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工艺方案

法兰盘是汽车联接动力部件

与传动轴的重要部件，法兰上有

孔眼，可穿螺栓，与动力机构联

接；花键部分与传动轴联接，起

到传递动力的功能。在汽车发动

机、传动器和底盘都有使用，因

工作环境比较恶劣，对工件的防

酸碱、防锈等要求较高，所以产

品设计时对工件的盐雾试验提出

较高的要求。

1. 产品结构及加工工艺

产品结构如图1所示。要求从

P点到Q点的区域进行表面涂层处

理，满足盐雾试验要求；没有红

锈480h。

传统工艺路线如下：粗车→

局部高频处理→精车→拉花键→

钻螺纹联接孔→电镀锌（涂层）

→成品。

2. 现工艺路线存在的问题

电镀锌在行业内又称冷镀

锌，就是利用电解原理，在制件

表面形成均匀、致密、结合良好

的金属或合金沉积层的过程（见

图2、图3）。受镀锌工艺的局限

性影响，工件需完全浸入电镀液

中进行镀锌，会导致以下问题：

（1）工件表面完全镀层处

理，不符合产品要求（产品要求

P点到Q点的区域进行表面涂层处

理）。

（2）为了保证产品的防盐雾

要求，电镀锌涂层须达到一定的

厚度（0.008～0.015mm）。由于

关键尺寸公差较小，为φ A+0.025 
0 mm

（见图4）。涂层的厚度导致工件

机加工尺寸公差进一步压缩，增

加了机械加工难度，对设备精度

提出更高要求。

（3）如涂层后进行精加工，

导致涂层划伤，将严重影响产品

表面品质。

如想要保证工件涂层区域符

合产品要求，核心问题需要解决

涂层后加工表面划伤的问题。

汽车法兰盘涂层后加工工艺
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摘要：针对法兰盘零件表面的局部涂层要求，通过新工艺、新工装和新方法，对涂后加工工艺进行优化，解决了涂层后加工

表面容易划伤的难题。

图 1

图2 镀前悬挂

图3 浸入镀液
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3. 新工艺探索与解决方案

针对涂层后加工划伤问题，

安排新工艺路线如下：粗车→局

部高频处理→电镀锌（涂层）→

精车→拉花键→钻螺纹联接孔→

成品。

根据新工艺路线，需要保护

好工件在精车和钻螺纹联接孔两

个工序中涂层不被切屑划伤。

（1）精车工序。使用设备：

数控车床；对策：设计一种防护

装置（见图5），固定部分与车

床三爪自定心卡盘联接，装夹工

件，防护装置的活动部分拔出，

罩住工件外圆即涂层部分，车削

工件大面和内孔；效果：工件无

划伤。

（2）钻螺纹联接孔工序。使

用设备：立式加工中心；对策：

新工装结构如图6所示，工件大面

与工装上板贴合，通过定位块定

位。旋转扳手，向上压紧工件后

锁紧锁母，完成工件的定位、装

夹。效果：工装实物如图7所示。

通过钻孔工装，工件反向装夹，

刀具通过工装让位孔进行切削加

工，工件的涂层无划伤。
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图 4

图 5
1.防护装置固定部分 2.防护装置活动部分

3.工件 4.三爪自定心卡盘 5.车床卡盘

图 6
1.让位孔 2.工件 3.上板 4.定位块 5.扳手 6.压力轴承 7.锁母

图 7

4. 结语

通过转换思路，进行新工艺

安排，制定有效措施，实现对涂

层的保护。通过批量验证，达到

了以下效果：①先涂层后（精）

加工工艺，不再分担关键尺寸的

公差，降低了机械加工难度和产生

不良品的机率。②涂层范围符合图

样要求，达到了顾客满意度。
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文章针对汽车法兰盘零

件的局部涂层要求，总结出

一种先涂层后切削的工艺方

法，在涂层后的精车和钻孔

工序中，通过专用的工装防

护装置，解决了涂层表面的

划伤问题。不仅保证了关键

尺寸的公差，还降低了机械

加工难度。

转换加工思路是文章的

创新之举，作者能够站在不

同的角度审视问题，通过保

护涂层的方法，巧妙避开了

零件的加工难点。该经验在

类似涂层零件加工中具有很

好的实用价值。


