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搭子平面三个工步复合成一把刀

具，由于钻孔时钻头先接触圆搭

子是毛坯面，钻头产生偏斜力，

经常发生钻头折断。生产线初验

收时，只能改为先铣φ18mm圆搭

子平面，再钻孔，倒角复合钻头

加工，才解决问题。

（3）辅助设备，如工件的

输送方式、密封性测试设备、中

间和终端清洗设备等，可根据资

金投入多少，生产线的排列形式

（直线或环线）来合理安排。

3.  结语

组合机床和与加工中心机床

组成的混合生产线是一种刚柔并

济的生产线结构，完全符合我国

汽车发展的国情。值得注意的是

国内装备制造业经过几十年的发

展，制造技术、加工精度都有很

大的提升，维修和技术服务都具

有国外公司所没有的优势。笔者

认为混合生产线比较符合我国小

批量多品种的汽车市场的格局。

工艺编制要全面考虑各种

因素，如建厂的环境、投资的大

小、缸体毛坯厂家的技术等，创

新是根本。工艺编制应不受条条

框框的限制，多关注国内外加工

技术的创新成果，根据可能和需

要来学习，应用于工艺编制中。

但工艺编制也不是一个人的事，

多方调研，大家讨论，万众创

新，集思广益，才能保证工艺编

制的质量，逐步提升加工工艺的

整体水平。

（收稿日期：20160903）

1. 技术要求

以某进气阀座（见图1）为

例，零件材料为特种铸铁，经过

热处理。其技术要求如下：

（ 1 ）零件外圆尺寸要求

φ 100.5 0 
-0.02m m，表面粗糙度值要

求Ra=0.8μm。

（ 2）阀面大径尺寸要求φ

（92±0.2）mm，阀面角度要求

120° 0 
-15′，表面粗糙度值要求

Ra=0.8μm。

（3）阀面形位公差要求：对

外圆面同轴度要求≤φ 0.04mm；

度≤0.02mm。

2. 技术难点

根据气阀座的尺寸精度及

表面粗糙度要求，需要对气阀座

柴油机阀座阀面精密加工定位夹具
■■ 陕西柴油机重工有限公司 （兴平 713105） 高 博 盖 文

摘要：柴油机进、排气阀座是柴油机的关键零部件，其和气阀配合控制着柴油机工作过程中气缸的进、排气，而两者之间的

配合质量直接影响着柴油机的整机工作性能，因此在设计中对进、排气阀座的阀面质量及阀面与外圆的同轴度都提出了较高

的要求。而在阀面精密加工过程中，由于装夹方式不当，往往会造成零件变形、零件形位公差超差等情况，无法保证设计要

求。因此阀面精密加工工序中，定位夹具的设计对整个零件的加工质量具有决定性作用。

圆 度 ≤ 0 . 0 1 m m ； 直 线 度

≤0.01mm。

（4）阀端面公差要求：对外

圆面垂直度要求≤0.02mm；平面

图1 进气阀座零件
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零件外圆大0.05～0.08mm。装上

零件后旋紧压紧螺母3，通过压紧

垫片4使碟形簧片5产生变形，将

轴向的变形转变为内孔的均匀变

形，实现零件的精密定位夹紧，

同时保持零件沿圆周方向受力均

匀，避免零件因局部受力产生 

变形。

在制造夹具的时候，应注意

碟形簧片2是此夹具的定位和夹

具原件，非常重要，材料选用弹

簧钢，精加工前进行调质处理。

为了保证碟形簧片压紧力均匀可

靠，应在碟形簧片周围沿径向开

若干个开口槽，以便碟形簧片均

匀变形且保持一定的夹紧力。为

了保证零件定位可靠，在使用前

应先对碟形簧片外圆进行精磨达

到夹具设计要求，然后将碟形簧

的外圆、阀面及端面进行精密加

工。按照零件的结构特征，工艺

流程安排先对阀座端面在平面磨

床上进行精磨，然后以端面及内

孔定位，精磨外圆，保证外圆、

端面尺寸及形位公差。最终对阀

面进行精密加工，加工设备一般

为磨床或数控车床。在精车阀面

时，一般采用的加工方法如下：

（1）三爪或四爪加持找正或

配搪软爪。此方法存在加工效率

低，同时由于零件壁厚较小，容

易产生装夹变形，无法满足阀面

圆度要求。

（2）设计刚性夹具。此方法

加工效率较高，利用零件外圆定

位，端面压紧可避免零件装夹变

形，但由于零件外圆与定位夹具

存在配合间隙，形成定位误差，

造成阀面与外圆同轴度超差，废

品率较高。

（3）液压夹具。此方法可以

满足加工要求，但结构复杂，制

造成本较高，同时夹具安装找正

时间较长。

3. 夹具方案

为了解决柴油机气阀座阀面

精密加工中存在的易变形及形位

公差难以保证的技术难题，我们

设计以下定位夹具，防止零件装

夹变形，同时又可实现零件的快

速精密定位，其结构如图2所示。

该定位夹具的设计思路：通

过找正零件1本体外圆后，在零件

原有底孔的基础上配搪夹具定位

孔，保证夹具定位孔中心与机床

中心一致，然后将事先精磨过内

孔的碟形簧片5（若干片）装入

定位孔中，装上压紧垫片4及压

紧螺母3，注意此时碟形簧片5的

φ100.5mm内孔，在自由状态下比

图2 气阀座阀面精密加工定位夹具示意图

1. 零件 2、5. 碟形簧片 3.压紧螺母 
4.压紧垫片

图3 碟形簧片的结构

片内孔在压紧状态下进行精磨，

内孔尺寸比零件外圆尺寸相同，

碟形簧片的结构如图3所示。

4. 使用效果

该定位夹具经过现场使用，

效果良好，消除了零件精加工

过程中的装夹变形，零件在加工

后经现场测量圆度，直线度可

达到0.01m m，完全满足设计要

求。同时定位准确，大大减少了

定位误差，阀面对外圆面同轴度

为φ 0.02mm，提高了工艺保证能

力。同时夹具成本低、装卸方

便，大大降低了生产效率和制造

成本。通过气阀座阀面精加工工

序的成功使用，为其他薄壁类零

件精密加工定位夹具的设计提供

了思路，对该类零件的精密加工

夹具的设计有较好的参考价值。
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北二机床实现出口单笔订单的历史突破

日前，北京第二机床厂有限公司签下了出口肯尼亚的铁路车轴专用数

控磨床订单，打破了北二机床2013年缅甸项目单笔合同金额的记录，成为

北二历史上最大的单笔出口订单。此项目是北二机床在国内铁路、轨道交

通领域车轴磨床市场成功拓展之后的国外首秀，具有重大的战略意义，通

过对铁路这一国家重要战略行业的拓展，扩大了北二机床产品在海外市场

的行业领域，为北二机床在海外项目的运作积累了宝贵经验。


