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变速器主要由前中后壳、一

轴、二轴、中间轴、顶盖和副箱等

分总成组成，其中，顶盖总成装配

精度要求高，特别是在选、换挡轴

上压装高强度螺栓的装配过程，过

盈量大，手工敲击难以保证图样要

求，且需多人操作，劳动强度大。

而装配精度直接影响到选、换挡的

使用性能和试验数据的可靠性。

顶盖总成装配的主要

技术要求

顶盖总成装配是变速器重点之

一，顶盖装配技术要求有：

1）6个面均有装配内容，装配

过程中需变化姿态。

2）高强度螺栓较多，共有四

个部位需要进行压装高强度螺栓。

3）压装过程中防止选、换挡

轴变形。

4）压装高强度螺栓必须错开

180°。

变速器高强度螺栓压装夹具的设计

 □ 济宁市技师学院/杨霞  孟庆站

变速器顶盖高强度螺栓压装是变速器总成装配的难点之一，本文通过分析变速器总成装配精度和工艺要求，设计一

套顶盖高强度螺栓压装夹具，压装精度高，迅速快捷，操作方便，使用便捷。

5）高强度螺栓过盈量0 .1～

0.2mm，过盈量大，压装时避免高

强度螺栓变形。

高强度螺栓压装方法

U401变速器是某主机厂新引

进的沃尔沃动力总成部件，没有装

配经验。一个顶盖上有四个部位需

要压装高强度螺栓，然而顶盖形状

极其复杂，压力机根本无法定位压

装，在车间条件有限的情况下有两

种压装方法：

（1）手敲击法  把顶盖腾空用

两个等高垫铁支撑住选换挡轴两

端，两个人扶住顶盖，一人敲打高

强度螺栓，直至高强度螺栓安装到

位。

（2）摇臂钻辅助压入法  把顶

盖腾空用两个等高垫铁支撑住选换

挡轴两端，两个人扶住顶盖，利用

摇臂钻主轴缓缓下降，使高强度螺

栓慢慢压入安装到位。

夹具的设计

1.存在的问题

顶盖高强度螺栓装配精度、高

强度螺栓位置度和垂直度的要求是

装配工艺急需解决的关键问题。如

何保证高强度螺栓压装精度要求，

也是设计高强度螺栓压装夹具必须

考虑的问题，具体如下：

1）压装夹具的导向精度（保

证同轴度和位置度精度）。

2）顶盖在压装夹具上的定

位。

3）压装夹具定位和支撑。

4）压装夹具压力是否足够。

2.压装夹具的要求

该夹具是用于U401新品开发的

试制，变速器试验件数少，加工精

度要求高，为此该夹具在结构的设

计上遵循以下几条原则：

（1）结构要求  该夹具用于单
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件小批量生产，因此在其结构的设计上，首先应考虑结

构简单，定位可靠，成本低廉，易加工制造；同时又要

有足够的强度和刚性以及其耐磨性，保证其精度要求。

（2）使用要求  在使用上要保证其定位可靠，便于

装夹工件，并能减轻劳动强度，完成技术测量，保证产

品质量和安全生产。

（3）经济性和实用性  结构简单，制造周期短，具

有较高的加工效率和较好的经济效果，节省工时，降低

成本。 

3.夹具的结构和功能

根据夹具设计的几条基本原则，确定了该压装夹具

的结构设计方案，如图1所示。其整体结构主要是由四

部分组成：与机床工作台连接并固定的本体平台，与顶

盖轴承孔内转动的定位柱，在压力机工作时作为支撑的

移动支撑块，以及与移动支撑块连接的槽内滑块。

图1 压装夹具结构

1—本体 2—定位柱 3—移动支撑块 4—连接滑块。

（1）本体  本体为该夹具的主支撑板，如图2所

示，其结构特点如下：

1）本体材料为45#调质钢，厚度为46mm，上下面磨

削加工，平行度为0.05mm。

2）深度20mm、长度143mm、宽度23.8mm的槽，

用来定位连接滑块和移动支撑快，连接滑块能在此槽内

滑动自如。

3）φ 22m m和φ 14m m的台阶孔为固定定位柱螺

钉，用M20螺栓把定位柱固定在本体上。

（2）定位柱  该压装夹具采用的是顶盖轴承孔围绕

定位柱转动360°进行压装，定位柱如图3所示，其结构

特点如下：

1）定位柱材料为45#调质钢，直径为（100±0.05）

mm，厚度为60mm。

2）定位柱直径1 0 0 m m比后轮毂轴承孔径小

0.2mm，便于顶盖进行360°旋转，有利于10个高强度

螺栓的压装。

3）定位柱上下平面为磨削加工，平行度为

0.05mm，垂直度为0.02mm。

4）定位柱圆心位置有一个M14×1.5mm的螺纹

孔，用来安装在本体上，这样把定位柱固定在本体

上，即方便又不影响螺栓压装。 

（3）连接滑块  该夹具连接滑块是用来固定连接

移动支撑块的，在滑槽内运动自如。连接滑块如图4

所示，其结构特点有：

1）连接滑块材料为45#调质钢，上下平面为磨削

加工，平行度为0.05mm。

2）连接滑块宽度为23.8＋0
－0.2mm，略小于本体上的

滑槽宽度，可在本体滑槽内运动自如。

3）连接滑块高度为19.8＋0
－0.5mmmm,高度比本体滑

槽深度略低，在滑槽内可高于本体上平面。
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图2 本体结构示意

图3 定位柱结构示意
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4）连接滑块中心有一个φ22mm和一个φ14mm的台阶孔，主要与移动

支撑块连接，连接时用以M14×1.5mm螺钉与移动支撑块固定。

（4）移动支撑块  该夹具移动支撑块是用来支撑顶盖压装高强度螺栓

的，移动支撑块可随本体滑槽内连接滑块自由移动，当压装高强度螺栓

时，其移动至后顶盖下面，即可完成支撑。其结构如图5所示，特点如下：

1）材料为45#调质钢轴套，上下面为磨削加工，平行度为0.05mm。

2）支撑块形状呈U形，高度为（104±0.1）m m，比本体下表面低

0.05mm，这样可使移动支撑块自如移动至顶盖下端，进行支撑。

3）支撑块中间开口为36mm，可使M22×1.5mm高强度螺栓能够顺利压

入。

4）移动支撑块中间有一个M14×1.5mm的螺纹孔，用来与连接滑块相

连接。这样可使移动滑块在本体表面移动自如。

图4 连接滑块 

压装夹具的使用和特

点

1.压装夹具的操作

压装夹具的工作状态如图6所

示，其使用步骤如下：

1）将压装夹具平放在压力机

的工作台上，再用T形螺栓将夹具

固定在压力机的工作台上；接着将

顶盖放置在夹具定位柱上，通过定

位柱实现顶盖围绕定位柱360°转

动。

2）把移动支撑块移动至要压

装螺栓的顶盖下方，用于支撑顶

盖，在要压装的孔位放置螺栓，压

力机调整到适合压力进行压装，螺

钉压入到位后，移动支撑块移出本

体下方，顶盖转动一定角度至下一

压装螺钉孔位，移动支撑块再次移

动至要压装螺钉的顶盖下方支撑本

体。连续操作10次即可完成顶盖高

强度螺栓的压装工作。

3）对压装好的顶盖总成进行

检查，清理，放置成品区。

2.压装夹具的特点

该压装夹具设计的特点有：

1）结构简单、容易制造，加

工时间短，安装使用方便可靠。

2）满足加工零件的强度和刚

性要求。

3）找正、测量方便准确，零

件加工精度高。

4）大幅度提高加工效率，减

轻劳动强度。

结语

这套变速器顶盖高强度螺栓压

装夹具采用分度转盘的工作原理，

结构简单、定位可靠、压装精度图5 移动支撑块

（下转第31页）
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图6 压装夹具工作示意

高、便于装夹工件以及成本

低，一次装夹可以压装10个

顶盖高强度螺栓，特别是解

决了螺栓压装存在的同轴度

和位置度的精度难以保证的

问题，提高了工作效率，减

轻了操作者的劳动强度。压

装夹具具有广泛的实用性、

通用性和推广价值，可获得

较好的经济效益。

高强度螺栓

顶盖

时，有时会引发连锁的故障，增加

保全维修的难度。

随着UPH的不断提高，原有的

夹具已经不能适应现有的生产现

况，故对该工位的中转夹具进行重

新设计，设计出一个适合所有车型

图6 新夹具应用

顶盖的夹具，如图6所示。

该中转夹具具有两大优势：

1）T、L、H三个方向定位。

2）夹具整体简单化。安装感

应器区分各个车型的顶盖，不用再

进行夹具切换。

结语

通过以上一系列的改善，焊装

夹具从设计到制作都得到了大幅度

提高，确保了汽车车身制造质量，

提升了生产效率，减少了制造周

期。

（上接第28页）


