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汽车扭杆弹簧缺齿加工方法
■江苏省宿迁市方圆机械有限公司 (223800) 苗进

摘要：通过对扭杆弹簧的工艺性分析，利用游标卡尺原理设计了一种辅助找齿工具，通过该工具，顺利找出了扭杆弹簧两端的缺

齿，然后在砂轮机上将两对缺齿磨掉。该缺齿加工方法加工出的产品经实践检验完全符合扭杆弹簧的使用要求。

扭杆弹簧是载重车驾驶室翻转机构中一种常用的弹

性元件，它的工艺和质量直接关系到驾驶室翻转性能。

笔者主要讨论扭杆弹簧两端缺齿(见图1)加工问题。

扭杆弹簧的缺齿主要用来调校驾驶室的翻转角度，

以及保证扭杆弹簧两端配合零件顺利装配。两端缺齿

在端面投影过圆心角度(见图2)要求较高，也较难保

证。特别是一些双扭杆式翻转机构，为了两边受力均

衡，要求更高，有些军用车辆甚至要求精确到分，所以

为了满足使用要求，扭杆弹簧的缺齿加工显得尤为重

要。缺齿加工就是在扭杆弹簧的两端找出满足要求的两

个齿，然后把这两个齿切去，切齿比较简单，找齿却是

关键。这里以渐开线花键齿形为例，介绍扭杆弹簧缺齿

的加工方法。

1．工艺分析

普通载重车翻转机构的扭杆弹簧两端缺齿在端面

投影过圆心角度差要求一般是0。±1。，也就是以其中

一端缺齿为基准，另一端缺齿最大允许逆时针偏l。，

最大允许顺时针偏1。。而军用车辆有时要求翻转更加

精确的角度，缺齿也要求更加精确。例如有一军用翻转

机构中有两根扭杆，左件和右件，一端40齿，另一端43

齿，以40齿端缺齿为基准，从43齿端面看，左件43齿

端缺齿逆时针偏2。±O．3。，右件43齿端缺齿顺时针偏

2。±0．3。，用于翻转机构的扭杆弹簧长度大都在650～

l 200 mm，外花键齿形参数大都是45。压力角，模数为

0．75，齿数有37、40和43。想要找准这两个齿，需要辅

助工具，为了节约成本，这种辅助工具要能适用于多种

规格扭杆弹簧的找齿。

保各孔间位置度的要求(见图7)。

(6)剩余工序：铣法兰面、钻底孔、攻丝一铣凸

台、钻底孔、攻丝一锪面，按照排气歧管的成熟工艺加

工。

图 7
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4．结语

通过以上工艺改进，解决了开槽变形问题，有效

保证了联接孔的位置度和结合面平面度，使产品质量稳

定。保证了结合面的平面度和联接孔的位置度符合标准

要求，为加工同类产品总结了良好的经验。

根据产品图样要求，排气管开断裂槽位置和角度是

根据不同型号的发动机配置的，所以有很多种类。断裂

槽宽度3 mm，在立式加工中心上不能用大的立铣刀加

工，切削参数不能提高，生产效率低。在卧式加工中心

上加工，由于3个槽角度不相同，加工时需要配置四轴

旋转工作台，装夹产品不方便，每次只能加工一个槽，

生产效率低。要求设计一个特殊附件配套在设备上，能

够适应不同角度的槽加工，一次能够同时加工多个槽；

或有特殊功能的刀具，使生产效率提高。啊W
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2．辅助找齿工具设计

根据工艺分析，找齿工具的结构设计如图3所示，

导轨可设计为l 500 mm长，两支座可以在扭杆弹簧的长

度方向上调节，通过支座锁紧手柄6在导轨上轻松实现

移动和锁定，以适应不同长度的扭杆弹簧；左、右端使

用内花键套，可以在加工不同齿形参数的扭杆弹簧以及

磨损间隙增大时更换，花键套3的安装要使与之配合的

扭杆一端其中一个齿中心线与游标零刻线在同一投影半

径上，并在端面作上标记，主尺的安装要使零刻线处于

最上端；花键套5的安装要使与之配合的扭杆一端其中

一个齿处于最上端。

从图3的彳向看，刻度盘如图4a所示，上半部分

为主尺，下半部分为游标，利用游标原理进行设计。

为了更容易看准读数，采取增大游标间距的方法，

主尺每小格角度为l。，也就是将主尺沿圆周方向分

360等分，取其中1等分，当主尺和游标零线对齐时，

游标上的10格刚好等于主尺上的19格，则游标每格

角度=19。÷10=1．9。，主尺2格与游标l格相差2—

1．9=0．1。，0．1。即为最小读数值，这样刻度盘就能满

足找齿要求。

3．找齿

找齿的时候，扭杆弹簧的一端从主尺4的内孔中穿

入，直到一端齿部完全插入花键套5中，如图3所示的状

态，操作人员手持游标2将与游标配合的花键套套在扭

杆弹簧的另一端，使游标和主尺完全贴合，左右微调游

标，如此往复就可以找出扭杆弹簧两端要切去的两个齿

并作上标记。对于两端缺齿在端面投影过圆心角度差要

求0。±1。，操作时游标0刻度线相对于主尺刻度线逆

时针不超过1。，顺时针不超过1。，此时两头处于最上

端的一对齿即为要切去的齿；对于43齿端缺齿顺时针偏

2。±0．3。的扭杆弹簧，举例如图4b所示，游标0刻线

在主尺右边2。与3。之间，所以被测尺寸的整数部分是
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得
图 3

扭杆弹簧2．游标3、5．花键套4．主尺6．史座锁紧手柄
7．支座8导轨

(c)

图4

2。，再观察游标刻线，这时游标上0刻线右边的第一

根刻线与主尺刻线对准。所以，被测尺寸的小数部分为

1×0．1。=0．1。，被测缺齿角即为2。+0．1。=2．1。，满

足公差，此时游标这端与游标零刻线对齐的这个齿和另

一头最上端的齿即为要找的两个齿；同理，对于43齿

端缺齿逆时针偏2。±0．3。的扭杆弹簧，举例如图4c所

示，与游标零刻线对齐的齿为向左偏2．2。，满足公差，

游标这端与游标零刻线对齐的这个齿和另一头最上端的

齿即为要找的两个齿。

4．切齿

切齿比较简单，用砂轮切片把找出的一对齿切去即

可，深度在分度圆向内0．2 mm以上，但不能在齿根圆以

下。

5．结语

这种缺齿加工方法具有操作简单、过程稳定及加工

精确等特点，其中找齿辅具还可用作切齿后的检验。
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