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(57)摘要

本实用新型属于滤清器技术领域，具体的讲

涉及一种用于组装机油滤清器端盖组件的压制

装置。其结构包括机架，设置在所述机架上方的

由第一气缸驱动的压杆，所述压杆端部的按压头

与压制平台对应，所述压制平台包括垫板，设置

在垫板上的升降箍环以及位于所述箍环内的锁

舌，所述锁舌为多个瓣片构成的环型结构，其中

心设置定位轴，所述定位轴与瓣片之间通过预压

弹簧连接，所述箍环内侧与锁舌之间具有内倾斜

面，所述箍环的下部与第二气缸连接，用于实现

所述箍环下移过程中挤压所述锁舌向中心收缩。

该新型压制装置对滤清器端盖组件装配效果好，

加工效率高且具有结构简单、使用方便的特点。
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1.一种用于组装机油滤清器端盖组件的压制装置，其特征在于：包括机架，设置在所述

机架上方的由第一气缸驱动的压杆，所述压杆端部的按压头与压制平台对应，所述压制平

台包括垫板，设置在垫板上的升降箍环以及位于所述箍环内的锁舌，所述锁舌为多个瓣片

构成的环型结构，其中心设置定位轴，所述定位轴与瓣片之间通过预压弹簧连接，所述箍环

内侧与锁舌之间具有内倾斜面，所述箍环的下部与第二气缸连接，用于实现所述箍环下移

过程中挤压所述锁舌向中心收缩。

2.根据权利要求1所述的一种用于组装机油滤清器端盖组件的压制装置，其特征在于：

构成所述锁舌的瓣片下方设置若干导向板，所述导向板环绕所述定位轴分布，所述预压弹

簧位于相邻导向板之间。

3.根据权利要求2所述的一种用于组装机油滤清器端盖组件的压制装置，其特征在于：

所述导向板为三角刺形状，其尖端指向所述定位轴，所述导向板表面与所述锁舌的瓣片之

间设置由凹槽和滑条构成的导轨。

4.根据权利要求1所述的一种用于组装机油滤清器端盖组件的压制装置，其特征在于：

所述机架包括支撑柱以及设置在所述支撑柱上部的工作台，所述支撑柱贯穿所述工作台的

侧部，所述第一气缸位于所述工作台上部，所述工作台的下方具有通过滑杆套装连接的导

向调节块，其内部供所述压杆贯穿。

5.根据权利要求1所述的一种用于组装机油滤清器端盖组件的压制装置，其特征在于：

所述按压头包括磁性吸盘，其侧部具有通过竖杆连接的退料机构，所述退料机构包括拨叉

以及通过销轴活动连接在该拨叉开口内的楔形挡杆，该楔形档杆的端部与拨叉开口内的凸

台接触。
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一种用于组装机油滤清器端盖组件的压制装置

技术领域

[0001] 本实用新型属于滤清器技术领域，具体的讲涉及一种用于组装机油滤清器端盖组

件的压制装置。

背景技术

[0002] 机油滤清器，又称机油格，用于去除机油中的灰尘、金属颗粒、碳沉淀物和煤烟颗

粒等杂质，保护发动机。一般的滤清器结构主要由滤纸与壳体两大部分组成，还有密封圈、

支撑弹簧、旁通阀等辅助部件。比如，中小型发动机普遍使用旋装式一次性机油滤清器，国

家机械行业标准称之为旋装式机油滤清器总成。旋装式机油滤清器是由强度较高的薄钢板

拉制成的壳体和装在壳体内的滤芯组成。壳体上的螺纹法兰盘冲有多个进油孔，壳体上的

密封件固定板上压制有密封圈槽，以使装密封圈。壳体内的滤芯主要由滤芯中心管、微孔滤

纸、上端盖及下端盖组成。滤芯中心管是滤芯的骨架，用薄钢板制成，滤芯中心管的管壁上

加工出许多圆通孔。微孔滤纸一般都折叠成纸扇形和波纹形以保证最小体积内有最大的过

滤面积，并提高滤芯的刚度，滤芯的滤纸是采用规定的机油滤纸，并按照滤纸性能要求用滤

芯与上、下端盖经热固化处理而粘合在一起的。

[0003] 目前，机油滤清器的端盖组件大多将盖板组合（包括止水阀结构）与弹簧通过封装

桶扣压固定成为一体，用以减少后期加工组装环节，提高生产效率，但是缺乏专用的压制设

备，人工操作又费时费力，组装效果不佳。

实用新型内容

[0004] 本实用新型的目的就是提供一种对滤清器端盖组件装配效果好，加工效率高且结

构简单、使用方便的压制装置。

[0005] 为实现上述目的，本实用新型所采用的技术方案为：

[0006] 一种用于组装机油滤清器端盖组件的压制装置，其特征在于：包括机架，设置在所

述机架上方的由第一气缸驱动的压杆，所述压杆端部的按压头与压制平台对应，所述压制

平台包括垫板，设置在垫板上的升降箍环以及位于所述箍环内的锁舌，所述锁舌为多个瓣

片构成的环型结构，其中心设置定位轴，所述定位轴与瓣片之间通过预压弹簧连接，所述箍

环内侧与锁舌之间具有内倾斜面，所述箍环的下部与第二气缸连接，用于实现所述箍环下

移过程中挤压所述锁舌向中心收缩。

[0007] 构成上述一种用于组装机油滤清器端盖组件的压制装置附加技术特征还包括：

[0008] ——构成所述锁舌的瓣片下方设置若干导向板，所述导向板环绕所述定位轴分

布，所述预压弹簧位于相邻导向板之间；

[0009] ——所述导向板为三角刺形状，其尖端指向所述定位轴，所述导向板表面与所述

锁舌的瓣片之间设置由凹槽和滑条构成的导轨；

[0010] ——所述机架包括支撑柱以及设置在所述支撑柱上部的工作台，所述支撑柱贯穿

所述工作台的侧部，所述第一气缸位于所述工作台上部，所述工作台的下方具有通过滑杆
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套装连接的导向调节块，其内部供所述压杆贯穿；

[0011] ——所述按压头包括磁性吸盘，其侧部具有通过竖杆连接的退料机构，所述退料

机构包括拨叉以及通过销轴活动连接在所述拨叉开口内的楔形挡杆，所述楔形档杆的端部

与拨叉开口内的凸台接触。

[0012] 本实用新型所提供的一种用于组装机油滤清器端盖组件的压制装置同现有技术

相比，具有以下优点：由于该新型压制装置的机架内具有相对应的压杆和压制平台，其中，

压杆的按压头将盖板与位于压制平台内的弹簧和封装桶扣压组装一体的端盖组件，压杆由

第一气缸驱动，具有结构简单，操作便捷，生产效率高，组装整合效果好的优点；其二，由于

压制平台由垫板、垫板上的升降箍环以及位于箍环内的锁舌构成，锁舌为多个瓣片构成的

环型结构，其中心设置定位轴，定位轴与瓣片之间通过预压弹簧连接，箍环内侧与锁舌之间

具有内倾斜面，箍环的下部与第二气缸连接，即箍环升降运动，通过内倾斜面压迫锁舌的瓣

片向中心收缩，进而将放置弹簧的封装桶口部压缩，使之进入盖板内的扣环内，形成一体结

构，大大压缩了端盖组件装配周期，提高了滤清器的加工效率，节约人工资源，也降低了生

产成本，具有良好的经济效益。

附图说明

[0013] 图1为本实用新型一种用于组装机油滤清器端盖组件的压制装置结构示意图；

[0014] 图2为该压制装置的压制平台俯视结构示意图。

具体实施方式

[0015] 下面结合附图对本实用新型所提供的一种用于组装机油滤清器端盖组件的压制

装置结构和工作原理作进一步的详细说明。

[0016] 参见图1、图2，为本实用新型所提供的一种用于组装机油滤清器端盖组件的压制

装置结构示意图。构成该压制装置的结构包括机架1，设置在机架1上方的由第一气缸21驱

动的压杆3，压杆3端部的按压头31与压制平台对应，压制平台包括垫板41，设置在垫板41上

的升降箍环42以及位于箍环42内的锁舌43，锁舌43为多个瓣片431构成的环型结构，其中心

设置定位轴51，定位轴51与瓣片431之间通过预压弹簧52连接，箍环42内侧与锁舌43之间具

有内倾斜面，箍环42的下部与第二气缸22连接，用于实现箍环42下移过程中挤压锁舌43向

中心收缩。

[0017] 其工作原理为：将放置弹簧b的封装桶c放入压制平台内，封装桶c开口朝上，锁舌

43的环状瓣片431构成容纳封装桶c的模腔，锁舌43外部的箍环42下部通过拉杆组件221连

接第二气缸22，压制平台上部对应压杆3的按压头31，用于将盖板a与封装桶c扣压组装，启

动第一气缸21按压头31下行，随即第二气缸22推动箍环42上行，通过其内倾斜面压迫锁舌

43的瓣片431向中心收缩，进而将封装桶c的口部收缩，进入由按压头31固定的盖板a扣环

内，使之组装形成一体。

[0018] 在构成上述用于组装机油滤清器端盖组件的压制装置结构中，

[0019] ——构成上述锁舌43的瓣片431下方设置若干导向板6，导向板6环绕定位轴51分

布，预压弹簧52位于相邻导向板6之间，根据一般机油滤清器的尺寸规格，瓣片431、预压弹

簧52和导向板6的数量均在6个左右为宜，即可以在瓣片431径向运动时，确保锁舌43箍紧封
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装桶c的开口，又能确保瓣片431均匀圆周受力，在扣压完成后，箍环42下行，预压弹簧52推

动瓣片431径向扩展，再次形成模腔；

[0020] ——优选地，上述导向板6为三角刺形状，其尖端指向定位轴51，相邻的三角尖刺

之间巧合形成容纳预压弹簧52的型槽，进而保护弹簧组件不受压力影响，同时，导向板6表

面与锁舌43的瓣片431之间设置由凹槽和滑条构成的导轨，确保瓣片431的径向收缩扩展运

动更加规则，避免封装桶的开口受力不均匀，保证滤清器端盖的整体组装效果；

[0021] ——进一步的，上述机架1包括支撑柱以及设置在支撑柱11上部的工作台10，支撑

柱11贯穿工作台10的侧部，第一气缸21位于工作台10上部，工作台10的下方具有通过滑杆

组件12套装连接的导向调节块13，其内部供压杆3贯穿，导向调节块13内可以设置铆合压紧

弹簧14，在压杆3下行时为按压提供缓冲预紧作用，导向调节块13可以跟随上模（按压头31）

相对滑动，适应不同规格的滤清器端盖加工要求，调整按压间距；

[0022] ——作为较佳的实施方式，上述按压头31包括磁性吸盘32，用于吸附盖板a组合，

下压过程中精确定位，磁性吸盘32侧部具有通过竖杆70连接的退料机构，退料机构包括拨

叉71以及通过销轴活动连接在拨叉71开口内的楔形挡杆72，楔形档杆72的端部与拨叉71开

口内的凸台接触，即在按压头31下行时，推动楔形档杆72向下摆动，完成按压扣合后，吸附

端盖组件上行，再次碰到楔形档杆72的端部，由于楔形档杆72受到拨叉71开口内的凸台限

制，不能向上摆动，进而将端盖组件推离磁性吸盘32，完成自动下料过程。
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