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RV减速器行星架上等分孔用

来安装曲柄轴组件，组件的轴向

定位以及支撑组件的两个圆锥滚

子轴承的预负荷施加依靠卡圈和

孔底保证，因此卡圈槽的位置很

重要。

卡圈槽形状及位置尺寸如图

1所示。虽然位置尺寸公差较大，

但现场需要测出实测尺寸，以便

最终配磨卡圈，以保证组件有正

确的轴向定位和合适的预负荷。

常规及现有量具无法测量，为此

设计一种专用测量工装。如图2所

示。

行星架孔用卡圈槽距孔底距离测量

工装设计
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摘要：RV减速器行星架上等分孔内安装的曲柄轴组件，其轴向定位及其支撑轴承的预负荷大小依靠卡圈和孔底保证，现场需

测出卡圈槽距孔底实测尺寸，以便配磨卡圈，保证组件有正确的轴向定位和合适的预负荷。常规及现有量具无法测量，为此

设计一种专用测量工装。

测量时，先并紧螺钉，使活

动块和底座紧密接触，将工装整

体放入孔内。将千分表装在活动

块上顶面，记录好零位(千分表装

上后不动)。此时，活动块凸缘上

面距底座下底面尺寸52.6-0.15 
-0.20 mm比

零件尺寸52.6-0 
-0.1mm下限小，并刻

有实测尺寸。然后松开螺钉，活

动块依靠弹簧顶起，使凸缘上面

与卡圈槽的上面相接触，千分表

会产生相应的变化量，即卡圈槽

与孔底距离为螺钉并紧时活动块

凸缘上面距底座下底面实测尺寸

加上千分表变化量。

该工装经车间工人使用后，

操作简便易用，能准确测量出实

际尺寸，有效解决了以前无法测

量的问题。
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