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(57)摘要

本发明涉及活塞加工技术领域，具体地说是

一种汽油机铝活塞气门坑及其飞边的加工工艺。

一种汽油机铝活塞气门坑及其飞边的结构，其特

征在于：在铝活塞顶面的主推力侧及副推力侧分

别设有一组气门坑，两个气门坑为相互镜面布

置；所述的气门坑呈“√”型结构，气门坑的一侧

为向外凸起的圆弧结构，并且圆弧结构的一端设

有气门坑飞边，气门坑飞边与铝活塞的活塞外圆

连接；气门坑的另一侧为竖直结构，竖直结构的

一端连接圆弧的另一端，竖直结构的另一端连接

铝活塞的活塞外圆。同现有技术相比，无需更换

气门坑刀具即可完成铝活塞上的所有气门坑的

加工，减少了加工周期，提高了工作效率，优化活

塞气门坑飞边的设计，设计成“√”的形状，提高

了铝活塞的整体品质。
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1.一种汽油机铝活塞气门坑及其飞边的结构，包括铝活塞，其特征在于：在铝活塞(4)

顶面的主推力侧及副推力侧分别设有一组气门坑，所述的一组气门坑由两个气门坑组成，

并且两个气门坑(3)分别位于铝活塞(4)顶面的上侧及下侧，两个气门坑(3)为相互镜面布

置；所述的气门坑(3)呈“√”型结构，气门坑(3)的一侧为向外凸起的圆弧结构，并且圆弧结

构的一端设有气门坑飞边(1)，气门坑飞边(1)与铝活塞(4)的活塞外圆(2)连接；气门坑(3)

的另一侧为竖直结构，竖直结构的一端连接圆弧的另一端，竖直结构的另一端连接铝活塞

(4)的活塞外圆(2)；

所述的汽油机铝活塞气门坑及其飞边的加工工艺，具体加工工艺如下：

(1)先加工主推力侧；

(2)加工完主推力侧后，加工副推力侧；

所述的主推力侧的加工工艺如下：

(1‑1)找到气门坑中心、铝活塞的销孔中心线、铝活塞的中心线；

(1‑2)根据铝活塞的型号，定义气门坑的直径为Φ Dts、气门坑的深度L1st、气门坑的角

度Bst；

(1‑3)定义气门坑中心至活塞的销孔中心线的距离为H1ts；

(1‑4)定义气门坑中心至铝活塞的中心线的距离为H2ts；

(1‑5)根据L1st、H1ts及H2ts的数据得出机加工气门坑刀具旋转中心的位置Pts；(1‑6)

以气门坑刀具旋转中心Pts为运动轨迹的起始点；

(1‑7)定义气门坑刀具旋转中心Pts运动轨迹的半径为R1ts；

(1‑8)定义气门坑与气门坑飞边之间的倒角为R2ts，R2ts＝0.5mm常量；

(1‑9)得出R1ts＝R2ts+(ΦDts/2)；

(1‑10)刀具旋转中心运动轨迹的切线与铝活塞的销孔中心线形成的夹角为Ats，Ats取

值范围为50°～60°；

所述的副推力侧的加工工艺与主推力侧的加工工艺一致。

2.根据权利要求1所述的一种汽油机铝活塞气门坑及其飞边的结构，其特征在于：所述

的主推力侧的一组气门坑与副推力侧的一组气门坑为相互镜面布置。

3.根据权利要求1所述的一种汽油机铝活塞气门坑及其飞边的结构，其特征在于：所述

的气门坑飞边(1)与铝活塞(4)的第一环槽(5)的距离大于等于3.4mm。

4.根据权利要求1或3所述的一种汽油机铝活塞气门坑及其飞边的结构，其特征在于：

所述的气门坑飞边(1)的宽度大于等于1.2mm。
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一种汽油机铝活塞气门坑及其飞边的加工工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及活塞加工技术领域，具体地说是一种汽油机铝活塞气门坑及其飞边的

加工工艺。

背景技术

[0002] 由于汽油机活塞的高压缩比不断增多，从而需要在活塞顶面增加气门坑以避免活

塞运动到上止点时与气门干涉。但是较深的气门坑与气门坑直径会导致机加工后的气门坑

与活塞外圆之间的材料过少，形成尖边、毛刺，这样必然在加工完气门坑后增加一道工序：

机加工气门坑飞边。

[0003] 对于现有活塞加工方式，由于其机加工气门坑飞边的刀具与机加工气门坑的刀具

不同，导致加工完气门坑需更换刀具。通常情况，主推力侧与副推力侧的气门坑直径Φ Dts

不同，整个加工过程需额外增加两次换刀与加工时间，从而延长了加工周期超过20秒、增加

了额外费用。

[0004] 对于现有活塞加工方式，由于机加工气门坑飞边剩余的材料过少，以及加工偏差

而产生的飞边毛刺，在发动机运行过程中：一方面早燃导致飞边温度过高，铝材料氧化脱

落，另一方面气流运动不畅，导致排放气体中颗粒物（PN）的增加。

发明内容

[0005] 本发明为克服现有技术的不足，提供一种汽油机铝活塞气门坑及其飞边的加工工

艺。

[0006] 为实现上述目的，设计一种汽油机铝活塞气门坑及其飞边的结构，包括铝活塞，其

特征在于：在铝活塞顶面的主推力侧及副推力侧分别设有一组气门坑，所述的一组气门坑

由两个气门坑组成，并且两个气门坑分别位于铝活塞顶面的上侧及下侧，两个气门坑为相

互镜面布置；所述的气门坑呈“√”型结构，气门坑的一侧为向外凸起的圆弧结构，并且圆弧

结构的一端设有气门坑飞边，气门坑飞边与铝活塞的活塞外圆连接；气门坑的另一侧为竖

直结构，竖直结构的一端连接圆弧的另一端，竖直结构的另一端连接铝活塞的活塞外圆。

[0007] 所述的主推力侧的一组气门坑与副推力侧的一组气门坑为相互镜面布置。

[0008] 所述的气门坑飞边与铝活塞的第一环槽的距离大于等于3.4mm。

[0009] 所述的气门坑飞边的宽度大于等于1.2mm。

[0010] 一种汽油机铝活塞气门坑及其飞边的加工工艺，具体加工工艺如下：

[0011] （1）先加工主推力侧；

[0012] （2）加工完主推力侧后，加工副推力侧。

[0013] 所述的主推力侧的加工工艺如下：

[0014] （1）找到气门坑中心、铝活塞的销孔中心线、铝活塞的中心线；

[0015] （2）根据铝活塞的型号，定义气门坑的直径为Φ Dts、气门坑的深度L1st、气门坑的

角度Bst；
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[0016] （3）定义气门坑中心至活塞的销孔中心线的距离为H1ts；

[0017] （4）定义气门坑中心至铝活塞的中心线的距离为H2ts；

[0018] （5）根据L1st、H1ts及H2ts的数据得出机加工气门坑刀具旋转中心的位置Pts；

[0019] （6）以气门坑刀具旋转中心Pts为运动轨迹的起始点；

[0020] （7）定义气门坑刀具旋转中心Pts运动轨迹的半径为R1ts；

[0021] （8）定义气门坑与气门坑飞边之间的倒角为R2ts，R2ts=0.5mm常量；

[0022] （9）得出R1ts=  R2ts+（ΦDts/2）；

[0023] （10）  刀具旋转中心运动轨迹的切线与铝活塞的销孔中心线形成的夹角为Ats，

Ats取值范围为50°~60°。

[0024] 所述的副推力侧的加工工艺与主推力侧的加工工艺一致。

[0025] 本发明同现有技术相比，根据铝活塞的主推力侧及副推力侧的加工工艺，无需更

换气门坑刀具即可完成铝活塞上的所有气门坑的加工，减少了加工周期，大大提高了工作

效率。并且优化活塞气门坑飞边的设计，设计成“√”的形状，提高了铝活塞的整体品质。

附图说明

[0026] 图1为本发明结构俯视图。

[0027] 图2为本发明结构主视图。

[0028] 图3为本发明加工工艺示意图。

[0029] 图4为气门坑俯视加工工艺示意图。

[0030] 图5为图4中E‑E向剖视图。

[0031] 参见图1，图2，1为气门坑飞边，2为活塞外圆，3为气门坑，4为铝活塞，5为第一环槽

5。

[0032] 参见图3至图5，1为气门坑飞边，3为气门坑，7为铝活塞的销孔中心线，8为铝活塞

的中心线，9为气门坑的直径，10为刀具旋转中心运动轨迹的半径，11为气门坑中心至活塞

的销孔中心线的距离，12为刀具旋转中心运动轨迹的切线与铝活塞的销孔中心线形成的夹

角，13为气门坑刀具旋转中心运动轨迹，14为气门坑与气门坑飞边之间的倒角，15为气门坑

中心至铝活塞的中心线的距离。

具体实施方式

[0033] 下面根据附图对本发明做进一步的说明。

[0034] 如图1，图2所示，在铝活塞4顶面的主推力侧及副推力侧分别设有一组气门坑，所

述的一组气门坑由两个气门坑组成，并且两个气门坑3分别位于铝活塞4顶面的上侧及下

侧，两个气门坑3为相互镜面布置；所述的气门坑3呈“√”型结构，气门坑3的一侧为向外凸

起的圆弧结构，并且圆弧结构的一端设有气门坑飞边1，气门坑飞边1与铝活塞4的活塞外圆

2连接；气门坑3的另一侧为竖直结构，竖直结构的一端连接圆弧的另一端，竖直结构的另一

端连接铝活塞4的活塞外圆2。

[0035] 主推力侧的一组气门坑与副推力侧的一组气门坑为相互镜面布置。

[0036] 气门坑飞边1与铝活塞4的第一环槽5的距离大于等于3.4mm。

[0037] 气门坑飞边1的宽度大于等于1.2mm。
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[0038] 如图3至图5所示，一种汽油机铝活塞气门坑及其飞边的加工工艺，具体加工工艺

如下：

[0039] （1）找到气门坑中心、铝活塞的销孔中心线、铝活塞的中心线；

[0040] （2）根据铝活塞的型号，定义气门坑的直径为Φ Dts、气门坑的深度L1st、气门坑的

角度Bst；

[0041] （3）定义气门坑中心至活塞的销孔中心线的距离为H1ts；

[0042] （4）定义气门坑中心至铝活塞的中心线的距离为H2ts；

[0043] （5）根据L1st、H1ts及H2ts的数据得出机加工气门坑刀具旋转中心的位置Pts；

[0044] （6）以气门坑刀具旋转中心Pts为运动轨迹的起始点；

[0045] （7）定义气门坑刀具旋转中心Pts运动轨迹的半径为R1ts；

[0046] （8）定义气门坑与气门坑飞边之间的倒角为R2ts，R2ts=0.5mm常量；

[0047] （9）得出R1ts=  R2ts+（ΦDts/2）；

[0048] （10）  刀具旋转中心运动轨迹的切线与铝活塞的销孔中心线形成的夹角为Ats，

Ats取值范围为50°~60°。

[0049] 副推力侧的加工工艺与主推力侧的加工工艺一致。

[0050] 根据铝活塞的主推力侧及副推力侧的加工工艺，无需更换气门坑刀具即可完成铝

活塞上的所有气门坑的加工，减少了加工周期，大大提高了工作效率。并且优化活塞气门坑

飞边的设计，设计成“√”的形状，提高了铝活塞的整体品质。
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图1

图2
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图3
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图4
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图5
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