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法兰座加工测量方法分析与优化

苏州一光仪器有限公司 (江苏215006) 王金罗敦煜

法兰座(见图1)属于盘类零件，其外圆与厚度

的尺寸比值比较大。由于其结构特殊和公差要求特

别高，导致零件的轴向尺寸测量难度特别大。尤其

是在端面磨削T序中，其原有的测量方法严重制约

着零件的加T效率和质量，优化该测量方法势在

必行。

图l 法兰座

1．加工工艺与测量方法分析

法兰座经过“下料机一车床一磨床一完T．检”

等4个车间或T位完成其加T流程。首先，在下料

和车床加T中，尺寸精度要求相对较低，采用常规

的测量手段(如高度尺、游标卡尺)完全可以满足

需要。其次，完工检可以利用常规的测量手段和三

坐标测量机，通过抽检来完成任务。最后，磨床加

工分为磨削内孑L和磨削端面两道T序，内孑L可以利

用标准塞规测量，但对于磨削端面的T艺和测量方

法均存在难度。

法兰座的端面磨削T序，选用高精度外圆磨床，

将法兰座安装在小锥度心棒(见图2)上(法兰座

内孔与小锥度心棒外圃配合)，再用两顶尖和鸡心夹

头固定在磨床上进行磨削加T。加T前，可以借助

百分表和木榔头来调整法兰座与小锥度心棒之间的

相对位置和配合预紧力，从而完成T．件装夹、找正

和对刀；加T完毕后，形位公差仍用百分表在线测

量，但尺寸(2．5±0．02)mm、(5．5±0．05)mm测

量难度较大。
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图2小锥度心棒

2．原测量方法及不足

通常情况下，针对法兰座的尺寸(2．5±

0．02)mm、(5．5±0．05)mm，公司原先是通过千分

做基准轴线测量同轴度的最大偏差值。测量时，首

先把两个同心轮放人已加T好的托架孑L中，然后调

整百分表，使其测量杆正确压入被测轴孔及端面上，

最后旋转同心轴，带动吸表板上的百分表跟着一起

转动，测m托架轴孔的圆跳动及端面不同位置的跳

动值。吸表板按泵类产品托架最大规格制作，在对

其他小规格泵类产品托架做测量时，只需改变百分

表位置便可完成。这种方法加强了其通用性。
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3．结语

该半孔同轴度检测工具结构简单，操作方便，

并可读取同轴度差值，及时发现并避免不合格产品流人

下道工序，减少质量事故，避免装配丁时的浪费。同时

该检测工具在一次检测中，两块百分表互相垂直，可使

测量人员在任何位置和角度读取数据，方便测量。同时

获得端面跳动值和内孔跳动值，使检测互相补充，效

率翻番。MW (收稿日期：20140421)



尺和标准块来进行在线粗测量，在多次测量确认尺

寸无误后卸下零件，然后送i坐标测量机最终检测。

检验合格品可以直接流人下道T．序；检验的不合格

品，根据尺寸实际值，或进行二次装夹返修，或作

为废品处理。

因此，在整个端面磨削丁序中，标准块辅助在

线测量费时费力，测量精度难以保证0．02 mm以上

的要求，且因工人技能高低而异。而且为保证零件

质量合格率，必须利用i坐标测量机对其相关尺寸

进行全检，导致生产效率下降，容易j{{现生产物流

瓶颈。此外，零件二次返修会对其内孑L表面质量造

成不良影响，重新装夹也不可能复现上次加T的装

夹位置，很容易产生装夹、找正和对刀等引起的综

合误差，最终很有可能导致该零件返修报废，但已

经消耗的时间和精力已无法弥补。

3．测量方法优化

综上所述，原测量方法的主要缺陷是在线测量

无法满足其尺寸测量精度要求，而离线测量又给零

件返修带来了无法克服的技术难题，导致零件合格

率低，T人劳动强度大，生产效率也随之下降。

为解决上述加工难题，根据法兰座的结构和T

艺特点，可以设计测量T装，保证工件在不改变装

夹相对位置的情况下进行离线测量。方法如下：

(1)在磨床附近搭建水平T．作台，并配备百分

表及其配套表座等附件。要求调平水平T作台，百

分表的测量范围和精度分别在2～6 mm和0．0l mm

以上。

(2)设计和制造测量辅助夹具(见图3)。该辅

助夹具材料可以选用45钢，淬火硬度在35 HRC左

有，通过磨削两端平面保证其平行度、平面度。
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图3测量辅助夹具
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(3)搭建测量T装与实施测量：首先，将测量

辅助夹具、百分表及其表座分别放置在同一水平工

作台上，待百分表触点接触到测量辅助夹具的Q面

时，有了测量值后将刻度置零(见图4a)。其次，轻

轻移开测量辅助夹具，将被测T件与小锥度心棒的

组合体安装在测量辅助夹具中，并将被测工件的J7v

面移到百分表触点下进行测量(见图4I，)。最后，读

取百分表刻度值(合格值区间为2．48—2．52 mm)，

判断是否满足图样标注尺寸(2．5±0．02)mm的要

求。同理可测量图样标注尺寸(5．5±O．05)mm。

(a) (b)

图4测量_T装与实施测量

当然，如果测量尺寸不能满足要求，可以将被

测T件与小锥度心棒的组合体再安装在磨床上继续

端面磨削加T，直到测量结果符合要求为止。

4．测量操作注意事项

测量操作过程中，必须始终注意对被测_丁．件与

小锥度心棒轻拿轻放，保证两者间的相对位置不变。

同时，百分表置零后需要保证它相对于表座、水平

T作台的位置不变：另外，在测量尺寸(2．5±

0．02)mm时，需要轻轻按压法兰座中心两侧，以消

除因其受力倾斜而导致的测量误差：最后，可以轻

轻旋转法兰座，选择其不同测量部位进行测量后求

测量平均值，减少测量误差：

5．结语

通过在多次批量生产中实际应用优化后的测量

方法，证明该测量方法切实可行．它不仅保证了零

件质量的稳定性，降低了废品率，还减轻了T人的

劳动强度，大大提高了生产效率，解决了三坐标测

量机在生产中测量任务繁重的难题。MW
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