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某型柴油机凸轮轴定时工装设计及使用方法探究

张晓威，陈志宏，戚勇

陕西柴油机重工有限公司　陕西兴平　713105

摘要：对某型柴油机定时工装的设计及使用方法进行了研究，明确了某型柴油机定时工装的设计、使用及验

证方法，为后续应用此类型柴油机定时工装提供了方便。
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1 序言　

柴油机的配气传动机构是其重要部件，配气传

动机构工作性能的好坏，对柴油机有重要影响。而

配气传动机构是通过定时齿轮驱动即曲轴通过定时

齿轮驱动凸轮轴，从而保证各缸进、排气按照一定

的点火顺序进行工作，因此定时齿轮在此过程中起

到关键作用。定时齿轮上存在定时标记，如定时标

记安装不当，将严重影响发动机的动力和燃油经济

性能，甚至导致无法正常工作。定时工装的存在对

定时齿轮的安装及凸轮轴的相关定时至关重要。为

此，我们对某型柴油机（V型）定时工装的设计、

使用及验证方法进行了研究。

2　 确定定时相关零件的连接相位关系

2.1 凸轮轴与定时齿轮的连接和凸轮轴上死点相位

如图1、图2所示，定时齿轮与凸轮轴A、B排基

准缸端面进行连接；凸轮轴端面销孔位置与轴线的

夹角为α，上死点到销孔的夹角为β。

图1　凸轮轴与定时齿轮连接示意

图2　凸轮轴上死点相位

2.2 机身的相关角度及凸轮轴安装孔位置

如图3所示，机身作为定时机构的载体，其曲

轴中心位置、凸轮轴安装孔位置、机身侧面夹角、

平均4.6m i n/组。工时对比：9.1÷4.6×100%＝

197.83%，效率提高近一倍。

6　 结束语

该装置具有设计简单、制作方便、成本低、便

于操作和保管等优点，适用于多种键板及类似键板

零件的加工，也可根据生产计划同时加工不同规格

的键板。该装置一次加工时间长，在机床自动加工

的同时，操作人员可以清磨上批加工键板的飞边、

毛刺等，节约总加工时间，使加工效率较原来用台

钳加工明显提高。
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两侧缸孔夹角等位置及角度，都与凸轮轴齿轮定

时有关联。其中：γ为机身侧面夹角；δ为两侧缸孔

夹角；L1、L2为凸轮轴安装孔与曲轴中心的距离；

L3、L4为定位块（上侧）到曲轴中心的距离。

图3　机身的相关角度及凸轮轴安装孔位置

2.3 定时齿轮销孔位置

如图4所示，ε为定时齿轮销孔与定时标记轴线

的夹角；X、O为定时标记。

图4　定时齿轮销孔位置

3　 定时工装的设计

3.1 工装设计的前提

定时工装设计时原则上选取基准缸作为设计依

据，且基准缸需在上死点位置。

3.2 工装的设计

1）根据图5确定好各个位置。

2）把凸轮轴端面放入机身凸轮轴安装孔内，这

时竖直轴线方向与凸轮轴基准缸上死点位置存在角

度（β－α）。当基准缸转动到上死点位置时，凸轮

轴需转动角度（β－α）。

工装设计时，定时齿轮销孔与轴线的夹角ε和凸

轮轴销孔与轴线的夹角α存在差异。曲轴齿轮与凸轮

轴齿轮的传动比为2∶1。因此当基准缸转动到上死

点位置时，凸轮轴需转动角度为（β－α）±|ε－α|，

非基准缸（另外一侧）转动到上死点位置时，凸轮

轴需转动角度为（β－α）±|ε－α|－δ/2。

3）确定挡块的位置。由于挡块需要借助机身侧

面的螺栓孔，因此挡块的位置是固定的。

4）确定挡块的中心线。利用中心线与机身交叉

点和凸轮轴安装孔中心的连线，在挡块上确定一个

斜面，并以挡块的中心线，作另外一个斜面。

5）通过凸轮轴销孔位置及机身形状，确定定时

工装指针的形状。

4　 定时齿轮的安装

根据相应机型柴油机的技术文件，使用定时工

装对A、B排凸轮轴齿轮进行定时。

为了更直观的反应上述设计，通过某型柴油机

的定时工装来举例参考。

1）挡块如图6所示。

图6　挡块

2）定时指针如图7所示。

图5　相关零件位置
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图7　定时指针

３）定时的使用：①把挡块置于机身侧面，指

针靠在凸轮轴端面。②根据定时需要，使指针上的

X或者O位置销孔与凸轮轴上的销孔重合，然后把销

插在重合销孔处，转到凸轮轴，使指针的尖角斜面

靠在挡块上，拆下指针。③安装齿轮，使齿轮上的

销孔与凸轮轴上的销孔重合，并使齿轮上的X或者O

标记指向挡块的斜面，紧固齿轮。安装齿轮期间凸

轮轴不得转动。B列和A列定时如图8、图9所示。

图8　B列定时

图9　A列定时

5　 验证

通过检查阀交叉点，检验定时齿轮的调整。　

5.1　阀交叉点的确定

进气阀在排气阀完全关闭前开始打开。在一个

循环内，排气阀关闭升程和进气阀的打开升程相等

图11　气缸处于喷油上死点

的点就是阀交叉点。

5.2　检验定时齿轮的调整

该检验在于：某一气缸挺柱升程处在阀交叉点

时，测量其升程值。

1）制作一块规（见图10）。

图10　块规

2）盘车，使活塞处在喷油行程上死点上，此时

4个阀处于关闭状态。

3）将块规放置在排气、进气挺柱导套上。

4）记录从块规表面到挺柱表面的尺寸，注明排

气尺寸S1和进气尺寸S2（见图11）。

5）盘车，使气缸处在其阀交叉点上。

6）同前面一样，记录挺柱表面到块规表面的排

气尺寸S1'和进气尺寸S2'（见图12）。　

计算X尺寸：X＝S1－S1'；计算Y尺寸：Y＝S2－

S2'。当X＝Y±1mm时．定时齿轮的调整是正确的。

6　 结束语

通过开展凸轮轴定时工装的设计和验证研究，

为后续相类似的柴油机定时工装的设计提供了参考

依据。
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图12　气缸处于阀交叉点

S1/S2 S1'/S2'
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