
外露骨架油封模具的设计

李广金
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　　摘要　介绍油封唇部收缩率的确定方法及油封模具的结构类型和特点。 认为在模具嵌装件配合面

上距离型腔边 0. 2 mm处开设 0. 3 mm× 60°存胶槽 ,可使硫化制品无胶边。采用切唇可使油封唇口完整

锐利 ,外观质量和密封性能好。

　　关键词　模具 ,外露骨架油封

　　根据 GB 9877. 2～ 9877. 3— 88和 ISO

6194 /Ⅰ ,外露骨架油封有 4种基本类型 (见

图 1～ 4): ①外骨架式油封 ;②组合式外骨架

图 1　外骨架式油封

图 2　组合式外骨架油封

　　作者简介　李广金 ,男 , 56岁。 工程师。大专毕业。已

发表论文近 10篇。

油封 ;③带副唇的外骨架式油封 ;④带副唇的

组合式外骨架油封。这 4种油封的结构虽有

差别 ,但是其硫化模具的结构是基本相同的。

现就外露骨架油封模具的设计 ,论述下面几

个问题。

图 3　带副唇的外骨架式油封

图 4　带副唇的组合式外骨架油封
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1　橡胶与金属骨架粘接处的结构

为了使橡胶与金属骨架粘接牢固可靠 ,

橡胶与金属骨架粘接处应采用图 5所示的 a

型结构 ,而不采用 b型结构。

a型结构中的尺寸 0. 1是从硫化模具设

计角度考虑而设置的 ,橡胶底面略低于骨架

K面 (低 0. 1 mm )可以避免向骨架 K面钻

胶 ,硫化出的制品外观质量好 ,而且有利于油

封的安装。

图 5　橡胶与金属骨架粘接处的结构

2　收缩率的确定

油封收缩率主要是指唇部的收缩率 ,唇

部收缩率是油封模具设计的一个重要因素。

由于收缩率与制品规格、含胶率和硫化条件

等许多因素有关 ,因此不能笼统定为一个常

数。设计模具时通常是根据制品规格和胶种

等预定收缩率 ,然后计算出模具型腔各部位

的尺寸 ,并留出修改余量。 模具制作出后 ,经

硫化制品试模 ,测出实际收缩率。如果原设计

收缩率不准确 ,则需修改设计尺寸。

由于油封几何尺寸和结构特点的关系 ,

油封唇部的收缩不同于一般橡胶制品。其接

近骨架部位的收缩量较小 ,远离骨架部位的

收缩量较大 ,不是单纯的线性收缩 ,与角度变

化有关。如图 6所示 ,唇部收缩是绕骨架附近

的 o点回转 ,一般回转角为 0. 5°～ 2°。在计算

模具型腔各部位尺寸时要适当考虑这一角度

的变化。模腔唇部要按油封唇部收缩前的角

度设计 ,才能保证油封正确的几何形状和尺

寸精度。

图 6　油封唇部收缩率的确定

e—收缩量 ; d—油封唇口直径 ; d1—模腔唇口直径 ;

L—油封截面轮廓 ; L 1—模腔截面轮廓

3　模具设计

3. 1　切唇形式

为了保证油封密封唇口锋刃 ,通常采用

切唇的方法。切唇有两种形式: 一是全切唇 ,

即主唇口全部是切割成型 ;二是局部切唇 ,在

接近唇口处留有 0. 5～ 0. 8 mm的切割量 ,沿

唇口斜面切制出唇口。 故模具设计应有全切

唇和局部切唇两种形式。

3. 2　模具结构

全切唇模具结构见图 7和 8,局部切唇

模具结构见图 9和 10。模具主要由 4层模板

和模芯组成。单唇油封模具的模芯与下模加

工成一体 ;双唇油封模具的模芯与下模采取

过盈配合装配。 金属骨架在模具型腔中以骨
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图 7　带副唇的外骨架全切唇油封模具结构

A—上模 ; B—中上模 ; C—中下模 ; D—下模 ; E—模芯

架底面和外圆定位 ,定位高度取骨架高度的

1 /3(一般取 4～ 6 mm)。 为了便于向模具内

放入骨架 ,中下模放入骨架一端开设 10°导

向角。

这种模具的结构特点如下:

( 1)采取注胶模具结构 ,装胶空间直通型

腔 ,胶料在一定压力下易注满型腔 ,多余的胶

料容易排出腔外。

( 2)采取无胶边模具结构 ,所有分型面无

胶边 ,油封外观质量好。如图 11所示 ,以带副

唇的外骨架油封局部切唇模具为例 ,分型面

A是中上模压紧骨架的接触面 ,此面不易钻

进胶 ;分型面 B是下模凸出 0. 1 mm压紧

骨架的接触面 ,也不易钻进胶 ;分型面 C是

图 8　外骨架全切唇油封模具结构

A—上模 ; B—中上模 ; C—中下模 ; D—下模

模芯与下模装配成一体的配合面 ,距离型腔

0. 2 mm处开设 0. 3 mm× 60°的存胶槽 ,经

首件硫化后胶料即可充满沟槽和缝隙 ,再硫

化的制品便无胶边 ;分型面 D是中上模与模

套装配成一体的配合面 ,距离型腔 0. 2 mm

处开设 0. 3 mm× 60°的存胶槽 ,与分型面 C

同理。 因此 ,除了主唇口是切制而成的 ,其余

所有分型面都是无胶边的 ,不需修边。

( 3)工艺性能好 ,模具结构有利于机械加

工和装配。

3. 3　配合精度和表面粗糙度的选择

模板各配合面采用 15°短锥面配合 ,锥

面高为 6～ 7 mm,定位准确可靠 ,操作方便。

起导向作用的锥面倾斜角为 8°～ 10°。间隙配

合根据具体部位分别选用 H7 /g6, H8 / f8,

H9 /d9;过盈配合选用 H7 /s6。
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图 9　带副唇的外骨架局部切唇油封模具结构

A—上模 ; B—中上模 ; C—中下模 ; D—模套 ;

E—下模 ; F—模芯

　　各配合面的表面粗糙度为 Ra 1. 6μm,

型腔面为 Ra 0. 4μm,其余为 Ra 12. 5μm。

3. 4　材料及技术要求

模具各部件均采用 45#钢。毛坯料首先

经过锻造 ,粗车后再进行调质 ,硬度为 HRC

30～ 35,最后精车成形。

4　结语

经过长期生产实践验证 ,该模具结构合

图 10　外骨架局部切唇油封模具结构

A—上模 ; B—中上模 ; C—中下模 ; D—模套 ; E—下模

图 11　分型面示意图

理实用 ,用其生产出的外露骨架油封精度高、

质量好 ,可以起到良好的密封作用。
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