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变速器总成漏油问题解决分析

田晓如

柳州上汽汽车变速器有限公司　广西柳州　545006

摘要：在汽车变速器售后故障件中，变速器漏油最为突出。主要对变速器总成漏油现象进行分析，同时提出了

对应的解决方案，经过对变速器总成漏油专项分析整改，取得了一定整改效果，为以后的变速器漏油提供一定

参考依据。
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2023年6月至2024年6月，柳州上汽汽车变速器有

限公司在售后端发现变速器漏油。通过对售后市场的

变速器拆解分析，发现因操纵盖总成漏油31台，占返

厂比例的36.5%，成为影响变速器售后质量的主要问题

之一。

操纵盖漏油原因分析

对售后市场返回的变速器行驶里程统计、故障件

拆解确认、制造现场装配环节排查、设计端排查及零

件检查等方面进行分析如下。

1.行驶里程统计

对漏油的操纵盖行驶里程统计发现，主要为短里

程失效，行驶里程集中在1000～5000km，共有21台，

1000km以内6台。生产日期集中在2023年11月，收集的

10台断点后总成中有9台的生成日期为2023年11月，操

纵盖漏油位置主要集中在油封压装孔位置。

2.故障件拆解确认

故障总成目视检查发现操纵盖总成油封处脱出，

拆解检查发现油封无明显压伤或偏磨痕迹，操纵盖壳

体内部有轻微划痕，如图1～图3所示。

对故障件油封外径与操纵盖孔配合尺寸、油封唇

口和选换轴配合相关尺寸进行测量，尺寸未见超差，

见表1～表3。

图1　油封脱出
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3.制造现场装配环节排查

（1）压装设备　操纵盖的油封采用电子伺服压机

完成，压装过程中监控过程力（0.2～5kN）的变化，

以停止力作为压到信号（8kN，油封压杆压到操纵盖平

面进行机械限位），压机可对压装进行有效防错，避

免油封压装过松和压装不到位的情况。如图4～图6所

示。

（2）压装过程　把压装完选换挡轴承的操纵盖

壳体放置在压装底座上，定位方式为平面+两销（见图

7），油封套进油封压杆（见图8），油封压杆连同油

封一起放置到操纵盖壳体上，压杆的定位段与选换档

轴承配合，以保证压装的导向（见图9）。压机动作，

通过压装压杆将油封装配到位，保压时间为2s，压装过

程正常。

图2　油封无异常 图3　壳体轻微划痕

表1　油封外径与操纵盖孔配合尺寸

测量要求 实测1 实测2 实测3 实测4 实测5 实测6

油封安装孔直径25.3（+0.021 
0 ）mm截面1/mm 25.307 9 25.307 2 25.307 5 25.307 3 20.307 2 25.307 2　

油封安装孔直径25.3（+0.021 
0 ）mm截面2/mm 25.317 0 25.317 1 25.309 8 25.317 5 25.316 8 25.317 5　

油封安装孔直径25.3（+0.021 
0 ）mm截面3/mm 25.315 5 25.312 3 25.310 2 25.311 5 25.315 1 25.316 4　

油封安装孔内粗糙度Ra1.6μm/mm 0.054 0.051 0.056 0.062 0.059 0.055

油封安装孔圆柱度实测值/mm 0.012 5 0.012 6 0.012 2 0.012 3 0.012 1 0.012 1　

孔口倒角30°/（°） 29°51′ 29°51′ 29°52′ 29°53′ 29°52′ 29°53′

倒角宽度1.5mm/mm 1.352 2 1.351 2 1.352 0 1.351 2 1.351 1 1.351 4　

深度8.5±0.1mm/mm 8.542 1 8.545 2 8.543 5 8.545 2 8.545 1 8.548 4　

深度1mm/mm 1.236 5 1.232 1 1.231 2 1.231 6 1.231 2 1.232 5　

                                                                             表2　油封唇口尺寸                                                      （单位：mm）

测量要求 实测1 实测2 实测3 实测4 实测5 实测6

油封外径25.3（+0.35 
+0.2 ）mm 25.689 25.721 25.632 25.642 25.612 25.624

油封宽度6.5±0.3mm 6.42 6.43 6.38 6.26 6.34 6.36

油封唇口内径13.9±0.3mm 13.8824 13.7246 13.7952 13.8420 13.8246 13.8802

                                                                        表3　选换挡轴配合尺寸　                                                （单位：mm）

测量要求 实测1 实测2 实测3 实测4 实测5 实测6

外径15（ 0 
-0.018）mm 14.983 5 14.983 2 14.984 2 14.984 6 14.985 2 14.982 8

轴粗糙度Ra0.8 0.182 4 0.142 6 0.242 4 0.124 6 0.126 8 0.113 4
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（3）工装设备　油封压杆与选换挡轴承配合后径

向间隙0.052mm，选换挡轴承可对油封压杆有效导向，

油封压杆不会歪斜。

对油封压杆进行检测，尺寸合格，油封压杆可对

油封有效定位，油封不会歪斜（见表4）。

                       表4　油封压杆实际尺寸   （单位：mm）

序号 油封压杆设计尺寸 油封压杆实际尺寸

压杆凸台高度 1.5（ 0 
-0.1） 1.456 8

压杆直径 15（ 0 
-0.018） 14.999 4

压杆平面1相对柱体

的垂直度
0.009 9

压杆平面2相对柱体

的垂直度
0.01

（4）过程装配验证　在壳体与压装底座之间的其

中一侧，放置1个0.65mm厚度的垫片（见图10），进行

压装，压装后油封检查合格。

把壳体故意让定位销顶起，进行压装（见图

11），设备报警，油封压装不到位（见图12）。

过程装配验证发现，薄的异物对压装质量影响较

小，较大的异物或者放置不对，将触发过程力监控报

图4　压机

图7　定位方式

图5　过程力、压到控制方法

图8　油封套压杆

图6　压机控制器界面

图9　压装过程
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图10　放置垫片压装

图11　定位销顶起

图12　油封压装不到位

警（未达最小监控位移，过程力超过最小值0.2kN）。

电子伺服压机可对压装进行有效防错，避免油封压装

过松和压装不到位的情况，油封在油封压杆上可有效

定位，不会歪斜，油封压杆与选换档轴承配合后可对

油封压装过程进行有效导向，防止压装过程倾斜，压

装工艺及过程可控，压装无脱出的风险。

4.设计检查

操纵盖零件图样显示，后壳体表面粗糙度值

Ra1.6μm，油封安装孔径25.3（+0.021 
0 ）mm，操纵盖总成

油封压装力0.2～5kN，零件测量尺寸符合图样标准要

求。但油封安装孔表面粗糙度经与油封供应商多次沟

通确认，推荐油封安装孔表面粗糙度Ra1.6～Ra3.2μm。

5.零件实物检查

对库存操纵盖油封孔粗糙度实测，存在两种状

态：Ra1.6μm左右和Ra0.05μm左右，同时分别取10件样

件压装尺寸合格的油封，验证油封压装到位质量，发

现表面粗糙度值Ra0.05μm操纵盖油封有压装不到位现

象（见表5）。

表5　油封压装到位统计

表面粗糙度 压装1 压装2 压装3 压装4 压装5 压装6 压装7 压装8 压装9 压装10

Ra1.6μm √ √ √ √ √ √ √ √ √ √

Ra0.5μm √ × √ √ × √ √ × × √

　　油封压装到位：√  油封未压装到位：×

结语

通过对某国产手动变速器漏油问题分析，发现并

解决了操纵盖油封脱出问题，油封安装孔区域光滑，

粗糙度小的有油封未压装到位情况，油封易脱出，油

封孔处漏油。针对该问题，采取了调整操纵盖油封安

装孔机加工工艺，增加操纵盖油封安装孔粗糙度值

Ra1.6～Ra3.2μm要求。至此，某国产变速器总成漏油

问题得到有效遏制并解决。
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