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活塞销结构设计和加工工艺

活塞销是汽车发动机活塞和连杆的连接件，活塞

销将活塞所受混合气燃烧膨胀的压力传给连杆，通过

曲轴和飞轮实现汽车发动机的功率输出。活塞销在发

动机的工作中，承受着高温，高压和交变负荷，因此

对活塞销精度、刚度、弹性和硬度(耐磨性)都有特

殊要求，零件虽小，却是汽车发动机的关键零件。

活塞销结构设计

活塞销结构外形是一个等截面的圆柱体，中间t一

般为与外圆同轴线的空心圆柱体，基于以下原由：一

是减轻整体发动机的重量；二是从材料力学的理论，

圆柱形活塞销受力时，处于中间的材料不变形(材料

的中性层)，因此对活塞销的性能无影响。

活塞销的内孔，除了圆柱：fLgb，现在一些国外公

司也有设计成两端圆锥中间为圆柱体的结构，目的是

增加两端的弹性，我们将两种结构的活塞销分别装在

两台同型号的发动机上做300h耐久试验，对比试验结

果，对活塞销的整体性能无影响。

活塞销两端设计成lmm×45。倒角，作为活塞

销压入活塞销孔和连杆小头孔的导向，但是由于倒角

与外圆相交处过于尖锐，压入活塞时，存在拉伤活

塞销孔现象。为此，我公司将两端面的倒角设计成

lmm X 30。，以减少导向角，而增加导向锥面的长

度，但仍存在个别拉伤活塞销孔的现象，最终我们把

外圆与端面相交处设计成R0．5mml圆弧过度连接，通过

整机装配结果，消除了在活塞销压入活塞时拉伤活塞

销孔现象。

活塞销的材料一般为20号普通碳素钢，外圆表面

采用渗碳，深度0．8～1．2mm。淬火硬度55～60HRC，

硬度从表面向心部作均匀的梯度降低，心部硬度为28～

32HRC，硬度层深0．8～1．2mm，外圆表面硬度差≤3个

硬度单位，保证活塞销表面的强度和耐磨性及心部足

够的韧性。现在，在轿车发动机上广泛采用了20CrMo

年I：120CrMoA等低碳合金钢和优质低碳合金钢，加入合

金元素，目的是提高活塞销的综合力学性能。活塞销

外圆表面有较高的几何公差要求，如圆度、圆柱度和

尺寸精度，表面粗糙度值要求也很高。

因活塞销外圆表面要同时和连杆小头孔、活塞

销孔配合，不同的配合性质，决定了活塞销外圆必须

采用基轴制配合。为保证活塞销与连杆小头孔及活塞

销孔装配的通过性，装配前用液氮对活塞销作整体的

冷处理(使其外圆缩小)。为达到合理的配合过盈或

间隙性(配合性)，装配时，采用活塞销外圆与连杆

小头孔，活塞的销孔分两组公差，打上不同的分组标

记，按零件规定的分组标记装配。

加工工艺的安排 ．

活塞销加工工艺的安排：首先完成活塞销内外圆

的粗加工；进行热处理，渗碳和高频淬火；精磨两端

面及粗磨外圆；精磨外圆；分拣机分组打标记；上油

包装。

活塞销毛坯制作有两种方法：一是毛坯制作最初

采用圆钢。在卧式车床上，进行粗车端面、外圆，然

后打内孔、切总长、倒角。二是热锻毛坯制作。热锻

毛坯锻成单广个体，内孔采用挤压工艺，．热挤压后的

活塞销内孔作为后续工艺的基准，对活塞销其他要素

进行加工，而活塞销内孔不再加工，热锻毛坯比较经

济合理，应用比较广泛。

活塞销零件加工工艺已比较成熟。从活塞销的

加工工艺看，设备通用性强，工序少，无难点，但热

处理是关键，我公司首先检查活塞销的金相、表面硬

度、渗碳深度及心部硬度等，把它作为活塞销是否合

格的关键项，热处理不合格，判断活塞销不合格。
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