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本发明属于飞机零/部件制造技术领域，涉

及一种航空同质密封帽、成型模具及制造工艺方

法：密封帽包括帽体，帽体顶部为水平面，并设置

有溢胶孔，帽体侧壁为弧形柱面，与帽体顶部光

滑过渡，帽体侧壁从上至下逐渐向外倾斜，帽体

内侧壁设置有周向分布的横向波纹凸起，帽体内

侧壁还设置有若干纵向分布的限位筋。使用该密

封帽封包紧固件可以解决现有紧固件封包质量

不稳定、厚度不可控和增加无效密封重量的问

题，确保密封帽各部位密封厚度均匀一致，提高

密封质量和封包工作效率。
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1.一种航空同质密封帽，其特征在于，包括帽体，所述的帽体顶部为水平面，并设置有

溢胶孔，帽体侧壁为弧形柱面，与帽体顶部光滑过渡，帽体侧壁从上至下逐渐外翻，所述的

帽体侧壁内部壁面设置有周向分布的横向波纹凸起，所述的帽体侧壁内部壁面还设置有若

干纵向分布的限位筋。

2.根据权利要求1所述的一种航空同质密封帽，其特征在于，所述的横向波纹凸起为横

向整圈的横向波纹凸起，数量有2条；所述纵向分布的限位筋有3条，设置在离侧壁底部1/3

高度的帽体侧壁内部壁面上。

3.根据权利要求1所述的一种航空同质密封帽，其特征在于，所述帽体的高度和侧壁的

内径分别大于待封包紧固件端头的高度和待封包紧固件端头最大外径。

4.一种用于制造权利要求1‑3任一项权利要求所述航空同质密封帽的成型模具，其特

征在于，包括上模固定板、下模固定板、圆柱形的凸模、碗形的凹模、细圆柱形型芯，所述的

凸模安装在上模固定板上，所述的凸模外圆柱面设置有横向波纹凹槽以及纵向分布的限位

筋槽，所述的上模固定板两端分别安装有导柱。所述的型芯安装在凹模底部，凹模安装在下

模固定板上，所述的下模固定板两端分别安装有与导柱相配合的导套。

5.根据权利要求4所述的一种用于制造航空同质密封帽的成型模具，其特征在于，还包

括上模垫板、下模垫板、上卸模架和下卸模架，上模垫板设置在上模固定板上表面，并通过

螺栓和销钉与上模固定板固定连接，形成上模组合体；下模垫板设置在下模固定板下表面，

并通过螺栓、销钉与下模固定板固定连接；上卸模架与上模垫板上表面连接，下卸模架与下

模固定板下表面连接，形成下模组合体。

6.根据权利要求5所述的一种用于制造航空同质密封帽的成型模具，其特征在于，所述

下模固定板上表面设置有环绕凹模外圆柱面的溢胶槽；上模固定板上表面设置有排气槽，

排气槽和上模固定板与凸模的安装孔隙形成排气通道；下模固定板上、下表面设置有排气

槽，下模固定板上表面排气槽自成排气通道，下模固定板下表面排气槽和下模固定板与凹

模的安装孔隙形成排气通道。

7.根据权利要求6所述的一种用于制造航空同质密封帽的成型模具，其特征在于，所述

的上模固定板、下模固定板、上模垫板和下模垫板的同侧一角设置切斜角；所述上模固定板

两端设置的导柱外径不同，与之对应匹配的下模固定板导套孔径也不相同。

8.一种利用权利要求7所述成型模具制造航空同质密封帽的工艺方法，其特征在于，包

括以下步骤：

步骤1：将与紧固件封包相同材料标准的密封剂沿贴近凹模内底部边缘注入凹模内，让

密封剂在凹模中缓慢溢流并堆积至凹模适当容积后停止注胶；

步骤2：将凸模对准型芯垂直盖在凹模上，并伸入凹模内，让密封剂从凹模中自然溢流，

气泡在挤出过程中从凹模周围以及上模固定板上的凸模安装孔进入排气槽逸出，确保密封

剂在凹模四周均匀连续挤出，多余溢胶收集在凹模周围的溢胶槽中，凹模成型密封帽帽体

外侧壁，凸模成型密封帽帽体内侧壁，型芯成型密封帽的溢胶孔，凸模外圆柱面的横向波纹

凹槽以及限位筋槽成型帽体内侧壁的周向分布的横向波纹凸起以及纵向分布的限位筋；

步骤3：待密封剂自流平，以及密封剂中的溶剂挥发适当时间后，对成型模具加热，加速

密封帽固化，最后脱模取出成型的密封帽；

步骤4：修整密封帽底部边缘一周多余披锋，即可获得封包同质预制密封帽。
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9.根据权利要求8所述的利用成型模具制造航空同质密封帽的工艺方法，其特征在于，

步骤1使用自动点胶机或密封胶枪将与紧固件封包相同材料标准的密封剂沿贴近上述成型

模具凹模底部的边缘注入凹模底部，让密封剂在凹模中缓慢溢流并堆积至凹模容积2/3后

缓慢抬高密封胶枪嘴，停止注胶并沿凹模壁移出。

10.根据权利要求8所述的利用成型模具制造航空同质密封帽的工艺方法，其特征在

于，步骤3中，待密封剂自流平、密封剂中的溶剂挥发适当时间后，将模具移入固化设备中加

热至60℃保温，加速密封帽固化。
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一种航空同质密封帽、成型模具及制造工艺方法

技术领域

[0001] 本发明属于飞机零/部件制造技术领域，涉及一种航空同质密封帽、成型模具及制

造工艺方法。

背景技术

[0002] 水陆两栖飞机长期在高盐雾、高湿热和高Cl－离子浓度(“三高”环境)的近海环境

停放和工作。在近海环境停放、海面起降及飞行过程中，近海及海洋“三高”环境、多种微生

物滋生及高速增殖、强酸性工业废气等易腐蚀环境和多降雨、频繁强对流天气/气候等综合

因素叠加的严酷使用环境，对水陆两栖飞机提出了更高的抗腐蚀研制要求。在水面/海面起

降、高速滑行和汲水时，飞机船底结构、起落架舱及水箱舱受到高速水流冲刷和冲击水载

荷，在水冲刷和水载荷作用使结构变形的工况下依然确保结构不发生渗漏和腐蚀，保持密

封有效性，这对结构的密封性能提出了苛刻的要求。对受冲刷和冲击载荷作用的起落架舱

及水箱舱区域的紧固件封包和缝外密封胶，更是一场空前严苛的考验。因此，密封质量的优

劣直接决定了水陆两栖飞机的抗腐蚀性能，进而影响了该机型的出勤率和运行成本经济

性。

[0003] 封包作为水陆两栖飞机的一种重要的密封手段，目前封包作为防渗漏、抗腐蚀的

密封关键工序之一，该工序过分依赖于工人施工技巧，现有的手工/工具辅助封包方法密封

质量很难得到保证，封包胶体包夹气泡、顶/底部缺胶、表面拉丝、多余溢胶等多种故障频

发，故障率居高不下，其密封质量、施工效率、外观、封包超重及重量一致性一直都是饱受诟

病的难题。在结构开敞性/可达性差的目视半盲区域，借用辅助封包工具只能口部朝上和朝

后(目视方向为前)封包的区域和需要借助观察镜的施工的区域，现有封包方法封包的胶膜

连完整性和连续性尚且都难以保证，施工效率、外观、封包重量则更为堪忧。除此以外，现有

封包方法存在的以下问题也不容忽视：封包顶部胶量不足；施工过程中密封胶超量领用造

成浪费；需要根据待密封紧固件规格使用种类和数量繁多的一次性涂胶工具；封包工具中

过期和未用完而报废大量密封剂；密封剂固化至表面达到不粘期前(通常超过10h)容易粘

附其他工序施工时带入的多余物、灰尘和污染物，甚至封包密封剂被蹭掉造成缺胶，从而增

加二次清理/补胶工作量；封包过程中溢出和拉丝的密封剂需要进行溶剂清理，增加工时和

溶剂成本，非必要增加工人劳动强度；因溶剂有一定的毒性，二次清理工作对人员和环境也

不友好。

发明内容

[0004] 本发明的目的：为解决现有紧固件封包过程中存在的问题，本发明提供了一种航

空同质密封帽、成型模具及制造工艺方法。

[0005] 本发明的技术方案：

[0006] 一种航空同质密封帽，包括帽体，所述的帽体顶部为水平面，并设置有溢胶孔，帽

体侧壁为弧形柱面，与帽体顶部光滑过渡，帽体侧壁中下段逐渐向外倾斜，所述的帽体内部
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侧壁设置有周向分布的横向波纹凸起，所述的帽体内部侧壁还设置有若干纵向分布的限位

筋。

[0007] 进一步，所述的横向波纹凸起为横向整圈的横向波纹凸起，数量有2条；所述纵向

分布的限位筋有3条，设置在离内侧壁底部向上1/3高度处。

[0008] 进一步，所述帽体的高度及侧壁的内径大于待封包紧固件端头的高度及最大外

径。

[0009] 一种用于制造所述航空同质密封帽的成型模具，包括上模固定板、下模固定板、实

体中空圆柱形的凸模、碗形的凹模、实体圆柱形型芯。所述的圆柱形凸模中心设置有圆柱形

通孔，安装在上模固定板上，所述的凸模外圆柱面设置有横向波纹凹槽以及纵向分布的限

位筋凹槽，所述的上模固定板两端分别设置有直径不同的导柱。所述的型芯安装在凹模底

部中心，凹模安装在下模固定板上，所述的下模固定板两端分别安装与所述导柱相匹配的

导套。

[0010] 进一步，还包括上模垫板、下模垫板、上卸模架和下卸模架，上模垫板通过螺栓、销

钉与上模固定板连接形成上模组合体；下模垫板通过螺栓、销钉与下模固定板连接形成下

模组合体。合模后，上、下模组合体合并一体形成合模组件。脱模前，先将合模组件放置在下

卸模架上，下卸模架的导杆穿过下模组合体，使导杆上端顶紧上模组合体。然后将上卸模架

放置在合模组件上，上卸模架的导杆穿过上模组合体，使导杆下端顶紧下模组合体。

[0011] 进一步，所述上模固定板上表面设置有排气槽，排气槽与上模固定板上安装凸模

的安装孔连通。所述下模固定板上表面设置有环绕凹模外圆柱面的溢胶槽和排气槽，同时

下模固定板下表面也设置有排气槽，排气槽与下模固定板上安装凹模的安装孔连通。

[0012] 进一步，所述的上模固定板、下模固定板、上模垫板和下模垫板的同侧一角设置斜

切角；所述下模固定板上两端安装的导套孔径不同，与之对应匹配的导柱外径也不相同。

[0013] 一种利用所述成型模具制造航空同质密封帽的工艺方法，包括以下步骤：

[0014] 步骤1：将与紧固件封包相同材料标准的密封剂沿贴近凹模内底部边缘注入凹模

内，让密封剂在凹模中缓慢溢流并堆积至凹模适当容积后停止注胶；

[0015] 步骤2：借助上模固定板上的导柱和下模固定板上的导套合模后的配合定位，将凸

模对准型芯垂直盖在凹模上，使型芯插入凸模型芯过孔中、凸模伸入凹模内，让密封剂从凹

模中自然溢流，合模时裹挟的空气随着挤出的溢流密封剂从凹模4周围逸出，还可沿以下排

气通道逸出：沿凸模2型芯过孔17与型芯2之间的间隙，然后经上模固定板7上表面排气槽12

逸出；沿凸模2和上模固定板7安装间隙，然后经上模固定板7上表面排气槽12逸出；沿凹模4

和下模固定板9安装间隙，然后经下模固定板9上、下表面排气槽12逸出。确保密封剂在凹模

四周均匀连续挤出，多余溢胶收集在凹模周围的溢胶槽中。凹模成型密封帽帽体外侧壁，凸

模成型密封帽帽体内侧壁，型芯成型密封帽的溢胶孔，凸模外圆柱面的横向波纹凹槽以及

限位筋槽成型帽体内侧壁的周向分布的横向波纹凸起以及纵向分布的限位筋；

[0016] 步骤3：待密封剂自流平，以及密封剂中的溶剂挥发一段时间后，将模具移入固化

设备中加热至60℃保温，加速密封帽固化，最后脱模取出成型的密封帽；

[0017] 步骤4：修整密封帽底部边缘一周多余的披锋，即可获得封包同质预制密封帽。

[0018] 进一步，步骤1使用自动点胶机或密封胶枪将与紧固件封包相同材料标准的密封

剂沿贴近上述成型模具凹模底部的边缘注入凹模底部，让密封剂在凹模中缓慢溢流并堆积
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至凹模容积2/3后缓慢抬高密封胶枪嘴，停止注胶并沿凹模壁移出。

[0019] 进一步，步骤3中，待密封剂自流平后，密封剂中的溶剂挥发30min后，将模具移入

固化设备中加热至60℃保温，加速密封帽固化。

[0020] 本发明的有益效果：

[0021] 本发明提供一种航空同质密封帽，使用该密封帽封包紧固件可以解决现有紧固件

封包质量不稳定、厚度不可控和增加无效密封重量的问题，确保密封帽各部位密封厚度均

匀一致，提高密封质量和封包工作效率。

[0022] 另外，本发明提供用于航空同质密封帽制造的成型模具和制造工艺方法，制造出

的密封帽用于紧固件封包可以解决现有手工/辅助工具封包紧固件质量不稳定、厚度不可

控和增加无效密封重量的问题，减少清理多余残胶工作量，极大地提高封包质量和工作效

率。此外，还同时具备以下优点：避免手工封包时超量领用及辅助工具中残留/报废密封剂

浪费；已固化的密封帽也不会粘附多余物、污染物，也不会被剐蹭而缺胶，避免后续清理和

二次补胶，降低人员返工工作量；还省去了一次性密封辅助工具和后续清理溶剂的成本。

附图说明

[0023] 图1是本发明密封帽的外观示意图；

[0024] 图2是图1沿A－A方向的剖视图；

[0025] 图3是本发明密封帽的仰视图；

[0026] 图4是本发明密封帽的三维示意图；

[0027] 图5是本发明密封帽与紧固件配合安装密封示意图；

[0028] 图6是本发明成型模具分解示意图；

[0029] 图7是本发明凸模、型芯和凹模的组合示意图

[0030] 图8是本发明凸模固定板上表面排气槽示意图

[0031] 图9是本发明凹模固定板上、下表面排气槽示意图

[0032] 其中，1、导柱，2、凸模，3、型芯，4、凹模，5、上卸模架，6、上模垫板，7、上模固定板，

8、导套，9、下模固定板，10、下模垫板，11、下卸模架，12、排气槽，13、溢胶槽，14、溢胶孔，15、

横向波纹凸起，16、限位筋，17、型芯过孔，18、导杆。

具体实施方式

[0033] 下面对照附图，通过对实施例的描述，对本发明的具体实施方式如所涉及的各构

件的形状、构造、各部分之间的相互位置及连接关系、各部分的作用及工作原理、制造工艺

及操作使用方法等，作进一步详细的说明，以帮助本领域的技术人员对本发明的构思、技术

方案有更完整、准确和深入的理解：

[0034] 如图1至图5所示，一种顶部带孔的、内侧壁带有横向波纹和纵向限位筋的平顶航

空同质密封帽，按照型号文件要求的封包尺寸设计密封帽的高度、顶部和底部直径、顶部倒

角和底部外倾角、壁厚等构型特征。密封帽顶部设置为水平方向、侧壁设置为垂直方向，密

封帽顶部与侧壁设置适当的倒角，保证封包后顶部与侧壁表面平滑过渡，均匀连续；密封帽

顶部中心设置有1个圆形的溢胶孔14，便于在密封帽注胶后、封包紧固件时排出裹挟的气

泡，同时可以增加新混合密封剂和密封帽之间的接触面和结合力；密封帽内部设置有2条整
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圈的横向波纹凸起15，便于密封帽成型后脱模且可增加安装时新注入密封剂和密封帽结合

力，同时可作为注胶刻度线便于安装前注胶时准确控制注胶量；顶部和侧壁设置合适的厚

度，满足防渗漏、防腐蚀要求且可保证密封帽在封包时具备一定的刚度，防止在安装过程中

变形过大而挤出过多密封剂，进而导致安装后密封帽内产生空穴；密封帽底部侧壁设置有

向外翻的夹角，增大侧壁与紧固件表面的接触角度，使密封帽体侧壁与紧固件表面平滑过

渡接触，侧壁外翻的倾斜角的设置既保证了密封帽底部封包尺寸符合防渗漏、防腐蚀要求

且增加了密封帽和紧固件表面的接触面积和结合力。此外，侧壁上部垂直、下部设置有向外

倾斜的构型也更利于减小密封帽整体容积和密封增重；密封帽内壁和紧固件端头间预留约

一定量的间隙用于后续封包时填充新混合密封剂，确保新注入的密封剂用量进而保证与密

封帽的结合力，还可控制密封重量，防止无效密封增重；本发明的密封帽与新注入的密封剂

采用相同材料标准，即为同质，沿密封帽底部内壁向上1/3高度处设置有3条侧壁圆弧面3等

分纵向的限位筋16，在封包时辅助定位紧固件中心，防止密封帽封包安装时内壁直接紧贴

紧固件边缘而过分偏置。整个密封帽的尺寸和厚度控制确保了封包重量和外形尺寸的一致

性，提高封包质量和效率且确保密封增重可控。

[0035] 根据目标封包紧固件的不同外形特征及后续封包填充密封剂的不同种类，设计出

不同外形和密封剂材质的密封帽。这些同族密封帽除了具备上述构型特征外，只要保证密

封帽安装时密封帽内壁和紧固件外表面的间隙尺寸符合型号技术文件要求，在满足减重和

密封帽与紧固件结合力的前提下，还可根据紧固件封包工人安装操作熟练程度优化密封帽

各类构型特征参数，如壁厚、内壁波纹和限位筋的尺寸及数量。

[0036] 如图6所示，本发明提供一种用于制备密封帽的成型模具，包括上模固定板7、下模

固定板9、中心有过孔的实体圆柱形的凸模2、碗形的凹模4、型芯3、上模垫板6、下模垫板10、

上卸模架5和下卸模架11。中心设置有型芯过孔17的所述的凸模2安装在上模固定板7上，所

述的上模固定板7两端分别设置有导柱1，上模垫板通过螺栓、销钉与上模固定板连接形成

上模组合体。型芯3设置在凹模4内部，所述的凸模2外圆柱面设置有横向波纹凹槽以及纵向

分布的限位筋槽，所述的凹模4安装在下模固定板9上，所述的下模固定板9两端分别设置与

上述导柱1配合的导套8，下模垫板通过螺栓、销钉与下模固定板连接形成下模组合体。合模

后，上、下模组合体合并一体形成合模组件。脱模前，先将合模组件放置在下卸模架上，下卸

模架的导杆穿过下模组合体，使导杆上端顶紧上模组合体。然后将上卸模架放置在合模组

件上，上卸模架的导杆穿过上模组合体，使导杆下端顶紧下模组合体。脱模时，在上卸模架

上施加向下外力，外力通过上、下卸模架的8根导杆双向传递，最终将上、下模组合体分离，

实现脱模。

[0037] 成形模具各个部件的作用如下：

[0038] 导柱1：合模时与导套配合，为上、下模组合体提供定位；

[0039] 凸模2：成型密封帽内表面；

[0040] 型芯3：成型密封帽顶部溢胶孔；

[0041] 凹模4：成型密封帽外表面；

[0042] 上卸模架5：脱模时，为施加卸模外力提供载体，顶开下模组合体；

[0043] 上模垫板6：为上模固定板提供支撑；

[0044] 上模固定板7：为凸模提供工作平台；
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[0045] 导套8：合模时与导柱配合，为上、下模组合体提供定位；

[0046] 下模固定板9：为凹模提供工作平台；

[0047] 下模垫板10：为下模固定板提供支撑；

[0048] 下卸模架11：脱模时，为施加卸模外力提供载体，顶开上模组合体。

[0049] 在本发明中，所述下模固定板9表面设置有环绕凹模4外圆柱面的溢胶槽13，溢胶

槽13用于收集合模后凹模4周围均匀挤出的多余胶液；上模固定板7上表面设置有排气槽

12，排气槽12与上模固定板7和安装凸模2的安装孔隙形成排气通道。在凸模2和凹模4合模

时裹挟的空气可分别通过以下通道排出：裹挟的空气可沿着凸模型芯过孔17和型芯1的间

隙、再经上模固定板7上表面排气槽12逸出；裹挟的空气也可沿下模固定板9上表面溢胶槽

和排气槽逸出；还可沿凸模2和下模固定板9之间的安装间隙、再经下模固定板9下表面排气

槽12逸出。

[0050] 在本发明中，所述的上模固定板7、下模固定板9、上模垫板6和下模垫板10的同侧

一角设置切斜角，用于模具合模时识别上、下模组合体对应位置，主动防错；所述下模固定

板9两端设置的导套8孔径不同，与之对应匹配的导柱1外径也不相同，用于合模时的被动防

错。

[0051] 本发明还提供一种利用所述成型模具制造航空同质密封帽的工艺方法，包括以下

步骤：

[0052] 步骤1：使用自动点胶机或密封胶枪将与紧固件封包相同材料标准的密封剂沿贴

近上述成型模具凹模4底部的边缘注入凹模4底部，让密封剂在凹模4中缓慢溢流并堆积至

凹模4容积2/3后，沿凹模4内壁边缘缓慢抬高密封胶枪嘴，枪嘴离开胶液页面前停止注胶并

沿凹模4侧壁移出。上述密封剂注入凹模的方法，可以确保在注胶过程中尽可能少的引入空

气，为控制成型后密封帽内部缺陷提供根本保证；

[0053] 步骤2：将凸模2对准型芯3垂直盖在凹模4上，型芯3插入型芯过孔17中，凸模2伸入

凹模4内，让密封剂从凹模4中自然溢流并漫出，确保密封剂在凹模4周围均匀连续挤出，多

余溢胶收集在凹模4周围的溢胶槽13中。合模时裹挟的空气随着挤出的溢流密封剂从凹模4

周围逸出，还可沿以下排气通道逸出：沿凸模2上型芯过孔17与型芯1之间的间隙，然后经上

模固定板7上表面排气槽12逸出；沿凸模2和上模固定板7安装间隙，然后经上模固定板7上

表面排气槽12逸出；沿下模固定板9上表面、凹模4边缘溢胶槽13和与之贯穿的排气槽12直

接逸出；沿凹模4和下模固定板9安装间隙，然后经下模固定板9下表面排气槽12逸出。凹模4

成型密封帽帽体外侧壁，凸模2成型密封帽帽体内侧壁，型芯3成型密封帽的溢胶孔，凸模2

外圆柱面的横向波纹凹槽以及限位筋槽成型帽体内侧壁的周向分布的横向波纹凸起15以

及纵向分布的限位筋16。合模时通过上述配合的导杆和导套，可保证上、下模组合体准确对

正、合紧，确保成型后的密封帽构型符合数模要求，壁厚均匀、不偏心，同时也防止合模时因

上、下模组合体相对位置偏离而损坏型芯。溢胶槽和排气通道的设计方案，保证合模后多余

的密封剂胶液能沿着凹模四周均匀挤出，裹挟的空气也能顺利排出，为成型后控制密封帽

厚度均匀性缺陷和内部缺陷提供了根本保证；

[0054] 步骤3：待密封剂自流平、密封剂中的溶剂挥发适当时间后，将模具移入固化设备

中加热至60℃保温，加速密封帽固化，最后脱模取出成型的密封帽。考虑到研制型号密封帽

用量较大，为提高密封帽年产能和生产效率，成型后按照型号技术要求选用加速固化的方
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式以缩短密封帽生产批次间的耗时。充分平衡溶剂挥发耗时和生产效率间的矛盾，需要在

加速固化前设置合适的溶剂挥发等待时间以控制密封帽胶体内部缺陷；

[0055] 步骤4：修整密封帽底部边缘一周的多余披锋，即可获得封包同质预制密封帽。只

有多余密封剂从凹模周围均匀溢出才能保证凸、凹模中密封剂充分填满，从而控制成型密

封帽侧壁缺陷。

[0056] 通过此制造方法成型的密封帽可应用于飞机上各类紧固件的封包，通过控制模具

工作面的外形和尺寸可精确控制密封帽的外形、壁厚和容积，很好地解决了手工封包紧固

件时密封质量不稳定，厚度不可控、密封帽顶部胶量不足，增加无效密封重量等问题，大大

提高了紧固件封包时的密封质量和工作效率，且此方法制造的密封帽封包重量可控、安装

工艺简单、封包效率高。

[0057] 上面结合附图对本发明进行了示例性描述，显然本发明具体实现并不受上述方式

的限制，只要采用了本发明的方法构思和技术方案进行的各种非实质性的改进，或未经改

进将本发明的构思和技术方案直接应用于其它场合的，均在本发明的保护范围之内。
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