
建筑工程与设计 第 5卷第 06期 2026 年

256

厌氧胶固化特性对模具冲头长期使用稳定性的影响研究
安 宁 薛金良 任 凯
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【摘 要】：模具制造业是我国装备制造业的核心支柱，在汽车、电子、高铁装备等领域承担着关键零部件成

型重任，其中电机定转子冲片模具的精度与稳定性，直接决定高端装备核心部件的质量。模具冲头作为成型工

序的核心受力部件，长期处于高速冲击、反复摩擦的工况中，易出现松动、间隙不匀、金属腐蚀等问题，大幅

缩短模具使用寿命、降低生产效率。厌氧胶作为新型单组份密封粘接材料，其独特的缺氧固化特性、可控固化

时效、高强度粘接与缝隙填充性能，可有效解决模具冲头装配与使用中的核心痛点。本文围绕厌氧胶固化核心

特性展开分析，探究其对模具冲头长期使用稳定性的影响机制，优化冲头厌氧胶装配工艺，结合工程应用验证

应用价值，为模具制造企业提升冲头使用寿命、保障生产稳定性提供参考。
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引言

随着我国制造业向高端化、精密化转型，高铁、

新能源汽车等领域对核心零部件的精度要求持续提

升，模具作为工业成型的基础工艺装备，其装配质量

与长期运行稳定性直接决定产品合格率。厌氧胶依托

自由基阻聚与缺氧固化原理，在模具装配尤其是大型

复合模具冲头、导柱、导套等精密部件装配中逐步推

广应用，其固化特性与模具冲头的工况需求高度适配。

相较于传统装配工艺，厌氧胶可精准填充冲头与安装

座的配合间隙，固化后形成稳定的高分子交联结构，

兼具高强度粘接、密封防漏、防腐抗振多重性能，且

装配工艺简洁、成本可控。本文重点剖析厌氧胶核心

固化特性，深入分析其对模具冲头长期使用稳定性的

影响，优化适配冲头的装配工艺，为厌氧胶在模具冲

头装配中的规范化应用提供理论与实践支撑。

1 厌氧胶核心固化特性及参数分析

厌氧胶是基于氧对自由基阻聚原理研发的单组份

密封粘接剂，其固化过程完全依赖环境条件触发，固

化速度、粘接强度、密封性能等核心特性，直接决定

模具冲头装配后的初始稳定性与长期耐用性，核心固

化特性及关键参数如下表所示：

表 1 核心固化特性及参数

固化特

性维度
核心参数与性能表现

对模具冲头装配的适

配意义

固化触

发条件

有氧环境保持液态，隔绝氧气且接触

金属表面时，在金属元素催化下快速

聚合，形成交联固体聚合物；胶缝外

溢部分接触空气不固化，易清理

适配冲头圆柱形装配

结构，溢胶清理便捷，

避免胶体残留影响模

具装配精度

室温固

化时效

20℃以上环境，30分钟左右初步固

化，1小时具备良好抗震性能，2小

时固化强度达 80%，24小时完全固

化；低温环境固化时效适度延长

初固速度快，可缩短模

具装配等待周期，完全

固化后强度稳定，满足

冲头长期受力需求

间隙填

充与膨

胀性

适配双边 0.1-0.3mm装配间隙，固化

后轻微膨胀，完全填满配合缝隙，无

溶剂挥发，密封密实无空隙

精准填补冲头与安装

座的配合间隙，消除间

隙带来的松动隐患，提

升装配紧密度

力学与

耐候性

能

完全固化后剪切强度≥15MPa，耐温

范围-55℃至 150℃，抗振动、抗腐

蚀、耐化学介质侵蚀

抵御冲头长期冲击振

动，防止金属表面腐

蚀，适配各类工况环

境，保障长期稳定性

厌氧胶的固化特性具备极强的针对性，其固化过

程无需加热、光照等外部辅助条件，仅依靠冲头与模

具基体的金属配合面即可触发，固化后无收缩变形，

不会改变冲头的原有装配尺寸，这一特性完美契合精

密模具冲头的高精度装配要求，也是其替代传统工艺

的核心优势。

2 厌氧胶固化特性对模具冲头长期使用稳定性的作

用机制

2.1缺氧固化成型，杜绝冲头松动位移

冲头长期承受高频冲击载荷，传统装配工艺的粘

接层易出现疲劳开裂，导致冲头径向、轴向位移，影

响冲压精度。厌氧胶在冲头与安装座的密闭间隙中完

成缺氧固化，形成的高分子交联结构与金属表面紧密

结合，粘接界面无分层、无开裂，整体粘接强度均匀

且持久。完全固化后，胶层不会因振动、冲击出现松

动，可牢牢固定冲头位置，避免长期使用过程中的位
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移隐患，从根源上保障冲头的位置稳定性。

2.2膨胀密封填充，阻断渗漏与腐蚀通道

模具使用过程中，切削液、润滑油易渗入冲头配

合间隙，长期侵蚀会导致金属表面锈蚀、配合间隙扩

大，加剧冲头松动。厌氧胶固化后的微膨胀特性，可

完全填满冲头与基体的配合缝隙，形成密闭的密封层，

有效阻断液体、气体的渗漏通道，避免切削液与潮气

渗入腐蚀金属表面。同时，固化后的胶层具备优异的

耐化学腐蚀性能，不会与切削液、润滑油发生反应，

长期保持密封完整性，延长冲头与模具基体的使用寿

命。

2.3可控固化时效，保障高精度装配定位

精密模具冲头的装配精度直接决定冲压件质量，

厌氧胶的室温可控固化特性，为冲头精准定位提供了

充足的操作时间。涂胶后可快速完成冲头的对齐、定

位调整，初步固化后即可实现临时固定，避免装配过

程中冲头移位，完全固化后强度达标，无需额外辅助

固定工装。相较于环氧树脂固化慢、低熔点合金需加

热灌注的缺陷，厌氧胶既保证了装配定位精度，又大

幅缩短装配周期，适配批量模具生产的效率需求，持

续保障冲头加工精度的稳定性。

2.4抗振耐疲劳特性，适配长期高负荷工况

模具冲头处于高频次、高负荷的连续工作状态，

对胶层的抗振动、耐疲劳性能要求极高。厌氧胶固化

后具备优异的抗振动、耐冲击性能，1小时初步固化

后即可抵御常规装配振动，24小时完全固化后，可长

期承受冲头工作时的循环应力，不会出现胶层疲劳、

脱落、开裂问题。同时胶层性能不受温度波动影响，

始终保持稳定的粘接与密封效果，保障冲头长期高负

荷运行的稳定性。

3 模具冲头厌氧胶粘接装配工艺优化

结合厌氧胶固化特性与模具冲头的装配要求，优

化标准化装配工艺，可最大限度发挥厌氧胶的性能优

势，提升冲头长期使用稳定性，具体工艺流程如下：

3.1装配间隙与表面预处理

加工冲头与安装座配合部位时，预留双边

0.2-0.3mm 的标准间隙，该间隙范围与厌氧胶填充性

能完美适配，既能保证胶体充分渗入，又能避免间隙

过大导致固化强度下降。采用风动砂轮搭配专用磨头，

对冲头粘接部位外壁进行打磨处理，提升表面粗糙度，

增加胶层与金属表面的附着力，强化粘接强度。随后

用丙酮、无水乙醇等溶剂，彻底清洁冲头与安装座的

粘接表面，去除油污、铁屑、氧化层，保证表面干燥

洁净，为厌氧胶固化提供良好的接触条件。

3.2涂胶与装配定位操作

根据冲头尺寸、承载负荷与工况要求，选用高强

度厌氧胶型号，采用刷子或挤压式胶枪，将胶体均匀

涂敷在冲头粘接表面，控制胶层厚度均匀，避免局部

过厚或过薄。快速将冲头与模具基体对齐压合，确保

配合间隙均匀，冲头定位精准。

3.3固化与后续处理规范

装配完成后，严格遵循 24小时完全固化周期，严

禁提前投入使用，避免因固化不充分导致粘接强度不

足。固化过程中无需施加额外压力，溢出于缝隙外的

胶体因接触空气保持液态，待初步固化后直接擦拭清

理即可。若后续需拆卸冲头维修，可采用加热、冲击

的方式破坏固化胶层，拆卸后及时清理表面残留胶体，

便于二次装配使用。

4 结论

厌氧胶的缺氧固化、可控时效、间隙填充、抗振

耐腐等核心固化特性，与模具冲头的高精度装配、长

期高负荷运行需求高度适配，可从根源上解决冲头松

动、渗漏、腐蚀、精度偏差等核心问题，显著提升冲

头长期使用稳定性与模具使用寿命。通过标准化的表

面处理、间隙控制、涂胶固化装配工艺，能最大限度

发挥厌氧胶的性能优势，替代传统低熔点合金、环氧

树脂等装配工艺，实现模具装配效率、质量与成本的

多重优化。
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