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前  言

  本文件按照GB/T1.1—2020《标准化工作导则 第1部分:标准化文件的结构和起草规则》的规定

起草。
本文件代替GB/T1148—2010《内燃机 铝活塞 技术条件》,与GB/T1148—2010相比,除结构

调整和编辑性改动外,主要技术变化如下:

a) 增加了术语和定义(见第3章);

b) 更改了部分活塞部位名称(见第4章,2010年版的第3章);

c) 更改了环岸外圆、裙部外圆控制点和环槽底圆直径公差要求(见表3,2010年版的表3);

d) 删除了销孔直径公差的要求[见2010年版的4.5.3a)];

e) 更改了压缩高度公差要求(见5.3.4,2010年版的4.5.4);

f) 更改了环槽宽度公差要求(见5.3.5,2010年版的4.5.5);

g) 增加了机加工气门坑、铸造气门坑尺寸公差要求(见5.3.9和5.3.10);

h) 更改了环槽的几何公差要求(见5.4.1~5.4.3,2010年版的4.6.1~4.6.3);

i) 增加了销孔圆度要求,更改了销孔圆柱度要求(见5.4.9,2010年版的4.6.9);

j) 更改了销孔轴线直线度要求(见5.4.10,2010年版的4.6.10);

k) 更改了环槽侧面粗糙度要求(见5.5.3,2010年版的4.7.3);

l) 更改了质量分段范围及相应要求(见5.7,2010年版的4.9);

m)更改了燃烧室容积允许偏差要求(见5.8,2010年版的4.10);

n) 更改了耐磨镶圈相关要求及检测方法(见5.9和6.9,2010年版的4.13和5.7);

o) 更改了冷却油腔相关要求及检测方法(见5.10和6.10,2010年版的4.14和5.8);

p) 更改了清洁度要求及检测方法(见5.11和6.11,2010年版的4.15和5.9);

q) 更改了表面处理要求及检测方法(见5.12和6.12,2010年版的4.16和5.10);

r) 更改了维修用活塞推荐规格尺寸(见5.13,2010年版的4.17);

s) 更改了体积稳定性检测方法(见6.1.3,2010年版的5.3);

t) 更改了裙部内表面轴线对裙部轴线位置度的测量方法(见6.4.5,2010年版的5.6.5);

u) 增加了表面结构质量检测方法(见6.5);

v) 增加了外观质量检测方法(见6.6);

w) 增加了活塞质量测量方法(见6.7);

x) 增加了活塞燃烧室容积测量方法(见6.8)。
请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。
本文件由中国机械工业联合会提出。
本文件由全国内燃机标准化技术委员会(SAC/TC177)归口。
本文件起草单位:滨州渤海活塞有限公司、湖南江滨机器(集团)有限责任公司、华闽南配集团股份

有限公司、安徽嘉来顿活塞汽配有限公司、福建华威钜全精工科技有限公司、曲阜金皇活塞股份有限公

司、成都银河动力有限公司、安徽省恒泰动力科技有限公司、安庆雅德帝伯活塞有限公司、山东振挺精工

活塞有限公司、龙口市大川活塞有限公司、湖南道依茨动力有限公司、昆明理工大学、宁波吉利罗佑发动

机零部件有限公司、安徽安簧机械股份有限公司、金华市宝琳科技股份有限公司、天津仁爱学院。
本文件主要起草人:姜殿昌、刘世英、张洪祥、林开景、王文芳、陈秀玉、孙国臣、文均、唐俊林、
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黄魏楼、吴静、崔广澎、王坚钢、雷基林、张伟、黄昌文、陈妙勇、于洋洋、王君、陈卫东。
本文件及其所代替文件的历次版本发布情况为:
———1982年首次发布为GB1148—1982,1993年第一次修订,2010年第二次修订;
———本次为第三次修订。
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内燃机 铝活塞

1 范围

本文件规定了内燃机铝活塞的术语和定义、各部位名称、技术要求、检验方法、验收规则及标志、包
装、运输和贮存。

本文件适用于气缸直径不大于200mm的往复式内燃机铝活塞的制造,其他用途的铝活塞参照

执行。

2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中,注日期的引用文

件,仅该日期对应的版本适用于本文件;不注日期的引用文件,其最新版本(包括所有的修改单)适用于

本文件。

GB/T228.1 金属材料 拉伸试验 第1部分:室温试验方法

GB/T893 孔用弹性挡圈

GB/T1149.1—2008 内燃机 活塞环 第1部分:通用规则

GB/T1958—2017 产品几何技术规范(GPS) 几何公差 检测与验证

GB/T2828.1 计数抽样检验程序 第1部分:按接收质量限(AQL)检索的逐批检验抽样计划

GB/T6519 变形铝、镁合金产品超声波检验方法

GB/T35388 无损检测 X射线数字成像检测 检测方法

JB/T6289 内燃机 铸造铝活塞 金相检验

JB/T14615 内燃机 活塞运动组件 清洁度限值及测定方法

3 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

3.1 
体积稳定性 stabilityofvolume
长时间经历高温加热、冷却的工作循环后,活塞体积变化百分率。
注:其评定标准一般用加热前、后活塞直径线性变化率表示。

3.2 
裙部外圆控制点 controlpointofpistonskirt
控制活塞裙部直径尺寸的点位。

3.3 
活塞公称直径 nominaldiameterofpiston
D
活塞裙部外圆控制点直径数值按四舍五入圆整后得到的直径数值。

3.4 
矩形环槽 rectangularringgroove
上、下两侧面平行的环槽。
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