
新型内燃机的研发致力于二氧化

碳排放的最小化。这取决于油

耗，而油耗又由发动机的内部摩

擦所决定。定形珩磨的目标是基

于运行条件对缸孔进行形状优

化。在目前的内燃机加工中，对

缸孔的形状和表面质量有着很高

的要求。在内燃机运行条件下，

有很多复杂的变形机制会让缸孔

变形。因此，我们研发了一种加

工过程，其目标不是把缸孔形状

作为加工目标，而是在加工技术

上提前实现变形。

定形珩磨加工的目标：

理想的圆柱形孔在实际使用中会

有变形。通过定形珩磨在加工技

术上实现提前变形，因此能够加

工出在内燃机运行下几乎为圆柱

形的缸孔。

定形珩磨的原理

部件在运行条件下的变形将通过

珩磨非圆柱自由形状提前实现。

此时，运行条件下的变形取决

于：

• 静态组装变形

• 动态变形

• 缸体热变形

圆柱自由形状通过FEM计算确定，

或通过孔变形和回火的模拟来确

定。

常规珩磨加工，

珩磨后的圆柱体

解决方案：

定型珩磨，

提前变形轮廓

的加工

通过定型珩磨加工，任意的自由形状都

可以作为圆柱形状的提前变形

新型内燃机的研发致力于二氧化 术上实现提前变形，因此能够加

工出在内燃机运行下几乎为圆柱

问题：

提前变形

现状：

圆柱型自行恢复

瓶颈形状用于在活塞口减少摩擦力

非缸体的自由形状
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作为有着多年经验且业务遍及全球的技术领先者，我们完全值得您信赖！

创新性技术结合经济型思维使我们脱颖而出。

定形珩磨的组件

为在加工技术上实施定形珩磨，

需要大量的创新来控制金刚石珩

磨条的工作面。为此我们开发了

一种刀具概念，其特点是有四个

相互之间独立的，可以膨胀的珩

磨条。缸体负成型的数据采用定

形珩磨控制，被转换成每一个缸

体珩磨刀具的涨刀数。

加工时，涨刀系统和定形珩磨刀

具在定形珩磨条上动态地使用该

涨刀数据。接下来，一个气动的

形状测量系统会决定所加工自由

几何体的形状。

您的收益

定形珩磨的主要优点包括：

• 发动机气密性更高

• 活塞环张力更低

• 摩擦更小

• 油耗更低

• 降低二氧化碳排放

这些对内燃机的整体性能，如排

放气体质量，油耗，燃油消耗以

及动力输出和磨损等都有正面的

影响。在此期间已开始引入市场。

静态组装变形
动态变形 

缸体热变形
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