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0 引言

汽车变速器是汽车的重要组成部分，其中，变速器壳

体又是变速器中的关键部件。汽车变速器壳体加工质量的

好坏将直接影响到变速器的档位灵活度和使用寿命，甚至

汽车的整体性能等。因此，在汽车变速器部件加工的时候，

要高度重视变速器壳体的加工工艺和技术手段，并不断的进

行优化、创新，以满足用户对汽车产品质量的高要求，从而

推动汽车行业的发展。

1 汽车变速器在汽车整车中的高质量需求

随着我国工业水平的不断提高，汽车行业的市场竞争

力也随之增加，汽车行业想要在激烈的竞争环境中拔得头

筹，作为汽车的主要零部件之一的汽车变速器的生产也应追

求高品质、高性能、高可靠性。随着社会工业水平的提升，

汽车作为出行工具，在我们购买汽车之前，都会优先考虑汽

车的使用功能以及使用寿命等基础因素，避免使用期间出现

问题。作为汽车的主要零部件——变速器，其稳定性和安全

性往往对汽车整车的质量起着至关重要的作用。而壳体作为

变速器中最重要的零部件之一，需要不断提升其加工技术水

平，如此一来，不但能够有效的保障汽车变速器的整体性能，

还能保障汽车在行驶过程中的稳定性，避免行驶途中零件出

现问题导致汽车失控而引发人员伤亡事故，造成不可挽回的

局面。

2 汽车变速器壳体加工工艺和技术水平的重要性

汽车变速器壳体和离合器壳体，是汽车变速器的两大

主要部件，它们之间相互关联、相互作用，共同为满足汽

车变速器的变速变扭性能要求提供保护和支撑。变速器壳

体的加工工艺和加工水平尤为重要，由于汽车离合器和变速

器壳体能够关联所有的零部件，形成一个完整的系统，壳

体加工质量的好坏决定汽车变速器性能的优劣。举例来讲，

在汽车行业标准中，变速器噪音测试尤为严格，决定着变速

器的整体性能水准。而需满足噪音测试需求，惟有强有力的、

高水准的加工工艺和加工水平，才能保证壳体零件与所有零

件的精准配合。只有噪音标准的满足，才能最大限度的满足

变速器的质量性能，才能避免装配的总成在换档的时候出现

卡顿现象，才能满足换挡的平顺、可靠，才能避免在换档的

时候出现卡顿的现象。因此，本文论述的汽车变速器壳体加

工工艺和技术水平的重要性可见一斑。

3 汽车变速器壳体加工工艺与技术分析探寻

3.1 明确壳体零件加工流程和加工方式

（1）从 “夹紧，定位，支撑”三方面来确定加工方法。

定位、支撑、夹紧在机械行业是装配的三要素，笔者认为同

样适用于机加工。定位，比较容易理解，设计有设计基准，

装配有装配基准，加工有加工基准。支撑，机加过程中为了

保证加工质量，有时需要提供必要的支撑，保证零件装夹的

稳定。夹紧，夹紧即为了保证加工成果，防止零件移动。

（2）从加工设备的选择来满足高精度加工要求。随着

科学技术的发展，高端数控生产设备逐步更新替换传统的

手工设备，高端数控设备给机械制造业带来了巨大的进步，

不仅加工精度高，而且生产效率大大提升，产品的加工工

艺的科学性和先进性随之匹配提升，这样也就促使了产品的

高质量水平。面对不同的市场需求，迫使各产品承制单位

必须要用更高精度的设备进行生产。加工中心就是现代生

产设备之一，加工中心，简称 CNC，是由机械设备与数控

系统组成的使用于加工复杂形状工件的高效率自动化机床。

加工中心备有刀库，具有自动换刀功能，是对工件一次装夹

后进行多工序加工的数控机床。加工中心是高度机电一体化

的产品，工件装夹后，数控系统能控制机床按不同工序自动

选择、更换刀具、自动对刀、自动改变主轴转速、进给量等，

可连续完成钻、镗、铣、铰、攻丝等多种工序，因而大大减

少了工件装夹时间、测量和机床调整等辅助工序时间，对加

工形状比较复杂，精度要求较高，品种更换频繁的零件具有

良好的经济效果。

（3）从加工方式选择上力求工序集中。在多样化的加

工方式中，相对来讲，卧式加工方式的工艺内容比较集中，

因为卧式加工中心是主轴轴线与工作台平行设置的加工中

心，其工作原理是工件在加工中心上经一次装夹后，电脑

能自动选择不同的刀具，自动改变机床主轴转速，依次完成

工件多个面上多工序的加工，生产效率高。另外，因为卧式

加工中心的主轴处于水平状态，通常带有可进行分度回转

运动的正方形工作台，一般具有 3 ～ 5 个运动坐标，常见的

是三个直线运动坐标加一个回转运动坐标，它能够使工件在

一次装夹后完成除安装面和顶面以外的其余四个面的加工，

汽车变速器壳体加工工艺与技术要点探寻

段小建

（陕西法士特齿轮有限责任公司  陕西  西安  710117）

摘要：现阶段，我国的制造业正逐步稳定地发展，制造业技术手段也在逐步得到创新和突破，促使很多制造产品的使用
性能变得越来越好。本文将针对汽车变速器壳体的加工工艺和技术要点展开论述，然后根据日常生活中人们对汽车使用
性能需求，展开对变速器壳体的加工技术和工艺进行研究和探索，制定合理的工艺技术解决方案 , 以期推动我国汽车制
造业的稳定发展。

关键词：汽车变速器壳体；加工工艺与技术；解决方案



机械工业 2021 年第 10 期

102

最适合加工箱体类零件。

3.2 确定壳体零件的加工基准

（1）壳体零件的加工内容主要是面系和孔系，加工时

应以主轴孔为加工粗基准。从误差复映、系统刚度方面去解

释：作为孔加工，刀具刚度是工艺系统刚度差的主要原因。

因此制造孔为粗基准使得切削量始终比较均匀，能获得较好

的加工精度。原因二：保证材质均匀性提高材料抗磨性。在

铸造毛坯过程中，材料结晶的物理过程决定了毛坯材质硬度

和抗磨性是沿表面垂直方向分布的。换言之，只有在金属切

除厚度相同的情况下，已加工表面才具有相近的物理性能。

（2）壳体加工精基准点的选择方法。当壳体加工的时

候，首先要定位好精基准，在确定精基准装夹面时要综合分

析汽车变速器壳体的整体情况，避免由于受力不均匀而导

致变形。所以，需要考虑基准点在切削力的影响下会发生怎

么样的变形，以及变形的程度，以及应力变形的释放范围。

当然，还需充分考虑粗基准的安排合理与否。基于此，最

好在外壁上找到没有关联，又可以定位基准点的安全位置，

确保整件产品的受力。

（3）采用一面二销的模式定位壳体精基准。壳体零件

精基准定位一般是采用一面二销的模式，针对销孔定位和所

在位置而言，其对于整个加工流程都起到了尤为关键的作

用，因此需要严格控制定位销孔的精准度 [3]。
3.3 其他考虑因素

汽车变速器壳体的加工还需再把差速器和齿轮的传动

零件、换档零件完美的装配组合考虑在内，才能保证装配质

量和总成装配技术水准，才能够高效地保证汽车变速器性

能。此外，在选择汽车变速器壳体加工的具体流程之前，必

须要先掌握好加工的顺序和加工技术手段，同时，还要根据

不同的壳体表面特点采用不同的加工方式，在设计夹具时，

应在确保生产量的同时提高生产效率，还能保证精基准和粗

基准同步完成。

综上，汽车变速器壳体的加工水平的高低更要综合考

虑以上所有因素，它们会直接影响到汽车变速器的使用性

能。

4 结语

通过对汽车变速器壳体加工工艺的特点以及注意事项

展开分析，在经过反复实践活动过程中的不断完善、优化和

创新，从而提高变速器壳体的加工工艺技术水平，提高汽车

变速器的质量，进一步提升汽车的整车质量，以此推动我国

汽车制造业的不断发展，面对如此宏伟目标，任重而道远，

值得每位汽车行业同仁不断的思考和探索。
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