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滚压密封原理

汽车在行驶过程中，驱动桥与

变速器之间的距离会随着路面颠簸

而发生变化，因此要求传动轴能够

适应这种距离的快速变化，这一功

能是靠滑动叉内花键与变速器输出

轴外花键之间的相互位移实现的。

变速器内部装有变速器齿轮

油，为避免变速器油泄漏，必须保

证滑动叉的密封性能可靠，本文所

介绍的滚压密封是一种高效、可靠

的密封工艺。它将球面端盖放入滑

动叉止口内，通过压力机将球面端

盖压平，然后通过滚压机使滑动叉

止口周边的金属产生塑性变形，将

压平后的端盖紧紧地包裹在滑动叉

内，从而实现密封功能。

图1、图2分别为滚压前和滚压

后的滑动叉剖视图。从图1中可以

看到，滚压前滑动叉止口深度大

于端盖厚度，虽然此时端盖和滑动

叉之间已经完全密封，但受到外力

时，端盖会脱落，密封不可靠。图

2是经过滚压后的滑动叉剖视图，

滚压密封工艺在汽车零部件制造过程

中的应用
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变速器内部装有变速器齿轮油，为避免变速器油泄漏，必须保证滑动叉的密封性能可靠，本文介绍一种滑动叉滚压

密封的工艺，可以实现滑动叉良好的密封性。

此时止口高出端盖的部位已经完全被压平，并且向端盖方向移动，将端盖

紧紧地包裹在中间，既增加了密封的可靠性，同时还能有效防止端盖脱

落。

图1 滚压前

滑动叉 端盖

图2 滚压后

滑动叉 端盖

工艺分析

1.工艺流程

滚压密封工艺流程为：涂胶→压装→滚压→气密性检测。
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（1）涂胶。在端盖与滑动叉

之间涂密封胶。

（2）压装。首先将端盖放到

滑动叉止口内，使球面向上，通过

压力机将球面压平。压装的作用

是使端盖和滑动叉止口由间隙配合

变为过盈配合，从而达到密封的目

的。

（3）滚压。使用滚压机将止

口滚压平整，图3是滚压机，其滚

压头与主轴之间有一个7°的夹

角，作用是使零件被加工部位的金

属能够向内部移动，防止端盖脱

落。

（4）气密性检测。使用气密

性检测设备对零件冲入≥290kPa的

图3 滚压机

图4 滚压裂纹

请人在发明专利占比和发明专利授

权量等指标上差距较为显著，显示

出国内申请人的专利布局水平还有

较大提升空间；

（3）对比TOP10国内外申请人

公开专利的技术领域，国外申请人

的技术领域中新能源、智能网联和

发动机占比靠前，且各企业的布局

较为接近，重点领域布局集中；国

内申请人中新能源和智能网联的布

图8 2018年造车新势力企业公开专利申请技术领域分布

图9 2018年造车新势力企业专利申请公开量TOP10

局仅有部分企业排名靠前，且企业

的专利布局相对较为分散和无序。

（4）技术领域方面，新能源

汽车领域公开数量和发明专利授权

量均位居第一，但新能源领域专利

增速有所放缓；发动机、变速器等

传统汽车领域专利数量保持稳中有

增，但同比占比均有所下降；智能

网联领域专利数量同比增长最快，

且该领域发明专利占比最高，达

89.7%；同时2018年公开专利中，

结构类专利占比同比下降，电控类

专利占比同比上升，反映出专利申

请质量不断提升。

（5）2018年，造车新势力企

业专利公开量和授权发明专利均呈

现倍增态势，专利公开量逐渐拉开

差距，但新势力企业授权发明专利

总量仍然很少；专利申请技术领域

集中度较高，主要布局在新能源、

外观设计及智能网联汽车领域。
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气体并检测，泄漏率＜1mL/min即

为合格。

2.如何避免裂纹的产生

图4是加工过程中出现了裂纹

的零件，想要避免产生裂纹，应重

点关注以下几项内容：

（1）夹具与主轴是否同轴。

（2）滚压行程是否过大。

（3）滚压头磨损严重。

结语

滚压密封工艺是一种非常成熟

高效的加工工艺，它可以大大提高

生产线的效率，经过多次改进优

化，目前节拍可以控制在0.4m i n/

件。
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