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同步器结合齿圈磨棱工艺

问题分析

为减少汽车变速器换挡时间，降低换挡冲击，

提高同步器的同步能力，我公司开发使用双锥面同步

器，其同步器结合齿圈为薄壁盘齿轮内、外花键结

构。其热处理前主要工艺流程为：粗车成形一拉内花

键一精车成形一滚外花键一钻销孔。而在精车成形工

序中，车削端面时容易在内花键齿廓端面产生毛刺，

手工用锉刀去除该毛刺效率慢，一般需要3min左右，

而且容易锉伤齿面。

由于同步器结合齿圈内花键在装配过程中，与二

轴齿轮外花键为常啮合方式，不存在反复断开、啮合

过程，故同步器结合齿圈在加工过程中，只需将其内

花键端面毛刺去除干净，对其齿廓倒棱尺寸及形状没

有严格要求。通过对齿轮类零件各种去端面毛刺的工

艺方法分析，齿廓磨棱是最佳的工艺方法，但我公司

从来没有对内花键齿廓端面进行磨棱加工，且同步器

结合齿圈为薄壁零件，更加增大了磨棱难度。

解决方案

根据同步器结合齿圈的结构特征，通过对车间现

场调研，反复试验，最终设计出图1所示的同步器结合

齿圈磨棱夹具。该夹具设计原理为使用三个圆柱销对

同步器结合齿圈进行定心及驱动，使用定位端面对同

步器结合齿圈进行轴向定位。该夹具的设计关键为本

体中间必须采用下凹结构，以便让开砂轮，为内花键

磨棱提供空间。

其磨棱加工过程如图2所示。左砂轮磨削内花键左

图1 同步器结合齿圈磨棱夹具

l圆柱销2．下凹结构3．定位端面4．本体
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