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汽车空心稳定杆内壁防护工艺优化
林思远 沈福兵

（成都蒂森克虏伯富奥弹簧有限公司  四川 成都  610000）

摘要：汽车稳定杆内壁防护工艺常用向管内壁喷涂防锈油，达到防腐的目的。通过工艺优化，使管内壁在淬火时保
留淬火油，而不需单独进行防锈油喷涂就能达到管内壁防护的目的。
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引言
我公司主要生产汽车用减震弹簧和稳定杆弹性元

件。针对空心杆稳定内壁防护，之前采用向管内壁喷涂

防锈油，达到防腐的目的。该方法工序繁杂，需配置超

声波清洗机、专用注油机，工序成本费用较高。对此，

公司进行了工艺优化，在达到防护的前提下减少清洗、

注油工序，降低工序成本。

1 工艺现状
汽车稳定杆作为汽车上的必要部件，是作为汽车

的结构件，是汽车底盘的悬挂减震组成部分，对汽车的

行驶安全，以及行驶的舒适性、操控性起到巨大的作用。

因此必须保证产品的质量稳定性。

现有工艺主要采用的步骤为：

成型—冷却液淬火—回火—粗修正—端头成型—

精修正—喷丸处理—表面喷涂

在工艺步骤中，采用毛坯直接成型，最后进行表

面处理，进行喷丸，但是喷丸的特点是：清理表面易有

湿气，容易再生锈；清理效率低，操作人员多，劳动强

度大。因此，喷丸并不是长久有效的改变零配件表面性

能的方法。尽管对表面进行了大量的处理工作，但是对

稳定杆的管内腔如何进行保护却没有相应的技术方案。

汽车稳定杆作为结构件，空心稳定杆的表面处理

工艺不仅要考虑到杆体的外表面，同样需要考虑到空心

稳定杆的管芯的内表面，由于在加工过程当中，管体内

自然会通入外界的空气，而空气当中就包括了一定的湿

度、水分，在长期的使用过程当中，管体内部就会产生

腐蚀现象，导致汽车稳定杆的性能下降。

2 内壁防护工艺优化
为了解决该工艺技术，我公司提供的生产工艺，

通过工艺优化，使管内壁在淬火时保留淬火油，如下：

图 1  吹油装置
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直杆淬火（油浸 20 分钟）—除油（保留油膜）—

成型—回火—定型校正

具体步骤如下：

（1）取空心金属直杆烘烤至 900-940℃后放入油

温为 30-60℃的淬火油中浸泡，浸泡 20 分钟。

空心金属直杆为无缝钢管或焊接钢管，放置烘烤

炉中进行烘烤，根据不同汽车空心稳定杆的设计需求所

采用的无缝钢管或焊接钢管的管壁厚度也不同，管壁越

厚，所需的淬火油温度越高，根据管壁厚度的不同，淬

火油的油温为 30-60℃。

（2）浸泡完成后采用空气压缩机对空心金属直杆

的内壁进行吹气，吹气时间 15-20S，吹气气压为 0.5-

0.8Mpa，至空心金属直杆的内杆壁无明显堆积油液。

取出浸泡后的空心金属直杆，其杆体和内壁浸渍

有淬火油，采用空气压缩机将压缩气体由空心金属直杆

的一端喷入，将杆体内壁上的淬火油通过气压为 0.5-

0.8Mpa 的气体喷出，直接采用空气压缩机对杆内壁的

淬火油进行吹气清理，方便快捷，提交了生产效率。

在此步骤工艺中，提供一种自动吹除空心管内壁

油污的设备：

支杆抱箍 1；立柱抱箍 2；支架轨道 3；喷气嘴 5；

支架杆 6；支架立柱 7；支架座 8；高压气管 9；喷嘴伸

缩气缸 10。

参考图 1，吹油装置包括喷气嘴以及用于安装喷气

嘴的喷嘴架构成，喷气嘴设置在抓取装置的侧面。

喷气嘴为喇叭口，在喇叭口内设置有锥形的喷头，

喇叭口与锥形喷头的设计利于喷气嘴与平衡杆端部的口

部对正。喷气嘴后端与高压气管连接，提供高压气体吹

出平衡杆内的油污。喷嘴架由支架轨道、支架座、支架

杆构成；支架轨道水平布置，支架轨道上安装支架座，

在支架座上纵向设置有支架立柱；支架立柱顶部水平设

置支架杆，支架杆的前端设置有喷嘴伸缩气缸，喷气嘴

固定在喷嘴伸缩气缸的活塞杆上。

支架座上设置有立柱抱箍，支架立柱通过立柱抱

箍固定在支架座上；支架立柱顶部设置有支杆抱箍，支

架杆通过支杆抱箍固定在支架立柱上。

设置的喷气嘴位置是万向调节的，几乎可以设置

在空心管抓取装置的任何方位。当然，因为在具体生产

过程中，是没有必要让喷气嘴在空心管抓取装置的任何

方位工作，只需要保持在空心管抓取装置右侧就行了，

因此，控制支架轨道、支架杆的长度与支架立柱的高度，

使喷气嘴利于在空心管抓取装置的右侧作任意位置调节

便可。支架座在支架轨道上作前后移动，可以控制喷气

嘴在空心管抓取装置的右侧作前后移动；松开立柱抱箍，

可以调节支架立柱的高度，喷气嘴在空心管抓取装置的

右侧作上下移动；松开支杆抱箍，可以调节支架杆的伸

出长度，喷气嘴在空心管抓取装置的右侧作左右移动。

通过空心管抓取装置将空心管抓取，然后通过空

心管抓取装置的摆臂与机械手指的配合运动，将空心管

的一端置于吹气嘴处，通过吹气嘴吹入的高压气体，将

空心管内壁附着的油污从另一端吹出。

本装置结构简单，除气缸外，其它均非精密的零

部件，结构耐用，不易损坏。结构设计非常简洁，无过

多零部件，制造成本低，并利于安装与运行。

（3）吹气后空心金属直杆冷却至常温，待空心金

属直杆外壁浸染的淬火油沥干。

（4）空心金属直杆内壁及外壁淬火油沥干后将空

心金属直杆两端冲压折弯成汽车空心稳定杆形状。

将沥干淬火油的空心金属直杆放置冲压折弯机上

进行两端冲压折弯呈汽车空心稳定杆形状，两端呈阶梯

状。

（5）冲压折弯后将成型的汽车空心稳定杆回炉烘

烤至 300℃ -400℃，烘烤 70 分钟后取出冷却至常温。

将冲压折弯的汽车空心稳定杆再次放入烘烤炉中

进行烘烤，烘烤温度根据汽车空心稳定杆的管壁厚度来

定，管壁越厚烘烤温度越高，管壁厚度较薄烘烤温度

较低，烘烤温度设定在 300℃ -400℃，烘烤时间均按照

70分钟烘烤，烘烤后冷却。

（6）对汽车空心稳定杆进行冲压定型校正。

在烘烤的过程中汽车空心稳定杆杆体会发生轻微

的变形，需要对冷却后的汽车空心稳定杆进行校正，校

正轻微的杆体变形。

（7）将汽车空心稳定杆两端头轧扁并钻孔。

将校正后的汽车空心稳定杆两端扎扁，并在扎扁

的端面上钻孔，用于穿置螺栓固定，即完成汽车空心稳

定杆杆体生产。

直杆淬火的原因：（1）采用直杆淬火，因此在后

期吹油时，直杆无阻力（如果成型为弯杆，内部形成风阻，

难以吹油）。（2）如果加工成型了，两端头就会压扁

后直接堵上，淬火油无法进入到空心管内部，就相当于

放弃了对于内部保护，而采用直杆淬火，在冷却过程中，

淬火油同时进入到空管内部，对内部表面也进行防护，

然后在加工成型后，内部的油就永远保存在内部，长久

保护管体内部。并且，在淬火时，为了更进一步保证淬

火油的作用，还进行了 20分钟的油浸，在这一过程中，

淬火油分子浸入管体内外表面的孔隙中，形成长久保护。

因此采用直杆进行淬火，是有其目的和意义的。油淬很

容易在钢的表面形成致密的氧化层，具有防锈防腐蚀的

作用。
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