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具备自动导向功能的分离式油封骨架上料工装的

设计和应用

陈熙亚

嘉科（无锡）密封技术有限公司　江苏无锡　214000

摘要：设计了一种具有自动导向功能、分离功能的骨架上料工装，解决了骨架手动上料生产效率低、产品不

良率高等问题，同时该设计结构简单、制造方便且成本低廉。
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1　 序言

骨架油封的硫化环节：骨架上料→橡胶注射→

硫化→产品顶出。骨架上料即将骨架放入模具

中，这是首要环节，也是重要环节之一，其决定

了骨架在产品中的位置，进而影响产品的尺寸和

功能。

实际生产中一般采用手动上料，生产效率低，

还易造成骨架在模具中放偏。尤其当骨架外径较

大时，若采用手动上料，则这种现象更加明显。因

此，对于大骨架油封产品，一般会定制上料工装，

保证骨架放到位。

采用上料工装的骨架上料环节如图1所示。

                          骨架置于上料工装                                         骨架随上料工装置于模具                              骨架放置到位，取出上料工装

图1　上料环节

2　 问题的提出

生产中发现大批量某油封的骨架表面一侧有

明显划伤（该批次骨架入厂检查合格）。进一步

调查发现，产品整圈的高度存在高度差（0.20～

0.25mm），如图2所示。

图2　骨架表面一侧划伤且产品整圈的高度存在高度差

此外，因工装带有磁铁，故骨架放置到模具

后，需要等待10s才能将工装取出，以此保证骨架不

因磁力而被工装带出。 

3　 原因分析

1）现状描述：采用图3所示的现有上料工装，

图4所示为现有上料工装与模具的配合图。

图3　现有上料工装
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图4　现有工装与模具配合

1—模具　2—骨架　3—塑料手柄　4—磁铁　

5—螺栓（M12×40 GB/T 5783—2016）　6—骨架上料器

2）分析上料工装的使用状况，得出造成上述

缺陷的原因可能有：①骨架与上料工装本身不对

中，即上料工装与骨架接触的轴径偏小，两者间有

间隙，水平方向上没能完全定位。②上料工装底面

不平整，导致骨架在上料工装上是偏置的。③放置

时，上料工装与模具不对中，进而造成骨架在模具

上是偏置的。④取出上料工装时，骨架受磁性的影

响，随上料工装的取出，骨架位置发生变化。

综上所述，上料工装的轴径配合尺寸、制造加

工及上料工装本身结构设计问题都有可能导致此类

情况的发生。

4　 新骨架上料工装的设计

针对以上列出的可能原因，我们逐一提出解决

措施。

（1）配合轴径设计尺寸问题　测量骨架内径，

上料工装与骨架单边间隙控制在0.02mm 内。

（2）底面平面度制造加工问题　底面平面度要

求在0.02mm以内，但由于尺寸较大，达到该标准的

成本较高，故现有工装并未达到该要求。对于此加

工问题，改进设计要求：将原有的大平面改成凸台

结构，仅对与骨架接触的平面提出平面度要求，如

图5所示。

（3）设计结构问题　我们提出一种新结构的骨

架上料工装，放置骨架时，具备自动导向功能，可

避免上料工装与模具的不对中情况；取出上料工装

时，可实现骨架与磁铁的分离，进而避免骨架随上

料工装的取出而发生位置变化。

1）上料工装与模具的自动导向功能：该功能可

以参考上模与中模合模状态。模具结构中，上模与

中模的配合面通常选用15°斜面作导向，可保证上

模与中模的对中性，如图6所示。

2）骨架与磁铁的分离结构：该结构由上料工装

本体、分离环与手柄组件构成。

上料工装本体除了增加斜面导向结构外，在底

部开通整圈环，并在90°方向预留4个通孔。图7所

示为改进后的上料工装本体。

分离环由一个含磁铁的圆环构成。其中，磁

铁孔要求与磁铁过盈配合，以防止磁铁脱落。圆环

图5　凸台结构的设计可以降低加工难度

的内径、外径要求达到与本体上开通的整圈环滑动配

合的状态，此外还需预留与手柄组件相连的通孔， 

如图8所示。

手柄组件由联接螺栓组件（含螺栓、螺母和垫

片）、弹簧、一个固定手柄和一个活动手柄构成，

如图9所示。联接螺栓组件用于联接分离环与活动

手柄，以及固定弹簧；弹簧位于本体上料工装底部

开通的整圈环内，弹簧的使用可使得分离环迅速复

原；固定手柄安装于上料工装本体上；活动手柄复

原时，位于上料工装本体上，活动时，分离环上

移，进而实现磁铁与骨架的分离。

使用时，操作人员手拿固定手柄并将骨架放置

在上料工装本体上，将吸附着骨架的上料工装放在

模具上，拉动活动手柄（此时磁铁与骨架分离）并

拉动上料工装整体向上移动。图10所示为上料工装

的整体结构。
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图6　斜面导向的设计可实现上料工装的自动导向功能

图7　改进后的上料工装本体

图9　手柄组件

1—弹簧　2—联接螺栓组件　3—固定手柄　4—活动手柄

图8　分离环

a）图样

b）实物

图10　自动导向可分离式油封骨架上料工装整体结构

1—弹簧　2—上料工装本体　3—联接螺栓组件　4—固定手柄　

5—活动手柄　6—分离环　7—磁铁

5　延伸设计

以上设计方案适用于骨架在中模中呈“L”形

摆放的状态。对于不同的产品，模具设计还会采用

骨架在中模中呈“倒L”形摆放的状态。图11所示

为骨架在模具中的两种放置状态。
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基于这类“倒L”形摆放状态的模具，我们提

出另一种设计结构方案。该结构由上料工装本体、

分离压环和压板组件构成。

上料工装本体（见图12）外周通过与模具台

阶面配合，实现其与模具的对中，连体心轴的外径

要求与骨架内径间隙配合。同时，在其相应位置安

装磁铁，并在中心位置放置堵头螺钉，利用磁力作

用，保证磁铁不因外力脱落。

图12　上料工装本体

分离压环位于上料工装本体内，可沿连体心

轴滑动。同样地，分离压环的相应位置模仿模具斜

面导向的设计，这样可保证骨架与模具对中。初始

状态，骨架顺着连体心轴在压环上呈“倒L”形放

置。压入时，骨架在分离压环的作用下，向下运

动，与磁铁分离。

压板组件由压板、3个导向杆、3个螺栓及垫片

组成。螺栓联接分离压环，在外力作用下，压板顺

着导向杆，带动分离环向下移动。

使用时，将压板拉动直至分离环接触上料工装

本体底部，将骨架放到位，此时在磁铁作用下，骨

架吸附在上料工装本体的连体心轴上。然后把上料

工装本体放在模具上，图13所示的整体结构即为初

始状态。压动压板直至分离环与模具上端贴合，实

a）骨架在模具中呈“L”形

b）骨架在模具中呈“倒L”形

图11　骨架在模具中的两种放置状态

现骨架与磁铁分离，使得骨架位于合适的模具位置

中，如图14所示。

图13　自动导向可分离式上料工装整体结构

1—堵头螺钉　2—分离环　3—螺栓　4—压板　5—垫片　

6—导向杆　7—上料工装本体　8—磁铁

图14　骨架与磁铁分离

6　 结束语

对生产中出现的异常问题分析并排查原因，模

仿模具的配合结构，设计具备自动导向功能的上料

工装；采用简单的机械机构，实现骨架与磁铁的分

离。解决生产异常问题的同时，提高了生产效率。
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