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Общие технические требования

Tire building machines.
General technical requirements

ГОСТ
15940-84

ОКП 36 2321

Дата введения 01.07.85

1. Настоящий стандарт распространяется на группу однородной продукции «Станки для сборки 
покрышек* и устанавливает показатели технического уровня и качества станков для сборки 
покрышек диагональной конструкции и каркасов покрышек радиальной конструкции, изготавли
ваемые в климатическом исполнении УХЛ4 по ГОСТ 15150 и предназначенные для нужд народного 
хозяйства и экспорта.

Стандарт не распространяется на станки типа СПК, станки для сборки веломотопокрышек и 
II стадии сборки покрышек радиальной конструкции.

(Измененная редакция, Изм. №  1).
2. Станки в зависимости от конструкции барабана, устанаативаемого при эксплуатации, 

подразделяются на типы:
СИМ — для сборки покрышек на полуплоском барабане;
СГ1Д — для сборки покрышек на полудорновом барабане;
3. Станки типа СПД габаритов 2.3 с шириной слоя корда до 1600 мм должны изготовляться 

для послойного, браслетного или комбинированного методов сборки покрышек.
Станки типа СПП всех габаритов, типа СПД габарита 3 с шириной слоя корда свыше 1600 мм 

и габаритов I, 4. 5, 6. 7 должны изготавливаться ятя послойного метода сборки. Изготовление этих 
станков для браслетного метода сборки — по заказу потребителя.

4. Основные параметры станков должны соответствовать указанным в табл. I.

Т а б л и ц а  1

Тип
стайка

Габарш
станка

М о д  и фи 
каина 
станка

Диамеф распо
ложении рабочих 

поверхностей 
устройств для 

поедлки крыльев, мм

Проиэнолительность. 
шт/ч. не менее 

(количество елосв 
корда в покрышке)

Суммарная 
установленная 

М О Щ Н О СТЬ 

электродвигателей. 
кВт. не более

Масса, кг. не более

1 1 Or 96 до 420 18(2) 4.6 3500

2 1 Or 210 до 335 16(4) 5,0 3700

СПП 3 1

2
Or 200 до 512 15(4) 5.0 4000

4 1

2
От 512 до 720 - 7,0 7000

5 1

2
От 715 до 1080 - 8.0 9500
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Пр<кк)лжеиие таб.1. 2

Габарит
станка

М o;i и фи 
кап ия 
с ганка

Диаметр распо
ложении рабочих 

поверхностей 
УСТРОЙСТВ ШТЯ 

носилки крыльев, v im

Праи i вояитсл ьи ость. 
tat/ч , не vieHec 

(количество слоен 
корил в покрышке)

Суммарная
установленная

МОЩНОСТЬ
злектродвигателе и, 

кВт. не более

Масса, кг. не более

1 От 202 до 380 5200

1 2
От 234 до 380 2,3(11) 13.5 5400

3 5700

4 От 356 до 380 6300

1 6000
2

2
От 360 до 580 4(12) 8,1

6600

3 7000

1
3

2
От 500 до 780 1.84(18) 9.6 8250

3

1

4 2 От 612 до 860 0,85(28) 19,2 13000

3

4

5 1 От 600 до 945 - 22,0 36500

6 1 От 945 до 1330 0.15(37) 21.0 36500

7 1 От 1300 до 1480 0,075(44) 30.0 47000

П р и м е ч а н и я :
1. Для станков типа СПП габарита 4,5 и типа СПД габарита 5 производительность будет установлена в 

зависимости от параметров и размеров изготавливаемой покрышки. Производительность для каждого габарита 
станка указана при сборке покрышки конкретного размера, янлиюшсйся базовой в соответствии с отраслевой 
нормативно-технической документацией.

2. Диаметр расположения рабочих поверхностей устройств для посадки крыльев должен иметь конкретные 
значения, но нс выходящие за пределы данного габарита и модификации, и должен быть указан в технических 
условиях на конкретный станок.

3. Габариты станков устанавливаются в зависимости от диапазона диаметров барабана, а модификация 
от ширины слоя корда, накладываемого на барабан.

(Измененная редакция, Изм. №  1,2).

5. О сновные показатели технического уровня и качества станков для сборки покрышек 
дифференцированны е по ступеням качества продукции, должны соответствовать значениям пока
зателей, приведенным в табл. 2.
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Т а б л и и а 2

Значение п ока ки слей

Н аим ен ован ие
кон кретн о»
продукции

Код о к п
Н аим ен ован ие

показателей ,
разм ерность

дам вы пускаем ой 
ос в оен н ая  
продукции, 

вы пуск до 01.01.90

для п о стан овки  на 
производство 

новой  (м од ерн и 
зи рованной) 
продукции , 

вы пуск с 01.01.90 
до  0 I.0 I.9 S

для разработки 
п ерспективной  

(м од ерн и зи ров ан 
н ой ) продукции  и 
п о о д п о в к и  ее на 

производство, 
вы пуск с  01.0I.9S

Станки для сбор
ки покрышек 
СПП1: СПП2: 
СППЗ: СПП4: 
СПП5: СПД1; 
СПД4; СПД5

Установленный 
ресурс до капита
льного ремонта, 
ч, нс менее 22400 24000 25500

СПД2; СПДЗ 25500 26800 27200
СПД6 22000 22200 22400
СПД7 36 2321 20400 20800 22000

СПП1: СПП2: 
СППЗ: СПП4; 
СПП5; СПД1; 
СПД4: СПД5

Средний ре
сурс до капиталь
ного ремонта, ч

28000 29000 30000

СПД2: СПДЗ 30000 31000 32000
СПДб 26000 27000 28000
СПД7 24000 25000 26000

Установленная безотказная наработка лолжна быть не менее 2000 ч.
6. Перспективные параметры станков со сроком введения в действие с 01.01.95 указаны в табл. 3.

Т а б л и ц а  3

Т ип станка Т а б ар и  I с т а н к а
М одиф икация

с т а н к а

П р о и з в о д и т е л ь 
н о с т ь , ш т ./ч .  н с  

м ен е е  (к о л и ч е с т в о  
с л о е в  п о к р ы ш к и )

С ум м арная 
установленная 

м ощ н ость  
электрод  в и гаг елей 

кВт. не более

М асса, К !, 
н е  б о л е е

СПГ1
2 1 2 2 ( 2 ) — 3 5 0 0

3
1

2 2 ( 2 ) - 3 8 0 0

2

СПД

1

1

3 ,2 ( 1 1 ) -

5 0 0 0

2 5 1 0 0

3 5 5 0 0

4 6 0 0 0

2

1

4 .6 ( 1 2 ) 8 ,1

6 0 0 0

2 6 4 0 0

3 7 0 0 0

3

1

2 .1 ( 1 8 ) 9 .6 8 2 5 02

3
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Пр<кк)Ажеиие таб.1. J

Т и п  с т а н к а Г аб а р и т  с т а н к а
М о д и ф и к а ц и я

станка

П р о и з в о д и т е л ь -  
МОСТЬ. Ш Т./Ч, НС 

м ен е е  (к о л и ч е с т в о  
с л о е в  п о к р ы ш к и )

С у м м а р н а я  
у с т а н о в л е н н а я  

м о щ н о с т ь  
зл е к т р о д в и г зт е л е й  

к В т . н с  б о л ее

М а с с а , к>, 
н е  б о л е е

4

1
2 1.15(28) 13 13000

с п д 3
4

6 I 0.30(37) 19 35000
7 1 0.15(44) 25 42000

5. 6. (Измененная редакция, Изм. №  2).
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