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保证 ����柴油机曲轴总成轴向间隙

几种生声方式的讨论
’

李宗智

�中州大学�

摘 要� 本文至��好柴油机曲轴总成三种生产方式进行了讨论
、

分析
，

确定了既能保证

精度要求
，

又经济的生产方式
。

关键词� 轴向间陈
，
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调整环
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器�� 为封闭环
·

由图 �可 以看出
，

影

响尺寸大小及其偏差
，

取

决于尺寸链各组成环的尺

寸及其偏差 �见图 ��
。
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某厂
，

确定各组成环的尺寸及偏差大小
，

经过三个阶段
，

现述如下�

按完全互换法解尺寸链

生产初期曾用完全互

换法解尺寸链
，

来确定各

环的尺寸及偏差并组织生

产
�

由等公差法解尺寸链

①基本尺寸验算
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艺一 “
’

“
‘ ’
�

叮 叮

盯 升 盯 盯 叮

图 � 尺寸链图

式中� ��
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一
增环环数�

不一 一 第�增环的基本尺寸 � � 一 一 尺寸链总环数
。
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第 ‘减环的基本尺寸�
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②组成环的公差
，� 一 �

�月 。 二 丫�月
乙 一

式中� �月艺

一
封闭环公差� �刀

，

一
组成环

，

第�环公差
。

因为按等公差法计算
，

所以
，

得下式
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一弃 � 于竺
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月 一 � �一 �

根据加工难易程度
，

各组成环公差大小
，

适当调整
，

分别为

�月一 �
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③组成环的偏差

设 ��环为协调环
，

其它各环的偏差按
“

向体内原则
”

布置
，

即得 �

�，� ��旦�
�
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丽不一
第�增环上偏差�

��不一 一 第�减环下偏差
。
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采用此法生产
，

由于各环尺寸公差较少
，

设各精度耍求高
，

加工比较困难
，

废品率高
，

生产率低
，

因此柴油机加工成本很高
，

效益低
。

�
·

利用概率法解尺寸链

柴油机生产一 年多后
，

山于第一种生产方式公差小 效益低
。

故改用概率法解

尺寸链组织生产
�

�
�

� 确定封闭环的基本尺寸及偏差

按对称公差带分布计算
，

将 己知封闭环 �� 一�草名笼��
，

改写为 �� 一�
�

��士

�
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��� 确定组成环的基本尺 寸及偏差

由于封闭环的基本尺寸及偏差发生变化
，

故组成环的基本尺寸及偏差也改变
。

①确定各组成的基本尺寸

令 ��为协调环
，

其它组成环的基本尺寸不变
，

分别为�
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以上可 以看出
，

这种加式方法
，

比第 一阶段加工
，

各环的尺 寸公差都有所放

大
，

加工略容易
，

但仍然存在如下间题�

①个别环尺寸公差仍然过小
②以上两种方法

，

未考虑形位公差对封闭环的影响
，

如各环面的平面度
，

面对

轴线的重直度等对柴油机配精度的影响
。

因此
，

装配后
，

仍然产生咬死现象
。

解尺寸链时
，

如果把形位公差引人组成环后
，

很显然各环的尺 寸公差变小 加

工更困难
，

所以这种加
一

工方法使用一段时间后
，

没有摆脱生产不经济的局面
，

最

后
，

采用调整法解尺寸链组织生产
。

� 用调整法解尺寸链组织生产

具体方法如下�
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②补偿原理
如图 �所示

，

在装配时
，

气
，

不
，

气
，
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，

而汀
，
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，

使了空

位
”
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，

用最小级别 ��，

来进行补偿
。

随着实测 的
“
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”

尺寸的不断缩小
，

选用的调整件的级别尺寸相应增

大
，

则用尺寸较大的 月�� 米补偿 月�值处于第 �� 个 ��月�一 �月 、
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·
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” ，，。
时

，
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。
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图 � 固定调节件分级尺寸 ��，的图解

先确定最大级别的��
� ，

然后推算出其它级别的尺 寸
。
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故
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各调整尺寸如下�
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上述三种方法对比可知
，

用调整法解尺寸链组织生产
，

各环的公差按经济精度

确定
，

公差变化范围大
，

零件制造精度要求不高
，

加式容易
，

生产率高
，

大大降低

生产成本
。

因此
，

目前大部分厂都是采用该方法组织生产
。
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