
　　

管接头密封圈压胶模结构的选择

李永超
(武汉橡胶工业制品研究所　 430015)

　　摘要　管接头密封圈压胶模有 6种结构形式 ,均由上模、中模、下模、芯模 4部分组成 ,而定位形式、

分型结构、零件和形体尺寸不同。 6种模具在操作性能上是逐步改进的 ,如采用新的成型工艺 (即在下模

套正中模后 ,就将已称量的胶条全部填入中模与下模围成的型腔内 ,然后将芯模压在胶条上 ,合盖上模 ,

最后将模具推进平板加压硫化 ) ,最后一种模具能够保证模压硫化周期为 5min的生产工艺 ,且产品合格

率达 100%。

　　关键词　压胶模 ,管接头密封圈

　　管接头密封圈系列品种较多 ,需求量大 ,

但技术附加值较低 ,因此市场竞争激烈。要在

竞争中取胜 ,必须在提高生产效率、保证产品

合格率上狠下功夫。其中 ,选择合适的模具结

构是十分重要的手段。 本文将围绕管接头密

封圈模具的操作性能、成型工艺性能和模具

的生产使用情况 ,简要介绍其压胶模的选择。

1　产品结构及技术要求

管接头密封圈的结构如图 1所示。其技

术要求为: 产品表面光滑 ,邵尔 A型硬度为

55～ 65度 ,部分品种达 75度。

图 1　管接头密封圈的结构示意图

2　模具结构及操作性能比较

2. 1　结构比较
管接头密封圈压胶模有 6种结构形式 ,
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如图 2所示。这 6种模具的相同点是均由上

模、中模、下模、芯模 4部分组成 ,不同点是定

位形式、分型结构及零件和形体尺寸有差异。

图 2a模具的上模、芯模均靠下模同一圆柱面

定位 ;图 2b模具的上模、芯模均靠下模两个

不同的圆柱面定位 ;图 2c模具的上模、芯模

的定位形式与图 2a模具相同 ,但中模和下模

的定位形式却与图 2a模具不同 ;图 2d模具

的结构与图 2b模具的完全一样 ,但尺寸却有

较大差异 ,即其上模厚度较大 ,相应的下模中

心部位高度也较大 ;图 2e模具与前面的模具

相比 ,上模和中模的结构都发生了变化 ,为半

封闭式结构 ;图 2f模具的型腔处分型面类似

于图 2c模具的 ,但其上模、芯模在形体结构

上又有所改变。

2. 2　模具操作性能比较

6种结构形式的模具做出的产品都能够

满足用户的要求 ,但它们的操作性能各不相

同 ,图 2a～ f模具依次在操作性能上不断改

进。

2. 2. 1　启模性能比较

图 2a模具中 ,因圆柱面高度定位尺寸较

大 ,且启模过程中操作力并非平衡向上 ,因此

芯模和产品一起偏卡滞留在下模内 ,造成制

品取出困难。 图 2d模具基本解决了这一问

题 ,其启模顺序为:启开中模与下模 ,产品连
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图 2　管接头密封圈压胶模的结构示意图

1—上模 ; 2—中模 ; 3—下模 ; 4—芯模

同芯模和中模一起脱离下模 ;启开上模与中

模 ,产品及芯模滞留在中模内 ;从中模内按下

产品及芯模 ,从芯模上剥下产品。如不按此顺

序启模 ,产品就会同芯模一起滞留在下模内。

当模具结构变成图 2c模具的结构时 ,问题得

到根本性解决。

2. 2. 2　成型操作比较

在成型加料时 ,图 2a～ c模具都不太方

便。这是因为所填入的胶料为条形和块状 ,胶

料之间比较松散 ,胶料的总高度往往超出了

下模中心部位的高度 ,因此合盖上模时 ,较难

对准方向 ,容易压伤模具。 为了解决这一问

题 ,设计了图 2d结构模具 ,即将上模加厚许

多 ,目的在于增大下模中心部位的高度。显然

这样合盖上模时方便多了。但是 ,因模具总高

度增大 ,模具升温传热过程所需的时间就相

应延长 ,且模具散热空间增大 ,散热速度加

快 ,延长了产品达到正硫化的时间 ,降低了生

产效率 ;同时 ,模具重量增加 ,工人的劳动强

度加大。为了提高生产效率 ,设计了图 2e结

构模具 ,即在模具上增设了加料腔 ,且模具的

外直径加大 ,高度减小 ,使成型操作方便 ,不

影响硫化周期。但是其为半封闭结构 ,要求称

量准确 ,否则 ,若称量偏多 ,产品胶边多而厚 ;

称量偏少 ,易致使产品缺胶 ,合格率 (约

85% )偏低。 综上所述 ,图 2所示的前 5种模

具 ,依次在操作性能上逐渐得到改进 ,其中图

2d和 e模具操作性能较好 ,但分别有着美中

不足:一种生产效率偏低 ,另一种产品合格率

偏低。 图 2f模具的操作性能是最佳的 ,这一

点将在后面进一步论证。

3　生产要求及成型工艺的确定

3. 1　生产要求

管接头密封圈价低利微 ,应力求最大限

度降低生产成本。但由于该产品内在技术附

加值较低 ,因此从配方设计方面降低原材料

成本的可能性极小 ,主要应在提高产品产量、

降低单耗、确保产品合格率方面下功夫。根据

上述客观情况 ,确定如下生产要求:产品的模

压硫化周期为 5min,合格率达 95%以上 ,并

严格控制单耗 ;专人供胶以保证所填胶料的

形状尺寸稳定。

3. 2　成型工艺

对于这类批量大的产品 ,成型时所填胶

料形状一般是胶条或小胶块。原来的成型工

241第 4期　　　　　　　　　　　李永超 . 管接头密封圈压胶模结构的选择　　　　　　　　　　　　　　　



艺为:下模先套正中模 ,在型腔内垫上一层薄

胶片后 ,套进芯模 ;在芯模与中模间腔内塞进

胶条 (块 ) ,余下的胶条 (块 )填入芯模 ,合盖上

模 ;进平板加压、排气、卸压 ;将模具从平板内

拖出 ,启开上模 ,把溢出模外的胶料重新填入

模具 (一般型腔稍复杂的开放式模具 ,在型腔

未充满之前 ,胶料就往外溢 ) ,进平板加压硫

化。按此工艺进行操作 ,产品的模压硫化周期

超过 5min,且辅助时间过长 ,在模具压力未

达到成型硫化压力之前 ,胶料易发生焦烧。经

过分析一致认为: 要保证模压硫化周期为

5min,胶料的硫化速度一定要调快 ,而为了

避免焦烧 ,必须大幅度压缩硫化操作辅助时

间。为此要求填入胶料和成型是一次性的 ,且

操作方便迅速。经过不断摸索 ,确定了如下新

的成型工艺: 在下模套正中模后 ,就将已称量

的胶条 (块 )全部填入中模与下模围成的型腔

内 ,然后将芯模压在胶条上 ,合盖上模 ,最后

将模具推进平板加压硫化 ,不需任何排气操

作 ,产品合格率在原基础上大大提高。

3. 3　模具成型工艺适应性

6种结构模具对所确定的成型工艺 ,有

的适应 ,有的不适应。 图 3为模具加料状态 ,

其中双阴影部分为加入的胶料的截面形状。

加料状态的 4种情况分别与图 2a～ c, 2d, 2e,

2f模具相对应。从图 3Ⅰ中看出 ,上模在芯模

上面 ,其径向位置处于浮动状态 ,在模具推进

平板的过程中 ,上模容易产生错位 ,造成模具

压伤受损事故 ,大大缩短模具使用寿命 ,严重

时 ,一次就会报废模具。因此 ,就新成型工艺

而言 ,图 2a～ c模具适应性很差 ,不宜采用。

从图 3Ⅱ ～ Ⅳ可以看出 ,图 2d～ f模具避免了

前 3种模具结构的弱点 ,成型工艺适应性好:

图 2d模具因下模高度增大 ,上模导向定位可

靠 ;图 2e模具因增设了加料腔 ,胶料高度降

低 ,上模导向定位可靠 ;图 2f模具的上模 ,在

加料后虽未套进下模导向部分 ,但通过芯模

的间接导向作用 ,导向定位也可靠。 图 2f与

图 2d和 2e模具结构相比 ,模具高度减小 ,外 图 3　模具成型加料状态
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径尺寸缩小 ,因此其对应的硫化时间缩短 ,生

产效率提高 ;同时模具重量减轻 ,降低了工人

劳动强度 ;另外也延长了模具的使用寿命。

4　模具生产情况比较

6种模具的生产使用情况比较见附表

(对比配方相同 ,同在新成型工艺条件下进

行 )。从附表看出 ,图 2f模具生产的管接头密

封圈最为理想。

5　结论

( 1)生产管接头密封圈 ,图 2a, 2b和 2c

模具不宜采用。

附表　 6种模具的生产使用情况比较

模具 产品合格率 生产效率 劳动强度 模具寿命

图 2a 低 低 适中 较短

图 2b 约 80% 低 适中 较短

图 2c 约 80% 低 适中 较短

图 2d 100% 较高 大 长

图 2e 约 85% 高 大 长

图 2f 100% 高 小 长

　　 ( 2)图 2d, 2e和 2f模具均可采用 ,其中

图 2f模具最为理想。
收稿日期　 1996-09-13

中国资源综合利用协会专家

委员会成立

由中国资源综合利用协会召开的中国资

源综合利用协会专家委员会成立大会于

1996年 12月 27日在北京举行。专家委员会

由来自 39个单位的 43名代表组成。

中国工业经济协会常务副会长、中国资

源综合利用协会理事长董绍华同志在成立大

会上作了重要报告。报告强调指出:资源综合

利用工作政策性强、技术性强 ,涉及的范围、

领域、学科非常广泛 ,因此组织各主要领域和

学科的专家共同组成一个专家委员会 ,一定

会对协会工作的发展起到明显的作用。目前

存在的大量问题和待开发领域为专家们提供

了用武之地。目前 ,我国的资源综合利用工作

已取得了很大的成绩 ,但是水平远远没有达

到国民经济和社会发展的要求 ,与发达国家

相比还处于初级阶段。 目前我国矿产资源的

总回采率仅为 30% ,比世界平均水平低

20% ;对共生、伴生矿进行综合开发的只占

1 /3,综合回采率不足 20% ;能源利用率只有

30% ,比发达国家平均低 10% 。据估算 ,我国

每年可再生利用而未被回收的资源达 250亿

元以上 ,可利用而未被利用的固体废弃物价

值也有 250亿元。 资源短缺加上严重的浪费

既制约了经济发展 ,又污染了环境 ,甚至产生

了一系列的社会问题。同时 ,资源综合利用法

律法规建立方面也有大量工作要做。 至今全

国还没有一项资源综合利用方面的法律 ;无

论是鼓励综合利用资源还是限制浪费资源的

政策 ,全都不够完善 ,已有政策的落实也不甚

理想 ;资源综合利用的基础工作薄弱 ,统计指

标体系、信息网络、标准化等工作亟待建立健

全 ;资源综合利用的基础设施和技术装备水

平较低 ,迫切需要加大科技开发的力度。

在大会上 ,委员们认真讨论了《中国资源

综合利用协会专家委员会章程》 (审议稿 ) ,提

出了修改意见 ,并在大会上经表决一致通过。

大会还讨论了专家委员会 1997年工作计划 ,

并在委员会内分设了 4个专家组:①资源综

合利用法律法规与管理专家组 ;②矿产与农

林资源综合利用专家组 ;③工业“三废”综合

利用专家组 ;④废旧物资回收利用专家组。

化工部北京橡胶工业研究设计院也派员

参加了这次会议 ,并加入了废旧物资回收利

用专家组。 化工部北京橡胶工业研究设计院

已在废旧轮胎综合利用、回收废钢丝、废斜交

轮胎尼龙帘布和生产硫化胶粉并建立示范工

厂方面做了一些工作 ,相信今后在推动轮胎

资源综合利用发展过程中会做出更大贡献。

(化工部北京橡胶工业研究设计院

黄品琴供稿 )

243第 4期　　　　　　　　　　　李永超 . 管接头密封圈压胶模结构的选择　　　　　　　　　　　　　　　


