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变速器漏油问题分析及改进
口浙江万里扬变速器股份有限公司／乔湘鹤叶伟飞

变速器漏油是变速器的一个

常规故障，而且也是导致变速器早

期返修的一个最高的故障模式。漏

油问题在公司过去一年的三包期维

修故障信息中占了40％，虽然大部

分渗漏油状态不影响顾客的使用，

但是因为漏油维修的复杂性，某些

漏油甚至需要拆卸变速器后才能维

修，导致了顾客的极大抱怨，公司

决定对漏油问题进行彻底整改。

漏油故障统计

通过对公司内各类变速器过去

一年的漏油故障信息的收集，可以

得出以下几个故障点为漏油故障中

故障率最高的故障点(见附表)。

从以上问题可以看出，油封、

螺栓紧固以及结合面漏油是变速器

漏油问题中最大的问题，如果能够

解决这三大问题，则变速器漏油问

题将能够基本解决。

漏油故障统计

统计 占比
漏油原因

数量 (％)

一轴油封损坏 570 30．93

螺栓紧固引起漏油 568 30．82

取力器结合面漏油 207 ll-23

顶盖结合面漏油 202 10．96

二轴后油封损坏 104 5。64

一轴盖结合面漏油 44 2．39

中间轴前盖漏油 37 2．0l

通气塞漏油 35 1．90

上盖结合面漏油 32 1．74

取力器油封损坏 19 1．03

顶盖换挡轴油封 14 O．76

二轴盖结合面漏油 10 0．54

上盖油封损坏 l O．05

漏油故障分析及解决

1．油封问题分析

通过对故障件的分析，油封的
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选型其实都没有问题，几乎都是针

对变速器单独设计，与变速器各部

位的配合也都能够满足要求。

油封漏油主要体现在两个方

面：油封部位早期漏油，一般是在

3 000km内就漏油；油封在一些非

常规工作区内时发现有部分发现唇

口老化或者脱落。

20由封问题解决

针对油封部位早期漏油，通过

对故障件的排查发现问题有如下几

点：

(1)油封压装时不平稳，油

封与油封安装零件的配合不够好，

且唇口与零件接触较差。

(2)油封唇口配合零件的配

合部位(如变速器一轴)，虽然已

经经过抛光，但是在安装过程中，

油封要经过一些粗加工部位，一不

小心就容易刮坏油封唇口。

(3)变速器内部清洁度不能



达到要求，导致油封漏油。

针对这些问题进行改进设计：

(1)在实际中，通过对油封

压装工装进行改进，全部采用导向

式工装，保证压装时的平稳性。

(2)设计油封安装保护套

(见图1)，在油封安装到位之

前，用保护套保护油封通过配合零

件的粗加工面，这样充分保护油封

不会在安装过程中不会刮伤刮坏。

3．螺栓紧固引起的漏油

螺栓紧固中通过对装配现场以

及退回故障件的分析(见图2)，

发现两个问题：一是部分螺栓因为

装配时气压变化等问题，导致螺

栓没有达到要求的扭矩；二是部分

螺栓因为变速器装配过程中发现问

题返工，而弹垫没有及时更换，二

次装配后导致防松效果明显减弱，

通过对故障箱以及返工的变速器检

查，螺栓扭力衰减非常明显。

针对这些问题进行改进设计：

(1)在现场联接气动扭力扳

手的气管中增加气压表，并增加气

压罐，保证装配现场气量足够，并

在螺栓扭力和漏油故障面采用电动

扭力扳手或者采用下线前定扭扳手

检验的的方法保证螺栓扭力。

(2)对能够更改的螺栓全部

改成六角法兰面螺栓，对因空间等

原因无法更改的螺栓弹垫，要求装

轴

键糟或尖锐
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配现场拆装后全部更换新弹垫，确

保螺栓扭力不衰减。

结合面漏油

结合面漏油通过对比分析，主

要有以下几个问题：

(1)结合面清洁度差，如主

箱壳体加工完成后需要喷漆，加工

面会有油漆残留，如图3所示。

结合面有油漆，

涂胶时油漆面S

起漏油

幽3

(2)结合面表面粗糙度差，

有磕碰。一轴盖、二轴盖以及主箱

壳体等零件在装配前要经过多次运

转，过程中没有防护好，容易引起

磕碰。

(3)结合面采用人工涂胶，

涂胶不均匀和涂胶断线容易引起漏

油。

(4)联接螺栓孔间距不合理。

解决措施如下：

(1)针对主箱壳体加工完成

后需要喷漆，加工面会有油漆残留

问题，我司采用喷漆完成后增加

一道工序，人工去除结合面残留油

漆，改善后如图4所示。

(2)针对磕碰问题，我公司

新投专用料框改善磕碰问题，并且

在装配过程中增加防护，避免磕

碰，如图5所示。

(3)针对手工涂胶不均匀，

断线问题，各结合面涂胶采用自动

涂胶，如图6所示。
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(a)改善前

(a)二轴盖改善前存放

(C)一轴盖改善前存放

图4

(b)■轴盖改善后存放

(d)一轴盖改善后存放

(e)在原工作台上增)!JIIPLC板，避免上盖壳体与工作台硬碰硬

图5

(4)针对螺栓孔间距不合

理，根据国际相关标准，间距为10

倍的螺栓大小，现在我们采用8倍

螺栓孔间距大小重新布置螺栓孔连

接，如图7所示。

祭改后验证

经过上述措施的落实，我公司
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图6

(a)原螺栓jLI'HJ距

(b)现螺栓孔侧距

图7

很好地解决了市场上变速器的漏油

问题，通过对50台试制箱子的3个

月跟踪，没有出现一起漏油故障，

提高了客户的满意度。皿


