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法兰盘端面齿的加工方法
 

刘星，霍睿

陕西法士特齿轮有限责任公司  陕西宝鸡  722409

摘要：从法兰盘端面齿加工方面入手，通过改进的加工方法和旋转夹具的应用，说明这类法兰盘的加工方法对

产品质量的影响。经过批量加工验证，不仅大大提升了加工质量，更提高了加工效率。
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汽车传动轴与桥输出法兰盘连接由端面齿结构

（见图1）代替了传统的止口式结构。原止口式结构依

靠螺栓联接，并承担和传递转矩，由于螺栓联接强度

差，在使用中经常出现螺栓扭断的状况；而端面齿结

构由端面齿传递转矩，螺栓仅起紧固作用，不承担转

矩，所以具有连接强度大、不易损坏等特点，在汽车

中应用越来越广泛。

端面齿凸缘主要依靠齿与齿的连接，如果端面齿

的精度无法保证，就很容易造成连接法兰盘早期失

效，并给用户造成不必要的经济损失。 图1　法兰盘端面齿结构

齿工序具有极大的便利性，提升了生产效率。

结语

双联齿轮加工常因齿轮的结构形状、精度等级、

生产批量及生产条件不同而采用不同的工艺方案。结

合具体齿轮的技术要求采用不同方案的加工工艺，工

件既可以满足设计上的需要，又可以确保齿轮精度的

优良，同时兼顾成本的要求。
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图2　法兰盘端面齿加工要求

法兰盘端面齿的加工方法

如图2所示，法兰盘端面齿呈70°交叉分布，且

对基准A有0.05mm的对称度要求。螺栓孔与基准B有

0.4mm的位置度要求，可以看出端面齿与孔相对要求不

高。但是按公司目前的加工方法，很难稳定保证这些

尺寸要求，现将加工过程中常见问题的分析如下。

图3　定位基准孔

图4　加工端面齿

1.定位基准孔的加工

在加工端面齿前，必须先加工四个定位基准孔，

且要保证相对两孔中心连线对于基准对称度在0.02mm

以内，以用于后序端面齿加工定位，如图3所示。 3.问题的整理及分析

根据公司3个月加工的端面齿法兰盘总数量，不合

格率占23%左右，同时对不合格品做了缺陷分析，见

表1。

表1　不合格品缺陷分析

零件缺陷类型 缺陷数量
百分比

（%）

累计百分比

（%）

对称度超差 2682 84.5 84.5

角度超差 190 6 90.5

斜度超差 152 4.8 95.3

齿部损伤 93 2.9 98.2

其他 57 1.8 1002.端面齿的加工

如图4所示，在加工端面齿时，使用一面两销手动

夹具，先用其中一组定位孔定位，然后加工对应的端

面齿；停机后拆卸零件再用另一组定位孔定位，然后

加工对应的端面齿。这样加工不但效率慢，而且质量

无法保证。

分析得出，不合格品有98.2%都是来自于端面齿加

工问题，可从加工过程中分析得出两个引起这些问题

的原因：

1）两工序加工定位基准不一致（见图5）。

2）刀具安装距尺寸超差。
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a）加工工艺孔时定位基准

b）加工端面齿时定位基准

图5　定位基准不一致

端面齿加工方法的改进

针对以上造成端面齿不合格的两个原因，制定了

相应的改进措施。

1.夹具的改进

考虑两道工序定位基准基本一致，现以基准孔A与

其中一个螺栓孔定位的方法，避免二次装卸工件，快

速地装夹工件及加工，同时降低工序加工精度。如图6

所示。设计的一种旋转夹具如图7所示。

加工端面齿时，先把法兰盘基准A孔装入定位A

（涨套），再将其中一螺栓孔装入定位B（菱形销），

然后压紧涨套使其涨紧法兰盘。先加工一对端面齿，

停机然后拔出定向销旋转夹具到另一销孔，插入定向

图6　定位基准的加工

图7　旋转夹具

图8　刀具改进图样

销再加工另一对端面齿，中途无需拆装法兰盘，可稳

定保证端面齿的精度。

2.刀具的改进

联合刀具厂家完善了图样要求以及刀具制作细节

要求，以保证刀具100%符合图样（见图8）。

1）加工完刀具切削齿后，测量安装距尺寸符合图

样要求。

2）在平面磨床上磨削安装面，保证图样要求

尺寸。

3）在另一面打印刀具信息。

结语

通过设计加工法兰盘端面齿的旋转夹具及刀具的

改进，可优化加工方法，不仅保证了设计需求，而且

大大地降低了产品不合格率，通过后续3个月不合格率

的统计，由23%降低到了4.7%左右。为大批量生产加工

这类法兰盘提供了有效的方法和捷径。
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