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加油塞、放油塞装配工艺改进及优化
口柳州上汽汽车变速器有限公司，成建强黄俊

口柳州五菱汽车工业有限公司，彭南江滕洁

口上汽通用五菱汽车股份有限公司／潘江锋

加油塞、放油塞是汽车底盘传

动系统中变速器、后桥、发动机等

旋转总成件中的关键零部件。汽车

在正常维护保养中要定期对底盘中

分总成件更换润滑油，清洗总成润

滑油中的铁屑异物等杂质。润滑油

在经过长时间使用之后其油质会产

生变化，例如黏度降低、润滑性能

下降以及杂质增多等，这种润滑油

将无法继续使用，需要重新更换润

滑油。更换润滑油主要是通过加、

放油塞孔进行。旧的润滑油从放油
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孔流出，新的润滑油从加油孔中流

入，而加、放油塞就是加油孔和放

油孔的进出把关闸口，其作用特别

重要。清洗铁屑异物杂质是通过放

油中磁体进行吸附过滤的。通过定

期更换润滑油和清洗铁屑杂质，使

汽车在良好的工况进行工作，从而

达到汽车保养的目的。

变速器总成加油塞滑

牙问题

变速器总成中加油塞滑牙或

拧不开是主机厂经常抱怨的质量问

题，造成这一失效模式的主要原因

是加油塞扭力过大所致。变速器总

成运送到整车厂，需要对加油塞重

新放松，加满润滑油后，重新上

紧。在变速器总成装配工艺中加油

塞装配扭力工艺要求为30-40N·m，

定值35N·m。按照螺栓等级要求和

装配工艺要求，螺牙是不应该滑牙

的。从反馈件加油塞螺牙受损情况

来看，螺牙受到的扭力强度超过了

它所能承受的额定强度，从而导致

螺栓滑牙，甚至放油塞扭不开。对

螺纹要求是均匀预涂半干性螺纹密

封胶可赛新1516。笔者认为，加油

塞扭力在装配扭力上紧作用下，再

用密封胶凝固后，装配扭力会发生

变化，扭力值变大。在线生产的变

速器总成下线后，经3h等待后对50

台加油塞扭力进行抽检。结果见附

表(工艺要求为30～40N·m，定值

35N·m)。

从上述测量结果看，扭力值

普遍增大，超过了工艺规定的扭

力范围，遇到扭力增加很大的情

况，还存在螺牙滑牙的风险。加

油塞由于密封胶作用，对螺栓的

扭力增大值存在不可行控制。生

加油塞扭力测试

实测扭矩范围／
30～40 41～45 46～50 5l～55 56～60 60～65 >65

N-m

数量／台 16 5 9 8 6 4 2

产现场装配加油塞的工艺扭力要求

一直是按照变速器总成图样中技术

要求中进行的，而主机厂对加油塞

扭力要求也是一直按照这个工艺值

进行的。对变速器企业来说，加油

塞扭力的功能在装配现场所起作用

是确保变速器总成通过气密性检

测，确保变速器总成产品在物流运

输过程中，加油塞不掉落，以及变

速器总成壳体里面的少量剩余润滑

油在物流运输过程中不渗出，从而

不要影响总成零件外表。而主机厂

要求加油塞扭力功能，是在主机上

对放油塞放松后，加满润滑油重新

上紧，确保在汽车正常行驶过程

中，变速器总成的润滑油不渗流。

长期以来，零部件变速器装配和主

机厂装配，加油塞扭力一直共用一

个值。了解加油塞扭力在变速器

装配和整车装配的功能本质后，

我们对装配过程中的扭力进行工

艺更改。

更改方案

装配过程中，设定扭力值能

保证总成气密性通过，变速器总成

生产下线前，进行扭力放松，再次
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重新上紧一个扭力值，这个扭力值

能保证到达客户手中，加油塞扭力

不超差。变速器下线扭力要充分考

虑到由于密封胶作用而使加油塞变

大的值，这个扭力值不能超过主机

厂规定上紧的加油塞扭力。因此，

规定一个装配过程中的扭力和变速

器总成产品的下线扭力，这两个扭

力值就是在变速器装配过程和运输

过程中加油塞扭力所起的作用，从

而有效解决变速器滑牙质量问题。

通过工艺试验，制定了装配过程中

通过气密性检测的加油塞扭力，扭

力25～35N-m，定值30N‘m。下线

前的加油塞扭力通过工艺试验，通

过模拟变速器总成在库房存放的时

间，产品运输过程中路况条件，规

定了变速器下线前加油塞扭力，扭

力10～40N·m，定值12N·m。存放3

天，加油塞扭力的变化值如图l所

示。

通过一年来主机厂客户的反

馈，变速器总成表面在运输过程中

没有发生渗油情况，在主机厂装配

过程中，也没有发现扭力滑矛等问

题，从而证明工艺改进是有效的，

有效提高了产品的装配质量。

测避值

定值
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后桥放油塞总成磁铁

吸附能力的改善

通过对外三包异响后桥的拆

解和后桥总成齿轮疲劳台架试验，

发现在润滑油中存在大量铁屑异物

磨粒。这些铁屑异物和金属粉末、

颗粒主要来源于桥壳内部旋转件的

(齿轮、轴承)旋转传动，发生摩

擦，产生正常磨损，都会有不同程

度的金属粉末磨损脱落。另外一个

来源就是桥壳内部零件本身的清洁

度问题，会有一些金属小颗粒藏入

缝隙中，在整车运行时，后桥发生

振动，便会从缝隙中掉落出来。放

油螺塞总成中磁铁的作用是主要吸

附这些铁屑异物。大量铁屑异物的

存在说明磁铁的吸附能力有限，需

要重新设计结构，以增强磁铁的吸

附能力，从而保证整个后桥润滑油

的清洁度，使齿轮、轴承等传动件

达到良好的润滑效果；最大程度地

避免金属末或颗粒进入齿轮摩擦副

表面或轴承内部，可以使齿轮的正

常啮合，轴承正常转动，不会出现

由于颗粒而引起的疲劳磨损，提高

齿轮和轴承的寿命。

原放油塞总成结构是由圆柱形

磁铁和放油螺塞通过粘结剂组合合

成(见图2)。这种结构磁铁表面

积小，不能有效吸附桥壳内部的金

属粉末和颗粒。

图2原加油塞总成结构

I放油螺塞2．磁铁3．牯结剂

为增加磁铁的吸附能力，针对

磁铁的结构进行了设计更改，主要

从以下方面进行了更改：

(1)磁体的形状由圆柱形更

改为两边有凹槽结构(见图3)。

由于在圆柱状磁铁上开设了槽体，

并且槽体的表面积大干与其对应的

缺失部分外露面的表面积，因此相

比干完整的圆柱状磁铁而言，该磁

铁的表面积更大，同时提高了材料

的利用率(相同体积材料的磁铁占

有更多的表面积)。磁铁的吸附能

力与表面积的大小密切相关，增大

磁铁的表面积可以有效增强磁铁的

吸附能力。
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图3

(2)相应增加圆柱磁体的直

径和长度，也相应增加了磁体的表

面积。

(3)在增加磁体直径和长度

的情况下，磁体的固定方式要做相

应的改变。原结构磁体采用粘结剂

固定，存在磁体掉落的风险。通过

设计更改，在使用粘结剂的基础

上，增加一种对加油塞和磁体的固

定方式，采用双保险，使磁体固定

的更加牢固。

(4)在加油塞上安装孔内部

设置了3个用于压紧磁体外表面的

压紧凸起，压紧凸起是通过冲床冲

制而成。在加油塞安装孔加入粘结

剂对磁体进行固定后，再对压紧凸

起处进行铆接挤压，通过铆接变形

的挤压力对磁体起到进一步固定作

用。

通过以上对放油塞总成磁体结
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(c)加油塞总成

图4

构的改变，有效地提高了磁体的吸

附能力，对后桥噪声的减少和整车

的NVH性能的提升做出了很大的贡

献。月Im物

成建强

工程师

柳州上汽汽车变速器有限公司

主要从事变速器、后桥等底盘传动

件装配工艺的改进和提升；新产品

工艺开发和生产线的规划及设计。
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