
24.如何延长发动机配气机构使用寿命常识

配气机构作为发动机的重要组成部分，其使用寿命本应与发动机整体寿命一

致，但在使用中常发现配气机构寿命远远低于发动机整体寿命，尤其是气门、气

门座、气门导管等主要机件寿命较短，往往在二、三级维护时，部分机件就已超

过了使用极限而需要提前更换，造成极大浪费。本文就此谈谈对延长配气机构使

用寿命的粗浅体会。

1.配气机构早期损坏的主要原因

（1）维修质量差。在维修作业中突出的问题是气门与气门座工作面加工质

量达不到要求，造成工作面烧蚀、凹陷而早期损坏；凸轮轴轴承在刮削中其配合

间隙、接触面积、各轴承同心度达不到要求，加速磨损，出现异响造成早期损坏；

气门导管在更换新件时，铰削质量达不到规定要求，直接影响气门及气门座使用

寿命。

（2）维修数据应用不当。维修中不能科学地选择维修数据是造成机件早期

损坏的重要原因。如气门与气门座接触面宽度，规定进气门为 1～2.2 mm，排气

门为 1.5～2.5 mm。但在维修中，人们往往认为宽一点比窄一点保险，习惯选用

上限或接近上限值，因而刚修好的车气门工作面宽度就已接近使用极限了。再如

气门脚间隙，一般汽车规定为 0.2～0.25 mm，但在维护调整中也误认为间隙大

一点比小一点好，因此，超上限使用。实际上间隙过大，不但降低了发动机功率，

而且还会出现敲击声(气门口自)而早期损坏。



2.维修中应注意的事项

配气机构在维修中手工作业较多，由于维修人员技术上的差异和认识上的偏

差，维修质量很难达到规定要求，因此在维修中应特别强调配气机构的维修质量，

并采取有效措施提高维修质量，以延长其使用寿命。

（1）气门的光磨。在维修作业中，如气门出现烧蚀、麻点及凹陷时，均应

进行光磨(严重时需更换气门)。通常在气门光磨机上进行，作业时应注意四个问

题：一是保证气门头与杆部同心，否则应先校直；二是光磨量在能磨出完整的锥

面的前提下越小越好；三是尽量提高表面光洁度；四是气门杆端部凹陷应予以磨

平。

（2）气门座的铰削。气门座铰削通常为手工作业，应特别重视三个问题：

一是在消除凹陷、斑点，能铰出完整锥面的基础上，铰削量越小越好；二是铰削

时用力要均匀，起刀收刀要轻，少铰多观察，以保证较少的铰削量和较高的光洁

度；三是与气门试配，确定好工作面位置和宽度。位置应调整到气门锥面的中下

部，偏上或偏下可用上、下口铰刀进行调整。工作面宽度，进气门可掌握在 0.9

mm(规定为 1～2.2 mm)，排气门可掌握在 1.4 mm(规定为 1.5～2.5 mm)。实践证

明上述宽度在气门与气门座研磨后，进气门可达 1 mm，排气门可达 1.5 mm，均

在规定宽度的下限，能大大提高其使用寿命。

（3）气门的研磨。气门的研磨分为两种情况，一是气门与座只有轻微麻点，

不需要光磨和铰削时的研磨；二是气门与座均已经过光磨和铰削后的研磨。前者

先用粗金刚砂研磨，将麻点研磨掉后，再用细金刚砂研磨，最后涂上机油研磨，

直至密封符合要求，宽度符合规定为止；后者只有密封性达不到要求时才进行研

磨，但操作时一定要注意，不要过分用力，严禁将气门上下敲打，否则将出现凹

形砂痕，影响维修质量。

（4）气门导管的铰削。气门杆与气门导管配合间隙是决定气门导管寿命的

关键，因此当更换新的气门导管时，铰削时应严格掌握好配合间隙，使用各车型

规定间隙的下限，可有效延长使用寿命。

（5）凸轮轴轴承的刮削。凸轮轴轴承的刮削属于手工作业，保证质量有一

定难度。为刮削方便，又通常在气缸体外加工，因此应特别注意四个问题：一是

要确定好轴承刮削后内孔的直径(用公式表述为：内孔直径=轴颈直径实测值＋配



合间隙下限值＋轴承与座孔过盈量实测值)；二是刮削中要尽量注意保持轴承内

孔与外圆的同轴度；三是边刮削边与轴颈试配(此时间隙为过盈量＋配合间隙)，

并保证接触印痕分布均匀；四是将轴承压入座孔时，应注意对正油孔。刮削后装

入凸轮轴，转动数圈，视情进行适当修整，接触面积应达到 75%以上并分布均匀，

间隙符合规定。

（6）气门脚间隙的调整。配气机构各机件在正常使用中，随着零件的磨损，

气门脚间隙将发生变化。例如，凸轮、气门杆端面及挺杆接触面磨损后间隙将变

大，而气门头与气门座磨损后间隙又变小，因此，在调整中应取间隙的中间值为

宜，如规定为 0.2～0.25 mm，可实取 0.22 mm，这样既照顾了间隙变化的实际情

况，又考虑了测量误差问题，可充分保证气门脚间隙作用的实现。

此外，配气机构其他组件、零件的维修，主要是加强零件的清洗和检验工作，

并按规定进行正确的调整和装配，以实现其整体协调地工作。在实际工作中，只

要依照上述注意事项进行维护，即可有效延长配气机构的使用寿命。


