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(57)摘要

本发明涉及一种凹槽环密封件（10），包括环

形主密封体（11），所述环形主密封体（11）由热塑

性塑料制成并具有包括密封部分（12、13）的U形

横截面轮廓，密封部分（12、13）与在密封部分

（12、13）之间延伸的主密封体（11）的连接部分

（14）一起限定凹槽（15），所述凹槽环密封件（10）

还包括用于密封部分（12、13）的至少一个支撑元

件，其中所述支撑元件（18）或每个支撑元件（18）

被设计为所述主密封体（11）的一体化部件。
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1.一种凹槽环密封件（10），具有热塑性塑料的环形主密封体（11），所述环形主密封体

（11）具有U形横截面轮廓并且具有密封部分（12、13），所述密封部分（12、13）与在所述密封

部分（12、13）之间延伸的所述主密封体（11）的连接部分（14）一起限定凹槽（15），并且所述

凹槽环密封件（10）具有用于所述密封部分（12、13）的至少一个支撑元件，其特征在于，所述

支撑元件（18）或每个支撑元件（18）形成为所述主密封体（11）的一体化部件。

2.根据权利要求1所述的凹槽环密封件，其特征在于，所述支撑元件（18）或每个支撑元

件（18）由所述主密封体（11）的热塑性塑料构成。

3.根据权利要求1或2所述的凹槽环密封件，其特征在于，所述热塑性塑料是含氟聚合

物材料，尤其是PTFE材料，其中，该PTFE材料设置有填料以改善材料特性。

4.根据权利要求1至3中的任一项所述的凹槽环密封件，其特征在于，所述支撑元件

（18）或每个支撑元件（18）形成为在所述主密封体（11）的密封部分（12、13）之间延伸的弯曲

的支撑拱。

5.根据权利要求4所述的凹槽环密封件，其特征在于，相应的支撑元件（18）形成为从所

述凹槽（15）凸地弯曲的支撑拱。

6.根据权利要求4或5所述的凹槽环密封件，其特征在于，相应的支撑元件（18）形成为

凹地弯曲到所述凹槽（15）中的支撑拱。

7.根据权利要求1至6中的任一项所述的凹槽环密封件，其特征在于，相应的支撑元件

（18）沿径向方向延伸。

8.根据权利要求1至7中的任一项所述的凹槽环密封件，其特征在于，相应的支撑元件

（18）相对于径向方向倾斜地设置。

9.根据权利要求8所述的凹槽环密封件，其特征在于，相应的支撑元件（18）相对于所述

径向方向包括最大45°的角度，优选地最大30°的角度，特别优选地最大20°的角度。

10.根据权利要求1至9中的任一项所述的凹槽环密封件，其特征在于，相应的支撑元件

（18）的厚度最大为5°、优选地最大为4°、特别优选地最大为3°的所述主密封体（11）的周缘

延伸。

11.根据权利要求1至10中的任一项所述的凹槽环密封件，其特征在于，在所述主密封

体（11）的周缘上，多个支撑元件（18）彼此间隔开分布。

12.一种用于制造根据权利要求1至11中的任一项所述的凹槽环密封件（10）的方法，其

特征在于，所述凹槽环密封件（10）通过压模或烧结来制造。

13.用于制造根据权利要求1至11中的任一项所述的凹槽环密封件（10）的方法，其特征

在于，所述凹槽环密封件（10）通过3D打印来制造。

14.根据权利要求12或13所述的方法，其特征在于，所述凹槽环密封件（10）在压模或烧

结或3D打印之后在所述主密封体（11）的所述密封部分（12、13）的密封面（16、17）的区域中

进行再加工，特别是通过车削。

权　利　要　求　书 1/1 页

2

CN 109312865 A

2



凹槽环密封件及其制造方法

[0001] 本发明涉及一种凹槽环密封件和一种用于制造这种凹槽环密封件的方法。

[0002] 根据DE  198  15  442  A1，已知的是具有环形主密封体和作为轴密封件或杆密封件

的支撑元件的凹槽环密封件。在径向截面中，主密封体具有U形横截面，其具有相对于彼此

同心延伸的密封部分，其中，密封部分与在密封部分之间延伸的连接部分一起限定凹槽。根

据DE  198  15  442  A1，使密封部分经受预加载的支撑元件形成为环形弹簧。

[0003] 根据DE  10  2009  016  552  A1，已知的是含氟聚合物材料（即，PTFE（聚四氟乙烯））

的环形密封元件。PTFE是对侵蚀性介质具有化学耐受性的密封材料。尤其地，当凹槽环密封

件的环形主密封体由这种PTFE材料制造时，通过根据现有技术形成为金属弹簧元件的支撑

元件使其经受预加载，其中这里存在的缺点是，弹簧元件的弹簧钢在与侵蚀性介质接触时

受到腐蚀。由于此原因，从实践中已知的是，对用作支撑元件的凹槽环密封件的金属弹簧元

件进行涂覆尤其是进行镀金，以保护其免受腐蚀。然而，这是昂贵且耗时的。

[0004] 由此出发，本发明基于创建一种新型凹槽环密封件和一种用于制造这种凹槽环密

封件的方法的目的。

[0005] 该目的通过根据权利要求1所述的凹槽环密封件来解决。根据本发明，所述支撑元

件或每个支撑元件形成为主密封体的一体化部件。

[0006] 在根据本发明的凹槽环密封件的情况下，主密封体的密封部分经受预加载所借助

的所述支撑元件或每个支撑元件形成为主密封体的一体化部件。不再需要金属弹簧元件。

[0007] 根据有利的进一步改进，所述支撑元件或每个支撑元件由主密封体的热塑性塑料

构成，其中，热塑性塑料优选为含氟聚合物材料，尤其是PTFE材料。尤其地，当相应的支撑元

件由主密封体的热塑性塑料构成时，其对侵蚀性介质具有耐受性。

[0008] 根据本发明的有利的进一步改进，所述支撑元件或每个支撑元件形成为弯曲的支

撑拱，所述支撑拱在主密封体的密封部分之间延伸，所述密封部分优选地彼此同心地延伸。

优选地，相应的支撑拱相对于主密封体的周缘延伸的厚度达到最大5°，优选地最大为4°，特

别优选地最大为3°。通过这种支撑元件，主密封体的密封部分可以以特别简单和有利的方

式经受合适的预加载。

[0009] 用于制造这种凹槽环密封件的方法在权利要求12和权利要求13中限定。

[0010] 从从属权利要求和以下描述获得本发明的优选的进一步改进。本发明的示例性实

施例通过附图更详细地解释但不限于此。在附图中示出：

图1：根据本发明的第一凹槽环密封件的横截面；

图2：图1的凹槽环密封件的细节；

图3：根据本发明的第二凹槽环密封件的横截面；

图4：图3的凹槽环密封件的细节；

图5：根据本发明的第三凹槽环密封件的横截面；和

图6：图5的凹槽环密封件的细节。

[0011] 本发明涉及一种凹槽环密封件。

[0012] 图1和图2示出了根据本发明的第一凹槽环密封件10的细节。凹槽环密封件10包括
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环形主密封体11，其在径向截面中看具有U形横截面轮廓。该主密封体11包括密封部分12、

13，密封部分12、13优选地彼此同心地延伸，密封部分12、13通过连接部分14在一侧彼此连

接。在位于与连接部分14相反的一侧，主密封体11设计成敞开，从而形成凹槽15。主密封体

11的密封部分12、13与在其间延伸的主密封体11的连接部分14一起限定了在径向截面中为

U形的主密封体11的横截面轮廓。

[0013] 密封部分12、13的背离凹槽15的外密封面16、17形成凹槽环密封件10的密封面，当

在凹槽15中建立相应的压力时，所述密封面压靠未示出的其中容纳有凹槽环密封件10的部

件的密封面。这里，径向内密封部分12的径向内密封面16径向地向内按压，而径向外密封部

分13的径向外密封面17径向地向外按压。

[0014] 凹槽环密封件10（即，凹槽环密封件10的主密封体的密封部分12、13）受到支撑元

件18的预加载，其中，这些支撑元件18形成为主密封体11的一体化部件。主密封体11及其一

体化的支撑元件18由热塑性塑料制造，优选由含氟聚合物材料制造，特别优选由PTFE（聚四

氟乙烯材料）制造。

[0015] 这种凹槽环密封件10尤其可以在其与侵蚀性介质接触时使用。尽管由PTFE材料制

造的凹槽环密封件的实施例是优选的，但是其也可以替代地由POM材料或PA材料制造。这

里，主密封体11及其一体化的支撑元件18总是由相同的热塑性塑料制造。

[0016] 在图1和图2的示例性实施例中，支撑元件18设计为弯曲的支撑拱，其在主密封体

11的限定的周缘位置中在主密封体11的密封部分12、13之间延伸，其中，在图1和图2中，每

个支撑拱形成为从凹槽15中凸出地弯曲的支撑拱，并且在每种情况下大致在径向方向上延

伸。

[0017] 这里指出，与图1和图2的示例性实施例相比，支撑元件也可以形成为支撑拱，该支

撑拱凹地弯曲到凹槽15中，继而在径向方向上延伸。在这方面，参考图5和图6的示例性实施

例。

[0018] 同样可能的是，采用一方面从凹槽15弯曲的支撑拱和另一方面凹地弯曲到凹槽中

的支撑拱作为彼此组合的支撑元件18。

[0019] 在图1和图2的示例性实施例中，支撑元件18在径向方向上延伸，并且支撑元件18

不相对于径向方向倾斜地设置。与此相比，相应的支撑元件18可以包括关于径向方向的角

度，即相对于径向方向倾斜地设置，该角度最大为45°，优选地最大为30°，特别优选地最大

为20°。在这方面，参考图3和图4的示例性实施例。这里，支撑元件18可以包括相对于径向方

向5°和45°之间的角度，优选地在10°和30°之间的角度，特别优选地在10°和20°之间的角

度。

[0020] 也可以一方面采用沿径向延伸的支撑元件18，另一方面采用相对于径向倾斜设置

的支撑元件18，它们彼此组合。

[0021] 如已经说明的，多个支撑元件18优选地分布在主密封体11的周缘上，其中，在周缘

方向上看，支撑元件18的这种分布可以是等距的（在这方面，参见图1、图2以及图3、图4的示

例性实施例）或不等距的（在这方面，参见图5、图6的示例性实施例）。

[0022] 相应的支撑元件18具有限定的厚度，其中，该厚度最大为5°、特别优选地最大为

4°、特别优选地最大为3°的主密封体10的周缘延伸。这里，该周缘延伸涉及径向内密封部分

12的周缘延伸或涉及主密封体11的径向外密封部分13的周缘延伸。
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[0023] 环形主密封体11的凹槽环密封件10的基体和一体化的支撑元件18可以通过压模、

烧结或通过3D打印来制造。合适的制造方法的选择取决于热塑性塑料，其中主密封体11及

其一体化的支撑元件由该热塑性塑料构成。特别是当使用PTFE材料时，优选使用压模或烧

结作为制造方法。

[0024] 优选地，在注模或3D打印之后，凹槽环密封件在密封部分12、13的密封面16、17的

区域中经受再加工，特别是通过车削，以提供所需品质的密封面。

[0025] 本发明首次提出一种凹槽环密封件10，其中，用于对凹槽环密封件10的主密封体

11的密封部分12、13进行预加载的支撑元件18是主密封体11的一体化部件，并且与主密封

体11由相同的热塑性材料制成。特别优选地，采用PTFE材料作为材料，其特别是通过压模或

烧结可以容易且可靠地加工。

[0026] 附图标记列表

10 凹槽环密封件

11  主密封体

12  密封部分

13  密封部分

14 连接部分

15 凹槽

16  密封面

17  密封面

18  支撑元件
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图 1
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图 2
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图 3
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图 4
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图 5

说　明　书　附　图 5/6 页

10

CN 109312865 A

10



图 6
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