
橡 胶 工 业 1 9 9 5 年第 4 2卷

橡胶油封压胶模唇口结构的选择

李永超
(武汉橡胶工业制品研究所 43 0 0 1 5 )

摘要 围绕橡胶油封唇 口 的几何形状精度
、

尺寸公差及模具的操作性能
、

产品质量
,

简要介绍 了橡

胶油封压胶模唇 口结构的选择
。
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,
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橡胶油封唇 口的几何形状精度和尺寸公

差是橡胶油封能否最终实现 良好密封效果的

两个关键因素
,

因而也是设计油封压胶模的

中心问题
。

本文将围绕这两个关键要素及模

具的操作性能和产品的质量
,

简介橡胶油封

压胶模唇 口结构的选择
。

1 橡胶油封模具的分类及选择

内唇 口橡胶油封模具按唇 口结构可分为

两大类
:

第一类为唇 口刃棱角处分型结构
,

如

图 1 中
a ,

b 和 。
所示

,

第二类为唇 口 刃棱角

处无分型结构
,

如图 1 中 d 和 e
所示

。

选择橡胶油封模具结构时应从三方面进

行分析比较
。

①模具的操作性能
:

主要分析模

具结构是否有利于填胶充模
,

是否有利于制

品出模及残胶杂物的清除
; ②模压产品的形

状精度
:

主要分析模压产品的唇 口 飞边形状

及位置是否有利于修整
,

以达到理想 的唇 口

形状精度
;③模压产品的尺寸公差

:

详细分析

模压产品唇 口冷却收缩后是否会达到设计的

唇口 尺寸公差要求
。

2 橡胶油封唇 口结构的选择

2
.

1 模具的操作性能

在理论分析
、

试验对比 (产 品合格率比

较 )和生产实践 (模具使用情况和用户对产品

的评价 )基础上发现
,

图 1 中 d 结构模具的操

作性能较
a ,

b
, c 和 e

结构模具的好得多
。

( 1)

图 l 中
a ,

b 和 e
结构模具型腔的狭窄区 A 常

出现夹气缺胶的情况
,

而
C 和 d 结构模具因

在 A 区附近开设分型面有利于气体的排出

( 气体在压力作用下 向上溢 出最为容易 )
,

不

易出现产品缺胶现象
。

(2 ) 图 1 中
a ,

b 和 。
结

构模具的 A 区是盲区 (模具加工装配后眼睛

看不见该区 )
,

里面的残胶
、

杂质不易清除
,

特

别是在停电
、

停气
、

平板卸压等因素造成胶料

未完全硫化的条件下
,

粘附在型腔 A 区内的

发泡胶根本无法清除
。

( 3) 从制品的脱模形式

看
,

图 1 中
a ,

b 和 C
结构脱模容易

,

d 和 e
结

构带有强制脱模性质
。

但相对而言
,

d 较 e
结

构容易脱模
。

2
.

2 压胶产品的唇口形状精度

通常
,

橡胶油封唇 口 是不经磨削加工而

直接成型出唇口 部位形状的
,

因此
,

油封压胶

模的设计和制造难度较大
。

下面对图 1 所示

5 种结构的唇 口形状精度加以分析比较
。

图 2 中
a ,

b 和 C
分别为图 1 中

a ,

b 和 C

模具成型出的油封唇 口及飞边形状
,

图中双

阴影部分为理想的无飞边唇 口
,

占 为上模与

下模夹胶胶边厚度
,

或为上模距理 想位置的

相对抬高量
,

A
一

A 方 向为飞边修整方向
。

显

然
,

图 2 中
a 和 b 唇 口飞边修整非常困难

,

修

整之后的唇口 刃线 (或面 )将是一个径向两水

平面与轴向两圆柱面所围成的矩形空间区域

内波幅较大的曲线 ( 或曲面 )
,

造成油封唇 口

与装配轴接触油膜较厚
,

容易产生流体润滑

状态
,

密封稳定性差
.

甚至不能实现密封
。

图 2中
。 油封唇 口 飞边较薄 (飞边厚度仅



第 6期 李永超
.

橡胶油封压胶模唇口结构的选择

.....

,

召一\\月
必一

.

\
、
中

一
、

\\
一

A 区

月一\B必一\
、
中

图 l 内唇口橡胶油封模具的结构示意图
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图 2 棱角处分型的油封唇口飞边

受上模镶件与下模配合间隙的控制 )
,

飞边修 从唇口 形状精度来看
,

图 1 中 d 和 e 结

整应特别小亡仔细 如果飞边修整得好
.

唇 口 构模具直接成型 出的油封唇 口形状稳 定性

将呈圆柱面
,

可实现较薄的楔形油膜
·

获得较 好
,

唇口处不需修边
。

好的密封效果
; 如果飞边修整较差

,

唇 口刃线 2
.

3 模压产品的唇口尺寸

会形成在某一矩形圈空间区域内波动曲线
,

从理论上讲
,

根据橡胶油封所要求的尺

导致产品密封稳定性差或 不能实现密封
。

寸和胶料收缩率确定其模具唇 口 部位的尺



橡 胶 工 业 1 9 9 5年第 4 2卷

寸
,

就可以保证产品唇 口 尺寸公差要求
。

但在

实际生产中却发现
,

模具的结构对产品的尺

寸公差也有很大的影响
。

图 1 中
。
所示唇 口

结构模具做出的产品
,

唇 口尺寸公差稳定可

靠
; e 的产 品唇 口 尺寸公差 与设计的唇 口 尺

寸公差相差较大
; d 的产品唇 口尺寸公差与

设计的唇 口尺寸公差相近
。

经分析认为
,

这是

模具强制脱模的难易程度不同造成的
,

即轻

微的强制脱模
,

模具结构对产品脱出部位的

尺寸公差影响较小
,

而强烈的强制脱模
,

模具

结构对产品脱出部位的尺寸公差影响较大
。

如在试制 M G Y 7 6 2 大 8 2 5 X 2 5
.

4 橡胶油 封

时
,

就遇到过这种情况
。

该油封唇 口刃直径要

求为 巾 7 6 2刃m m
,

带有金属骨架 (收缩率应为

纯胶油封的 1 3/ 一 2 / 5 )
。

在最初设计模具时
,

设计人员忽视了金属骨架 的存在
,

直接根据

纯胶的收缩率确定了模具唇 口 尺寸
,

模具结

构选择图 1 中
e
所示结构

。

结果制作的产品
、

唇 口 尺寸大大超过了要求的 中7 62 m m
。

经过

研究
,

对收缩率进行 了修正
,

并修改了模具尺

寸
,

但实际唇 口 尺寸比设计唇 口 尺寸仍大 了

s m m ;
模具设 计人员又将模具的唇 口 型腔尺

寸更进一步缩小至 中 7 5 9 m m
,

并重新修改模

具
,

但产品唇 口 尺寸还是大了 3m m
。

至此
,

才

不得不从模具唇 口结构上分析原因
。

实践证明
,

图 1 中
e
模具结构是不可取

的
,

图 1 中 d 模具结构较实用
。

.2 4 5 种唇口结构模具成型产品的比较

为了比较 5 种唇 口结构模具的情况
,

现

将生产实践及试验比较基础上发现的问题及

用户反映的情况列于下表 (对 比是在同一配

方
、

同一工艺
、

同一硫化条件下进行的
,

且模

具型腔尺寸换算亦采用同一收缩率 )
。

附表 5 种唇口结构模具成型的产品 比较

结构
A 区缺胶产品量

/总产量
,

%
唇口形状

唇 口尺寸
稳定性

用户反

映情况

差差2 5 左右

2 5一 3 0

不理想

不理想

极差

差

好好

2 5一 3 0

接近 o

较理想

理想

稳定

稳定

可用

1 0 以下 理想
小规格稳定

中
、

大规格差 不能用

从附表看出
,

采用图 1 中 d 结构模具生

产出的橡胶油封最为理想
。

3 结论

( 1) 图 1 中
a 和 b 两种结构模具在实际

生产中不宜采用
。

( 2) 图 1 中
c
结构模具由于填胶方便

、

唇

口尺寸稳定性好等优点
,

实际生产中可采用
,

但其产品唇 口 的修边要特别小自仔细
,

还要

注意型腔 A 区是盲区
。

( 3) 图 l 中 d 结构模具各方面的性能都

较好
,

生产出的油封最为理想
。

( 4) 图 1 中
e
结构对大

、

中型油封不适合

(巾E 与 中A 差值较大 ) ; 对于小型油封还可采

用
,

但产品合格率偏低
。
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