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小型发动机曲轴正时链轮
齿轮压装治具

公司开发的某新型凸轮顶置型通用小型单缸四冲

程汽油机，曲轴需压装正时链轮和正时斜齿轮，二者

角度公差都为±20
7

(约±0．33。)，并需要在下层正

时齿轮上打刻正时链轮正时齿对应的正时点标记，如

图1所示。

在此处打刻链轮
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如果按照公司旧结构的曲轴压装治具，需要3套

治具和2台油压机，3次装夹，压装效率低，劳动强度

大。为此，在保证压装质量的前提下，尽可能提高生

产效率，降低生产成本，采用曲轴一次装夹，齿轮、

链轮依次压装，压装链轮到位后自动打刻正时标记的

压装方案，成功设计制作了曲轴齿轮和链轮压装治具。

压装治具组成

压装治具由上模板、基座、正时链轮定位模块、
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正时齿轮定位模块、正时标记打刻模块、电气控制模

块组成。由于正时齿轮和正时链轮都有角度要求，所

以压装时需要对二者都进行角度定位，但是如果定位

装置是固定不动的，压装时两装置会与齿轮、链轮发

生干涉，所以设计成可伸缩的角度定位装置，手动控

制弹出，压装过程中完成定位任务后自动缩回(见图

2)。电气控制部分原理如图3所示。

图2

图3



压装顺序

曲轴竖直装夹在基座上，通过曲轴下主轴颈和连

杆颈定位，竖直方向支撑曲轴曲柄臂的上主轴颈轴心

位置，带V形块的自锁压紧把手对曲轴进行夹紧。

按按钮SBl电磁阀YVl上电驱动气缸，将正时齿轮

定位托盘顶出，定位托盘上的弹性定位销插入基座定

位孔内将托盘位置定位。托盘碰触断行程开关SQl，将

时间继电器KTl断电。托盘齿轮支撑面基本与曲轴与齿

轮的接触面在同一平面内。然后放入正时齿轮，放到

位，托盘上的正时角度定位销插入齿轮两正时标记间

的齿槽内。定位销可伸缩以可靠接触齿轮齿槽两侧的

齿廓曲面，使角度定位准确并在压装时保护定位销，

然后油压机压头下行推动上模板将齿轮压装到位。在

压装过程中，固定在上模板上的推杆会向下推动整个

齿轮定位模块，整个模块向下运动一定距离后，基座

上的齿轮托盘定位孔正下方的挺杆会将托盘位置定位

销从定位孔内顶出，托盘会在弹簧作用下快速复位。

时间继电器KTl通电，KTl延时闭合触点延时给继电器

KT2通电，所以在此次压装过程中正时标记打刻电磁阀

不会通电，就不会打刻标记。

正时链轮压装原理和过程基本相同，正时链轮压

K现代零邵伺

装到位后，正时链轮定位模块上的触头会碰触正时标

记打刻模块的行程开关SQ2，使模块通电，经时间继电

器KT2延时0．5s后电磁阀DT3通电打刻正时标记。

之所以在压装完正时链轮后打刻正时标记，而不

是在压装完正时齿轮后就打刻标记，主要是因为压装

完齿轮后压套遮住了齿轮上打刻标记的位置。

工序能力分析

对压装后的曲轴按抽样规则抽样后用三坐标进行角

度检测，经过统计分析，正时链轮和正时齿轮的工序能

力指数1．O<C。K≤1．33，百万分不良率<1．5×10一，工

序能力可以满足等级B的要求。

结语

本曲轴压装治具在满足质量要求的前提下，提高

了压装效率，降低了劳动强度。目前该治具累计生产

一万余件曲轴，经多次抽查检查状态稳定，将推广至

本公司其他曲轴压装治具中。 ■
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