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1.项目背景 

1.1 任务来源 

实现我国两轮车轮胎（含自行车轮胎外胎内胎、电动自行车轮胎外胎内胎、摩托车轮胎

外胎内胎及其风胎、胶囊，下同）产品质量性能与品牌影响力的持续提升，并达到国际先进

水平，是行业由大变强的集中体现，是以两轮车轮胎为主导产品的力车胎行业强国战略设定

的主要奋斗目标。自 2011 年以来，我国力车胎行业发展呈现出极大的变化，一是两轮车轮

胎的种类、品种、规格增加，如电动自行车胎、各种小轮径踏板车胎、免充气车胎、无胎侧

自行车胎、钢丝增强胎、子午结构摩托车胎等等。二是装备和工艺技术发展较快，外胎硫化

机在节能、降噪音、减烟气及辐射、提高热效率方面做了很多改进。电动车胎、摩托车胎改

进为胶囊充氮硫化工艺，有些企业试行双向导热硫化工艺，大大提高了生产效率。三是产品

质量提升加快，国产自行车胎已在国际自行车赛事上获得好评、获得奖项，高端摩托车胎畅

销日本、东南亚市场，生产中大排量摩托车(250cc 以上) 的国内整车企业开始配上子午结

构半钢摩托车胎。四是自动化、智能化、数字化已经是力车胎行业转型升级不可逆转的发展

趋向，市场在呼唤更高品质的两轮车轮胎产品，力车胎行业需要创造出世界名牌，行业发展

需要更高精度、更高品质的两轮车轮胎模具。 

为了以标准引领、推动力车胎行业的发展，2019 年 6 月在山东省滕州市召开的力车胎

行业技术工作会议上，提出了编制“两轮车轮胎模具”中国橡胶工业协会标准（以下简称“中

橡协标准”）的动议。2022 年 11 月，中国橡胶工业协会印发中橡协字[2022]82 号《关于同

意 2022 年下半年中国橡胶工业协会团体标准立项的通知》，同意包括“两轮车轮胎模具”

在内的 9项标准列入 2022 年中国橡胶工业协会的协会标准项目计划。 

1.2 编制过程 

本标准编制时参考了 HG/T 2176―1991 和 HG/T 2176―2011《力车轮胎模具》标准；并

依据近年来力车胎行业新工艺、新产品层出不穷，自动化、智能化、数字化已成发展趋势，

自行车轮胎、电动自行车轮胎、摩托车轮胎中高端产品比例逐步提高，对两轮车轮胎模具加

工精度和制造品质提出了新要求的行业情况而编制本“两轮车轮胎模具”中橡协标准。具体

编制过程如下： 
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（1）2019 年 12 月，中国橡胶工业协会力车胎分会（以下简称“中橡协力车胎分会”）

秘书处将“两轮车轮胎模具”中橡协标准的调研和初稿起草工作，纳入中橡协力车胎分会

2020 年工作计划，由力车胎技术经济专家组作为该标准的编制工作组，主导相关工作的开

展，并得到了中橡协力车胎分会理事会同意和理事长批准。 

（2）2020 年上半年，力车胎技术经济专家组进行了有关资料的收集、整理。由于疫情

原因没有走访企业调研，通过线上联系与相关企业及编写组成员交流沟通，形成了“两轮车

轮胎模具”中橡协标准编写大纲。力车胎技术经济专家组采取分工协作形式，下半年编写出

“两轮车轮胎模具”中橡协标准“草稿”，并在编写组的几位执笔人和供图者中进行讨论、

审议，最后统一了意见形成了“两轮车轮胎模具”中橡协标准“初稿”。 

（3）2021 年春节后，通过邮件方式将“两轮车轮胎模具”中橡协标准“初稿”发到行

业的骨干企业（基本是技术经济专家组成员所在企业）和 4家模具生产企业征询意见。 

（4）2021 年 10 月 20 日，中橡协力车胎分会在浙江省绍兴市召开 2021 年力车胎技术

经济专家组扩大会议，除专家组成员外邀请了 4家模具生产企业代表参会。会议对“两轮车

轮胎模具”中橡协标准“初稿”（第一稿）进行了认真讨论、审核，并提出了 4 个类别共

12 处的修改意见。根据这 12 处的修改意见修改及完善而形成“两轮车轮胎模具”中橡协标

准“第二稿”。 

（5）2022 年 6 月 21 日，中橡协力车胎分会召开线上力车胎技术经济专家组扩大会议，

专家组成员和 3家模具生产企业代表参加了会议。会议对“两轮车轮胎模具”中橡协标准第

二稿进行了认真的讨论、审核，又提出了 2处修改意见，修改完善后并建议提交“力车胎行

业 2022 年技术工作会议” 进行审议。根据会议的决定，标准编写组对“两轮车轮胎模具”

中橡协标准第二稿进行了规范性整理，形成上报中国橡胶工业协会的“两轮车轮胎模具”中

橡协标准立项申请材料。 

（6）2022 年 9 月 26 日，中橡协力车胎分会依据《中国橡胶工业协会标准管理办法》

（20210701 修订）的有关规范，以“浙江来福模具有限公司”为标准编制牵头单位，向中

国橡胶工业协会呈报《关于制定中国橡胶工业协会标准的立项申请》。 
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（7）2022 年 10 月 27 日，中国橡胶工业协会召开标准立项论证线上会议，会议对包括

“两轮车轮胎模具”在内的 9项申请立项的团体标准进行论证。 

 

（8）2022 年 11 月 4日，中国橡胶工业协会印发中橡协字[2022]82 号《关于同意 2022

年下半年中国橡胶工业协会团体标准立项的通知》，同意包括“两轮车轮胎模具”在内的 9

项标准列入 2022 年中国橡胶工业协会的协会标准项目计划。 

 

（9）2023 年 2 月 23 日，中橡协力车胎分会向 6 家两轮车轮胎生产行业重点企业和 3

家两轮车轮胎模具制造企业发出中橡协力字[2023]6 号《两轮车轮胎模具（中橡协团体标准）

征求意见函。在规定的时间内，回函单位 9 家，占征求意见单位总数的 100%。返回意见归

纳整理后共 1条（已采纳，详见《中橡协标准征求意见汇总处理表》）。 

 

（10）2023 年 4月 30 日，根据征求意见的反馈信息，对标准草案进行了修改，形成标

准送审稿报中国橡胶工业协会。 

 

（11）2023 年 8月 9日，根据中国橡胶工业协会对标准送审稿形式审查后提出的意见，

召开了有中国橡胶工业协会技术经济委员会、中国橡胶工业协会力车胎分会秘书处、浙江来

福模具有限公司（标准编制牵头单位）、山东吉路尔轮胎有限公司（中橡协力车胎分会理事

长单位、标准起草单位之一）等人员参加的视频会议。经认真讨论形成了 8点修改意见，于

2023 年 8月 28 日完成送审稿修改再次报中国橡胶工业协会。 

（12）2023 年 12 月，在北京召开标准送审稿审查会议，对专家提出的问题进行修改，

形成报批稿。 
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1.3 目的及意义 

《两轮车轮胎模具》中橡协标准的编制，既参照了 HG/T 2176―2011《力车轮胎模具》

的格式和基本内容，又根据力车胎行业现状及发展趋向增加了模具种类、提高了加工精度要

求、严格了模具检验规则等，较 HG/T 2176―2011《力车轮胎模具》的差异主要有如下几点： 

（1）本标准适用于两轮车轮胎及其风胎、胶囊模具的设计、加工制造、检验外。手推

车轮胎、工业车胎、ATV 轮胎、免充气自行车轮胎、踏板车轮胎、童车轮胎等两轮车胎或独

轮车胎，以及相类似轮胎模具可参照本标准执行。结构创新的、连体电加热的两轮车轮胎模

具可参照本标准执行，扩大了适用范围利于两轮车轮胎产品创新发展。 

（2）增加了模具种类：如压注式和注入式胶囊模具，子午线轮胎、结构特殊轮胎的活

络模具，并相应增加了模具结构示意图。 

（3）提高了模具加工精度的要求。 

（4）根据工厂反馈的意见删除了“检验规则”中“型式检验”一项。 

（5）“检验方法”增加了用“表面粗糙度仪”或用“表面粗糙度标尺”检测、认定模

具型腔表面粗糙度等级。 

2.行业概况 

2.1 行业现状 
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“十四五”阶段是我国力车胎（两轮车胎，下同）行业加快结构调整和产业升级进程，

由力车胎大国变成力车胎强国，实现行业全面迈向高质量发展的重要时期。据中橡协力车胎

分会《现阶段全球力车胎市场规模调研情况报告》的数据显示，现阶段全球力车胎、摩托车

胎年需求量约 14.5 亿条（套），其中，摩托车胎约 4.5 亿条（套）、自行车胎约 6 亿条（套）、

电动自行车胎约 4亿条（套）。现阶段我国力车胎产出规模占全球力车胎市场份额一半以上，

的确是名副其实的世界力车胎生产和出口第一大国。近几年，我国力车胎行业在全行业共同

努力下，特别是在头部企业的引领和上下游关联行业的积极协同下，不仅在自动化、智能化

领域大胆探索创新，促使我国通用力车胎产品的自动化生产水平走到国际力车胎产业的前列，

而且开始在生产工艺优化、高新材料开发应用、高性能和高品质产品研发领域努力追赶，并

取得阶段性成效。     

现阶段，行业部分头部企业已形成子午线摩托车胎、竞赛用高性能自行车胎的自主设计

研发和批量生产能力，国产高性能自行车胎在国际级赛事奖项中实现了零的突破。 

2.2 发展趋势 

当今全球两轮车轮胎市场仍然非常庞大而且将长期存在，但市场需求也呈现出新的发展

趋势。国内市场方面，随着我国经济建设健康稳定发展和人们生活水平的不断提高，自行车

和摩托车的功能也在发生变化，即一部分自行车和摩托车继续作为中短途交通代步或载货运

输工具，另一部分自行车和摩托车（主要是中高端车型）正在演变为极限运动或休闲娱乐器

械，这类中高端车型需要配套高性能、高品质的自行车轮胎或摩托车轮胎。在国际市场，欧、

美、日等经济发达体对高品质两轮车轮胎产品需求比例较大，其他发展中国家仍以普通两轮

车轮胎产品为主导。但不管是国内市场还是国际市场，随着消费者对轮胎产品认知度的逐步

提高，即便是通用型两轮车轮胎，也在往高品质方向发展。在市场需求变化、“双碳”驱动

和技术进步的综合作用下，我国两轮车轮胎产品向高强度、轻量化、绿色化方向发展的趋势

进一步明朗。 

2.3 面临问题 

（1）产品结构不尽合理 
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行业产能结构性过剩，产品的同质化严重，中高端产品所占份额不大。 

（2）产品盈利能力低下 

经问卷调研，力车胎强国发展战略提出的 12 个目标，大部分指标得到不同程度的推进，

但人均销售收入、研发费用投入比例、销售利润率 3项指标则有较大差距，尤其是销售利润

率，即便是行业重点企业，平均水平也仅为 4.2%。 

（3）技术创新能力有待进一步提升。 

（4）虽然参加了自行车轮胎摩托车轮胎国际标准化组织，但尚未参与相关国际标准的

制定或修订工作，话语权极微。 

3.标准编制原则 

本标准以倡导先进性、注重可行性、强化可操作性为指导思想，在标准编写过程中除参

考了 HG/T 2176―1991 和 HG/T 2176―2011《力车轮胎模具》标准外，还深入分析了行业发

展现状与趋势，充分征求行业企业尤其是行业骨干企业的意见，在正式向中国橡胶工业协会

提出制定中国橡胶工业协会立项申请前，编写组根据相关方面的意见，已对标准初稿进行了

两次修改，力求达到面向市场、先进开放、协调一致的标准编制原则。 

4.适用范围 

本标准规定了两轮车轮胎模具的技术标准。 

本文件适用于两轮车轮胎模具的设计、加工制造、检验。手推车轮胎、工业车胎、ATV

轮胎、免充气自行车轮胎、踏板车轮胎、童车轮胎等两轮车胎、独轮车胎以及相类似轮胎模

具的设计、加工制造、检验可参照本文件执行。结构创新的、连体电加热的两轮车轮胎模具

的设计、加工制造、检验可参照本文件执行。 

5.编制依据 
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G B／T 191  包装储运图示标志； 

G B／T 699  优质碳素结构钢； 

G B／T 985.1  气焊、焊条电弧焊、气体保护焊和高能束焊的推荐坡口； 

G B／T 1800.1—2020 产品几何技术规范（GPS）极限与配合 

                        第 1部分：公差、偏差和配合的基础； 

G B／T 1804—2000  一般公差   未注公差的线性和角度尺寸的公差； 

G B／T 7377  力车轮胎系列； 

G B／T 1703  力车内胎； 

G B／T 31548  电动自行车轮胎系列； 

G B／T 2983  摩托车轮胎系列； 

G B／T 13306  标牌； 

G B / T 6326  轮胎术语及其定义； 

H G／T 3223  橡胶机械术语； 

J B／T 4385.1  锤上自由锻件   通用技术条件； 

G B／T 18177—2008 钢件的气体渗氮 

6.指标选取、确定原则及可行性对比 
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本标准指标原则上以 HG/T 2176―2011《力车轮胎模具》选取的指标为基础，以适当提

高模具加工精度，以及增加活络模具、胶囊模具型腔尺寸指标以适应子午线摩托车轮胎、子

午线 ATV 轮胎生产需要为重点而确定。 

6.1 本标准与现行的行业标准 HG/T 2176―2011《力车轮胎模具》技术指标差异（见表 1、2、

3） 

表 1  外胎模具型腔尺寸的极限偏差                                    单位：mm 

 

项 目 名 称 

偏   差    值 

外 胎 模 具  

整 体 模 具 多 片 模 具 活 络 模 具* 

行业标准 本标准 行业标准 本标准 行业标准 本标准 

断面宽 B ±0.10 ±0.10 ±0.10 ±0.10 — ±0.10 

断面曲线间隙** ≤0.10 — ≤0.10 — — — 

型腔外直径 D0 

＋0.20 

0 

＋0.20 

－0.10 

＋0.20 

－0.10 

＋0.20 

－0.10 

— 

＋0.20 

－0.10 

着合直径 d0 －0.10 －0.10 －0.10 －0.10 — －0.10 

上下模配合间隙* — +0.05～+0.10 — +0.05～+0.10 — +0.05～+0.10 

型腔合模错位量 ≤0.10 ≤0.10 ≤0.15 ≤0.10 — ≤0.10 

对接花纹错位量 

      错位个数比例 

≤0.15 

＜10 ％ 

≤0.15 

＜10 ％ 

≤0.15 

＜10 ％ 

≤0.15 

 ＜10 ％ 

— 

≤0.10 

＜10 ％ 

非对接花纹错位量 

      错位个数比例 

≤ 1 

＜10 ％ 

≤ 0.3 

＜10 ％ 

≤ 1 

＜10 ％ 

≤ 0.3 

＜10 ％ 

— 

≤ 0.2 

＜10 ％ 

对接花纹间距偏差 ≤0.10 ≤0.10 ≤0.20 ≤0.20 — ≤0.20 

非对接花纹间距偏差 ≤0.10 ≤0.10 ≤0.20 ≤0.20 — ≤0.20 

花纹圈拼合面间隙 —    — 0.02~0.04 0.03±0.01 — 0.03±0.01 

分型面接合间隙* —  — ≤0.05 ≤0.05 — ≤0.05 

模口接合面间隙** ≤0.05 — ≤0.05 — — — 

注：“*”表示行业标准没有此项目，“**”表示本标准没有此项目。 
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表 2  内胎模具与风胎模具型腔尺寸的极限偏差                    单位：mm 

 

项 目 名 称 

偏   差    值 

内 胎 模 具 风 胎 模 具 胶 囊 模 具* 

行业标准 本标准 行业标准 本标准 行业标准 本标准 

断面宽 B ±0.10 ±0.10 ±0.10 ±0.10 — ±0.05 

断面曲线间隙** ≤0.10 — ≤0.10 — — — 

型腔外直径 D0 

＋0.10 

0 

＋0.10 

－0.10 

＋0.15 

0 

＋0.15 

－0.10 

— 

＋0.15 

－0.10 

着合直径 d0 －0.10 — ±0.10 — — — 

上下模配合间隙* — +0.05～+0.10 — +0.05～+0.10 — +0.05～+0.10 

型腔合模错位量 ≤0.05 ≤0.05 ≤0.10 ≤0.10 — ≤0.1 

对接花纹错位量 

      错位个数比例 

— — — — — 

≤0.3 

＜10 ％ 

非对接花纹错位量 

      错位个数比例 

— — — 

≤ 0.3 

＜10 ％ 

— 

≤ 0.5 

＜10 ％ 

对接花纹间距偏差 — — —    ≤0.20 — ≤0.20 

非对接花纹间距偏差 — — —    ≤0.20 — ≤0.20 

花纹圈拼合面间隙 — — —    — — — 

分型面接合间隙* — ≤0.03 — ≤0.05 — ≤0.05 

模口接合面间隙** ≤0.03 — ≤0.05 — — — 

注：“*”表示行业标准没有此项目，“**”表示本标准没有此项目。 

 

表 3  模具外部主要尺寸的极限偏差                       单位：mm 

项 目 名 称 

偏 差 值 

行业标准 本标准 

模具上下面平行度 ≤ 0.30             ≤ 0.10 

模具高度 0～0.50              0～0.50 

模具外直径 0～0.50              0～0.50 

模具上下面平面度 ≤ 0.10              ≤ 0.10 
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6.2 增加的内容 

（1）模具种类增加了“活络模具”、“胶囊模具（模压式胶囊模具和注射式胶囊模具）”

并配有示意图；是为适应两轮车胎行业产品品种和工艺技术的发展。 

（2）模具检验方法增加了用“表面粗糙度尺与最粗糙的花粒目测对比法认定表面粗糙

度等级，或用橡皮泥拓印表面最粗糙的花粒与｀表面粗糙度标尺‘对比认定等级，凡可用表

面粗糙度仪检测的表面均用“粗糙度仪检测”。解决了生产企业长期无法检测模具花纹表面

粗糙度的难题，模具花纹表面粗糙度对两轮车胎产品外观质量至关重要。市面上有“表面粗

糙度尺”和“粗糙度仪”购买，执行此条款无技术障碍。 

（3）外胎模具型腔尺寸的极限偏差： 

A.增加了“上下模配合间隙 0.05～0.10 的规定”，因为此间隙大小影响产品外观质

量，且模具行业现在都有数控车床和平面磨床加工设备，不难达到。 

   B.增加了“分型面接合间隙≤ 0.03” 的规定。过去模具设计较为传统简单，只分

上下两片模板，现在两轮车胎产品档次不断提高、花式品种增加了，模具设计越来越复杂，

精度要求越来越高，模具不仅有上模下模配合间隙，还有花纹圈与胎侧刻字的模具本体配合

的间隙，还有文字图案、商标等活模块配合间隙，还有胎圏与模具本体配合间隙等，这就需

要用“分型面接合间隙”来表述及规范这些间隙的技术要求。 

（4） “模具型号编制方法”由附录纳入标准正文，要求模具出厂时用钢印打编号利于

用户验收和入库管理。 
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6.3 删减的内容 

（1）删减了“检验规则及判定”中“型式检验”的规定。力车胎企业都是自行规定一

种模具连续或间隔累计生产满 10000 条胎（不同企业规定的数量略有不同），或模具停产一

个月以上再恢复生产都必须对模具的尺寸参数检测一次，合格后才能继续生产使用。两轮车

轮胎模具通常为定制产品，所要求模具材质不尽相同，力车胎企业对模具的要求不只是尺寸

偏差的要求，还包括花纹整体的放电均匀度，棱角的清晰程度、线条的均一性等，所以把模

具简单视为机械加工件进行型式检验没有实际意义。模具生产制造企业应根据其模具设计、

生产和制造等各流程做好其自身的“APQP 产品质量先期策划”及“PPAP 生产件批准程序”

质量控制。而作为产品的型式检验其实质也就是针对模具生产制造企业自身产品质量控制达

标与否的一项检验认证，属于模具制造企业质量认证一项内部控制程序工作，把它置于模具

制造企业与轮胎制造企业共同协商规范性文件里并不合适。 

（2）“外胎模具型腔尺寸的极限偏差”中删减： 

A.“断面曲线间隙”一项，“曲线间隙”所指不够明确，如果是指镶块圆弧处间隙已有

了相关规定，不必重复，所以删去。 

B.“模口接合面间隙”，此表述已经过时，本标准中已用“上下模配合间隙”及“分型

面接合间隙”替代。 

6.4 提升模具质量的内容 

（1）“多片模”“型腔合模错位量”由≤ 0.15 提升到 ≤ 0.10； 

（2）“非对接花纹错位量”由 ≤ 1.0 提升到 ≤ 0.30； 

（3）“模具上下平衡度” 由 ≤ 0.30 提升到 ≤ 0.10； 

（4）“花纹尺寸极限偏差”中“花块顶部表面粗糙度”由 Ra ≤3.2 um （Nr 30）提

升到 Ra ≤ 2.2 um （Nr 2.7）。 
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现在国内模具加工企业已普及电火花雕刻机、数控车床、数控铣床、平面磨床等设备，

完全有能力达到上述之技术指标的要求，我国两轮车胎要创世界名牌要求模具必须提升水平。 

根据对以往境外进口的两轮车轮胎模具加工精度检测分析，其加工精度已达到或高于本

标准确定的指标。此外，经征询相关的两轮车轮胎模具企业的意见，现阶段国内模具加工制

造的主流装备和检测设备的技术性能，可以满足本标准确定的模具加工精度指标，而且不会

构成模具加工制造成本的大幅度增加，本标准选取和确定的指标是合理的、可行的。 

7.与标准、法律法规对比情况 

与两轮车轮胎模具加工制造相关的标准，目前只有行业标准，尚无国家标准、尚未发现

国外类似的标准。《两轮车轮胎模具》不会干扰行业标准的执行、执法和市场的正常经营。 

与 HG/T 2176―2011《力车轮胎模具》相比，《两轮车轮胎模具》团体标准编制过程中

对部分技术指标进行了调整，同时增加了模具种类和相应的结构示意图，增加了用“表面粗

糙度仪”或用“表面粗糙度标尺”检测、认定模具型腔表面粗糙度等级的检测方法。《两轮

车轮胎模具》中橡协标准与行业标准，以及与力车轮胎、电动自行车轮胎、摩托车轮胎产品

相关的国家标准、团体标准没有冲突，也不相互干扰，而且有利于形成与力车轮胎相关的协

会标准体系。 

 


