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　　摘要:介绍了一种骨架橡胶油囊多腔模具的设计及制造情况。该模具采用骨架哈夫定位结构和普通 O 形

圈定位结构 ,具有结构简单紧凑 、操作维修方便 、生产效率高等特点;模板 、上下模及垫板均可用 45#钢 ,调质

HRC28～ 32 ,用数控车床或用样板配合普通车床加工。
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　　本文所讨论的带骨架的橡胶油囊的结构如

图 1所示 ,由圆片 、加固环和橡胶体三部分组

成。橡胶体为 NBR ,邵尔 A 型硬度为(75±5)

度。圆片和加固环由 A3钢制成 。工作时圆片

部位受压 ,斜壁部位反复屈伸 。产品要求为:橡

胶部分耐油 、耐疲劳 、弹性好;斜壁壁厚均匀;骨

架与胶体结合牢固。因此 ,避免各种硫化缺陷 、

保证产品成型质量 、使骨架与胶体结合牢固以

及操作方便是模具设计要解决的主要问题。同

时因该产品需求量较大 ,能否提供大批量 、高效

的生产能力也是模具设计的关键。

1　模具设计

1.1　初步设计

本研制模具有两个骨架 ,首先解决骨架在

模腔内的定位问题 。由产品结构可知 ,圆片可

直接放入型腔内定位 ,而加固环则必须有辅助

支撑零件。否则若加固环直接以型腔定位 ,产

品就会大部分埋入模腔 ,造成脱模困难 。因此 ,

初步设计出如图 2 所示的单腔试压模 ,骨架外

套一定位环定位 ,下模与定位环配合处铣 2 个

对称启模口以便取出定位环及其夹带的产品 。

试压模生产表明该定位方式简便可行。但在单

腔试压过程中出现以下问题:①骨架放入下模
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后与下模无面接触 ,硫化时上模与定位环的接

触面垫胶后易将骨架压变形 ,向下窜动;②硫化

时大量胶料挤入空腔部位 ,将加固环与定位环

挤死不易脱开 ,而且废胶不易清理。

1.2　结构改进

考虑到试压中的问题 ,将模具结构作了进

一步改进 ,如图 3所示。将骨架定位环改成哈

夫定位环 ,使产品骨架在脱模时更易与加固环

脱开 。另外在定位环内孔上加工出台阶 ,用以

对加固环在垂直方向上进行定位限制 ,同时又

可填补加固环与模腔壁之间的空腔 ,减小空腔

进胶量。结构改进后的试压生产表明 ,骨架定

位可靠 ,骨架与产品分离非常容易 ,产品成型质

量能够保证 。

1.3　多腔模结构设计

为提高生产效率 ,采用多腔模结构设计 。

图 1　橡胶油囊结构

1—圆片;2—加固环;3—橡胶体
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图 2　整体定位环单腔模具结构

1—上模;2—下模;3—定位环;4—橡胶体;5—圆片;6—加固环。 Ⅰ —启模口(2个);Ⅱ—空腔部位

图 3　哈夫定位环单腔模具结构

1—上模;2—下模;3—哈夫定位环;4—橡胶体;5—圆片;6—加固环。 Ⅰ —启模口(2个)

考虑多腔模模腔较多 ,模具在硫化时操作应尽

可能简单 ,而且要稳定可靠 、维修方便 ,参照单

腔试压模 ,设计出如图 4所示多腔结构:上下模

与模板以小间隙配合 ,并用上下垫板将其固定

在上下模板上 ,垫板与上下模板分别以螺钉连

接为一体。上下模板一边以铰链连接 ,对应平

行的另一边并焊扶手及撬块。哈夫定位环与其

对应型腔均打上对应序号标记 ,以防混淆 。为

尽量简化模具结构 ,上下模定位方式采用 O 形

圈多腔模定位结构 ,即以上下模板上的 4个定

位销定位。定位销采用窄定位带锥销 ,以便尽

量减小过定位造成的干涉 ,亦可采用 4个削边

定位销
[ 1]
。

因上下模均有部分腔体凸出分型面外 ,故

合模过程中 ,在定位销的定位带与销套接触定

位之前 ,上下模依靠铰链连接定位 ,极易因上下

模相互错动接触而导致型腔擦伤 。为避免这种

现象 ,在设计上作了两点改进:①将铰链轴孔的

配合间隙限制在上下模最大允许错动量(型腔

最小间隙 1.0 mm)之内以限制纵向错位量;②

在模板上靠近铰链一侧加设两个柱形导向销限

制横向错位量。定位销 、导向销及铰链分布如

图 5所示。

2　模具工作过程

模具所配硫化设备为平板硫化机 。生产

时 ,打开模具 ,先取出定位环 ,将半成品放入模

腔 ,然后将加固环用定位哈夫环卡住放入下模 ,
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图 4　多腔模具结构

1—上模;2—定位销套;3—定位销;4—下模;5—哈夫定位环;6—橡胶体;7—圆片;8—加固环;9—下模垫板;

10—下模板;11—上模板;12—内六角螺钉;13—上模垫板。 Ⅰ —启模口(2个)

图 5　定位销 、导向销及铰链分布图

1—铰链;2—导向销;3—定位销;4—扶手及撬块

随后合模。合模导向及定位依靠定位销 、导向

销及铰链 。合模后将模具放入平板硫化机中加

热 、加压硫化。硫化完毕将模具取出 ,撬开上

模 ,取出定位环及其夹带产品 ,然后打开哈夫定

位环 ,即可取出产品 。

3　模具制造

(1)模板 、上下模及垫板均可用 45#钢 ,调

质 HRC 28 ～ 32。

(2)上下模成型面较复杂 ,用数控车床加

工 ,以保证形状及尺寸精度 ,也可以用样板配合

普通车床加工。哈夫定位环在与下模整体配合

后用线切割割成对称两块。模板及垫板均磨平

两面 ,将上下模板点焊成一体配合销孔 ,同时镗

出上下模装配孔 ,并将上下垫板与上下模板配

合螺钉连接孔及螺钉孔 ,然后将上下模及定位

销装入模板 ,盖上上下垫板并用螺钉紧固连接

为一体 。最后在下模上铣出启模撬口 。

(3)模具分型面及模腔镀铬 。

4　结语

本研制模具采用了骨架哈夫定位结构 ,并

借鉴普通 O形圈多腔模定位结构 ,具有整体结

构简单紧凑 、生产效率高 、工作可靠 、便于操作

及维修的特点。该结构模具自投产以来 ,一直

能稳定生产 ,产品合格率在 95%以上。
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