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换挡变速器设计改进
旨轮箱有限责任公司，蔡伟黄宝宏

经济发展速度的加

水平的提高，变速器

拘发展，随之出现了

变速器，这种变速器

化负载适应性以及传

前已广泛应用于各种

，鉴于此，为解决目

6『L上所存在的依赖性

每华鼎齿轮箱有限责

加大了推土机核心装

!速器试制的开发力

度，并将日本小松技术进行了有效

的国产化改进。

TY I 60液力换挡变速器

改进措施

一直以来，我公司装配在

TYl60动力换挡变速器的离合器装

配过程中，由于各装配零件的加工

精度问题不能实现完全互换，常采

用配磨制动器片以保证各挡离合器

活塞的行程。这种修配装配方法严
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重制约着变速器生产效率的提高，

并且由于配磨制动器片也带来了生

产成本的急剧增加。本方案拟通过

控制动力换挡变速器中油缸的爪子

深度(定位)尺寸及公差、活塞爪

子的厚度尺寸及公差、制动器片几

何尺寸精度(厚度及公差)及形位

公差(平面度、平行度)与摩擦片

几何尺寸精度(厚度及公差)及形

位公差(平面度、平行度)达到离

合器装配时不需经过选择、调整和



修配就能达到规定的装配精度，即

活塞行程达到变速器装配过程记录

跟踪卡的要求。

(1)TYl60动力换挡变速器

装配时各挡活塞行程及制动器片配

磨情况见表l，因此，本改进方案

仅限前进挡与倒退挡。

表1 TYl 60动力换挡变速器活塞行

程及制动器片配磨

(单位：mm)

活塞行程 制动器片配磨

2件
前进挡活塞 2．7～3．2

尺寸6．1～6．3

2件
倒退挡活塞 2．7～3．2

尺寸6．1～6．3

一挡活塞 1．5～2．0 不配磨

二挡活塞 1．5～2．0 不配磨

三挡活塞 2．7～3．2 不配磨

(2)TYl60动力换挡变速器

前进挡和倒退挡离合器装配尺寸链

组成环见表2。

由于组成环较多，用概率法计

算按原设计图样的活塞行程间隙过

大，间隙范围为0～1．28mm。

在实际生产中，摩擦片与制动

器片均由外协专业生产厂家生产和

供货，其几何尺寸与形位公差精度

一致性较好。为简化装配尺寸链，

将每个离合器当中的摩擦片与制动

器片组合看作一个组成环。按尺寸

公差与形位公差的分布情况，考虑

到每件摩擦片或每件制动器片上厚

表2实际装配尺寸链组成环

(单位：mm)

组成 平均

环
名称 极限尺寸 公差

偏差

油缸爪子深
A1 39．2±O．】 O．2 0

度

活塞爪子厚
A2 7土0．1 0．2 0

度

A3 活塞平面度 O+o．08 O．08 +004

A4 摩擦片厚度 5．4±0．1 O．2 0

摩擦片平面
A5 0+0．3 0．3 +0．15

度

制动器片厚
A6 6．5±0．1 0-2 O

度

制动器片平
A7 O+0．3 O．3 +o．15
面度

A8 摩擦片厚度 5．4±0．1 0‘2 0

摩擦片平面
A9 0+0f3 0．3 +0．15

度

制动器片厚
AlO 6．5±0．J O．2 O

度

制动器片平
A11 0+o．3 O．3 +0．15

面度

A12 摩擦片厚度 5．4±0．1 O_2 0

摩擦片平面
A13 O+0-3 0．3 +0．15

度

封闭
活塞行程 3±0．64 1．28 O

环

度公差及形位公差不可能同时以最

大值出现，而且各单项误差不大可

能相互无补偿地影响装配间隙，所

以经概率统计计算及实际测量，前

进挡与倒退挡中摩擦片(3件)+制

动器片(2件)组合的轴向尺寸修

订为(29．5+0．2)mm(包含形位

公示

Auto Part l汽车零部件

公差)。活塞为自制件，加工时要

求活塞爪子厚度尺寸公差与形位公

差(平面度)采用包容原则，即活

塞厚度实际尺寸与加上实际平面度

误差不允许超出最大极限尺寸与最

小极限尺寸。根据油缸缸壁加工时

数控车床的实际加工精度将缸壁深

度尺寸公差提高为(39．2±O．05)

mrrl，因此装配尺寸链得到简化，简

化后新的装配尺寸链组成环见表3。

表3简化后装配尺寸链组成环

(单位：mm)

组成
名称 极限尺寸 公差

平均

环 偏差

油缸爪子
Al 39．2土0．05 O_2 0
深度

活塞爪子
A2 7±0．1 0．2 O
厚度

(摩擦片

A3 +制动器 29．5+o．20 02 +o．1

片)厚度

封闭
活塞行程

环

结语

自2010年9fl起至今，TYl60

变速器生产发货共计2 643台，全

部没有进行制动器片的配磨，并且

售后服务无不良信息反馈。一台

TY 1 60变速器过去需磨4片制动器

片，每磨一片工时0．5h，每片磨削

成本为8．5元，共计节约成本9万余

元，效果非常显著。■Im0哑琶囚
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