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加工现状

汽车车架按结构形式分为：边

梁式车架、中梁式车架和综合式车

架。我公司汽车架在结构上属于边

梁式车架，车架总成的基本构造

由两根纵梁和数件横梁及相关零件

（加强板和支撑板）组成。

纵梁加工质量将直接影响其车

架总成的质量，例如：车架宽度难

以保证；车架长度无法统一；车架

尾端纵梁是否平齐；零部件装配位

置偏移；甚至可能导致部分零部件

无法装配以及使用性能都会带来诸

多不良的影响。所以控制纵梁加工

质量至关重要，本文就从通力车架

厂现有加工能力以及加工工艺方面

对纵梁内加强梁透孔工序的影响因

素逐一进行分析和排除。

通力车架厂目前纵梁总成加工

工序由于设备的更新，使用现存在

以下两种工艺流程：

（ 1）开平纵剪→平板制孔

（数控冲S T P K 1 2 0 - 1 2 +摇臂钻

Z3050）→切割外形（数控等离子
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本文对影响车架纵梁内加强梁透孔缺陷产生的各种因素进行分析，旨在于减少纵梁内加强梁透孔缺陷，提高车架总

成整体质量水平，保证整车装配的零部件合格。

切割机）→压制成型（汽车纵梁液

压机YQ087-4000/6000）→合梁→

透孔（摇臂钻Z3050）。

（ 2）开平纵剪→纵梁冷弯

成形→U形梁冲孔（纵梁三面冲

S P U 1 6 - 3 6 - 3）→外形（手割枪

G 3 0 1）→合梁→透孔（摇臂钻

Z3050）。

从以上加工流程可以看出纵梁

内加强梁透孔工序是纵梁加工的最

后一道工序，也是最重要的一道工

序。目前我车架厂纵梁透孔工序是

将纵梁夹持于旋转工装（见图1）

之上，利用Z3050/16型_摇臂钻床

进行钻孔作业（见图2）。                   

图   1 图   2

纵梁透孔工序在实际生产中往

往存在着以下几方面的加工缺陷：

存在台阶孔，三角形孔，孔壁表面

粗糙，钻头折断或糊孔，孔位歪

斜，孔位周围存在划伤等，内外梁

大孔存在夹屑现象、孔径钻大等。

原因分析及对策

纵梁透孔质量的好坏直接影响

着车架乃至整车的装配精度。因此

必须对纵梁透孔工序的每一环节逐

一分析。

1. 纵梁吊装与夹紧

影响因素分析：纵梁放置后腹
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面应与旋转工装工作面平齐，否则

会出现孔位歪斜、孔径钻大等缺

陷。加紧装置松弛，则钻削加工

时，由于钻头的主运动和进给运动

会使纵梁乃至整个工装进行规律性

的震动，从而形成三角形孔、孔位

歪斜等缺陷。

应对方法：纵梁吊装放置后应

检查其腹面是否与旋转工装工作面

平齐；再次检查加紧装置是否全部

紧固到位无松动现象（见图3）。

善使其增大。直径12mm以上的钻

头均采用。

（4）修磨分屑槽。修磨分屑

槽是为了切屑流动顺畅，一般都应

在两主切削刃的后刀面上磨出几条

相互错开的分屑槽，以将宽的切屑

分割成窄的切屑，使排屑方便，并

减轻切削刃负荷。

影响因素分析如下：

第一，由于钻头具有较长的横

刃，所以钻头的定心作用较差，切

削中横刃处于挤刮状态，使轴向分

力增大，易发生抖动，定心不准。

根据试验，钻削时50%的轴向力和

15%的扭矩是由横刃产生的，这是

钻削中产生切削热的主要原因也是

造成孔位歪斜、孔呈现三角形、孔

位偏移的原因之一。 

第二，主切削刃上各点的前角

大小不一样，使切削性能不同，靠

近横刃处前角也为负值，切削条件

很差，也处于刮削状态易产生切削

热造成糊孔等缺陷。

第三，主切削刃外缘处的刀尖

角较小，前角很大，刀齿薄弱，而

钻削时此处的切削速度又最高，产

生的切削热最多，故磨损极为严重

易产生切削热造成糊孔等缺陷。

第四，主切削刃长，而且全部

参加切削，各处切屑排出的速度相

差较大，使切屑卷曲成很宽的螺旋

卷,容易在容屑槽中堵塞，致使排屑

困难造成孔壁表面粗糙、糊孔、孔

位周围存在划伤等缺陷及内外梁大

孔存在夹屑等现象。

第五，因导向部分的棱边较宽,

副后角为零，故钻削时与容易发热

和磨损。孔壁摩擦比较严重造成孔

壁表面粗糙、糊孔等现象。

第六，限于我厂目前加工能力

限制φ40mm以上大孔均采用预先

在大孔中央钻小孔在扩钻的方法进

加工。限于操作者技能水平小孔往

往出现不同程度的偏移现象。

应对方法如下：

刃磨技能方面我们会不定期做

相关培训，使操作者将理论与实践

更好地结合起来，强化操作者对

钻头顶角、前刀面、横刃以及分屑

槽的刃磨要领，对于扩孔偏移现象

究其原因往往因为预先加工的小孔

定位不准确而导致，针对此种状况

我们自制了一种小圆导正套（见图

4）。

针对小孔偏移，孔位歪斜现象

主要原因还是顶角角度有误（见图

5）和横刃（见图6）修磨不对称有

关。当顶角（直径φ9～φ18.5mm

的麻花钻）处于116°～118°时，

图5所示L＜8mm，此时麻花钻韧带

先与外纵梁孔壁接触即可实现韧带

定位作用，从而达到麻花钻自动定

位功能。 

图   5

图   3

图   4

2. 钻头的刃磨

钻削运动可分为：主运动和进

给运动。为了延长钻头寿命和保证

所加工孔位加工精度，所以在钻削

前，必须针对所加工产品的特点对

钻头进行适当修磨。

（1）修磨顶角。顶角的大小

应该按加工的材料来选择。一般加

工硬材料时，顶角应磨得大些，反

之应磨得小些。车架厂目前限于所

加工外梁厚度在6～8mm之间，因

此顶角可选为：116°～118°。

（2）修磨前刀面。主要是改

变前角的大小和前刀面形状，以适

应不同性质的工件材料的要求。修

磨前刀面是将主刀刃与副刀刃交角

处刀面磨去一些增强刃口强度。

（3）修磨横刃。修磨横刃是

为了减短横刃的长度，降低轴向抗

力，改善切削条件，提高定心作

用。同时还要将钻心处前角进行修
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3. 钻削参数的选择

（ 1）影响因素分析。钻削

时，钻头是在半封闭的状态下进行

切削的，转速高，切削用量大，排

屑又很困难，因此钻削具有如下特

点：摩擦较严重，需要较大的钻削

力；产生的热量多，而传热、散热

困难，因此切削温度较高；钻头高

速旋转以及由此而产生的较高切削

温度，易造成钻头严重磨损；钻削

时的挤压和摩擦容易产生孔壁的冷

作硬化现象，给下道工序加工增加

困难；钻头细而长，刚性差，钻削

时容易产生振动及引偏。

因此机床进给参数的选取至关

重要。  

（2）应对方法。在允许范围

内，尽量先选择较大的进给量f，当

f的选择受到表面粗糙度和钻头刚性

的限制时，再考虑选择较大的切削

速度Vc。

钻削用量的选择：首先是进给

量，孔的精度要求较高且表面粗糙

度值较小时或钻较深孔、钻头较长

以及钻头刚性、强度较差时均应选

择较小的进给量；进给量f增加，钻

削时的轴向力，扭矩，功率都将增

大，过大的进给量可能导致钻头损

坏。为避免钻头损坏，当刚要钻穿时

应停止自动走刀而改用手动走刀。

其次是钻削速度，当钻头直径

和进给量确定后，钻削速度应按钻

头的寿命选取合理的数值，一般根

据经验选取。孔较深时，取较小的

切削速度。

根据目前车架纵梁特点钻削参

数的选择可参见附表。 

4. 纵梁塞焊对钻孔的影响

纵梁透孔的前一道工序是纵梁

与内加强梁塞焊，而塞焊孔的布置

以及塞焊质量也势必影响到纵梁透

孔的质量优劣。

影响因素分析：

（1）塞焊孔的布置不合理不

符合工艺要求，例如大圆周围未布

置塞焊孔，势必在钻削时由于较大

的轴向力和扭矩，导致开焊现象。

（2）塞焊孔质量主要包含以

下几项：虚焊脱焊：直接影响焊点

强度，主要表现在焊接区域内产

生电阻热量不够，以致没有形成焊

核。过少与塌陷：通常是由于电流

过大，电焊时间过长，使核心直径

扩大的速度有可能突破相对变薄的

塑性环，焊接区温度剧增，发生局

图   6

部熔化、飞溅，核心区发生变形。

（3）表面局部烧穿：通常是

由于电流过大或者焊接时间过长。

（4）未焊透，核心小：是由

于电流小；电极压力大；电极工作

表面直径大；表面清理不良；焊接

时间过短。

应对方法：塞焊孔的布置必须

依据加工工艺严格执行，尤其在打

孔周围需布置合理数量塞焊孔加强

其焊接强度，塞焊孔质量方面需严

格按照焊接参数执行避免焊接缺陷

的产生。

结语

随着市场竞争的激烈，汽车零

部件的加工质量，越来越受到用户

的重视，因而对于传统的制造工

艺，提出了更高的要求。精准的加

工水平来自于严格的作业准则和完

善的加工工艺，质量问题的产生，

从人、机、料、法、环、测六个方

面去查找原因终能得到解决。车架

纵梁质量的好坏直接影响一辆车架

甚至一辆整车的性能好坏。本文就

车架纵梁内加强梁透孔缺陷分析，

来以此解决相关问题的产生，从而

保障车架纵梁的加工质量。

车架纵梁特点钻削参数的选择

钻头直径/mm 主轴转速/r·min-1 进给量/mm·r-1

9 630 0.32

10.5 630 0.32

12.5 500 0.32

15 500 0.32

17 500 0.32

18.5 500 0.32

34 125 0.2

40 100 0.2

45 100 0.2

50 63 0.2

60 63 0.2


