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(57)摘要

本发明涉及一种空气加热器喷注器的加工

方法，该方法包括以下步骤：S1、将槽道盖板和环

盖通过氩弧焊的方式焊接在喷注器腔体上组成

腔体组件；S2、将腔体组件、隔板、液体喷嘴和气

管通过真空钎焊组焊成喷注器组件；S3、将组焊

好的所述喷注器组件进行压力试验，合格的喷注

器组件执行步骤S4；S4、对压力试验合格的喷注

器组件进行喷涂漆料；S5、将喷涂好漆料的喷注

器组件装配上气体喷嘴和密封垫圈，形成合格的

喷注器。采用该加工方法降低了加工难度和加工

成本，加工的产品质量好，有效地提高了加工效

率。
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1.一种空气加热器喷注器的加工方法，其特征在于，该方法包括以下步骤：

S1、将槽道盖板（41）和环盖（5）通过氩弧焊的方式焊接在喷注器腔体（4）上，组焊成腔

体组件（9）；

1a、采用铣床在喷注器腔体（4）上洗加工出与槽道盖板（41）匹配的方槽，并将槽道盖板

（41）盖在方槽上，沿接触缝隙进行焊接，形成方孔；

1b、将环盖（5）套装在喷注器腔体（4）一端的外缘，并沿接触缝隙进行焊接，组焊成腔体

组件（9）；

S2、将腔体组件（9）、隔板（3）、液体喷嘴（7）和气管（6）通过真空钎焊组焊成喷注器组件

（10）；

2a、采用铣床将隔板（3）的形状铣加工成梅花瓣结构，并在各个梅花瓣上端中心处均开

设用于套设气管（6）的气管孔，以及在各个气管孔下部均开设多个用于套设液体喷嘴（7）的

液体喷嘴孔；

2b、在隔板（3）上开设沉台（42），所述沉台（42）开设在距液体喷嘴（7）流量孔1.7mm处；

2c、将隔板（3）套装在腔体组件（9）套装有环盖（5）的一端内腔中，将多个气管（6）的一

端依次套装在多个气管孔内并与隔板（3）的上端面齐平，将多个液体喷嘴（7）的一端依次套

装在多个液体喷嘴孔内并与隔板（3）的上端面齐平；

2d、在隔板（3）与腔体组件（9），以及液体喷嘴（7）和气管（6）与隔板（3）组装的缝隙内不

间断的涂抹膏状钎料，并入炉进行钎焊，组焊成喷注器组件（10）；

S3、将组焊好的所述喷注器组件（10）进行压力试验，合格的喷注器组件（10）执行步骤

S4，将不合格的喷注器组件（10）剔除；

S4、对压力试验合格的喷注器组件（10）喷涂耐高温陶瓷涂料；

S5、将喷涂好耐高温陶瓷涂料的喷注器组件（10）装配上气体喷嘴（1）和密封垫圈（2），

形成喷注器（11）。

2.根据权利要求1所述的空气加热器喷注器的加工方法，其特征在于：步骤S2中，所述

梅花瓣的花瓣数量为六瓣，每瓣所述梅花瓣上开设的液体喷嘴孔的数量均为五个，且五个

液体喷嘴孔分两竖排开设在气管孔下部。

3.根据权利要求1所述的空气加热器喷注器的加工方法，其特征在于：步骤S2中，所述

隔板（3）上开设的液体喷嘴孔和气管孔在加工中心与喷注器腔体（4）内的孔进行配作，并做

标记。

4.根据权利要求1所述的空气加热器喷注器的加工方法，其特征在于：步骤S2中，沉台

（42）开设的直径为14mm,高度为1mm。
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一种空气加热器喷注器的加工方法

技术领域

[0001] 本发明属于空气加热器技术领域，尤其涉及一种空气加热器喷注器的加工方法。

背景技术

[0002] 喷注器作为空气加热器的重要组成部分，与空气加热器的燃烧室相接，其喷注流

量的变化及燃油液喷嘴切向孔旋流效果直接能够影响加热器的点火稳定性、燃烧效率以及

出口总温均匀度的变化规律。喷注流量在设计范围内，喷注器旋流效果好，燃料就雾化均匀

高，火焰稳定设备震动小，对喷注器的使用寿命影响较小，喷注流量超出设计范围时或喷注

器切向孔旋流效果差，造成燃料雾化不均匀，空气加热器燃烧效率迅速下降且局部因燃料

过多出现局部高温，不但易烧熔设备且会造成燃气湍流，即损坏加热设备还严重影响空气

加热器的性能。目前，采用现有技术加工空气加热器喷注器，在加工方孔时，是通过成型电

极穿孔，采用此种加工方法加工方孔其加工成本大，且加工效率低下，不适合批量生产。在

进行液体喷嘴的钎焊时，钎料容易堵住液体喷嘴的流量孔，而影响流量孔的流量要求，导致

加工的产品质量差，造成不必要的损失。

[0003] 鉴于此，如何提高空气加热器喷注器的加工效率，保证加工质量，是现下亟待解决

的问题。

发明内容

[0004] 针对现有技术的不足，本发明提供了一种空气加热器喷注器的加工方法，采用该

加工方法降低了加工难度和加工成本，加工的产品质量好，有效地提高了加工效率。

[0005] 为了达到上述目的，本发明的技术方案是：

一种空气加热器喷注器的加工方法，该方法包括以下步骤：

S1、将槽道盖板和环盖通过氩弧焊的方式焊接在喷注器腔体上，组焊成腔体组件；

1a、采用铣床在喷注器腔体上洗加工出与槽道盖板匹配的方槽，并将槽道盖板盖

在方槽上，沿接触缝隙进行焊接，形成方孔；

1b、将环盖套装在喷注器腔体一端的外缘，并沿接触缝隙进行焊接，组焊成腔体组

件；

S2、将腔体组件、隔板、液体喷嘴和气管通过真空钎焊组焊成喷注器组件；

2a、采用铣床将隔板的形状铣加工成梅花瓣结构，并在各个梅花瓣上端中心处均

开设用于套设气管的气管孔，以及在各个气管孔下部均开设多个用于套设液体喷嘴的液体

喷嘴孔；

2b、在隔板上开设沉台，所述沉台开设在距液体喷嘴流量孔1.7mm处；

2c、将隔板套装在腔体组件套装有环盖的一端内腔中，将多个气管的一端依次套

装在多个气管孔内并与隔板的上端面齐平，将多个液体喷嘴的一端依次套装在多个液体喷

嘴孔内并与隔板的上端面齐平；

2d、在隔板与腔体组件，以及液体喷嘴和气管与隔板组装的缝隙内不间断的涂抹
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膏状钎料，并入炉进行钎焊，组焊成喷注器组件；

S3、将组焊好的所述喷注器组件进行压力试验，合格的喷注器组件执行步骤S4，将

不合格的喷注器组件剔除；

S4、对压力试验合格的喷注器组件喷涂耐高温陶瓷涂料；

S5、将喷涂好耐高温陶瓷涂料的喷注器组件装配上气体喷嘴和密封垫圈，形成喷

注器。

[0006] 优选的，步骤S2中，所述梅花瓣的花瓣数量为六瓣，每瓣所述梅花瓣上开设的液体

喷嘴孔的数量均为五个，且五个液体喷嘴孔分两竖排开设在气管孔下部。

[0007] 优选的，步骤S2中，所述隔板上开设的液体喷嘴孔和气管孔在加工中心与喷注器

腔体内的孔进行配作，并做标记。

[0008] 优选的，步骤S2中，沉台开设的直径为14mm,高度为1mm。

[0009] 本发明的技术效果和优点：

1、本发明提供的一种空气加热器喷注器，通过将隔板、气管、液体喷嘴，气体喷嘴

和环盖与喷注器腔体进行组焊，能够简化加工过程，降低加工技术难度，节省材料成本及加

工成本，加工的喷注器喷注流量稳定，旋流及雾化效果好，从而提高了空气加热器的性能和

空气加热器的加热效率。

[0010] 2、本发明提供的一种空气加热器喷注器的加工方法，通过在喷注器腔体上开设方

槽，在方槽上组焊槽道盖板，使方槽与槽道盖板之间形成方孔，解决了成型电极穿孔，易出

现因电极损耗导致流道槽外大内小；因电极前端损耗较快造成电极导向偏斜，导致流道槽

偏斜与内腔形成台阶或偏离径向线，造成高压高速的燃料在腔体内形成乱流，影响燃料液

喷嘴的旋流及雾化效果。

[0011] 3、本发明提供的一种空气加热器喷注器的加工方法，由于液体喷嘴流量孔距离钎

缝只有1.7mm,钎料易堵塞或遮挡液体流量孔，通过在隔板上开设沉台，钎焊时能够有效地

避免钎料堵塞或遮挡液喷嘴液体流量孔，造成经研磨并试验检测合格的液喷嘴出现流量差

异或旋流差异，而导致喷注器的成品出现废品。

附图说明

[0012] 图1是本发明的空气加热器喷注器加工方法流程图；

图2是本发明的空气加热器喷注器结构示意图；

图3是图2的A‑A剖视图；

图4是本发明将槽道盖板与喷注器腔体焊接的结构示意图；

图5是本发明在空气加热器喷注器隔板上开设沉台的结构示意图。

[0013] 图中标号：1、气体喷嘴；2、密封垫圈；3、隔板；4、喷注器腔体；5、环盖；6、气管；7、液

体喷嘴；8、焊接接管嘴；9、腔体组件；10、喷注器组件；11、喷注器；41、槽道盖板；42、沉台。

具体实施方式

[0014] 以下结合附图给出的实施例对本发明作进一步详细的说明。

[0015] 参见图1～图5所示，一种空气加热器喷注器的加工方法，该方法包括以下步骤：

S1、将槽道盖板41和环盖5通过氩弧焊的方式焊接在喷注器腔体4上，组焊成腔体
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组件9；

1a、采用铣床在喷注器腔体4上洗加工出与槽道盖板41匹配的方槽，并将槽道盖板

41盖在方槽上，沿接触缝隙进行焊接，形成方孔；

具体实施时，通过在喷注器腔体4上洗加工方槽并将槽道盖板41盖在方槽上进行

组焊，避免加工方槽时使用成型电极穿孔，能够有效地提高加工效率，降低加工成本。

[0016] 1b、将环盖5套装在喷注器腔体4一端的外缘，并沿接触缝隙进行焊接，组焊成腔体

组件9；

S2、将腔体组件9、隔板3、液体喷嘴7和气管6通过真空钎焊组焊成喷注器组件10；

2a、采用铣床将隔板3的形状铣加工成梅花瓣结构，并在各个梅花瓣上端中心处均

开设用于套设气管6的气管孔，以及在各个气管孔下部均开设多个用于套设液体喷嘴7的液

体喷嘴孔；

2b、在隔板3上开设沉台42，所述沉台42开设在距液体喷嘴7流量孔1.7mm处；

具体实施时，由于液体喷嘴7的流量孔距离钎缝只有1.7mm，钎料很容易堵住流量

孔，开设的沉台42能够使液体喷嘴7的流量孔与钎缝的距离拉开，避免在进行液体喷嘴7钎

焊时，钎料溢流堵住液体喷嘴7的流量孔，提高了钎焊的质量。

[0017] 2c、将隔板3套装在腔体组件9套装有环盖5的一端内腔中，将多个气管6的一端依

次套装在多个气管孔内并与隔板3的上端面齐平，将多个液体喷嘴7的一端依次套装在多个

液体喷嘴孔内并与隔板3的上端面齐平；

2d、在隔板3与腔体组件9，以及液体喷嘴7和气管6与隔板3组装的缝隙内不间断的

涂抹膏状钎料，并入炉进行钎焊，组焊成喷注器组件10；

S3、将组焊好的所述喷注器组件10进行压力试验，合格的喷注器组件10执行步骤

S4，将不合格的喷注器组件10剔除；

S4、对压力试验合格的喷注器组件10喷涂耐高温陶瓷涂料；

S5、将喷涂好耐高温陶瓷涂料的喷注器组件10装配上气体喷嘴1和密封垫圈2，形

成喷注器11。

[0018] 具体实施时，步骤S2中，所述梅花瓣的花瓣数量为六瓣，每瓣所述梅花瓣上开设的

液体喷嘴孔的数量均为五个，且五个液体喷嘴孔分两竖排开设在气管孔下部。

[0019] 具体实施时，步骤S2中，所述隔板3上开设的液体喷嘴孔和气管孔在加工中心与喷

注器腔体4内的孔进行配作，并做标记。

[0020] 具体实施时，将隔板3上开设的液体喷嘴7和气管6的孔在加工中心与喷注器腔体4

内的孔进行配作，做好标记，能够使液体喷嘴7和气管6的孔与喷注器腔体4内的孔的位置相

匹配，能够降低装配难度，提高钎缝质量。

[0021] 具体实施时，步骤S2中，沉台42开设的直径为14mm,高度为1mm。

实施例

[0022] 采用如图3所示的方法，通过铣加工的方式在喷注器腔体4上铣加工出方槽，再采

用氩弧焊将槽道盖板41焊接在方槽上，以形成方孔。

[0023] 采用如图4所示的方法，通过洗加工的方式再隔板3上洗加工出沉台42，沉台的尺

寸为直径14mm，高度1mm,该沉台42能够使液体流量孔远离钎缝，用于避免钎焊时钎料堵住
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液体流量孔。

[0024] 将液体喷嘴7和气管6需要同时穿过喷注器腔体4与隔板3的孔在加工中心上进行

配作，以达到喷注器腔体4与隔板3两件之间孔的位置一样，能够降低装配难度，提高钎缝质

量。

[0025] 将环盖5通过氩弧焊的方式焊接在喷注器腔体4上组成腔体组件9；将隔板3、液体

喷嘴7和气管6组装在腔体组件9上，并通过真空钎焊的方式组焊成喷注器组件10；将组焊好

的所述喷注器组件10进行压力试验，将合格的喷注器组件10进行喷涂漆料，将不合格的喷

注器组10件剔除；将喷涂好漆料的喷注器组件10装配上气体喷嘴1和密封垫圈2，形成合格

的喷注器11。

[0026] 通过精确独特的加工方法，有效地降低了加工难度和加工成本低，提高了加工效

率高和产品的加工质量。

[0027] 以上所述的仅是本发明的优选实施方式，应当指出，对于本领域的普通技术人员

来说，在不脱离本发明创造构思的前提下，还可以做出若干变形和改进，这些都属于本发明

的保护范围。
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图2
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图3

图4
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图5
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