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弹簧垫片差速器装配工艺

差速器是驱动桥的关键零部件，它的作用是在向

两边半轴传递动力的同时，允许两边半轴以不同的转

速旋转，满足两边车轮尽可能以纯滚动的形式作不等

距行驶，减少轮胎与地面的摩擦。汽车转弯时，内侧

车轮和外侧车轮的转弯半径不同，外侧车轮的转弯半

径要大于内侧车轮的转弯半径，这就要求在转弯时，

外侧车轮的转速要高于内侧车轮的转速，差速器可满

足汽车转弯时两侧车轮转速不同的要求。

对称齿轮式差速器总成在转向时，差速器壳体内

的行星齿轮副产生差速作用，使汽车顺利转向。差速

器太阳、行星齿轮垫片通常的设计思路就是齿轮副有

侧隙存在，设计齿轮副时按o．15～0．25mm齿侧隙控

制。行星、太阳齿轮垫片按常规——平底形状设计，

行星齿轮垫片外圆弧完全符合差速器壳体内球面的圆

弧半径，内圆弧完全符合行星齿轮球面的圆弧半径。

此种差速器的装配工艺就是徒手将行星齿轮及垫片放

于上下太阳齿轮上，使其齿轮处于啮合状态，徒手旋

入差速器壳体内，装配行星齿轮轴及轴定位销后，完

成差速器的装配工序(见图1)。

图1

随着汽车工业的快速发展，车桥总成作为汽车底

盘的关键部件，其先进的设计理念应运而生，弹簧垫

片差速器就是一例。根据车型要求，将行星齿轮垫片
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和太阳齿轮垫片设计为弹性垫片。此时齿轮副转矩是

来自行星齿轮垫片与太阳齿轮垫片的弹性势能，沿用

通常徒手装配工艺方法难以完成装配工序。因此，采

用专用装配线(见图2)完成行星齿轮及垫片和太阳齿

轮及垫片的装配，减小劳动强度，节省装配时间，提

高了工作效率，使装配后的差速器总成精度更高，提

高了差速器总成的可靠性。

图2

具体装配工艺如下：

1)行星齿轮及垫片放在支承轴上，下行气缸压

头分别插入两端垫片的端面，然后径向气缸向壳体窗

口处推进。当推进到与太阳齿轮相啮合时，两端压头

继续保持原有的压力作逆时针旋转，同时主压头的花

键轴带动太阳齿轮也作同方向旋转，此时将两个行星

齿轮及垫片旋入到差速器壳体的球面内，旋入到差速

器壳体的行星齿轮轴孔的中心线时，在此设计激光测

量系统，差速器壳体的行星齿轮轴孔与行星齿轮孔的

中心线完全重合时，各系统的运行就立刻停止，各压

头恢复初始状态，工件在装配线自动移动到下一工序

(见图3)。

2)将行星齿轮轴放于侧面的压头上，利用行星齿

轮轴上的轴定位孔作为定位基准，将行星齿轮轴压入

差速器的行星齿轮轴孔内。

3)将轴定位销放于差速器的轴定位销孔上，气动

压头将其轴定位销压入其孔内(见图4)。
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图3

4)装配线花键压头下行插入太阳齿轮的花键内，

伺服电动机自动起动，使花键轴带动太阳齿轮旋转，

在旋转中，通过转矩传感器检测齿轮副的转矩是否合

格，转矩数值显示在显示屏上。对转矩达不到规定要

求的差速器，报警告知，从而下线返修，合格的差
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I．轴定位销2．行星齿轮轴3．差速器壳体4．太阳锥齿轮

5．太阳锥齿轮垫片6．行星锥齿轮垫片

速器流转合格区域，并完成存储记录、输出和打印功

能，对产品的质量追溯起到了良好的作用。
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置的油孔加工。对于曲轴不同角度的斜油孔，不同高

度的油孔及各个角向位置油孔都可以加工。6T_位转塔

动力头上的6个工位分别装有钻头、倒角及引窝铣刀。

铣刀(见图3)可以在曲轴斜油孔的中心线与曲轴轴

颈表面交点处，沿着油孔中心线铣一个平面，然后退

刀。

ed叠
幽 3

导向钻头(见图4)比较短，但精度高，在刚铣好

的平面上钻孔。这种钻头不是普通的钻头，刀具的冷

却采用内冷式，刀具的前端即主切削刃上有两个孔，

润滑油通过这两个孔喷洒在刀具的工作面上，起到润

滑及冷却作用，可提高刀具寿命和油孔加工质量，切

屑容易排出。导向钻头加工孔深10～20mm就退刀，这

个孔起导向作用，这时工作钻头(见图5)也采用内冷

式，它根据孔深而制造，插入油孔里继续加工，一直

加工到工艺要求的深度。

图4

一幽5该机床还有对刀及测量系统，工作台上装有测

头，用以完成加工曲轴角向位置的自动找正，在尾台

的内侧还装有对刀仪，用以完成各工位刀具磨损或更

换后的自动差补。
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采用这种数控机床加工曲轴后，曲轴的油孔质量

显著提高，曲轴油孔的各项要求都达到或超出了工艺

要求，用户非常满意。这也给我们一个启示，产品质量

要靠机床来保证。
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