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I

前    言

本标准是对 ZB J92 011—89《内燃机气缸套平台珩磨网纹技术规范及检测方法》的修订。修订时

对原标准作了编辑性修改，主要技术内容没有变化。

本标准自实施之日起代替 ZB J92 011—89。

本标准的附录 A是标准的附录。

本标准由全国内燃机标准化技术委员会提出并归口。
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1  范围

本标准规定了气缸套内孔表面平台珩磨网纹的技术规范、检测及评定方法。

本标准适用于内燃机气缸套内孔表面采用平台珩磨工艺加工的平台珩磨网纹及表面质量的检测。

2  引用标准

下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版时，所示版本

均为有效。所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性。

GB/T 1031—1995  表面粗糙度  参数及其数值

GB/T 3505—1983  表面粗糙度  术语  表面及其参数

3  定义

本标准采用下列定义。

平台珩磨网纹表面：

气缸套内外表面采用珩磨工艺加工成深沟槽与小平台均匀相间的交叉网纹表面。同时，对珩磨网

纹的表面网纹角度、沟槽深度和数量、轮廓图形的偏斜度、轮廓支承长度率以及表面层的加工质量等

有一定的要求。具有这些要求的珩磨表面称为平台珩磨网纹表面。

4  平台珩磨网纹技术规范

4. 1  网纹角度，在气缸套中心线方向的夹角为 110°~140°。

4. 2  表面粗糙度 Ra值见表 1。

表 1 μm

气缸套直径  mm ＞60~95 ＞95~115 ＞115~135 ＞135~160 ＞160~200 ＞200~240

5点 Ra的平均值 0.5~1.0 0.5~1.05 0.55~1.10 0.6~1.20 0.65~1.30 0.70~1.40

5点 Ra的范围 0.4~1.30 0.4~1.35 0.44~1.40 0.48~1.48 0.52~1.60 0.56~1.70

4. 3  轮廓偏斜度 SK（SK= –0.8~ –3.0）。

4. 4  在 4 mm长度内，珩磨网纹的沟槽深度大于或等于 4 μm的沟槽数至少有 5个。

4. 5  在活塞环行程内，气缸套内表面的轮廓支承长度率 tp应满足图 1的要求。

4. 6  在两个方向的珩磨网纹均匀。

国家机械工业局 1999-09-17 批准

中华人民共和国机械行业标准

内燃机  气缸套平台珩磨网纹
技术规范及检测方法

Internal combustion engines—Cylinder liners

—Specification and inspection for plateau honing cross hatch

JB/T 9768－1999
错误！未定义书签。

代替 ZB J92 011—89

2000-01-01 实施

免费标准网(www.freebz.net) 标准最全面

免费标准网(www.freebz.net) 无需注册 即可下载



JB/T 9768－1999

2

4. 7  网纹清晰，无尖角，毛刺和金属折叠，无局部亮斑，无夹杂物。

图 1  tp曲线分布范围

5  测量仪器

5. 1  表面粗糙度检测仪或轮廓仪。

5. 2  金相显微镜或生物显微镜。

6  测量与评定方法

6. 1  Ra值的测量和评定

6. 1. 1  Ra值的测量：按 GB/T 1031的规定。在距离气缸套上端面 50~75 mm处，圆周方向均布测量 5

点。

6. 1. 2  Ra值的评定：计算 5个读数的平均值，其平均值应在规定的数值内。

6. 2  SK值的测量和评定

6. 2. 1  SK值的测量同 6.1.1的测量部位。

6. 2. 2  SK值的评定：仅计算 5点的平均值，其平均值应在规定的范围内。

6. 3  珩磨网纹沟槽数的测量和评定

6. 3. 1    沟槽数的测量位置同 6.1.1，但就其中一点记录轮廓曲线。在被测表面上测取 4 mm 长度的轮

廓曲线（轮廓记录曲线纵向放大倍数为 100 倍时，则记录曲线长度为 400 mm）。在曲线上作与轮廓中

心线平行的 tp等于 5%的基准线M。再在距基准线M 4μm处作平行直线 N。

6. 3. 2    沟槽数的评定：计算轮廓曲线上与直线 N 相交或相切的沟槽数，沟槽数应多于或等于 5 个，

见图 2。
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图 2  4 μm深沟槽数评定

6. 4  支承长度率 tp的测量和评定

6. 4. 1  tp值的定义和计算方法按 GB/T 3505规定。

6. 4. 2  tp值的测量是在整个轮廓曲线上进行，即在 5个评定长度（5 l）上进行计算。

6. 4. 3    tp值的评定在所测得的轮廓曲线上，作 tp等于 5%，且平行于轮廓中心线的基准线 M，并以该

线作为计算轮廓水平截距 C 的起点线——零点线。计算在不同的 C 值下的 tp值。以 tp值为横坐标，C

值（μm）为纵坐标，作 tp分布曲线，该曲线应在规定的范围内。

6. 4. 4    tp值也可在表面粗糙度检查仪或轮廓仪上直接读数，但必须以 tp等于 5%作为轮廓水平截距 C

的计算零点。计算不同水平截距 C下的 tp值，其值应在规定的范围内。

6. 4. 5  计算举例，见图 3。

图 3  tp作图方法

6. 4. 5. 1  作 tp等于 5%的基准线。

6. 4. 5. 2  计算不同轮廓水平截距 C下的 tp值，数值见表 2。

表 2

C  μm 1 2 3 4

tp  % 43 76 91 98

6. 4. 5. 3  作轮廓支承长度率曲线图，见图 4。该曲线在规定范围内，判定合格。

6. 5  网纹角度、切削方向的检测和评定

6. 5. 1  在距气缸套上端平面 50 ~75 mm处的内孔表面上制取复制膜照片[复制膜照片制作方法见附录

A（标准的附录）]。

6. 5. 2  将复制膜片拍成照片后，在照片上直接测量和观察切削方向交叉情况，角度应在规定范围内，

单方向切削则判定为不合格。
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图 4  轮廓支承长度率曲线

6. 6  珩磨质量的检查和评定

6. 6. 1  按 6.5.1制取复制膜片并拍成照片或直接在显微镜下观察。

6. 6. 2  气缸套内孔表面不得有金属撕裂和金属折叠等缺陷。为便于评定，特规定下面三组图谱作为评

定依据。

a）优质的平台珩磨网纹复制膜照片（见图 5）

            
a） b）

c）
图 5  优质的平台珩磨网纹的复制膜照片（100×）
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网纹清晰，表面无金属碎片、裂纹、夹杂物等缺陷，两个方向切削基本均匀；

b）合格的平台珩磨网纹复制膜照片（见图 6）

网纹基本清晰，表面存在少量金属碎片。存在个别粗痕，无夹杂物等缺陷，两个方向的切削基本

均匀；

        
a） b）

c）

图 6  合格的平台珩磨网纹复制膜照片（100×）

c）不合格的平台珩磨网纹复制膜照片（见图 7）

网纹紊乱，不清晰，存在大量明显的金属碎片和裂纹等。
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a） b）

c）

图 7  不合格的平台珩磨网纹复制膜照片（100×）

7  轮廓曲线的参考图形

为控制平台珩磨网纹的质量，按照表面轮廓形状的特点，提供下列三条轮廓曲线，作为评定时的

参考依据。见图 8。

免费标准网(www.freebz.net) 标准最全面

免费标准网(www.freebz.net) 无需注册 即可下载



JB/T 9768－1999

7

a）优质的平台珩磨网纹轮廓曲线（5000×100）

b）合格的平台珩磨网纹轮廓曲线（5000×100）

c）不合格的平台珩磨网纹轮廓曲线（2000×100）

图 8  平台珩磨网纹轮廓曲线

8  检测

8. 1  凡按平台珩磨网纹工艺生产的气缸套产品，都应定期按本标准的各项条款逐一检查，将测量结果

整理记录于表 3中。

8. 2  本标准未规定的平台珩磨网纹的表面粗糙度参数，当用户有特殊要求时，可由供需双方共同商定，

其检测方法也由供需双方自行协商规定。

免费标准网(www.freebz.net) 标准最全面

免费标准网(www.freebz.net) 无需注册 即可下载



JB/T 9768－1999

8

表 3  平台珩磨网纹检测记录表

    生产厂：                      气缸套型号：                气缸套编号：

    检验仪器：                    检测人员：                  检测日期：

一 二 三 四 五 平均值

Ra μm

SK

  网纹角度：   ≥4 μm的深沟槽个数：

  轮廓支承长度率曲线：   复膜照片：

   表面轮廓曲线：

结论：
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附  录  A

A1  复膜的制作

A1. 1  将二醋酸纤维素按 7%~10%的比例溶于丙酮溶剂中，待完全溶解后，并让它自行消除泡沫。

A1. 2  将二醋酸纤维素溶液在玻璃平板上浇制成 0.03~0.05 mm 厚的透明无气泡薄膜，蒸发干燥后即

可。

A2  贴制复膜片

A2. 1  将无气孔、光滑的二醋酸纤维素薄膜剪成 20 mm×40 mm的小块。

A2. 2  用乙醇彻底清洗干净待查的缸套内表面。

A2. 3  在缸套的待查部位上滴 1~2滴丙酮，浸湿表面。

A2. 4     迅速将剪好的薄膜贴到被丙酮湿润了的缸套表面上，用干净、无油的手指压紧大约 30 s，压

紧力约为 0.2 MPa。压紧薄膜时，不允许薄膜有任何方向的移动，待干后即制成了复膜片。

A3  摄制复膜照片

A3. 1  将制取的复膜片贴到玻璃载玻片上，放到显微镜的物镜下。

A3. 2  采用偏侧光或斜透光对贴在载玻片上的薄膜进行拍摄，放大倍率为 100×。

注：按此方法所得到的照片是一个颠倒了的图像，因为复膜表面是一个负片，气缸套珩磨表面上的沟槽在复膜片

上为凸出的尖峰。

（标准的附录）

复膜、复膜片及复膜照片的制作方法
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