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月9 舀

    本标准修改采用美国试验与材料协会标准 ASTM D5533一98'《程序ME点燃式发动机评定内燃机

油性能标准试验方法》。

    本标准根据ASTM D5533一98"程序ME点燃式发动机评定内燃机油性能标准试验方法》重新
起 草。

    为了更适合我国国情，本标准在采用ASTM D5533一98"程序UI E点燃式发动机评定内燃机油性

能标准试验方法》时进行了修改。这些技术性差异用垂直单线标识在它们所涉及的条款的页边空白处。
本标准与ASTM D5533 - 98"《程序ME点燃式发动机评定内燃机油性能标准试验方法》的主要技术差异

如下 :

    — 本标准的引用标准采用我国现行标准，无相应标准的引人其实质性内容。

    — 用国产燃料代替美国标准燃料(GMR 995).

    — 标定试验由每120天或每18次试验改成每18次试验标定一次。

    为使用方便，本标准还做了如下编辑性修改:

    — 删去了关键词一章。

    — 重复性和再现性的文字表述按我国的习惯表述进行了修改。

    本标准的附录A、附录B、附录C、附录D、附录E、附录F、附录G、附录H、附录I、附录J.

附录L、附录N为规范性附录，附录K、附录M为资料性附录。

    本标准由中国石油化工集团公司提出。

    本标准由中国石油化工股份有限公司石油化工科学研究院归口。

    本标准起草单位:中国石油化工股份有限公司石油化工科学研究院。

    本标准主要起草人:杨本丰、邱寅生、刘顺涛、李少玉、卢文彤。
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内燃机油高温氧化和抗磨损性能评定法

            (程序班E法)

范 围

1.1 本标准规定了评定内燃机油的高温氧化变稠、高温油泥和漆膜等沉积物生成倾向及抗磨损性能

的方法 。

1.2 本标准适用于汽油机油(例如:SG, SH, GF一1, SJ/GF一2)和柴油机油高温氧化和抗磨损等性

能 的评定 。

2 规范性引用文件

    下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后

所有的修改单(不包括勘误的内容)或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议

的各方研究是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本

标准。

    GB/T 258 汽油、煤油、柴油酸度测定法

    GB/T 259 石油产品水溶性酸及碱测定法

    GB/T 260 石油产品水分测定法

    GB/T 265 石油产品运动粘度测定法和动力粘度计算法

    GB/T 380 石油产品硫含量测定法(燃灯法)

    GB/T 503 汽油辛烷值测定法(马达法)

    GB/T 511 石油产品和添加剂机械杂质测定法(重量法)

    GB/T 5096 石油产品铜片腐蚀试验法

    GB/T 5487 汽油辛烷值测定法(研究法)

    GB/T 6536 石油产品蒸馏测定法

    GB/T 8017 石油产品蒸汽压测定法(雷德法)

    GB/T 8018 汽油氧化安定性测定法(诱导期法)

    GB/T 8019 车用汽油和航空燃料实际胶质测定法(喷射蒸发法)(GB/T 8019-87neq ISO 6246
1981)

    GB/T 8020 汽油铅含量测定法(原子吸收光谱法)
    GB/T 11132 液体石油产品烃类测定法(荧光指示剂吸附法)

    SH/T 0174 芳烃和轻质石油产品硫醇定性试验法(博士试验法)(SH/T 0174-J2, mod ISO 5275

1979)

    SH/T 0510 汽油机 油发动机试 验评分方法

3 术语和定义

下列术语 和定义应 用于本标准。

3.1

曲轴箱窜气

发动机运转时，从燃烧室窜人曲轴箱中的燃烧产物、未燃烧的燃料油和空气的混合气。



SH/T 0758- 2005

3.2

    上止点前BTDC  before top dead center
    活塞在气缸套中行程到上止点前的缩写。

3.3

    标定 口舫b门妞

    运用标准仪器检测、校正试验台架各测量设备的精度。

3.4

    堵塞 clogging

    沉积物在流体通道边缘聚积而使流体流动受到的阻碍。

3.5

    腐蚀 corrosion

    在金属零件表面可观察到的化学侵蚀。

3.6

    杂质 debris

    并非人为导人发动机中的固体污染物或磨损产物。

3.7

    自由环 free piston ring

    当活塞从垂直转到水平位置时，靠自身重力或手指的轻微压力能落人环槽中的活塞环。

3.8

    润滑剂 lubricant

    在两个相对运动的物体表面间，可减小摩擦或磨损的物质。

3.9

    无复合荆的发动机油 noncompounded engine oil
    粘度在要求的范围内，只加抗泡剂和降凝剂，但不加其他添加剂的润滑油。

3.10

    氧化 。b山lion

    在高温条件下由于化学或机械的作用，内燃机油变稠、生成油泥和漆膜等沉积物的现象。

3.11

    参比油 reference oil

    已知其性能特性的润滑油，用于作比较的基准。

3.12

    锈蚀 rust

    发动机铁制零件在潮湿条件和化学作用下被氧化的产物，包括有机溶剂除不掉的含铁络合物。

3.13

    划痕 scoring

    一种严重的磨损形式，特征为沿其滑动方向有严重的痕迹或沟槽形成。

3.14

    擦伤 scuffing

    由于金属与金属接触或外来材料的因素，使零件表面粗造化。其特征是在相对运动的一个或两个

表面上有刮伤或金属敷涂现象。

3.15

    油泥 sludge

    主要由燃料燃烧产物、润滑油氧化产物和水所形成的沉积物，这种沉积物不能从发动机零件上流
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下来，但可以用布擦掉。

3.16

    旧油 used。妞

    已装人发动机中的机油。

3.17

    漆膜 varnish

    一种又干又硬且不溶于油的沉积物，这种沉积物一般有光泽，用软布擦不掉，但可以用某些有机

溶剂洗掉。

3.18

    磨损 wear

    相对运动零件表面上材料的位移或损失，通常是机械作用、化学作用或二者共同作用下的结果。

3.19

    装机油 build-up oil
    用于程序mE发动机组装或评分前涂抹零件的润滑油。

3.20

    主要控制参数 controlled primary parameter
    由实验室直接控制、对试验的苛刻度有较大影响的参数。

3.21

    次要控制参数 controlled secondary parameter

    由实验室直接控制的参数，对试验的苛刻度有影响，但不如主要控制参数的影响大。

3.22

    修正因子 correction factor

    为适应工业界对试验苛刻度的要求而对试验结果所作的数学调整。

3.23

    CPI〕专用试验件 c冈special test parts
    既不是关键件也不是生产件和辅助零件，但必须是从中心零件销售商处购得的零件。

3.24

    关键件(CP)  critical parts

    对试验苛刻度有影响的零件，从中心零件销售商处购得。

3.25

    EWMA    exponentially-wei沙led moving average

    指数加权动态平均。

3.26

    铅盐 lead salts

    在程序ME试验中，活塞裙部表面形成的铅盐层。

3.27

    非工业件(NP)   non-production parts

    从指定零件销售商或方法研制者处购买的零件。

3.28

    主要有效性参数 Primary validi灯parameter

    与方法要求相比，有大的偏差时，对试验苛刻度有较大影响的参数。

3.29

    参比油试验 reference oil test
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    用指定参比油所进行的程序ME发动机台架的标定试验。

3.30

    次要有效性参数 secondary validity parameter
    与方法要求相比，有大的偏差时，对试验苛刻度有影响，但不如主要有效参数影响大的参数。

3.31

    辅助零件《SPO)    service parts operations parts

    由通用汽车公司提供的零件。

3.32

    滞环 sluggish piston ring

    在环槽中不能自由移动，但可以用中等的手指压力压人、压出环槽，不发生回弹现象的活塞环。

3.33

    特别有效性参数 special validity parameter
    与方法要求相比，有大的偏差时，对试验苛刻度有较大的影响，在程序ME试验中必须引起特别

重视的参数。

3.34

    标准试验 standard test

    符合本方法规定的试验条件所完成的试验，也称有效试验。

3.35

    挺杆粘结 stuck lifter

    当挺杆从发动机中取出后，其柱塞不能自行恢复原位。

3.36

    粘环 stuck piston ring
    部分或全部卡死在环槽中的活塞环，用中等手指力不能将其移动。

3.37

    试验满刻度 test full mark

    10min定时运转后、磨合前的机油液面高度。

3.38

    试验油 test oil

    进行程序皿E试验台架评定的内燃机油。

3.39

    试验台架 test stand

    配备有测功机、发动机及控制、显示发动机正常运转操作条件，可进行程序班E发动机润滑油

评定试验的一套完整设施。

4 方法概 要

    每次试验前，将发动机解体，用溶剂油彻底清洗发动机零部件并按方法要求安装新的发动机零

件。将组装后的发动机安装到可控制转速、负荷和其他发动机操作参数的台架上。向发动机中加人试

验油，启动发动机，进行10min定时运转，调整点火定时角度。定时运转后，进行4h发动机磨合运
转。磨合运转后，发动机立刻在高温、高速条件下，按8h为一个循环共进行64h发动机正式试验。

    在10nun定时运转后和64h发动机正式试验的每8h后，取出分析油样，测量各阶段油样的4090

运动粘度。以10min定时运转油样粘度为基础，计算各阶段分析油样的粘度增长率。

    试验结束，解体发动机，对油泥、漆膜及沉积物进行评定。此外，对关键传动零件进行磨损测量

和评定 。
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5 意义和用途

5.1 本试验方法适用于评定内燃机油在高温、高速条件下的机油变稠和抗磨损性能。

5.2 本方法所指的机油变稠是机油因高温氧化而形成的。在实际使用中，机油变稠会降低机油泵的

泵送性能，从而导致发动机各传动件的损坏。

5.3 沉积物评分结果显示发动机中沉积物的生成倾向，包括引起活塞环在环槽中的粘结、液压挺杆

柱塞的粘结。粘环会降低发动机压缩力，液压挺杆的柱塞粘结会增加传动件磨损并产生噪音。

5.4 本试验方法凸轮轴和挺杆磨损测量结果显示机油在高机械负荷下传动零件间相互接触表面的抗

磨损能力。

5.5 本试验方法与行车试验的机油变稠和抗磨损能力的试验结果相关联。

6 试验设备和环境

6.1 实验室环境

    为保证试验操作有良好控制性能和试验结果的重复性，实验室应满足以下条件:

6.1.1 实验室清洁、无尘。

6.1.2 控制测量实验室的温度，使试验前后的测量温度之差在土3℃内。如果零件安装困难，应考虑

温度膨胀系数因素。

6.1.3 对发动机安装间进行空气过滤并控制其湿度，以防在零件表面落灰尘或生锈。

6.1.4 发动机从安装间转移到实验室时，要采取相应措施，防止灰尘进人发动机中或发动机在试验

前生锈。

6.1.5 实验室中的风扇或通风设施不得直接吹向台架上的发动机。

6.1.6 实验室不得使用放热量大的照明设备直接照射发动机，也不能为了控制温度，在发动机上作

隔热处理。

6.2 试验发动机

    本方法使用的是 1986一1987年生产的BUICK 3.81, V一6发动机，压缩比为8.0:1，双腔化油器。

6.2.1 发动机零件必须由指定生产中心或仪器代理部门提供，除非本方法要求有改动。

6.2.2 发动机要求使用有系列编号的指定轴瓦，不得使用代用品。

6.2.3 发动机要安装止推块(零件号:BX一118641一2)，以防凸轮轴轴向窜动。

6.3 发动机转速、负荷控制系统

    发动机转速和负荷控制系统应能满足本方法规定的试验条件，一般可采用电涡流测功机的闭环回

路系统控制发动机转速，用发动机油门控制负荷。

6.4 发动机冷却夹套的外部冷却系统
    本方法要求发动机在运转和停机时都要控制冷却液温度，因此需要配备一个外部冷却系统，维持

冷却液温度在规定范围内。该系统必须符合以下条件:

6.4.1 整个系统用50.8mm孔板流量计测定冷却液流量。

6.4.2 发动机冷却夹套中冷却液流量为151.OL/rnin士3.8IJmino

6.4.3 发动机冷却液系统容量为85.21,士9.5L.

6.4.4 系统中安装底位放空阀，以保证新的冷却液加人前将发动机冷却夹套中的冲洗水放净。

6.5 发动机冷却夹套冲洗设备

    发动机冷却夹套冲洗设备由冲洗罐、泵、温度控制器以及管线等组成。具有清洗液组分预先混合
和清洗液循环冲洗发动机的功能。各部件都要使用抗酸性和耐腐蚀材料。

6.6 发动机摇臂罩、进气歧管和呼吸器冷却系统

    摇臂罩、进气歧管冷却系统是发动机夹套冷却系统的一个分支，呼吸器是一个冷却系统。两个系
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统都是由循环泵、流量计、换热器和相应连接管线等组成。系统应具备以下功能:

6.6.1 摇臂罩、进气歧管冷却液流量为11.4L/min士M Umin,温度为113.090士2.890，每个摇臂罩

冷却液流量为5.7Unnin t 1.9Umino

6.6.2 摇臂罩冷却液出口压力为27.5kPa t 6.9kPao

6.6.3 呼吸器冷却液流量为11.4Urnin士3.8Umin,温度为40.090士1.19C.

6.6.4 呼吸器冷却液出口压力为27.5kPa士6.9kPao

6.6.5 发动机摇臂罩、进气歧管和呼吸器冷却系统都要安装低位放空阀，以保证所有冷却液

放空。

6.7发动机机油的外部冷却系统
    发动机机油的外部冷却系统由泵、自控阀、热交换器和相应管线等组成。

6.7.1 机油外循环泵安装在发动机油底壳的正下方，与油底壳、热交换器通过管线形成一个循环系

统。不能使用铜制管线。

6.7.2 尽可能减少机油外部冷却系统的机油管线长度和阀门数量，包括管线、阀门、泵和各组成部

件，整个机油外循环系统的机油容量为739mL士59mLo
6.7.3 机油外循环泵的转速为1140r/mint 20r/min，泵的齿轮与齿轮上密封盖间隙小于0.13mm，但

不能间隙过小，否则会导致齿轮与密封盖相互干扰而减小泵的转速。其间隙靠松动密封盖来调节。

6.7.4 机油外循环系统冷却水流量为21.8OUmin士0.95Umino

6.8 发动机燃油系统

    燃油系统由压力调节阀、压力表、阀门和相应管线等组成。化油器供油压力为28 kPa t 7kPao

6.9 化油器进气系统

    化油器进气湿度为11.4g/kg t 0.7g/kg(每千克干空气中含11.4g t 0.7g水);化油器进气口静态压
力为0.050kPa土0.025kPa、进气温度为27.0℃士1.590。系统应满足以下条件:

6.9.1 进气管线表面温度必须维持在露点温度以上，以防冷凝液化。

6.9.2 发动机在 l0min定时运转或停止运转时，能够断开化油器的供气管线。

6.10 温度测f

6.10.1 热电偶类型和安装位置

    用铁一康铜(J型)热电偶或铂电阻测量温度，除有专门规定外，所有热电偶插人深度都应在介质

流束的中心位置。

6.10.1.1 机油滤清器热电偶位置，在滤清器座的顶部锥型接头处。

6.10.1.2 油底壳— 在油底壳后端右侧拐角处，热电偶插人深度为38nuno

6.10.1.3 发动机冷却液进口— 在冷却液进口接头上。

6.10.1.4 发动机冷却液出口— 在冷却液出口接头上。

6.10.1.5 进气歧管混合气— 在第六缸混合气通路的交叉点处，热电偶插人深度为19mmo

6.10.1.6 摇臂罩冷却液出口— 在每个摇臂罩距冷却液出口接头76mm内。

6.10.1.7 进气歧管冷却液出口— 在进气歧管冷却液的歧管跨接处。

6.10.1.8 呼吸器冷却液出口— 在距呼吸器冷却液出口接头76mm内。

6.10.1.9 呼吸器窜气— 在呼吸器窜气出口中心位置。

6.10.1.10 燃油— 在距离化油器燃油进口的T型接头51 mm内。

6.10.1.11 化油器进气— 在化油器进气接头末端。

6.10.1.12 试验室内空气温度— 在距油底壳外部机油冷却系统的机油回流管接头下约76mm处。

6.11 空燃比测定

    通过测量排气中的CO, C02和姚的体积百分含量确定发动机的空燃比。如果使用电子排气分析
仪，测量前，必须对采集气样预先干燥。为保证其精度，测量仪测量前必须标定。
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6.12 排气系统和排气背压控制系统

    排气系统由带有冷却夹套的排气歧管、直径为 102。 的排气管、消声器和排气背压控制阀等

组成 。

6.12.1 排气取样管— 安装在两个排气歧管法兰上端面，两根取样管不能相互连通;排气取样，

排气分析都是各自独立的。

6.12.2 排气背压管— 从各自排气歧管末端法兰的下端面引出，配备水、气分离器。

6.13 窜气流:Rmljla系统

    用专用测量仪测量曲轴箱窜气量，测量仪配备有孔板流量计、稳压罐、温度表、压力表和曲轴箱

压力‘̀0'’点调节阀及相应管线。窜气从发动机呼吸器出口采集。

6.14 压力测，和压力传感器位里

    用压力表、液体压力计或电子传送器测量压力。

6.14.1 进气歧管真空度— 用真空压力表测量进气歧管真空度，压力表量程为Okl、一IOOkPa，分度

值为0.5kPa。真空压力表连接到化油器低座后端3.175mm的(NPT)接头处。

6.14.2 发动机主油道压力— 用量程为OkPa一700kPa、分度值为5kPa的压力表测量，测量接头安

装在机油滤清器低座热电偶的左侧。

6.14.3 机油泵出口压力— 用量程为OkPa - 700kPa、分度值为5kR】的压力表测量，测量接头安装

在机油滤清器低座热电偶的右侧。

6.14.4 摇臂罩冷却液出口压力一一用量程为(lkl、一IOOkPa、分度值为5kPa的压力表测量，测量接

头安装在每侧摇臂罩冷却液出口处。

6.14.5 呼吸器冷却液出口压力— 用量程为OkPa - IOOkPa、分度值为5kPa的压力表测量，测量接

头安装在呼吸器冷却液出口处。

6.14.6 排气背压— 用量程为OW、一lOkPa、分度值为25Pa压力表测量，测量接头安装在各自排气

歧管末端法兰的下端面。

6.14.7 化油器进气压力— 用量程为OPa一125Pa、分度值为5Pa压力表测量，测量接头安装在化油

器进气口接头上。

6.14.8 曲轴箱压力— 用量程为一125Pa一十125Pa、分度值为5Pa压力表测量，测量接头安装在发

动机缸体前端。

7 试剂与材料

7.1 燃油

    程序mE台架试验用然油的技术指标见附录人。

7.1.1 所有的储油、运输容器装油前必须保持干净。
7.1.2 每次试验所用燃油量约1420L0

7.2 冷却液

    冷却液由乙二醇和添加剂调合而成。每次试验须用新配制的冷却液约87L.

7.2.1 冷却液添加剂:

    a)四水偏硼酸纳(NaBO24H20), 12.0g/L
    b) NACAP, 4mUL

    C) P9水硝酸钙(Ca(NO3)24H20), 0.7mL/L
    a)亚硝酸纳(NaNO2), 4g/L
    e) PLURONIC L一61, M mL/L

    f)癸醇(CH3(CH2)90H), 0.7mL/L
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7.3 冷却液调配

    按如下方法调配发动机冷却液:

7.3.1 调配时不能加热。

7.3.2 调配复合添加剂— 用同一量杯顺次量取NACAP, PLURONIC L一61,癸醇，倒人容量约4L

的塑料容器中，用乙二醇冲洗量杯并倒人此容器中，再量取其他药品加人到此容器内并搅拌，混合后

的添加剂(复合添加剂)存储时间不能超过一周，复合添加剂加人到乙二醇冷却液调合罐之前必须搅拌

30mino

7.3.3 向乙二醇冷却液调合罐中加人定量乙二醇。

7.3.4 向乙二醇冷却液调合罐中加人定量复合添加剂。

7.3.5 搅拌调合罐中的冷却液至少30min,

7.3.6 在2h内，将冷却液分别加到发动机冷却夹套、摇臂罩冷却系统和呼吸器冷却系统中。
7.4 清洗材料

7.4.1 试验前清洗材料

    本方法使用下述清洗材料清洗发动机零件。

    a) OAKITE 811

    b)石油醚 (90℃一1209C)

    c) OAKITE 185

    d)溶剂油 (149℃一2049C)

    e)发动机清洗剂No. 7
    发动机清洗剂No.7由以下成分组成:

    a)草酸，94%(质量分数)

    b)石油分散剂425#(Petro Dispersant Number 425 Powder), 6%(质量分数)
7.4.2 试验后清洗材料

    由下述成分组成:

    a)乙酸乙脂37.5%(体积分数)

    b)变性酒精27.5%(体积分数)
    c)丁醇 5.0%(体积分数)

    d)邻二氯苯 30.0% (体积分数)

7.5 密封胶和抗咬合材料

    a) 4号密封胶 (Perfect seal No.4)

    b) 2号不固化密封胶 (Permatex No. 2)

    c) 3M粘结剂(Super weapharip adhesive)
    d)抗咬合材料

    e)硅酮密封胶

8 安全措施

8.1 发动机台架试验具有危险性，因此要采取有效的安全措施，避免造成人体伤害和设备的损坏。

8.2 安装和操作程序ME试验机的有关人员要进行严格培训，并掌握相关工具使用、设备安装知识，

及时发现和处理试验过程中的各种事件。

8.3 防护设备

8.3.1

设 备。

8.3.2

在零件清洗、发动机安装、发动机试验操作和发动机零件评分处附近配备淋浴和冲洗眼睛的

给程序mE试验操作人员提供适宜的防护面具和手套等安全设备。
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  8.3.3 实验室要配备干式灭火设备。
  8.3.4 试验台架上所有的传动和发热部件应加防护罩。

  8.3.5 操作人员应尽量避免在高速运转的发动机传动件和连接轴周围工作。

  8.3.6 在运转的发动机旁，操作人员只能穿紧身的工作服装。
  8.4 安全设备和应用

  8.4.1 实验室的安全管理人员应经常对程序mE试验台架进行检查。

  8.4.2 正确安装燃油管线、机油管线和电源线并经常进行检查、维修。

8.4.3 正确安装冷却液软管及其管箍，经常进行检查，以防试验中因冷却液渗漏引起着火。
8.4.4 程序19E试验台架周围禁放障碍物、机油和燃油容器。

  8.4.5 保持发动机外表面、辅助设备表面及地面清洁、无燃油和机油。

8.4.6 程序皿E试验台架周围禁放机油和燃油容器。

8.4.7 在试验过程中，操作人员应特别注意燃油、排气、机油和冷却液可能发生的泄漏现象，若发

现及时妥善处理。

8.4.8 发动机燃油系统安装自动开关阀，当发动机停止运转时，能自动切断发动机燃油供给。
8.4.9 程序III E试验台架配备保护装置，在发生如下情况时能自动停机:测功机电源断路、发动机

超速、发动机低油压、排气系统出问题和发动机震动过大等。

9 试验油样

    程序mE试验需试验油约15Lo

10试验设备准备

10.1 清洗机油热交换器

    按如下步骤清洗热交换器的油路和水路(也可同时清洗两路):

10.1.1 清洗热交换器的水路

10.1.1.1用浓度为20g/L的程序班E发动机清洗剂的水溶液，在温度为60.0℃士2.890、流量为
15Urnin条件下循环冲洗30mina

10.1.1.2 30min后放空冲洗液，再用温度为48.9℃士2.8℃的水冲洗，直至声值呈中性，最后用压
缩空气吹干。

10.1.2 清洗热交换器的油路

10.1.2.1用60℃土2.8℃的100% OAKITE 811清洗剂，以流量为9.5L/min循环冲洗30min热交换器
油路 。

10.1.2.2  30min后放空OAKITE 811清洗剂，再用溶剂油冲洗，直至溶剂油清洁干净，最后用压缩
空气吹干。

10.2 机油外部冷却系统油路的冲洗

    试验前，重新安装已清洗的热交换器，用溶剂油冲洗机油外冷却系统的油路，包括泵、软管、机

油热交换器和比例调节阀等，然后用压缩空气吹干。当用压缩空气吹时，要固定泵转子，不使其自由

转动，以防损坏油泵。

10.3 摇臂罩清洗

    用400#砂纸轻轻打磨、抛光摇臂罩的内表面(评分表面)，再用溶剂油清洗，最后用压缩空气

吹干。

10.3.1 每10次试验或摇臂罩冷却夹套有污膜时，用浓度为20g/L,温度为60℃的发动机清洗剂水
溶液循环冲洗30nun，然后用水彻底冲洗。

10.3.2 冲洗后，用最大压力为69kPa压缩空气检查有无渗漏。
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  10.4 呼吸器清洗

      程序ME试验后，拆下、解体呼吸器并浸泡在OAKITE 811清洗剂中，浸泡后，用非铜制毛刷刷

  洗呼吸器气管内部，最后用混合比为1:1的溶剂油/装机油(装机油是发动机组装所用的EF411专用基

  础油)清洗干净，再用压缩空气吹干。

    每10次试验或呼吸器冷却液管壁有污膜时，用浓度为20g/L,温度为60℃的程序[RE清洗剂水溶
  液循环冲洗30min，然后用水彻底清洗。清洗后用70kPa的压缩空气检查是否有渗漏。

  10.5摇臂罩机油挡板清洗

      摇臂罩机油挡板用《)0#砂纸轻轻打磨、抛光后，用 OAKITE 811清洗剂刷洗，最后用混合比为

  1:1的溶剂油/装机油漂洗干净，再用压缩空气吹干。

  10.6 进气歧管清洗

    用钢丝刷和OAKITE 811清洗剂刷洗进气歧管对着挺杆一侧，一再用混合比为1:1的溶剂油/装机油

清洗干净，最后用压缩空气吹干，以保证良好导热率。在清洗过程中，防止OAKn'Esn清洗剂进人

冷却液夹套中。

10.7 精密摇臂轴从动件清洗

    每次试验前，将已用过的摇臂轴从动件浸泡在OAKPIE 811清洗剂中。浸泡后，用超声波在混合

比为1:1的溶剂油/装机油中清洗干净，再用压缩空气吹干。不能用压缩空气使轴承自转，最后将从

动件浸泡在装机油中。

10.8 发动机其他零件清洗(不含缸体、缸头和精密摇臂轴从动件)
    发动机组装前，彻底清洗所有的发动机零件，首先用《)AKITE 811清洗剂刷洗，再用溶剂油喷洗

干净，最后用压缩空气吹干，并立即涂抹装机油。

10.9 发动机气缸体清洗

    按照如下步骤清洗发动机缸体:

10.9.1如果用新缸体，用尺寸适宜的钢刷去掉所有锥型孔中的砂粒。

10.9.2 用直径为6nmm端面为尖状的钻棒去掉冷却夹套中所有的型砂、铁渣及各种颗粒。

10.9.3 巧缸前按如下步骤彻底清洗缸体。对于旧的缸体，要去掉曲轴、主轴瓦、轴瓦盖和主油道

堵塞，用OAKITE 811清洗剂刷洗缸壁内表面，再用混合比为1:1的溶剂油/装机油喷洗干净，最后用

压缩空气吹干。不得将缸体浸人OAKITE 811清洗剂中，以防OAKITE 811清洗剂进人缸体的冷却夹套

中。为清除主油道中沉积物，用‘DAM E 811清洗剂喷洗主油道，再用混合比为1:1的溶剂油/装机油

喷洗干净，最后用压缩空气吹干。

10.9.3.1 甭磨气缸套，其程序参见10.11.5.7条。

10.9.3.2缸套甭磨后，按10.9.3条的步骤重新清洗缸体。清洗后，用装机油涂抹气缸壁，用干净
的软布沽装机油重复擦拭，直至软布干净为止。

10.9.3.3 也可用混合比为1:1的溶剂油/装机油喷洗发动机缸体(包括主油道)代替10.9.3条的操

作。然后把温度为60cC - 80℃肥皂水通过出口压力为700k1、的高压喷枪喷洗缸体(挺杆区域、曲轴箱

部分、机油主油道和冷却夹套)，再用清水冲洗干净。高压清洗后，用 1:1的溶剂油/装机油喷涂发动

机缸体(不包括冷却夹套)，再用压缩空气吹干。上述步骤完成后，再用干净软布沾装机油擦拭缸壁。

10.9.3.4 检查气缸套表面粗糙度，如不能满足要求，重新琦缸。

10.10 气缸盖清洗

    按如下步骤清洗气缸盖:

10.10.1 去掉气缸盖两端的防冻塞，用一弹性探针或油尺探测冷却夹套中有无影响冷却液流动的物

体，如铸渣等，将其去掉。

10.10.2 用一个lomm钢丝刷，从气缸盖两端的防冻塞插人，刷掉气缸盖冷却夹套上的所有型砂和

铁渣 。

    10
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10.10.3 用清洗发动机缸体 的方法 和程 序清洗气缸盖(参见 10.9条 )。

10.11发动机的组装

10.11.1 组装要求

    除专用零件、改型零件和本方法另有规定的零件除外，程序HIE发动机都应按照《零件说明手册》
和《安装手册》的要求进行组装。为保证所用零件满足本方法要求，安装前，对气缸套、活塞、活塞
环、轴瓦、阀件、凸轮和液压挺杆等组件都要进行精密测量并记录。

10.11.2 密封胶的应用

10.11.2.1  4号密封胶用于进气歧管垫片、油底壳垫片、进气歧管前后密封条及进气口周围。

10.11.2.2  2号不固化密封胶用于进气歧管水路口周围、气缸盖螺栓、前盖板长螺栓、主轴后轴封

的结合处 。

10.11.2.3抗咬合材料用于排气歧管垫片、排气歧管螺栓。

10.11.2.4  3M粘结剂用于摇臂罩软木垫片。

10.11.2.5 硅酮密封胶用于第四号主轴瓦盖与缸体接触面密封。

10.11.3 螺栓的紧固扭矩和顺序

10.11.3.1 发动机主轴瓦盖螺栓

    每次试验都要用新螺栓，安装时在螺栓螺纹和主轴瓦表面涂抹装机油，不要在缸体主轴瓦座的油

道口处涂装机油。将螺栓用手拧紧，然后用扭力扳手加扭矩35N"m，再顺时针转4600

10.11.3.2 气缸盖螺栓

    每次试验都要用新螺栓，安装时在螺栓螺纹上涂抹2号不固化密封胶，将螺栓用手拧紧后，按附

录B顺序用扭力扳手分四步加扭矩:27N-m, 54N-m, 81N-m,最后用专用扭力扳手(加电回路)在

81N-m扭矩下检察一遍。

10.11.3.3 进气歧管螺栓
    清洗进气歧管螺栓，安装时在螺栓螺纹上涂抹装机油。将螺栓用手拧紧后，按附录B顺序用扭

力扳手分三步加扭矩:47N-m, 61N-m, 61N-m.

10.11.3.4 连杆螺栓
    将螺栓用手戴人并拧紧，用扭力扳手加力矩27N"m，最后用专用扭力顺时针转500a

10.11.3.5 其他螺栓、螺柱、螺帽扭矩参见表1:

                              表， 皿E发动机各部件的安装扭矩

部 件 名 称 扭 力 矩/(N".)

发动机油道丝堵 13

凸轮轴止推块双头螺栓 47

凸轮轴止推块轴承的防松螺母 42

主轴瓦盖螺栓 35'- 46

凸轮轴定时齿轮固定螺栓 42

定时链条压轮螺栓 19

发动机前盖板螺栓 30

机油泵泵盖螺栓 11

发动机冷却液进口接头螺栓 30

发动机主轴平衡轮螺栓 176一217

活塞连杆螺栓 270--50

机油泵机油滤网螺栓 11
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表1(续)

部 件 名 称 扭 力 矩//(N".)

油底壳螺栓 10

定 时指针螺栓 不加扭力、拧紧为止

气缸盖螺栓(按顺序) 27-54-81，最后用专用扭力扳手(加电回路)检查一遍

摇臂轴螺栓 30

摇臂罩机油挡板螺栓 不加扭力、拧紧为止

进气歧管螺栓(按顺序) 47 61-61(前端角小螺栓 30)

摇臂罩螺栓 5

火花塞 27

飞轮螺栓 81

油底壳放空塞 41

发动机冷却液出口接头螺栓 18

化油器与发动机的组装螺栓 20

分电器与发动机的组装压盖螺栓 27

排气歧管螺栓 27

10.11.4 零件的更换
10.11.4.1 每次试验使用的新零件参见表20

10.11.4.2 必要时更换的零件参见表30

                                  表2 每次试验使用的新零件

零 件 名 称 零 件 号 零 件 类 别

轴 瓦

凸轮轴瓦

BN一330一2A CPD连杆轴瓦

主轴瓦

主轴瓦盖螺栓 BX一338一 1 CPD

气缸盖长螺栓 25525953 CPD

气缸盖短螺栓 25527831 CPD

凸轮轴止推块轴承 D一 1

凸轮轴 BX一8619 CP

发动机定时齿轮链条 12537202 S1)

气缸盖 BX一370一1 CP

EGR阀垫片 25536024 5f气)

排气歧管垫片 MS9051阳 51气〕

发动机前盖板垫片 25537228 SR

发动机油泵罩垫片 25537229 51丫)

机油滤清器垫片 BX一303一l NP

机 油滤网垫片 24501259 5PO

油底壳 垫片 25521994 SPO

气缸 盖垫片 25525919 5PO
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表 2(续 )

零 件 名 称 零 件 号 零 件 类 别

进气歧管垫片 BX一;3〕)一2 NP

摇臂罩垫片 25523348 5P〕

凸轮轴定时齿轮 25523115 5I气)

主轴定时齿轮 25519954 5日

机油滤清器 BX一307一2 CP

活塞环 BX 一314一6 CP

活 塞 B,N一312一I CP

左摇臂 1241851 SPO

右摇臂 1241850 5I气)

主轴后密封 1X 一309一2 NP

主轴前密封 1305044 M，

进气歧管前、后密封 BX一306一1 NP

进气门密封 137一316一1 CP

火花塞 R427S 5PO

机油泵泄压阀 25529875 5PO

气门弹簧旋转压盖 BX一305一1 CP

气门弹簧 BN 一308一1 CP

排气门 25512098 SPO

进气门 1261380 SR

液压挺杆 BX一302一1 CP

机油泵泄压阀弹簧 25529875 5PO

推 杆 25510025 5例

止推块锁紧螺母 9010OA033 SPO

定时链条压轮 25532546 SPO

定时链条压轮弹簧 1358909 5F气)

表3 必要时更换的零件

零 件 名 称 零 件 号 零 件 类 别

谐波平衡轮 BX一320一2 CPD

摇臂轴从动件 10,一317一2 CPD

摇臂轴 BX一318一2 CPD

缸休 BX一380一2 CPD

平衡轮螺栓 25525918 〔护【，

进气歧管短螺栓 25518193 口'D

进气歧管长螺栓 25518194 CPD

进气歧管特殊螺栓 25518190 CPD
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表3(续)

零 件 名 称 零 件 号 零件类别

发动机前盖板 BX 一325一1 CPD

主 轴 BX 一304一1 CPD

气门锁夹 838029 SI划

连 杆 BX一326一1 CPD

凸轮轴止推垫片 RX一118624一A3 5PO

凸轮轴止推块螺杆 RR一118635一A2 SPO

凸轮轴定时齿轮螺栓 25536321 51气)

飞 轮 NP

化油器与进气歧管间垫片 5PO

点火定 时指 针 CPD

10.11.5 发动机缸体的准备

    按如下步骤准备发动机缸体:

10.11.5.1 用专用工具更换发动机缸体防冻塞。
10.11.5.2 安装主轴瓦盖，按10.11.3条紧固螺栓。

10.11.5.3 为防止甭缸机清洗液进人发动机缸体冷却夹套，将冷却液进口加密封盖，关闭缸体两侧

放 空阀。

10.11.5.4 用30cm的平板锉刀去掉与缸头接触面上的毛刺，以保证垫片吻合。

10.11.5.5 琦缸前，在缸体上安装气缸盖垫片和气缸琦磨压板，用新的气缸盖螺栓，按10.11.3.2

条的顺序和方法紧固。气缸衍磨后，拆下琦磨压板，按其顺序放置螺栓，以便在发动机安装气缸盖时

保证螺栓与气缸琦磨压板相一致。

10.11.5.6 主轴瓦套间隙的检测

    用专用芯棒从缸体前部轻轻的顺序穿过四个主轴瓦套，若感觉阻力过大，取出芯棒，检查主轴瓦

套中是否有毛刺、划痕、污物以及四个主轴瓦套是否同心。用401〕号砂纸或细石小心去掉所有毛刺、

划痕。重新插人芯棒，如果完成以上步骤后，仍不能顺利通过四个轴瓦套，应更换缸体。装机前再重

复以上检查步骤。

10.11.5.7 布磨气缸

    用表4琦缸机，将气缸壁万磨成300一《1网状花纹。

                                  表4 琦缸机的型号和设置

听缸 机型号 CK一10 CV一616

磨头转速//(dmW 巧5 170

磨头冲程频率/(次/min) 46 57

磨 石 型 号

粗磨石 」川 一525 JHU一525

细磨石 JHU一820 州{一820

10.11.5.8 气缸ru磨后，测量缸径尺寸并记录(参见附录C)o

气缸甭磨精度:

不圆度小于或等于0.01m :
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    圆柱度小于或等于O.Olmm;

    粗糙度:0.23pm一0.281u.
10.11.5.9 沂缸后，按 10.9清洗缸体。

10.11.6 活塞和气缸套间隙的测f及活塞编号

    使用本方法规定的活塞，用塞尺测量气缸套与活塞间隙，配合塞尺拉力为13.4N时，其间隙应为
0.050mm一0.127mm。活塞安装前要给予编号:安装在发动机左侧气缸套活塞编号为1, 3, 5;右侧为

2, 4, 6(与进气歧管的编号相同)。

10.11.7 活塞气环搭口间隙的加工

    为满足本方法要求的窜气流量，对活塞第一环和第二环搭口间隙进行适当调整，用深度规将活塞

环定位在距缸套上端面23.67mm处，用塞尺测量活塞环搭口间隙。安装活塞前用细石去掉活塞环搭

口端面毛刺(参见附录C)a

10.11.7.1 对于新建立程序皿E方法的实验室，第一次用新发动机试验时，可将第一环和第二环搭

口间隙加工为0, 97=。下次试验时根据窜气流量大小适当调整其搭口间隙。
10.11.8  a轮轴和液压挺杆测f

    发动机安装前，按如下步骤测量凸轮轴凸缘高度和液压挺杆长度:

10.11.8.1 用400号砂纸去掉液压挺杆与推杆接触端端面的毛刺。

10.11.8.2 用溶剂油清洗凸轮轴凸缘和液压挺杆，用压缩空气吹干。
10.11.8.3 凸轮轴的12个凸缘，从前到后 1,3,7,9和 11凸缘最高点在前端，2, 4, 5, 6, 8,

10, 12在后端，测量位置在凸缘的最高点，精确到0.001mm，记录测量结果(参见附录C)o
10.11.8.4 在液压挺杆顶部中心点测量其长度，精确到0.001mm，记录测量结果(参见附录C)o
拍.，，8.5 液压挺杆的编号:安装在发动机左侧一排液压挺杆从前到后按奇数编号(1, 3, 5, 7, 9,

11)，右侧从前到后按偶数编号(}, 4, 6, 8, 10, 12)，在液压挺杆中部凹槽处用电刻仪刻号。
10.11.8.6用装机油涂抹凸轮轴和液压挺杆，以防锈蚀。
10.11.9 安装凸轮轴轴瓦

    每次试验都要用专用工具更换新凸轮轴轴瓦，安装时所有轴瓦端面上的两个小开口朝向发动

机的后端，1,2,3号轴瓦油道孔对准缸体上的油道孔，4号轴瓦两个油道孔对准缸体上的两个油

道孔。

10.11.10 凸轮轴与轴瓦间隙的测f

    测量凸轮轴与轴瓦间隙(参见附录C)a

10.11.10.1 如果轴瓦间隙不符合安装要求，应做适当调整。

10.11.11 凸轮轴的准备

    用《幻号砂纸轻轻磨掉凸轮轴与轴瓦接触面上的毛刺、划痕。

10.11.12 凸轮轴的安装
    按如下步骤安装凸轮轴:

10.11.12.1 在凸轮轴后部安装止推块螺杆，加扭矩47N"m。在一个V型块上旋转凸轮轴，在螺杆

的末端检查偏转度。若偏转度大于或等于0.2mm，则需更换螺杆、凸轮轴或二者均换，以满足方法

规定的安装要求。

10.11.12.2 检测凸轮轴止推垫片，至少均布测量三点，若任一点的测量厚度小于1.5494mm,垫片

有破损或垫片不平整，则需更换新垫片。

10.11.12.3 在凸轮轴和凸轮轴轴瓦表面涂抹装机油。

10.11.12.4 在凸轮轴上安装止推垫片，若垫片为旧垫片，检查哪一面朝向发动机缸体，重新安装
时，仍将此面朝向缸体。

10.11.12.5 在发动机上安装凸轮轴，小心不要损坏凸缘和轴瓦。
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10.11.13 妥装凸轮轴止推块

      按如下步骤安装凸轮轴止推块:

10.11.13.1 检查发动机缸体凸轮轴套后部的止推块套座有无划痕和毛刺，若有、用40()号砂纸

磨掉。

10.11.13.2 在凸轮轴止推块“00型槽上安装“0"型橡胶密封圈，涂抹装机油。

10.11.13.3 用橡胶锤将凸轮轴止推块轻轻敲人缸体的止推块套座中。

10.11.13.4 确认凸轮轴止推块与止推轴承的接触面高出止推块螺杆六方帽外表面，否则，更换加

厚的止推块垫片，必要时叠加几个止推块垫片。

10.11.13.5 确认止推块帽与发动机飞轮不相互影响。

10.11.13.6 将止推轴承浸人装机油并安装，安装时轴承旋转面朝向发动机后，轴承非自由旋转面
不得与螺杆的任何部位接触。

10.11.13.7 安装止推块弹力垫片，凸面朝外，凹面朝向止推轴承。

10.11.13.8 在螺杆上拧紧调节螺母，紧固垫片与轴承。

10.11.13.9 在凸轮轴前端安装旋转凸轮轴的专用工具。

10.11.13.10 用扳手固定位于凸轮轴后端调节螺母的同时，再用另一个扳手从凸轮轴前端通过专用

工具多次顺时针、逆时针转动凸轮轴 1/4圈，松、紧凸轮轴上的调节螺母，确保系统中各接触零件相

互吻合。

10.11.13.11 松动调节螺母，取下调节螺母固定扳手。

10.11.13.12 用扭力扳手通过凸轮轴的专用旋转工具顺时针旋转凸轮轴，检查凸轮轴旋转时的扭矩

是否为6N-m士1N"m，如果扭矩大于或小于此扭矩范围，用扳手适量调整调节螺母，再用扭力扳手检

查是否合适，重复以上操作，直至满足要求为止。

10.11.13.13 用专用扳手固定凸轮轴调节螺母，用手将凸轮轴锁紧螺母戴人凸轮轴止推块的螺杆上

并拧紧，用扭力扳手加扭矩41N-m，在此过程中要保持凸轮轴、调节螺母不跟随转动。

10.11.13.14 用扭力扳手通过凸轮轴的专用旋转工具顺时针旋转凸轮轴，检查凸轮轴旋转时的扭矩

是否保持6N-m1 1N"m不变，如有变化重复10.11.13.12条一10.11.13.14条操作。

10.11.13.15 在凸轮轴止推块盖上安装一个新的“O"型橡胶密封圈。

10.11.13.16 用装机油涂抹垫片外侧。

10.11.13.17 用手拧紧凸轮轴止推块盖，力不要过大。检查凸轮轴螺杆不得与止推块盖内表面接

触，飞轮不得与止推块盖外表面接触。

10.11.14 安装主轴瓦

    检查发动机缸体主轴瓦套和轴瓦盖是否干净，在主轴瓦表面涂抹装机油，安装新主轴瓦。

10.11.15 安装主轴

    将清洗干净的主轴安装到发动机上。

    注:一根主轴一般可重复使用6次。

10.11.16 安装主轴瓦盖

    用橡胶锤把主轴瓦盖敲人缸体中，不能用主轴瓦盖螺栓将轴瓦盖压人缸体上。用手戴人螺栓并拧

紧，按10.11.3.1条的方法加扭矩。不必测量轴瓦与曲轴的间隙。
    注:未安装主轴后密封前安装主轴，可便于检查主轴的转动状况，如果这样操作，应取下主轴瓦盖螺栓和瓦盖，

重新涂抹装机油并安装。

10.11.17 测f主轴轴向窜动f

    用塞尺测量主轴轴向窜动量并记录，窜动量为0.076mm一0.280mm(参见附录C)a

10.11.18 安装凸轮轴定时齿轮、主轴定时齿轮和链条
    凸轮轴定时齿轮、主轴定时齿轮和链条都要用新的。

    16
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10.11.19 安装凸轮轴足时齿轮链条的压紧轮及其弹篮

    凸轮轴定时齿轮链条的压紧轮及其弹簧都要用新的。

10.11.20 活塞与连杆的组装

    用连杆加热器在活塞上安装连杆，连杆加热时要防止其受热过大而产生变形。

10.11.21 安装活塞

    按如下方法安装活塞:

10.11.22.， 加工完活塞环搭口间隙后，用活塞安装器将活塞环装人活塞。

10.11.22.2 在活塞上定位活塞环开口方向(参见附录D)o

10.11.22.3 在缸壁上涂抹装机油。

10.11.22.4 用装机油涂抹活塞和活塞环。

10.11.22.5 用活塞环压缩器安装活塞。

10.11.23 谐波平衡轮的准备

    用锉刀去掉谐波平衡轮键槽和主轴键槽上的毛刺。

10.11.24 安装连杆轴瓦

    每次试验用新连杆轴瓦。

10.11.24.1用石油醚把连杆轴瓦清洗干净，再用压缩空气吹干。称量轴瓦重量，精确到0.1 mg。记
录测量结果(参见附录C)o

10.11.24.2 在连杆上安装轴瓦，安装连杆瓦盖。

10.11.24.3 测量轴瓦间隙和连杆侧向间隙，轴瓦间隙为0.013mm一0.066mm;侧向间隙为0. 15= --

0.58mm，记录其测量结果(参见附录C)o

10.11.25 安装发动机主轴前端机油档板和发动机前盖板
    在发动机主轴上安装机油档板后，再安装发动机前盖板。发动机前盖板可重复使用，但安装前必

须清洗干净，更换新的前盖板上的主轴密封，若机油泵已损坏或泵送量过小，更换新的前盖板。

10.11.26 安装发动机冷却液进口接头

    安装发动机冷却液进口接头，用新的垫片并涂抹4号密封胶。

10.11.27 点火定时指针的安装和精度标定

    将第1缸活塞置于压缩上止点位置，调节点火定时指针位于谐波平衡轮的“0"度位置。

10.11.28 组装发动机机油泵

    机油泵可重复使用，但每次试验必须解体，清洗后再重新组装，用新的泄压阀及弹簧，调节泄压

阀弹簧，使其高出机油泵弹簧导管3圈，一个机油泵最多可做巧次试验。

10.11.29  f油尺孔

    量油尺孔是测量机油液面高度时的油尺插孔，不测量机油液面高度期间要用孔塞堵住。

10.11.30安装油底壳

    油底壳是专为试验而改造的，安装时用新的垫片。油底壳上不得使用磁性放空塞。

10.11.31气缸盖的组装

    按如下方法准备气缸盖:

10.11.31.1 用专用工具安装新的气缸盖防冻塞。

10.11.31.2 用30cm的平板锉去掉气缸盖上与缸体及进气歧管接触面上的所有毛刺，以保证垫片

吻合。

10.11.31.3 组装前，用溶剂油彻底清洗气缸盖，再用压缩空气吹干。

10.11.31.4 用装机油涂抹气门杆和气门导管。

10.11.31.5 在气缸盖上安装进、排气门后，检查气门口与气门的密封状况，如果密封不好，用细

金钢砂轻轻研磨，确保气门的密封性良好。
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10.11.31.6 在进气门导管上安装密封，安装时务必小心，防止损坏密封或在导管上错位，这样会

导致试验中机油消耗过大。

10.11.31.7 安装新的气门弹簧，弹簧小头朝向气门旋转压盖。气门弹簧安装前要测量其弹力，当
弹簧被压缩其高度为30.48mm时，弹力为1037.92 N一1060.07N，记录测量结果(参见附录C)o

10.11.31.8 安装新的气门旋转压盖。

10.11.32 安装气缸盖

    用新的气缸盖垫片并涂抹4号密封胶，用甭缸时压板螺栓并按其顺序。气缸盖螺栓安装前，在其

螺纹上涂抹2号不固化密封胶。

10.11.32.1 用手将螺栓戴人气缸盖并拧紧，再用扭力扳手按附录B的顺序分四步对气缸盖螺栓加

扭矩:27N-m, 54N"m和81N-m，最后用专用扭力扳手(加电回路)在81N-m扭矩下检查一遍。

10.11.33 安装液压挺杆

    安装前用液压挺杆注油器给挺杆注人装机油，操作方法如下:

    在液压挺杆注油器腔内的挺杆架上安放液压挺杆，液压挺杆上端面朝上，向注油器腔内加人装机

油，油面高于挺杆上端面2mm一3mm，关闭注油器上盖，打开真空泵，使注油器腔内真空压力达到

35kPa并保持l0min, 10min后，关闭真空泵，待真空压力降低后，打开注油器，再使液压挺杆下端面
朝上再重复操作一遍。

10.11.34 安装推杆

    安装前，用溶剂油清洗推杆，再用压缩空气吹干。检查推杆油路是否通畅，在其表面涂抹装机油。

10.11.35摇臂、摇臂轴和摇臂轴从动件的组装

    摇臂上涂抹装机油，按右左、右左摇臂顺序安装到摇臂轴上，再用摇臂轴从动件将其逐一固定。

10.11.36 安装摇臂系统

    把组装好的摇臂、摇臂轴和摇臂轴从动件系统安装到发动机气缸盖上。

10.11.37 安装进气歧管

    按照如下步骤安装进气歧管:

10.11.37.1 用30cm的平板锉去掉进气歧管上与气缸盖接触面的毛刺。

10.11.37.2 用新的歧管垫片，在进气歧管和气缸盖冷却液通道口周围涂抹2号不固化密封胶，在进

气歧管和气缸盖气路口周围涂抹4号密封胶。

10.11.37.3 用扭力扳手按附录B的顺序分三步给进气歧管螺栓加扭矩:即:47N " m-61N " m-

61N"mo

    注:歧管前端角小螺栓扭矩为274-m.

10.11.38 安装摇臂革机油挡板

    在气缸盖的挡板支柱上安装机油挡板。

10.11.39 安装摇臂罩

    用新的摇臂罩垫片并涂抹3M粘结剂。

10.11.40 安装呼吸器

    在进气歧管上安装呼吸器，每次试验用新快速接头“O"型橡胶密封圈。

10.11.41 安装冷却液出口接头

    用新的垫片并涂抹4号密封胶。

10.11.42 安装机油加入口接头

    机油加人口接头安装在发动机前盖板上，用新垫片并涂抹4号密封胶。不加机油期间，接头上的

机油加人口用塞堵堵住。

10.11.43 安装机油滤清器接头

    机油滤清器接头安装在发动机前盖板上，用新滤清器垫片。

    IR
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10.11.44 安装机油取样 阀

    在机油滤清器接头上安装机油取样阀。

10.11.45 安装点火系统

    按照如下方法安装点火系统零件:

10.11.45.1 使用防水和耐高温的高压点火线。

10.11.45.2 用检测仪检查分电器性能后安装到发动机上。

10.11.45.3 用新火花塞，调整其间隙为1.14mm。试验开始前安装一套新火花塞，32h测量机油液

面时更换一套新火花塞。

10.11.46 安装化油器

    按如下步骤安装化油器:

10.11.46.1 使用经改造后的别克(BUICK)汽车双腔式化油器。

10.11.46.2 在化油器上安装适宜的燃油喷嘴、油针、量孔和油气混合控制元件，以保证规定的空

燃 比。

10.11.46.3 试验中，若空燃比不能控制在规定的范围内，拆下化油器，清洗并重新安装。

10.11.46.4 在进气歧管上安装化油器，化油器和进气歧管间加垫片。

10.11.46.5 连接化油器空燃比控制的信号输人导线。

10.11.47 安装排气歧管

    按如下步骤安装排气歧管:

10.11.47.1 在各自的排气歧管出口法兰上安装排气背压和排气气体分析的测量接头。

10.11.47.2 用30cm平板锉去掉排气歧管上与气缸盖接触面上的毛刺。

10.11.47.3 将排气歧管安装到气缸盖上，用新的排气歧管垫片，垫片、螺杆上涂抹抗咬合材料。

10.11.47.4 将排气管连接到排气歧管上，并在其接口和铜制垫片上涂抹抗咬合材料。

10.11.48 安装发动机飞轮

    将经改装的飞轮安装到发动机主轴上。

10.11.49 发动机夹套冷却系统渗漏检查

    发动机安装完毕、上台架前，按如下方法对冷却系统进行渗漏检查:

10.11.49.1 堵住冷却液出口，在冷却液进口安装气压式检测仪。

10.11.49.2 启动检测仪压缩泵，将夹套冷却系统中空气加压到100kPa，若 10min内压降大于或等于

3.4kPa，要重新紧固所有螺栓，必要时更换垫片和密封，重新进行压力检查。

10.12 发动机上台架前的准备

    在发动机上安装提升链，不能将提升链安装在发动机进气歧管上，以防冷却液泄漏。

10.13 发动机在台架上的安装

    按如下步骤安装台架:

10.13.1 将组装好的发动机安装到试验台架上。

10.13.2 发动机在台架上固定时，保证化油器呈水平状态。

10.13.3 通过飞轮、连接轴和连接轴接头将发动机连接到测功机上。

10.13.4 安装发动机飞轮和连接轴防护罩。

10.13.5 在呼吸器窜气口安装窜气帽。

10.13.6 在发动机缸体两侧中部6.32rmn(NPT)孔处安装冷却液低位放空阀。

10.14 发动机外部冷却系统的清洗

    定期冲洗发动机试验台架的外部冷却系统，特别是参比油试验，试验前一定要冲洗，步骤如下:

10.14.1 取下系统中所有的镀锌零件。

10.14.2 按每升水加19.呢程序皿E清洗剂的比例在冲洗罐中调合冲洗液，并加热到60.0℃士
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2.8℃ o

10.14.3 以150Urnin的流量循环冲洗30mino

10.14.4 30min后，放空所有冲洗液，立即用60.0℃土2.8℃热水冲洗，直至冲洗水干净为止。

10.15 冲洗发动机和进气歧管冷却夹套
    每次试验前，按如下步骤冲洗发动机和进气歧管冷却夹套:

10.15.1 连接发动机与冲洗罐之间管线，使冲洗液从发动机夹套冷却液出口、进气歧管夹套冷却液

人口进人，从发动机夹套冷却液人口、进气歧管夹套冷却液出口流出发动机。

10.15.2 进行下面的操作程序时，尽量减少步骤间的转换时间，以防冷却夹套进人空气而氧化生锈。

10.15.3 断开油底壳外部机油出口管线，打开发动机缸体两侧放空阀。

10.15.4 用60℃一70℃热水冲洗发动机2min。检查油底壳是否有水渗漏，若没有，关闭缸体两侧放
空阀，使发动机和进气歧管冷却夹套充满水，同时向冲洗罐中加人38L -- 45L水。

10.15.5 打开冲洗罐加热器，分别用 115Umin一130Umin和15Umin流量的水循环冲洗发动机和进

气歧管冷却加套，直至冲洗罐的水温上升到70.0℃士3.0cC o

10.15.6 当水温上升到70.0̀C t 3.0℃时，按每升水加19g的比例向冲洗罐中加人程序ME发动机清
洗剂。

10.15.7 继续循环冲洗30mino

10.15.8  30min后，关闭循环泵，用适宜的吸油材料除去冲洗罐中漂浮的油脂层。打开发动机缸体
两侧放空阀，放出发动机中的清洗液，同时向冲洗罐中加水，保持加放平衡，确.保发动机和进气歧管
冷却夹套始终充满水。

10.15.9 关闭发动机缸体两侧放空阀，用温度为60℃一70℃热水以流量为76Umin一95Umin冲洗发

动机，冲洗水不循环使用，直至从发动机中流出水的pH值呈中性。
10.15.10 冲洗完发动机后，立即去掉缸体两侧四个防冻塞，检查冷却夹套内侧是否干净，有无残

存的型砂和铸渣，若有、将其去掉，再用压缩空气吹出。用专用工具安装缸体上四个防冻塞，用软化

水循环冲洗 lomin，再按10.15.4条一10.15.9条重复冲洗一遍。

10.15.11用专用工具快速更换缸体两侧四个新防冻塞。
10.15.12 拆掉发动机与冲洗罐连接管线，迅速连接发动机与外部冷却系统管线。

10.15.13 快速将冷却液加到发动机冷却夹套、摇臂罩和进气歧管冷却系统中。

10.16 发动机加冷却液
    向发动机冷却夹套、摇臂罩、进气歧管的冷却系统和呼吸器冷却系统加人调制好的乙二醇冷却

液。步骤如下:

10.16.1通过发动机夹套冷却系统、呼吸器冷却系统中的低位放空阀，放掉所有残存的冲洗水，以
防冷却液被水污染。

10.16.2 连接冷却液调制罐到发动机冷却系统的低位放空阀管线。

10.16.3 从各系统低位放空阀向发动机冷却系统加人冷却液，先向发动机夹套冷却系统注人冷

却液。

10.16.4 发动机夹套冷却系统加满冷却液后，立即向呼吸器冷却系统加人冷却液。

10.16.5 重复启动各系统循环泵，开15s、停45s，总计进行5min，以去掉各系统冷却液中的空气。
10.16.6 启动各系统冷却液循环泵，循环流量为 150Umin。从 10.16.5条步骤后到试验开始不得超

过 6h.

10.17 加试验油

    按如下步骤给发动机加试验油:

10.17.1 安装发动机机油滤清器接头。

10.17.2 安装一个新机油滤清器。
    20
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10.17.3 确认发动机外部机油冷却系统已按10.2条清洗干净并已用空气吹干。

10.17.4 将发动机外部机油冷却系统的机油进、出口管线与油底壳相连接。

10.17.5 通过发动机机油加人口首次加新试验油4.32L.

10.18 发动机机油泵注机油和凸轮轴、液压挺杆试验前预润滑
    按如下步骤给发动机机油泵及凸轮轴、液压挺杆传动系统注机油。

10.18.1 机油泵注机油

10.18.1.1 在发动机分电器插口安装专用机油泵驱动器。

10.18.1.2 启动机油泵驱动器顺时针运转2nun，给机油泵注机油。在此期间要在仪表显示器上观察

油泵出口机油压力，如果仪表显示没有机油压力，重复启动机油泵驱动器驱动机油泵。

10.18.2 凸轮轴和液压挺杆预润滑

10.18.2.1 在发动机缸体前端曲轴箱压力取样管接口安装专用喷油杆。

10.18.2.2 连接机油取样阀与喷油杆间管线。

10.18.2.3 启动机油泵驱动器顺时针运转lnrin - 2min，同时用扳手从后到前反复转动喷油杆1/4圈，
在此过程中喷油杆不能从发动机上掉出。

10.18.2.4 关闭取样阀，从取样阀端拆下机油管线，用压缩空气把机油管线和喷油杆中的机油吹回

到发动机中。

10.18.2.5 拆下喷油杆，安装发动机曲轴箱压力采样管接头及管线。
10.19 安装分电器，将发动机第1缸活塞定在压缩冲程上止点前。

10.20 准备试验，进行10min定时运转。

11 台架标定

    新试验台架在进行评定试验前和经过18次评定试验后要对台架进行参比油标定。

12 发动机试验的操作

12.， 机油液面高度测f

    试验过程中，用堵塞塞住机油液面测量口，测量机油液面时打开堵塞，用专用测量尺测量机油液

面高度，按机油液面高度与机油量对照表确定补油量(参见附录E)a

12.2 机油加入口

    试验过程中，用堵塞塞住机油加人口，补加机油时打开堵塞。

12.3 化油器进气管线

    发动机停止运转和10min定时运转时都要断开化油器进气管线。

12.4 发动机启动和停机程序

12.4.， 发动机的启动程序

    程序皿E试验都要按以下程序启动发动机:

12.4.1.1 设定化油器的空燃比控制输出量，初始输出量设定一般为65%.

12.4.1.2 启动机油外循环泵，打开燃油供油阀和发动机点火电源。打开排气歧管冷却水阀。

12.4.1.3 启动发动机，每次启动持续5s。如果启动三次都没能启动发动机，要查找其原因。

12.4.1.4 在发动机启动过程中，轻微打开化油器进气阀，在较高的进气真空度下启动。禁止向化

油器和进气歧管加注燃油。

12.4.1.5 如果发动机启动失败，重复操作12.4.1.3条一12.4.1.4条步骤。

12.4.1.6 进行 l0min定时运转时，发动机启动后，检查机油压力是否满足要求，如果正常按 12.12

条程序进行。

12.4.1.7 在进行4h磨合运转时，发动机启动后，检查机油压力是否满足要求，如果正常按12.13
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条程序进行。

12.4.1.8 进行64h正式试验时，发动机启动后，检查机油压力是否满足要求，如果正常，2min内

将发动机转速、功率调节到1500r/ndn, 6.34kW，操作程序参见12.14条。

12.4.2 发动机停机程序

    程序[9E试验按以下程序停止发动机:

12.4.2.1 在30s内把发动机转速、功率降低到1500r/min, 6.34kW。从取样阀取出“死区”油样、再

取出分析油样、最后补加新油。

12.4.2.2 关闭化油器燃油供油阀，待化油器中燃油燃尽自然停机。

12.4.2.3 发动机停机后，关闭点火电源，关闭排气歧管冷却水阀，断开化油器供气管线。按12.5

条和12.6条操作程序取分析油样、检查和调整机油液面高度。

12.4.2.4 任何非程序规定的停机，要记录其停机原因、停机时间，并在试验报告中加以说明。

12.5 取样

    按下列程序取分析油样(参见附录F):
12.5.1 每阶段取分析油样前，首先都要取出“死区”油样473mL，然后再取出规定量的分析油样。

12.5.2  l0min定时运转后和64h试验结束，取237mL分析油样。

12.5.3 4h磨合运转结束，取出473mL“死区”油样后，加人473mL新油，不取分析油样。64h试验过

程中每8h取59mL分析油样。

12.6 机油液面高度的A9f

    按如下步骤测量油底壳机油液面高度:

12.6.1  l0min定时运转、4h磨合运转和64h正式试验中的每8h取出油样后，都要测量油底壳中机
油液面高度。

12.6.2 按12.4.2条步骤停机25min，使机油流回到油底壳。

12.6.3 发动机停机后，机油外循环泵继续循环 1Omin，使油底壳机油温度降为48.9℃土2.8̀C,

12.6.4 在12.6.3条步骤中的l0min内，加473mL“死区”油样或473mL新油(参见附录F)o
12.6.5 在外部机油循环泵停止运转后的15min内，保持发动机冷却夹套、摇臂罩和进汽歧管的冷却

液温度为48.9℃士2.8cC0

12.6.6 在停机后的25min内，保持呼吸器的冷却液温度为40̀C t 2T.

12.6.7 停机25min后，用量油尺测量机油液面高度。

12.6.8  Mum定时运转后机油液面高度做为试验的满刻度。

12.6.9 4h磨合运转后和64h正式试验中的每8h后，用取出的473mL“死区”油样以满刻度线为基准
来调节机油液面高度。

12.7 乙二醇污染检查

    检查试验中的Oh, 40h和64h试验油的乙二醇污染，步骤如下:

12.7.1 若Oh的乙二醇污染检查为阳性，再检查新油油样。

12.7.1.1若新油油样与Oh油样的检查结果一致，继续试验。

12.7.2 若Oh, 40h或64h任何一个油样的检查结果比新油检查结果高，应停止试验。
12.7.3 记录所有被乙二醇污染的机油检查结果。

12.8 空燃比的测f和控制

    按如下方法和步骤测量、控制空燃比:

12.8.1 用奥氏分析法(Oisat)或电子气体分析仪测量排气中的C02, CO和仇百分含量(体积分数)。
12.8.2 根据C02, CO和02百分含量(体积分数)的测量结果，查表(附录G)确定空燃比。
12.8.3 若空燃比大于15:1时，用下列方法进行修正C02, 0:的测量值。
12.8.3.1 姚百分含量(体积分数)的修正:
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                        仇%(修正)二仇%(实测)一0.5[CO%(实测)」 ········⋯⋯ (1)

12.8.3.2  C02体积百分含量的修正:

                          C02%(修正)= C02%(实测)十CO %(实测) ·······⋯⋯(2)

12.8.3.3 根据C02, 02百分含量(体积分数)的修正值，查表(附录G)确定空燃比，两种气体所确定
空燃比的差值应小于或等于0.50

12.8.4 通过改变化油器燃料油的输出量调节空燃比。试验空燃比为16.5 1 0.5.

12.8.4.1 在4h磨合运转每阶段的前15min，通过改变化油器燃料油的输出量来调节、控制空燃比。

12.8.4.2 在64h正式试验过程中，按本方法规定测量时间测量空燃比(参见附录H)o
12.9 曲轴箱窜气流f的测f

    按方法要求测量发动机曲轴箱窜气流量(参见附录H)，步骤如下:

12.9.1 曲轴箱窜气流f测，前的准备
12.9.1.1 在呼吸器出口测量窜气流量。

12.9.1.2 确认机油液面高度测量的油尺插孔已被堵塞堵住。
12.9.1.3 确认曲轴箱机油加人口已被堵塞堵住。

12.9.1.4 将窜气流量测量仪与呼吸器连接。

12.9.2 选择合适孔板流量计的量孔直径。

12.9.3 调节并保持曲轴箱压力为OPa士12APao

12.9.4 窜气流量测量值要用附录I进行修正，换算成100kPa, 37.8℃条件下的标准状态值。

    也可用下列公式修正:

                          CFS,二3.1002[P,p,/(273.巧十t}) P., ···········⋯⋯ (3)

                        CF;�.,b = 18.844[ P;�.�B/(459.67十:7.[0” ············⋯⋯(4)
12.9.5 窜气流量测量完毕，从呼吸器出口处拆下测量仪。除测量窜气流量时外，其他试验时间的

窜气应从呼吸器出口经油气分离器净化后排人大气中。

12.10 排气中NOr百分含，的测，

    按方法规定时间用适宜的排气分析仪器测量排气中NO二体积百分含量。
12.11 记录试验操作参数

12.11.1按方法规定测量点火定时、空燃比(参见附录K)、窜气流量(参见附录K), NO二百分含量
(体积分数)(参见附录H)o

12.11.2 在4h磨合运转和64h正式试验过程中，每小时记录一次表5、表6所列试验操作参数(参见
附录J)o

                                表5物磨合运转操作条件

1阶段 2阶段 3阶段 4阶段

时间/h I 2 3 4

转速//(r/min) 1500 x 20 250)士20 3000 t 20 3000:L 20

功率/kw 6.3士1.5 21.2士1.5 31.81 1.5 50.6 t 1.5

点火角//(,)(B17减:) 36 40 40 40

空燃比 16.5土0.5 16.5土0.5 16.5 t 0.5 16.5士0.5

左排气背压/U、 0.25 t 0.17 1.24土0.37 2.4910.50 5.00士0.75

右排气背压八叮、 0.25土0.17 1.24士0.37 2.49 t 0.50 5.00 3 0.75

滤清器机油温度/℃ 95.0士1.1 95.0t 1.1 110.0土1.1 149.0;t 1.1

夹套冷却液出口温度/℃ 95.0士3.0 95.0士3.0 95.0土3.0 115.0士2.0

呼吸器冷却液出口温度/℃ 40.0 3 2.0 40.0土2.0 40.0 12. 0 40.0士2.0
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表6  64h正式试验操作条件

参 数 名 称 操 作 条 件 参 数 名 称 操 作 条 件

转速/(r/min) 3000 t 20 化油器进气温度/℃ 27.01 1.5

功率/‘W 50.6土;5一一化油器进气湿度/℃ 16.1士Ll

滤清器机油温度/℃ 149.0士1.1 }化油器进气压力/kPa 0.050土。.025

机油泵出口压力/Wa 207 一}曲轴箱窜气量/(Lnun) 45.3 1 5.6

夹套冷却液出口温度/℃       一}曲轴箱窜气量最刁、平均值/(IJmin) 42.4

一夹套冷却液进口温度/℃
                一

110.01 1.1 {一进气歧管真空压力/kPa 27土7

夹套冷却液流量//(Lnun)       }一呼吸器冷却液压力/kPa 27.6士6.9

摇臂罩冷却液出口温度/℃       }一摇臂罩冷却液压力/kPa 27.6士6.9

摇臂罩冷却液流量//(Lenin)       一}左、右。卜气背压/kPa 5.0 1 0.7

呼吸器冷却液出口温度/℃ 40.0士1.1 }左、右。卜气背压压差AN ,0.19

呼吸器冷却液流量/(Lenin)       一}。，气歧管冷却水流量/(Lenin) 7.6士1.9

空韶 比 16.5士0.5 一
12.12 发动机 lomin足 时运 转

    发动机加试验油、油泵注油和凸轮轴、液压挺杆预润滑后，进行l0min定时运转。

12.12.，发动机l0nun定时运转过程中化油器不连接进气管线。
12.12.2 打开发动机外部机油循环泵，启动发动机，开始lomin定时运转。

12.12.3 点火电压最低保持在13V.

12.12.4 调节发动机排气歧管冷却水流量。
12.12.5 将发动机冷却夹套、摇臂罩、进气歧管冷却液和油底壳机油温度控制在48.9'C t 2.8C;呼

吸器冷却液出口温度为40.0̀C t 1.IT.

12.12.6 发动机启动后，在不加负荷的条件下，2min内将发动机转速调节到1500r/min、点火定时为

360BTDCo

12.12.7 剩余的时间，控制发动机转速为1500r/ntin、功率为6. 34kW o

12.12.8  10min定时运转后，发动机停机前取473mL“死区”油样，再取出237mL分析油样，最后将

473roL“死区”油样倒回发动机(参见附录F)o

12.12.9 停止发动机。

12.12.10 按12.6条测量机油液面高度(单位为mm)。作为试验的满刻度(参见附录F)o

12.13 4h磨合运转

    10min定时运转结束，测量机油液面高度后，进行4h磨合运转。

12.13.1 启动发动机(参见 12.4.1条)。

12.13.2 化油器连接进气管线。

12.13.3 点火电压最低保持在13V.

12.13.4 调节排气歧管冷却水流量。

12.13.5 按表5中的操作条件进行4h磨合运转。当操作参数都达到表5阶段条件后开始记时。

12.13.6 在每阶段开始，检查点火定时(参见附录H)o
12.13.7 在每阶段的前 15min测量空燃比(参见附录H)，通过改变化油器燃油输出量将空姗比调节

到16.5土0.50

12.13.8 将各阶段间的转换时间记为下一个阶段的lh内。

    24
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12.13.9 第三阶段开始，当发动机转速达到3000r/nun、功率为31. 8kW时，检查并调节点火定时为

粼FBTDC.

12.13.10 每阶段开始时记录试验操作参数。
12.13.11 磨合结束，将发动机转速降为1500r/min、功率为6.34kW。取473mL“死区”油样，关掉发

动机。

12.13.12 重新紧固排气歧管螺栓。
12.13.13 按 12.6条步骤测量并调节机油液面高度(参见附录F)o

12.13.14 若所有的“死区”油样全部加到发动机中，油底壳机油液面高度仍低于满刻度时，在低油

面条件下继续试验。

12.14 发动机64h正式试验

    进行完10min定时运转和4h磨合运转后，按如下步骤进行64h正式试验。

12.14.1 启动发动机(参见12.4.1条)。

12.14.2 连接化油器进气管线。

12.14.3 点火电压最低保持在 13Vo

12.14.4 按表6的试验条件进行64h正式试验，当控制参数都达到方法规定的条件后开始记时。从

发动机启动后到控制参数都达到条件并稳定应在15min一30min内。

12.14.5 试验过程中，每小时记录一次试验控制参数(参见附录J)o
12.14.6 在试验过程中的第1h, 17h, 33h, 49h和64h的后30min I测量并记录发动机左、右排气的

空燃比(参见附录H)。通过改变化油器燃油的输出量将空燃比调节到16.5士0.5，若空燃比不能调节

到方法规定的要求，要清洗化油器或更换化油器的油针和量孔。

12.14.7 按方法规定的测量时间，在所测量小时的后15min测量窜气流量(参见附录H)o

12.14.8 在试验过程中的第1h和33h测量空燃比的同时，测量排气中的NO:百分含量(体积分数)

(参见附录H)o
12.14.9 在试验过程中的第32h结束后，停止发动机，在检查机油液面高度(参见附录H)的同时更

换新的火花塞，紧固排气螺栓。

12.14.10  64h正式试验过程中的每8h按12.5条一12.6条程序取分析油样，调节机油液面高度(参

见附录F)o 64h试验结束，记录调节机油液面高度后的时间。从调节完机油液面高度时起在4h内解

体发动机、取出评分件。

12.15 终止试验
    按下列程序终止试验:

12.15.1 在试验过程中，如果机油液面低于满刻度线的机油量为828mL时，终止试验。

12.15.2 不能仅仅因为机油的粘度增长过大终止试验。

12.15.3  64h试验结束，取完分析油样、调节机油液面高度后按下列程序操作。

12.15.3.1 放空油底壳中的机油。

12.15.3.2 放空呼吸器冷却系统中的冷却液。

12.15.3.3 放空发动机、摇臂罩和进气歧管冷却系统中的冷却液。

12.15.3.4 立即用温度为49℃的水冲洗发动机外部冷却系统，直至冲洗水清洁、干净为止。

12.15.3.5 进行完最后机油液面高度测量后的15min内，按10.1.2条冲洗发动机机油外部冷却系统

的油路，包括管线、泵、热交换器和阀。

12.15.3.6 从台架上拆下发动机，放到发动机拆、装间进行解体，取出评分件。

13 试验结果评定

13.1 试验结束后，在4h内解体发动机，取出评分件。按下列要求作评分前准备。

                                                                                                                                                          25
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13.1.1 油泥评分件:前盖板、两个摇臂罩和两个摇臂罩机油档板

    上述评分件评分前必须垂直放置在评分台上至少8h，以便流净评分件上的残存机油。

13.1.2 漆膜和沉积物的评分件:活塞

13.1.2.1 拆机时必须去掉位于气缸壁顶部的所有积碳，以免刮掉活塞裙部、油环岸的漆膜和沉积物。

13.1.2.2 发动机解体后2h内评定活塞裙部漆膜，评分时不要拆下活塞环。如果发动机解体后不能
立即评分，必须将活塞保存在真空干燥器中，但最多不能超过64h.

13.1.3 堵塞评分件:机油滤网

    评分前必须垂直放置在评分台上至少8h，以便流净评分件上的残存机油。

13.2 评分环境和方法

13.2.1 所有评分件评分时的背景必须为白色。

13.2.2 在冷白色荧光灯照射下，使评分件的表面光照度为38001x一54001x.

13.2.3 评分员应为本实验室的评分人员，其他实验室的评分人员不能评分。

13.2.4 不能将多个评分员评分值平均，只能用一个或几个评分员共同同意的评分值。

13.3 评定试验结果

    按照SH/T 0510的规定，按附录L评定试验结果。

13.3.1 油泥

13.3.1.1 对发动机前盖板、两个摇臂罩和两个摇臂罩档板进行油泥评分。

13.3.1.2 发动机油泥评分为发动机前盖板、两个摇臂罩和两个摇臂罩档板5个评分值的算术平均值。

13.3.2 漆膜

    对活塞裙部漆膜评分。

13.3.2.1 评定6个活塞裙部的漆膜。

13.3.2.2 发动机活塞裙部漆膜评分为6个活塞评分值的算术平均值。

13.3.3 沉积物

    对活塞油环岸沉积物评分。

13.3.3.1 评定6个活塞油环岸沉积物。

13.3.3.2 发动机活塞油环岸沉积物评分为6个活塞评分值的算术平均值。

13.3.3.3 用如下公式调整油环岸沉积物平均评分:

    调整的油环岸沉积物平均评分=油环岸沉积物平均评分x 1.16十0.48

13.3.4 堵塞

    评分时不能吹掉堵塞评分件上的残存机油，堵塞率保留整数位。

13.3.4.1 评定油泥和残渣堵塞机油滤网百分率。

13.3.4.2 评定油泥和残渣堵塞油环百分率。

13.3.5 粘结

    评定并记录粘环、滞环个数;评定并记录液压挺杆粘结个数。

13.3.6 擦伤和磨损

    评定并记录凸轮轴凸缘擦伤个数;评定并记录摇臂上与气门杆顶端接触面的擦伤和磨损个数;评

定并记录气门杆顶端擦伤和磨损个数。

13.3.7 磨损

13.3.7.1 测量并计算凸轮在试验前后的高度差，计算12个凸轮的平均磨损量。

13.3.7.2 测量并计算液压挺杆在试验前后的高度差，计算12个液压挺杆的平均磨损量。

13.3.7.3计算12个凸轮加液压挺杆的平均磨损量和最大的凸轮加液压挺杆磨损量。
13.3.8 粘度测定

13.3.8.1 按照GB/T 265方法测定各阶段油样40℃的运动粘度，以lOmin定时运转油样粘度为基础

    26
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计算各阶段粘度增长百分率。

13.3.8.2 确定试验油粘度增长率到375%的小时数

13.3.8.2.1 若完成64h试验，试验油粘度增长率超过了375%，应选取375%粘度增长率的相临两

个取样分析点，用直线内插法确定粘度增长率到375%时的小时数。

13.3.8.2.2 若完成64h试验，试验油粘度增长率未达到375%，用下列公式计算粘度增长率到

375%时的小时数。

            粘度增长率到375%时的小时数二

13.3.9 连杆轴瓦失重

ln(64h时粘度增长值+100)一6.163
一0.072

+64 ···⋯⋯ (5)

    称量并计算连杆轴瓦试验前后的重量差，精确到0.1 mg。报告出3#, 5#连杆轴瓦失重(每个连
杆轴瓦的重量为上下两片连杆轴瓦的重量和)。

13.3.10 机油耗f

    计算机油耗量。

    (机油耗量二试验过程中加人发动机的机油总量一倒掉的“死区”油样十第64h̀‘死区”油样全部加

人到发动机后应低于基准液面的机油量)

14 评分件照相

14.1 油泥评分件照片:发动机前盖板、一个摇臂罩和一个摇臂罩档板。

14.2 漆膜和沉积物评分件照片:六个活塞(六个活塞的承压面和非承压面照片各一张)。标出漆膜

最重和最接近平均值的活塞号;标出沉积物最重和最接近平均值的活塞号。

14.3 磨损件照片:标出凸轮轴最大磨损和最接近平均值磨损的凸轮号码。

15 精密度和偏差

15.1 试验精密度是在ASTM TMC参比油试验结果的基础上建立的。

15.1.1 程序ME台架试验的402, 404一1, 424一1, 425一1, 1002和1006参比油精密度数据见表70

                            表7 程序]HE台架试验参比油精密度

未经转化的试验结果

重 复 性 再 现 性

项 目 标准偏 差 重复性 标准偏差 再现性

粘度增长到 375%小时数 5.54 巧 51 5.74 16.07

平均活塞裙部漆膜/优点评分 0.189 0.529 0.200 0560

平均油环岸沉积物/优点评分 0.763 2.14 0.792 2.22

经转化的试验结果

重 复 性 再 现 性

项 目 标准偏差 重复性 标准偏差 再现性

平均凸轮加液压挺杆磨损“ 0.550 1.54 0.550 1.54

平均发动机油泥h 0.169 0.473 0.171 0.479

最大凸轮加液压挺杆磨损“ 0.728 2.04 0.731 2.05

皿平均凸轮加液压挺杆磨损=In(评定值fin).

‘平均发动机油泥=一1n(10一评定值);

c最大凸轮加液压挺杆磨损 =In(评定值(+m) o
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15.1.2 ， 复性

    同一实验室对同一种油品在正确和正常操作条件下所得的两个有效试验结果之差。
    表7统计的是程序M E 20次试验重复性数据。

15.1.3 再现性

    不同实验室对同一种油品在正确和正常操作条件下由不同操作人员所作出的两个单独的有效试验

结果之 差。

    表7统计的是程序DI E 20次试验再现性数据。

15.2 偏差

    因为一个油品的性能结果只是在规定条件下确定的，不存在绝对标准值，所以，本方法不估算

偏差 。

16 试验结果报告

    主要报告试油以下性能(参见附录M)a

    1)试验油粘度增长率;

    2)油泥沉积物评分;

    3)漆膜和沉积物评分;

    4)凸轮加液压挺杆磨损;

    5)连杆轴瓦失重;

    6)擦伤和磨损零件个数;

    7)机油耗量;

    8)试验中各阶段机油液面高度;

    9)堵塞及粘滞状况。
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    附 录 A

  (规范性附录)

标准韶油质t指标

程序UI E试验标准燃油质量指标见表Aa

                        表A 程序IRE试验标准燃油质，指标

项 目 程序班E试验标准燃油 试 验 方 法

抗爆性

  研究法辛烷值(RON) 不小于 97 GB/T 5487

四乙基铅含量/(g/kg) 1.3-1.5 GB/T 8070

馏程

  10%蒸发温度/℃

  50%燕发温度/℃

  00%蒸发温度/℃

  终馏点/℃

  残 留量/%

  残留量和损失量/%

不高于70

不高于120

不高于190

不高于205

不 大于 1.5

不大于35

C日月 6536

饱和燕气压/kPa 不大于 50 CE月 8017

实际胶质//(mg/100.L) 不大于 5 GB/T 8019

诱导期/而n 不小 于 480 GB/T 8018

硫含量/%(质量分数) 不大于0.10 GB/T 380

铜片腐蚀(5090 ,3h)/级 不大于 1 CB/T5096

水溶性酸或碱 无 GB/T 259

酸度/(mg KOH/100m1) 3 GB/T 258

机械杂质及水分 无 GB,q 511,GB月 260

博士试验 通过 SH/T 0174

组成/%(体积分数)

  烷烃和环烷烃含量

  烯烃含 量

  芳烃含量

  82-86

4.5-6.5

1.5-9.5

G旧广】，11132
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            附 录 B

        {规范性附录少

气缸盖和进气歧管螺栓扭矩顺序

B.1 进气歧管螺栓扭矩顺序
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圈B.1 进气歧管螺栓扭矩顺序

B.2 气缸盖螺栓扭矩顺序
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图B2 气缸盖螺栓扭矩顺序
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      附 录 C

    (规范性附录)

发动机装配和测，记录

程序III E发动机装配和测量记录

试验编号

活塞型号

主轴试验次数_

连杆试验次数_

发动机缸体试验次数

安装日期

测量者

单位:x x x x
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C.1 活塞装配参数

CIA 活塞与缸套间隙(0.0501=一0.127mm)

            1                       2                       3

            4                       5                       6 __

C.1.2 活塞环开口间隙，mm

          一环

            1                       2                       3

              4                       5                       6

          二环

            1                       2                       3

            4                       5                       6 __

C.2 气缸盖装配参数

    气门弹簧被压缩其高度为30.4811时，其弹力应为1037.92N一1060.07N,
                左缸盖 右缸盖

    1                    7                    2 _ 8-

    3                                9                    4                        10 _

    5                    11                   6 _ 12

C.3 气缸琦磨后精度和缸径尺寸(nun)

          表C.1缸径尺寸(垂直) 表C.2 缸径尺寸(平行)

缸 号 上 中 下

1

2

3

4

5

6

缸 号 上 中 下

1

2

3

4

5

6

表C.3 气缸布磨后精度

缸 号 圆 柱 度 不 圆 度 光 洁 度 活塞与缸套间隙

1

z

3

4

5

6

要求:圆柱度:‘0.01mm;不圆度:‘O.Olmm;间隙:0.050mm一0.12711;粗糙度:0.231m
      0.28,m.
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C.4 活塞连杆装配参数

      表C.4 主轴的连杆轴径(mm)

            (57.116. 一57.137. )

表C.5 连杆侧向间隙(“口)

(0.076. 一0.381. )

编 号 轴 径

1

2

3

4

5

6

编 号 间 隙

1

2

3

4

5

6

裹C.s 连杆轴径与轴瓦间隙

(0.012. 一0.066. )

编 号 轴瓦内径imm 间 隙imm

1

2

3

4

5

6

C.5 凸轮轴磨损

        表C.7 凸轮轴磨损
日期(试验前 试验后 温度 ℃) 单位 :仙11

凸 轮 号 1前 2后 3前 4后 5后 6后

试 验 前

试 验 后

磨 损 量

凸 轮 号 7前 8后 9前 10后 11前 12后

试 验 前

试 验 后

磨 损 量
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C.6 液压挺杆磨损

        表C.8 液压挺杆磨损

日期(试验前 _ 试验后 温度_ ℃) 单 位二邢n

挺 杆 号 1前 z后 3前 4后 5后 6后

试 验 前

试 验 后

磨 损 量

挺 杆 号 7前 8后 9前 10后 11前 12后

试 验 前

试 验 后

磨 损 量

C.7 凸轮加液压挺杆磨损 (精确到0.001 mm)

表C.9 凸轮加液压挺杆磨损 单位 :血n

编 号 1 2 3 4 5 6

磨损量

编 号 7 8 9 10 11 12

磨损量

C.8 连杆轴瓦失重

表C.10 连杆轴瓦失孟

日期(试验前 试验后 单位:叱

编 号 名 称 试 验 前 试 验 后 失 重

1

上 瓦

下 瓦

z

上瓦

下瓦

3

上瓦

下瓦

4

上瓦

下瓦

5

上瓦

下瓦

6

上瓦

下瓦
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  附 录 D

  (规范性附录)

活塞环 搭口方向

活塞环搭 口方 向见 图 D}

活塞前端

一环搭口
承压面

图D 活塞环搭口方向
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                  附 录 E

            (规范性附录)

发动机油标尺刻度《nim)对应机油f(ML)

试验发动机油标尺刻度(Inln )与机油量(ML)对照表见表Eo

          表E 程序]HE试验发动机油标尺刻度(二 )与机油f(ML)对照表

油尺刻度 机 油 量 油尺刻度 机 油 量

  .L

油尺 刻度

  mm             mL

  83.0..................579

  83.5..................598

  84.0..................617

  84.5..................636
  85.0..................655

  85.5..................675

  86.0-·..............694

  86.5..................713

  87.0..................732

  87.5..................751

  88.0..................769

  88.5..................788

  89.0..................8(7

  89.5..................826

  90刀···。·。······ ..845

  90.5..................863

  91.0--········...... 882

  91.5..................901

  92.0..................919

  92.5····· ..........938

  93.0 .................. 9157

  93.5 .................. 9175

  94.0..................994
94.5..····‘···。··⋯1012

95.0 .................. 1030

95.5 .................. 1049

肠 .仆.................1067

96.5-·······。·.....1085

97.0 .................. 1104

917.5 .................. 1122

98.0 .................. 1140

98.5..................1158

99.0 .................. 1176

99.5 .................. 1194

100.0 .................. 1213

100.5 .................. 1231

101.00.·· 0.·····一 1249

101.5 .................. 12,67

102.0 .................. 1284

102.5 .................. 1302

103.0...··，·........1320

103.5···，·..........1338

104.0 .................. 1356

104.5 .................. 1373

105.0 .................. 1391

11-11- - 11- 11

机 油 量

  .L

105.50.·，··.......1409

106.仆 ·······。····。二 1426

106.5 .................. 1444

107.0 。··· ·........1462

107.5.......·····一 1479

108。·············...1497

108.5.............⋯ 1514

109.0...····......... 1532

109.5 .................. 1549

110.0..............·一 1566

110.5--··，·........ 1584

111.0·，······⋯ ... 1601

111.5..0..............1618

112.0···········一1635

112.5...............，二1653

1I3.0-··，·，·........1670

113.5 .................. 1687

114.0..................1704

114.5..0..............1721

115.0·····.........1738

115.5 .................. 1755

116.00.0 ··........1772

116.5·············，一 1789

117.0.. ·，二 181巧

117.5 .................. 1822

118.00...............1839

118.5 ·· 0..····，·一 1856

119.0···· 0............1873

119.50. ··⋯ ...1889

120.0，·，··，·........191巧

120.5........····。·。二1923

121.00.····  0. ，··，二1939

121.5.. ··········一 1956

122.0·...............1972

122.5...... ···， ....1989

123.0-···............2005

123.5..........··...2021

124.0 .................. 2038

12A.5..................2054

125.0 .................. 2070

125.5······ ........2087

126.0 .................. 2103

12,6.5 .................. 2119

127.00·，··........2135

127.5.................. 2151

128.0..................2168

12.8.5 .................. 2184

129.0 .................. 2200

129.5 .................. 2.216

130刀·······........2231

130.5..................22A7

131.0 .................. 2263

131.5 .................. 2279

132.0 .................. 2293

132.5 .................. 2311

133.0·，·............2326

133.5 .................. 2342

134.0 .................. 2358

134.5--······....... 2373

135.0···，···.......2389

135.5 .................. 2405

136.0 .................. 2A20
136.5 .................. 2A36

137.0 .................. 2451

137.5 .................. 2466

138.0 .................. 2482

138.5 .................. 2497

139.0 .................. 2512

139.5.. ·····......2528

140.0 .................. 2543

140.5..................2558

141.0-。............. 2573

141.5- ·............2588

142.0 .................. 2604

142.5 .................. 2.619

143.0 .................. 2.634

143.5 .................. 2649

144.0 .................. 2664

144.5 .................. 2678

145.0 .................. 2693

145.5..................27(旧

146.0 .................. 2723

146.5............··。2738

147.0..................2 753

147.5 .................. 2767

148.0-- ··.......2782

148.5 .................. 279r7

149.00.·............2811

149.5 .................. 2826

150.0 .................. 2840

36
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            附 录 F

        (规范性附录)

机油采样、液面检查和油耗测定

试验油采样 、

试验编 号

液面检查和油耗测定操作规程见表Fo

  表F 程序mE试验机油采样、液面检查和油耗测定操作规程

    送样单位 油品名称 试验日期

序号 操 作 内 容
定 时运

转后

磨合

  后

正 式 试 验 时 间/h

8 16 24 32 40 48 56 64 试后小计

1 放出473mL'‘死区”油样

2
  放出 473.L液面补充

油样

3 放出237.L分析油样

4 放出59mL分析油样

5
  将(1步)473.L“死区”
油样倒回发动机

6 加 237.L新油

7 加 59m1新油

8 加 473.L新油

9 停机

10
  停机 25min后检查机油
液面高度/mm

11

  用(2步)油样补充机油

液面到“基准”液面高度/
】】刀 n

12
  倒掉(11步)剩余机油

液面补充油样/mL

13
  再检查一遍机油液面

高/mm

14 计算机油量/mm

15 操作人签名

机油耗量=第8步加新油量一第12步倒掉剩余补充油样+试验结束后第14步计算机油量
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              附 录 G

            {规范性附录)

校正后m 和仇百分含，对应空燃比

校正后C02和仇百分含量与空燃比对照表见表Ga

            表G 程序皿E试验校正后C02和仇百分含f与空燃比对照表

C氏/%

14.76......‘.‘

14.65...........

14.55-·二”’“‘

14.44 ...........

14.34-‘·二.

14.24·⋯⋯ ·

14.巧⋯’‘’“’‘

14.05-···⋯ ‘

13.95·二“‘’“‘

13.86-‘’.”’‘

13.77 .........

13.68.........

13.59""""‘”

        空 燃 比

····......15.0，二

............15.1一

。········，.15.2..0

··⋯ ⋯ 15.3⋯

···........15.4....

·········一155·⋯

‘···.....15.6.0

............15.7....

·， .....15.8....

···‘⋯ ⋯ I5.9·⋯

·······一 16.0--

13.50 .....

13.41..0.

13.32· 二

13.24.....

13.16.....

13.07.....

12.980.0

12.90·一

12.82-⋯

12.74-⋯

12.66⋯

12.59--。·

12.51 .....

12.43·⋯

12.36...

12.29⋯

12.22...

12.14-⋯

···........ 16.1·⋯⋯

····...... 16.2-⋯⋯

··..........16.3 ··⋯

···⋯ ⋯ 16.4--·一

··。·····， . 16.5·⋯⋯

········一16.6-·⋯

  ···......16.7........

  ...........168⋯⋯

·····， 二169。··⋯

  ··⋯ ⋯ 17。··⋯ ⋯

····.......17.1..

............17.2..

· ........17.3..

............17.4..

······。....17.5--

  ···...... 17.60

··。.......17.7..

··⋯⋯ 17.8二

·..........17.9--

·.·· 二18.19仆

        OZ/%

  ’‘‘’二-0.01

  .........0.16

·“’⋯ ...0.31

····....0.46

..........0.印

“ 0.74

’‘’‘’....0.88
·.........1.02

‘’‘‘....1.15

···⋯ ⋯ 1.28

”’‘...0.1.41
·· .......1.54

······‘1.67

‘‘.......1.80

...........1.92

·， .....2.04

’‘......2.17
··......2.29

“‘....2.41

‘........2.52

  ·⋯ ....2.64

.”’·⋯2.75

’‘”.....2.86
·‘···‘ 2.98

··⋯ ⋯召.09

···.......3.20

  ‘⋯ ⋯3.30

  ·····‘·‘3.40

‘.........3.51

···⋯ 03.62

  ‘.“ 二3_72

38
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    附 录 H

  (规范性附录)

试验操作检查程序

试验操作检查程序见表Ho

试验 编号

          表H 程序班E试验操作检查程序

送样单位___ 油品名称 试验日期

试验时间/h 试运转 1 5 7 9 13 17 21 25 29 31 32 33 37 41 45 49 53 57 61 64

窜气流量//(Lenin) a

左、右两侧空燃比 b釜 # b b b b b b b

换 火花塞

点火提前角/(。) C c C C c e C c C c

AF-09C "f 1w T1 Sn.J J

NO‘含量/% b b b b b

  a)试验开始第 1h的后 30nun测量;其他都在每小时的前30nun测量。

  b)每小时后 30min测量。

  c)更换AC-R4215火花塞，开口间隙为 1.143- (0.045")0

  b-#)在化油器输出量为65%的条件下，测出的空燃比为参考数据，以此设定电控空燃比频率输出，以达到合适的

空燃比，在4h磨合运转中，窜气流量应在第四阶段各参数都进人条件后才能测量。



SH/T

        附 录 I

      (规范性附录)

窜气流t校正系数对照表

窜气流量校正系数对照表见表Ia

                    表I 程序II[ E试验窜气流f校正系数对照表

压力/

  目场

温 度/℃

巧 16       17       18    19    20    21    22    23       24       25      26

105.0

104.5

104.0

103.5

103.0

102.5

102.0

101.5

101.0

100.5

100.0

995

99.0

98.5

98.0

97-5

97-0

% _5

96.0

95.5

95.0

94.5

94.0

」

」

]

{

]

]

]

1
，

]

]

]

]

」

]

]

]

」

1

1

]

1.06李 」

1.062 ]

1.059 ]

1.057 〕

1.054 ]

1.052 ]

1.049 ]

1.046 」

1.044 ]

1.041 ]

1.039 ]

1.036 〕

1.033 ]

1.031    1

1.028 ]

1.016    1

1.023 ]

1.020 !

1.018 」

1.015 」

【012 』

1.010

1.007 〕

1.062

1.060 {

1.057 }

1.055 〕

1.052 〕

1.050 」

1.047

1.045 {

1.042

lm9

1.037 ]

1.034 」

1.032 )

1.029 ]

1.026 ]

1.024 」

1.021 )

}019 )

1.016 」

}013 」

1.011 I

1.弓义)5 }

I.硬洲)5 】

1.061 一

1.058 」

t.056 」

t.053 ]

1.050 」

1.048    1

1.045 ]

1.043 {

1.040 ]

1.038 ]

1.035 ]

1.032    1

1.030    I

1.027    I

1.优巧 」

1.022 )

1.019 」

{017 」

【014 ]

1.011 」

1.009 〕

1.006 〕

1.004 ]

1.059

1.056 ]

1.054 ]

1.051 ]

1.心l49 ]

1.046 }

1.044 }

1.041

1.038

1.036

[033 」

1.031 ]

1.028 ]

1.025 」

1.023 ]

1.020 」

1.018 ]

1.015 」

1.012 」

1.010

1.007 〕

1.硬洲)4 ]

1.002 」

1.057 〕

1.054    I

1.052    I

1.049    I

1.047    1

1.044 )

1.042 )

1.039 )

1.037 )

1.034 )

1.031 !

1.029 ]

1.026    I

1.024 〕

1.021 』

1.019 』

1.016    1

1.013 』

1,011    1

I.008 )

1.005 ]

1.003 ]

1.000 (

1.055    1.053    1.052    1.050    1.048    1.046 】045

1.053    1.051    1.049    1.047    1.046    1.044    1.042

1.050    1.048    1.047    1.045    1.043    1.041    1.040

1.048    1.046    1.044    1.042    1.041    1.039    1.037

1.045    1.043    1.042    1.040    1.038    1.036    1.035

1.043    1.041    1.039    1.037    1.035    1.035    1.032

1.040    1.038    1.036    1.035    1.033    1.031    1.030

1.037    1.036    1.034    1.032    1.030    1.029    1.027

1.035    1.033    1.031    1.030    1.028    1.026    1.024
1.032    1.031    1.029    1.027    1.025    1.024    1.022

[.030    1.028    1.026    1.025    1.023 工‘021    1.019

1.027    1.025    1.024    1.022    1.020    1.019    1.017

1.025    1.023    1.021    1.019    1.018    1.016    1.014

【022    1.020    1.019    1.017    1.015    1.013    1.012

[.019    1.018    1.016    1.014    1.013    1.011    1.009

1.017    1.015    1.013    1.012    1.010    1.008    1.007

1.014    1.012    1.011    1.009    1.007    1.006    1.004

{012    1.010    1.008    1.006    1.005    1.003    1.001

1.009    1.007    1(旧石 1.004    1(旧2        1.000    0.999

I以巧 1.005    1.003    1.侧〕】 1.01旧 。998 住侧巧

1.004    1.002    1.000    0.999 。997      0.995 。994

1.001    0.999    0.998 。996      0.994    0.993    0.991

)998    0.997    0.995    0.993    0.992 。990    0.988

压力/

  目'a

温 度/℃

27      28      29      30      31                 32      33      34      35       .36      37      38

105.0

104.5

104.0

103.5

103.0

1025

102.0

101.5

101.0

100.5

100.0

99.5

99.0

98.5
98.0

97.5

97刀

%.5

96.0

95.5

95.0

94.5

94刃

1.043    1.041    1.039    1.038    1.036    1.034    1.033    1.031    1,029    1.028    1.026    1.02A

1.040    1.039    1.037    1.035    1.033    1.032    1.030    1.028    1.027    1.025    1.073    1.022

1.038    1.036    1.034    1.033    1.031    1.029    1.028    1.026    1.024    1.023    1.021    1.019

1.035    1.034    1.032    1.030    1.028    1.027    1.025    1.023    1.022    1.020    1.018    1.017
1.033    1.031    1.029    1.028    1.026    1.024    1.023    1.021    1.019    1.018    1.016    1.014

1.030    1.029    1.027    1.025    1.024    1.022    1.020    1.018    1.017    1.015    1.014    1.012

1.028    1.026    1.024    1.023    1.021    1.019    1.018    1.016    1.014    1.013    1.011    1.009

1.025    1.024    1.022    1.020    1.019    1.017    1.015    1.014    1.012    1.010    1.009    1.007

1.023    1.021    1.019    1.018    1.016    1.014    1.013    1.011    1.009    1.008    1.006    1.005
1.020    1.019    1.017    1.015    1.013    1.012    1.010    1.009    1.007    1.005    1.004    1.002

1.018    1.016    1.014    1.013    1.011    1.009    1.008    1.006    1.004    1.003    1.001    1.000

1.015    1.013    1.012    1.010    1〕招 1 007    1.005    1.00     1.002    1.000    0.999    0.997

1.013    1.011    1.009    1.008    1.006    1.004    1.003    1.001 。999    0.998    0.996 。995

1.010    1.008    1.01斤 1.005    1.003    1.002    1.000    0.998    0.997    0.995    0.994 认992

1.007    1.006    1.004    1.002    1.001 。999      0.998    0.996    0.994    0.993    0.991    0.989

1.005    1.00     1.002    1.000    0.998    0.997 。995    0.993    0.992    0.990    0.989    0.987

1.002    1.001    0.999    0.997    0.996    0.994    0.992    0.991    0.989    0.988    0.986    0.984

1.000    0.998    0.996 。995    0.993    0.991    0.990    0.988    0.987    0.985    0.983    0.982

。997    0.995    0.995 。992    0.991    0.989    0.987    0.986    0.984    0.982    0.981    0.979

0.994    0.993    0.991    0.990    0.988    0.986    0.985    0.983    0.982    0.980    0.978    0.977

0.992    0.990    0.989    0.987    0.985    0.984    0.982    0.981    0.979    0.977    0.976    0.974

0.989    0.988    0.986    0.984    0.983    0.981    0.980    0.978    0.976    0.975    0.973    0.972

0.987    0.985    0.983    0.982    0.980    0.979    0.977    0.975    0.974    0.972    0.971    0.969
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表I(续)

IEhikPa
温 度/℃

39       40       41       42       43 44       45       46       47       48       49       50

105.0

1045

104.0

103.5

103.0

102.5

102.0

101.5

101.0

100.5

100.0

995

99.0

98.5

98.0

97.5

97.0

96 5

% 0

95.5

95.0

94.5

94.0

1.023    1.021    1.019    1.018    1.016    1.014    1.013    1.011    1.010    1.008    1.007    1.005

1.1刀0        1.018    1.017    1.015    1.014    1.012    1.010    1.009 ]007    1.006    1.004    1.003

1.018    1.016    1.014    1.013    1.011    1.010    1.008    1.006    1_005    1.003    1.002    1.000

1.015    1.014    1.012    1.010    1.009    1.007       1.川巧 1.004    1.002    1.001    0.999    0.998

1.013    1.011    1.010    1.008    1.006    1.005    1.003    1.002    1.000    0.998    0.997    0.995

1.010    1.009    1.007    1.005    1.004    1.002    1.001    0.999    0.998    0.996    0.995    0.993

1.008    1.006    1.005    1.003    1.001    1.000 。998    0.997    0.995    0.994    0.992    0.991

1.005    1.004    1.002    1.001    0.999 。997 。996    0.994    0.993    0.991    0.990    0.988

1.003    1.001    1.000    0.998    0.997 。995    0.993    0.992    0.990    0.989    0.987    0.986

1.000    0.999    0.997    0.996    0.994    0.992    0.991    0.989    0.988    0.986    0.985    0.983

0.998    0.996 。995    0.993    0.992    0.990    0.988    0.987    0.985    0.984    0.982    0.981

0.995    0.994    0.992    0.991    0.989    0.988    0.986    0.984    0.983    0.981    0.980    0.978

0.993    0.991    0.990    0.988    0.987    0.985    0.984    0.982    0.980    0.979    0.977    0.976

0.990    0.989    0.987    0.986    0.984    0.983    0.981    0.979    0.978    0.997    0.975    0.973

0.988    0.986    0.985    0.983    0.982    0.980    0.979    0.977    0.975    0.974    0.972    0.971

0.985    0.984    0.982    0.981    0.979    0.978    0.976    0.975    0.973    0.971    0.970    0.968

0.983    0.981    0.980    0.978    0.977    0.975    0.974    0.972    0.970    0.969    0.967    0.966

0.980    0.979    0.977    0.976    0.974    0.973    0.971    0.969    0.968    0.966    0965     0.963

0.978    0.976    0.975    0.973    0.972    0.970    0.968    0.967    0.965    0.964    0.962    0.961

0.975    0.974    0.972    0.971    0.969    0.967    0.966    0.964    0.963    0.961    0.960    0.958

0.973    0.971    0.970    0.968    0.966    0.965    0.963    0.962    0.960    0.959    0.957    0.956

0.970    0.969    0.967    0.965    0.964    0.962    0.961    0.959    0.958    0.956    0.955    0.953

0.968    0.966    0.964    0.963    0.961    0.960    0.958    0.957    0.955    0.954    0.952    0.951

压力/

  kYa

温 度/℃

51         52        53        54       55          56       57        58        59        60

105.0

1045

104.0

103.5

103.0

102.5

102.0

101.5

101.0

100.5

100.0

99.5

99.0

98.5

98.0

97.5

97.0

%.5

% 0

95.5

95.0

94.5

94.0

1.003     1.002     1.000     0.999     0.997 。996     0.994    0.993    0.991 。990

1.001     1.000     0.998     0.996     0.995     0.993 。992    0.990    0.989     0.987

住999     0.997     0.996 住罗月 仓夕刀 0.991     0.990    0.988    0.987     0.985

0.996     0.995     0.993     0.992     0.990     0.989     0.987    0.986    0.984     0.983

0.994     0.992     0.991     0.989     0.988     0.986     0.985    0.983    0.982     0.980

0.991     0.990     0.988     0.987     0.985     0.984     0.982    0.981    0.979     0.978

0.989     0.988     0.986     0.984     0.983     0.981     0.980    0.979    0.977     0.976

0.987     0.985     0.984     0.982     0.981     0.979     0.978    0.977    0.975     0.973

0.984     0.983     0.981     0.980     0.978     0.977     0.975    0.974    0.972     0.97l

0.982     0.980     0.979     0.977     0.976     0.974     0.973    0.971    0.970     0.968

0.979     0.978     0.976     0.975     0.973     0.972     0.970    0.969    0.967     0.966

0.977     0.975     0.974     0.972     0.971     0.969     0.968    0.966    0.965     0.964

0.974     0.973     0.971     0.970     0.968     0.967     0.965    0.964    0.963     0.961

0.972     0.970     0.969     0.967     0.966     0.965     0.963    0.962    0.960     0.959

0.969     0.968     0.966     0.965     0.964     0.962     0.961     0.959     0.958     0.956

0.967     0.965     0.964     0.963     0.961     0.960     0.958     0.957     0.955     0.954

0.964     0.963     0.962     0.960     0.959     0.957     0.956     0.954     0.953     0.951

0.962     0.961     0.959     0.958     0.956     0.955     0.953     0.952     0.950     0.949

0.959     0.958     0.957     0.955     0.954     0.952     0.951     0.949     0.948     0.946

0.957     0.956     0.954     0.953     0.952     0.950     0.948     0.947     0.945     0.944

0.954     0.953     0.952     0.950     0.949     0.947     0.946     0.944     0.943     0.942

0.952     0.951     0.949     0.948     0.946     0.945     0.943     0.942     0.940     0.939

0.949     0.948     0.947     0.945     0.944     0.942     0.941     0.939     0.938     0.937
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    附 录 J

  (规范性附录)

试 验 记 录

J.， 磨合试验运转操作记录。

表 J.1

试验编号 油品名称_

程序mE磨合试验运转操作记录

送样单位 试 验时间 第

日期 磨 合 试 验 一} 口
运转小时

l 2 3 4
l 2 3一}4

试验时间/h 一}
转速/〔r/on) 1酬洲)士20 乃〕1土加 3伽))士20 〕互州1士加 一}
功率八职 12.7土1.1’1二.4*，.， 31.8士1.1 50 .6土 1.1

点火角/(。)(RI”C) 一一 36 蔚 一} 40 4D 一}

温

度

滤清器机油温度/℃ }一95.。士1.1 邻 0士1.1 110.0土 1.1}149.011.1一} { 一�� 一一}
油底壳机油温度/℃ 记录 } 记录 } 记录 一} 记录 一} 一一 一}
夹套冷却液进口温度/℃ }一 记录 记录 1一 记录 110土11 一} }一
夹套冷却液出口温度/℃ }一95，0士1.1 95 0土 1.1 95.0士1，1一115.0土1.1一 一} 一一
进气歧管混合气温度/℃ 记 录 记录 }一 记录 记录 一
化油器进气温度/℃ 27刀土lts 27‘0土1‘5 27 0上15 27‘0士15 }
环境大气温度/℃ 记录 记录 { 记录 记录 1I
燃油温度/℃ }一 记录 1} 记录 1一 记录 记录 1一 }一
右摇臂罩冷却液温度/℃ 1} 记录 记录 记 录 一1130*2.5一 } 一}
左摇臂罩冷却液温度/℃ 记 录 一 记录 1} 记录 113.0士2.8 一}
呼吸器冷却液温度/℃ 一一40.。士1.1 40.0士1.1一}40.0土1.1一}40.0*1.1
歧管跨接冷却液温度/℃ 记 录 } 记录 记录 1} 记录 1} 一}
呼吸器气体温度/℃ 记 录 } 记录 一一 记录 记 录 一} 一一
测功机冷却水出口温度/℃ }一 记录 记录 记录 记录 一 一} 一
右排气歧管冷却水温度/℃ 记 录 记录 记录 记录

左排气歧管冷却水温度/℃ 记 录 记录 1} 记录 一} 记录 一} 一}
化油器进气露点温度/℃ 1一16.1士1.1一};61*1.1 16.1士1.1一}16.1*1.1一} 一}
负荷传感器温度/℃ 记 录 } 记录 一一 记录 记 录 一

压

力

主油道机油压力八】、 记 录 记录 记录 记 录 一}
油泵机油压力/kPa }一 记录 1 记录 记录 办21)7

进气歧管真空度/妊与 记 录 记示‘ 记录 1一 27曰 1一 一} }一
嫉油压力/kPa } 记录 }一 记示黔 记录 1一 记录 }一 }一
右摇臂罩冷却液压力/目只1 276士11 刀.6士1.1{27 6士 1，1 27 石土1.1 一 一

左摇臂罩冷却液压力/廿自 27 .6士1.1 一}刀.6士1.1 27 6士11 27 .6士11

呼吸器冷翻p液出口压力/U、 27 .6士1.1 1276土1.1一}27，6*1.1 27.6土1.1 一}
大气压力/l日恤 记录 记录 一} 记录 一} 记录 一} 一} 一}
右引}卜气背压/kPa 一。25土住25一}1.25士0.37 2石0土0.50 500*0.75一} 一}
左洲!卜气背压/‘P日 。.25 士住25 1乃土。‘37一2.50士0.50 5.娜 士0.75 一}
左、右排气背压压差/kPa }一 、0.!9 1{ 、0.19 毛0.19 一 二。.19 一 一一
曲轴箱压力/目与 记示黔 记录 }一 记录 记录 }一
化油器进气压力/U恤 住050土。025仓0酬】土。.025。.050士0《刀5。0又)士。025

流

量

夹套冷却液流量/(口而n) ，5:0士3，{}，5，0士3t8}一:51.。土38}{15lt0士3名 }}
摇臂罩冷却液流量/1(um，n) }一11.4士3.81一114士3.5 11.4士3.8 11.4士3.8

呼吸器冷却液流量/1(U朴 ) 11.4士3.8 11.4士35}一11.4士3.5}一11.4*3名}一 }一
右引卜气歧管冷却水流量/(U而n) 7.6土19 76士 1.9 7.6土19}一7.6*1.9 }一 }一
左引炸气歧管冷却水流量/(以而n) 7.6*1.9}7.6士19 7 611.9 7.6士1.9 }一 一 }一

操 作 人
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J.2 正式试验操作记录

表J.2 程序班E正式试验操作记录

日期

试 验 条 件

一一 { } 一{ 一} 一一 备 注
l 2 3 4 一 6 7 8运转小时

} 一} 一 } } 一}试验时间/h

转速/(r/而n) ， 土加 一} 一} 一 } 一} 一 }
功率八W 50石土1.1 一} 一 } 一} 一 }
点火角/(0)(】引1阅二) 40 一{

温

度

滤清器机油温度/℃ }一1妇。土1。 }一 } }一
油底壳机油温度/℃ } 记录 一 }一 一}
夹套冷却液进口温度/℃ }一1100士1.1 一 一}
夹套冷却液出口温度/℃ }一115。，1.1 } 一} 一
进气歧管混合气温度/℃ }一 记录 一 一} 一一 } 一} }一
化油器进气温度/℃ }一27‘。*1.5一} 一 一} 一一 } 一 一} 一一
环境大气温度/℃ 记录 1} 一 一} 一一 } 一 一} 一一
燃油温度/℃ 记录

右摇臂罩冷却液温度/℃ 113。士2.8}一 }一 }一}一 }一
左摇臂罩冷却液温度/℃ 113.0士28

呼吸器冷却液温度/℃ 一40‘。士1.1一} 一} 一}
歧管跨接冷却液温度/℃ 一} 记录 一} 一} } 一} 一}
呼吸器气体温度/℃ 一一 记录 一} } 一} 一 } } 一}
测功机冷却水出口温度/℃ 记 录 一} } 一} 一
右排气歧管冷却水温度/℃ 记 录 一} { 一} 一}
左排气歧管冷却水温度/℃ 记 录

化油器进气露点温度/℃ 161士1，1一 }一 }一 } }一 一 }一
负荷传感器温度/℃ 记 录

压

力

主油道机油压力/kPa }一 记录 一一 }一 一}
油泵机油压力/LPa }一 二期 一} 一} 一}
进气歧管真空度/kPa l一27士7 一} 一} 一 一} 一} }一
燃油压力/kPa }�� 一、己 录一} 一 一} 一一 } 一} 一
右摇臂罩冷却液压力八」、 27 6士1.1

左摇臂罩冷却液压力/甘a 276士1.1 一}
呼吸器冷却液出口压力/U与 276，，，1一} 一} 一} 一 一} 一一
大气压力/kl几1 记录 一} 一一 } 一} 一 一} 一}
右排气背压/kl、 5.00*0.75一
左排气背压/kl、【 5.00士。.75一} 一}
左、右排气背压压差/kPa 一一、。19 一} 一} 一}
曲轴箱压力/kPa }一 、己录 一} 一} 一} 一} 一}
化油器进气压力/k王与 。‘050士让025

流

量

夹套冷却液流量/(。二n) l151。士3.，{一 }一 一 }一 一一 }一 一 }一
摇臂罩冷却液流量/(。皿n) 一114*3.，一一 }一 一 }一 一 }一 }一
呼吸器冷却液流量/(U而n) ，，4士3.:一一 }
右排气歧管冷却水流量/(U。 ) 7.6士1.9一 }一 一 }一 }一 一 }一
左排气歧管冷却水流量/(。而n) 一7.6士1.9一 }一 一 }一 }一 一 }一

操 作 人
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      附 录 K

    (资料性附录)

窜气流f和空燃比测f

K.1 窗气流fgpif记录

表K.1 程序ME试验窜气流f测，记录

试验时间/h } } } 一} 一} 一一 一} 一} }一 一} 一}
转速//(r/min) 一} } } 一} 一} 一} 一} 一一 }一 一}
功率/kW 一} } } 一} 一} 一} 一} 一{ 一}
量孔直径//m } } 一} 一} 一} }一 一}
压差(AP)/inH20 } 一} 一} 一} 一} 一} 一}
温度/P(二1.8x℃十32) 一} 一
大气压力/-.Hg

未校正的窜气流量/(Lenin) 一 一} 一} 一} 一}
校正系数 } } 一} 一} 一} 一}
校正后的窜气流量//(Lenin) } } 一} 一} 一} 一}

试验时间/h 一
转速//(,/nun) } 一 } 一} 一} } 一} 一} }
功率/kW

量孔直径/in } } 一} 一} 一} }
压差(4P)/inH20 } } 一} 一} 一} }
温度/P(二1.8 x℃+32) } } 一} } 一} } }
大气压力/.-Hg 一} 一} } } }一 一} }一 } 一}
未校正的窜气流量//(Lenin) } 一} } 一} 一一 }一 一} }一 一}
校正系数 一} 一} } 一} 一一 }一 一} }一 一}
校正后的窜气流量/(Lenin) 一} 一}

K.2 空燃比测f记录

表K.2 程序DI E试验空燃比测f记录

试验时间 } } } 一} 一} 一} 一} 一} 一}
转速//(r/min) } } 一} 一} 一} 一} 一} 一}
功率/‘W } } 一
未校正C01含量/% } } 一} 一} 一} 一} {一
未校正02含量/% } } } 一} 一} 一} 一} 一}
未校正C。含量/% } } 一} 一} 一} }
空燃比(COz ) } 一 } } 一} 一} 一} 一} 1
空燃比(01) } } } 一} 一} 一} 一} 一
空燃比(平均值) } } 一} 一} 一} }

贫油状态下。02和02百分含量校正公式:

校正的C02百分含量二测得的C02百分含量+测得的CO百分含量
校正的仇百分含量二测得的仇百分含量一0.5 x测得的co百分含量
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    附 录 L

  (规范性附录)

试验结果评定记 录

送样单位_

油样名称_

试验编号_

试验结束日期

单位: x x x x
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L.1

075 8=2005

发动机前盖板油泥评分

井
图L.1前盖板油泥评分点

表L.1发动机前盖板油泥评分记录，

规 格 1 2 3 4 5 b 7 8; 9 0 点 数 面 积/% 扣 分

干净

1/4A

1/2A

3/4A

A

AB

B

BC

C

D

E

F

C

总 扣 分

最后 得分
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L.2 摇臂录机油挡板油泥评分

1                              2                            3

4 5 6                     7

  O                                                           O
              B                         9                       10

图L.2 摇臂革机油挡板油泥评分点

表L.2 摇臂革机油挡板油泥评分表(左、右摇臂军挡板评分记录相同)

规 格 1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 点 数 面 积/% 扣 分

干净

1/4A

1/2A

3/4A

A

9B

B

BC

C

D

E

F

G

总 扣 分

油泥平均得分
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L.3 摇臂理油泥评分

              图L.3摇胃军油泥评分点

表L.3 摇臂里油泥评分表(左、右摇臂取评分记录表相同)

规 格 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 巧 16 17 18 19 20 点 数 面 积/% 扣 分

干净

1/4八

1/2A

3/4A

A

人旧

B

BC

C

D

E

F

G

总 扣 分

油泥平均得分

4R
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L.4 发动机油泥得分

前 盖板

左摇臂罩_

右摇臂罩_

左摇臂罩挡板

右摇臂罩挡板

油泥平均得分

L.5 活塞裙部漆膜评分

表L.4 承压面漆膜评分

活 塞 号 第 一 次 第 二 次 修 正 值 得 分

1

2

3

4

5

6

漆膜平均得分

表L.5 非承压面漆膜评分

活 塞 号 第 一 次 第 二 次 修 正 值 得 分

1

2

3

4

5

6

漆膜平均得分

活塞裙部承压面漆膜平均得分

活塞裙部非承压面漆膜平均得分

活塞裙部漆膜平均得分

(活塞裙部漆膜得分=第一次评分值+修正值)
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L.6 活塞油环岸沉积物评分

表L.6 活塞油环岸沉积物评分

评 分 得 分

总 评 分

总 评 分

总 评 分

总 评 分

总 评 分

总 评 分

活塞油环岸沉积物平均得分

油环岸沉积物修正后分数(平均得分x 1.16+0.48)
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L.7 气门杆顶端、摇臂擦伤和磨损评定

项 目

数 量

表L.7 气门杆顶端擦伤和磨损评定

  擦 伤 } 磨 损 擦伤 和磨损

项 日

数 量

表L.8 摇臂擦伤和磨损评定

擦、伤 } 磨 损 擦伤和磨损

L.8 活塞环堵塞和粘结评定

表L.9 活塞环堵塞和粘结评定

活 塞 号 油 环 堵 塞/% 粘 环 滞 环

1

2

3

4

5

6

总 数

平均/%

L.9 机油耗In和污染检查

表L.10 机油乙二醇污染检查

采样时间/h 0 40 64

分析结果

表L.11 机油耗且检查

试验时间/h 0 8 16 24 32 40 48 56 64

油面高度/.L

L.10 堵塞、粘结和擦伤评定

机油滤网堵塞/%_

挺杆粘滞数目_

凸轮和挺杆擦 伤数 目
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  附 录 M

《资料性附录)

试验结果报告

汽油机油高温氧化和抗磨损性能评定法

            (程序IE法)

送样单位

油样名称

试验编号

试验日期

试验方法

试验时间

试验燃料

试验单位

单位:xxxx
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M.1 试验油粘度增长

裹M.1 试验油粘度增长

新油枯度(40̀C):

试验时间/h 枯度值(409Q/(..2/劝 粘度增长值 枯度增长率/%

0

8

16

24

32

叨

48

56

64

苦粘度增长到375%时的小时数，ho

关 可选择 的报告项 目。

M.2 油泥沉积物评分

表M.2 油泥沉积物评分

发 动 机 前 盖 板

右 摇 臂 罩

左 摇 臂 罩

右 摇 臂 罩 挡 板

左 摇 臂 罩 挡 板

平 均 值

M.3 漆膜和沉积物评分

活塞裙部漆膜

表M.3 漆膜和沉积物评分

                承 压 面

              非承压面

                平 均 值

油 环 岸 沉 积 物

M.4 磨损

表M.4 磨损测f

凸轮加液压挺杆/mrn

最大磨损

最小磨损

平均值 一}

连杆轴瓦失重/nw

3#连杆轴瓦

5#连杆轴瓦

平 均 值
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M.5 擦伤或磨损零件个数

表M.5 擦伤或磨损零件个数

评 分 件 擦 伤 磨 损 I} 擦伤并磨损
凸 轮 一 一} 一
液压挺杆 一} 一 一} 一
气门杆顶端 一} }一
摇 臂 I} }一 }一

M.6 其他评定

表M.6 其他评定

M.7 堵塞和粘滞评定

表M.7 堵塞和粘滞评定

油环堵塞/%

粘 环数 目

滞环数目

粘滞挺杆体数目

M.8 机油液面高度

表M.8 机油液面高度

注:油标尺满刻度线以下。

M.9 附件一、程序ME试验液压挺杆和凸轮磨损测f

表M.9 液压挺杆和凸轮磨损测，记录 单位 :。

编 号 } 凸轮磨损 一} 液压挺杆磨损 合 计
1

z

3

4

5

6

7

8

9

10 一}
11 } }
12 } 一}

最大值 一}
最小值

平均值 {一



SH/T 0758- 2005

M.10 附件二、程序[[[ E试验漆膜和沉积物评分结果

M .10 活 塞裙部漆膜评分

表M.10 活塞裙部承压面漆膜评分

活塞编号 第一次评分 第二次评分 修 正 系 数 修正后分数

1

2

3

4

5

6

总 平均

表M.11 活塞裙部非承压面漆膜评分

活塞编号 第一次评分 第二次评分 修 正 系 数 修正后分数

1

2

3

4

5

6

总 平 均

注:修正漆膜分数二第一次评分+修正系数

活塞裙部承压面漆膜平均分

活塞裙部非承压面漆膜平均分_

活塞裙部漆膜总平均得分

M.10.2 活塞油环岸沉积物评分

表M.12 活塞油环岸沉积物评分

活 塞 编 号 油环 岸 评 分

1

2

3

4

5

6

总 平 均

油环岸沉积物得分=总平均分数 x 1.16+0.48
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M.11 附件三、程序皿E试验操作条件

M.11.1 操作条件

裹M.13 操作条件

项 目 最 大 值 最 小 值 平 均 值

转速//(r/nun)

功率/‘W

机

油

温

度

滤清器/℃

油底壳/℃

压

力

机油泵出口/kPa

主油道八 P.

冷

却

液

温

度

夹套出口/℃

夹套人口/℃

呼吸器出口/℃

左摇臂罩/℃

右摇臂罩/℃

流

量

夹套/(Lenin)

呼吸器/(Lenin)

摇臂罩/(Lenin)

空燃 比

燃油温度/℃

化

油

器

进气温度/℃

进气露点温度/℃

进气压力AN

窜

气

温度/℃

流量/(Lenin)

排
气
背
压

左侧AN

右侧八】、

压差/kPa

进气歧管混合气温度/℃

进气真空度/“、

周围环境温度/℃

曲轴箱压力/kPa

点火提前角//(0)(上止点前)
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M.11.2 机油中乙二醇污染情况

表M.14 机油中乙二醉污染情况

采样时间/h

分析结果

M.12 特殊维修事项记录

表M.15 特殊维修事项记录

试验 时间 日 期 停机 时间 停机原因及处理方法

M .13 评分件照片

发动机前盖板;

一个摇臂罩和一个摇臂罩机油档板;

磨损最大和最接近平均值的凸轮;

六 个活塞的承压面和非 承压 面。

，
1

介

1

内j

日 期 :

签 字 :
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                附 录 N

            (规范性附录)
窜气流，测f压差与未校正窜气f对照表

窜气流量测量压差与未校正窜气量对照表见表No

              表N 程序ME试验窜气流f测，压差与未校正窜气f对照表

1#A
inHi0

窜气量

cF’M
何讨1.414.142014271434曰14471450﹃14671473]479污14W1400150515lll5IS

朋

01

似

仍

以

仍

肠

07

储

的

10
I1"·⋯

12 0.

13·““’

14 ......

巧⋯’·‘

16 ...0.

IT，二”

18...‘

19‘二‘”

20....’‘

21....

22....’

23二’.

24.....‘

25·一 ’

26‘二 ‘

27...⋯

28.......

29.... .

30.....

31二’‘’‘’

32...

33.......

34.......

35......

36....“.

37.......

压差 窜气量

inHz0            CFM

1.38...····......... 1.638

1.39 .................. 1.644

1.40-·····....... 1.649

1.41.........·......1.655

1.42 .................. 1.661

1.43....·...........1.666

1.44..................1.672

1.45.................. 1.678

1.46 ·-····，·....1.683

1.47....·····......1.689

1.48.....··⋯⋯ 1.695

1.49 .................. 1.700

1.50 .................. 1.706

1.51---‘·、·........1.711

1.52..................1.717

1.530.·······，一 1.722

1.54-·-.............1.728

1.55 ···...........1.733

1.56---·」 ........1.739

1.57··-.............1.744

1.58··· ·.........1.749

1.59---‘...........1.755

1.印..................1.7仪】

1.61.................. 1.765

1.62···，  ...........0.1.771

1.63..................1.776

1.64 .................. 1.781

1.65-， ···· ·一1.787

1.66...·‘........1.792

1.67·········.......1.797

1.68 .................. 1.802

1.69....·‘····......1.田用

1.70·· 0-0...........1.813

1.71....·····.......1.818

1.72...··.........1.823

1.73- ··.........1.828

1.74······....... 1.833

]75.··· · ·⋯ 1.8叨

压差 窜气量

iA O            CFM

1.76..................1.8钊

1.77......······，·1.849

1.78-‘········一 1.854

1.79.................. 1.859

1.80....·······，一 1.864

1.81-···..........1.869

1.82.................. 1.874

1.83.................. 1.879

1.84..................1.884

1.85...........··一 1.889

1.86-····。.........1.894

1.87·，·】............1.899

1.98 .................. 1.904

1.89 .................. 1,909

1.90 .................. 1.914

1.91·······.......1.919

1.92 .................. 1.924

1.93 .................. 1.928

1.94....·····.......1.933

1.950.··········一 1.938

1.96 ··............1.943

1.97-············，⋯1.9铭
1.98-············一 1.953

1.99 .................. 1.957

2.00 .................. 1.962

2.010.0 ·····，...1.967

2.02..................1.972

2.03 .................. 1.976

2以‘········，·，一 1.981

2.05...........0.....1.986

2肠·······..........1.991

2.07-·。······⋯ ⋯ 1.995

2.08-····..........2.aX】

2.09.。·····⋯⋯ 2.005

2.10--····..........2.009

2.11 .................. 2.014

2.12··。·。···.....2.019

2.13 ····，··.......2.023

524
530
536
542
549
555
56l
567
573
579
585
59]
朋
娜
朋
614
620
翩
632

58


