
发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-845

9.5.6 维修指南－车上

9.5.6.1 排放油和机油滤清器的拆卸

3599923

排放油和机油滤清器的拆卸

插图编号 部件名称

1

油底壳放油塞

告诫: 参见有关紧固件的告诫。
注意: 将接油盘放在下面。让机油完全排空。

2

机油滤清器

专用工具

EN-726-A机油滤清器扳手
关于当地同等工具，参见专用工具。

3 机油滤清器接头
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9-846 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

9.5.6.2 曲轴扭转减振器的拆卸

3600005

曲轴扭转减振器的拆卸

插图编号 部件名称

预备程序

1. 安装EN-51760固定工具，通过起动机齿圈锁止自动变速器挠性盘。

专用工具

EN-51760飞轮固定工具
关于当地同等工具，参见专用工具。

1 曲轴扭转减振器螺栓

2

曲轴扭转减振器

程序

1. 将EN-44226-5保护装置安装到曲轴上。
2. 将EN-44226-1固定架和EN-44226-2拆卸垫板和拆卸螺栓安装到扭转减振器上。
3. 固定住EN-44226-2拆卸垫板并转动拆卸螺钉以拆下扭转减振器。

专用工具

• EN-44226曲轴扭转减振器拆卸工具
• EN-44226-5曲轴保护装置
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-847

9.5.6.3 自动变速器挠性盘的拆卸

3599936

自动变速器挠性盘的拆卸

插图编号 部件名称

预备程序

安装EN-51760固定工具，通过起动机齿圈锁止自动变速器挠性盘。

专用工具

EN-51760飞轮固定工具
关于当地同等工具，参见专用工具。

1
自动变速器挠性盘螺栓（数量：8）

注意: 报废螺栓。
2 自动变速器挠性盘

3
曲轴位置传感器磁阻环

告诫: 参见有关曲轴位置传感器磁阻环的告诫。
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9-848 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

9.5.6.4 涡轮增压器的拆卸

3599942

涡轮增压器的拆卸

插图编号 部件名称

1
曲轴箱强制通风接头螺栓

注意: 涡轮增压器处曲轴箱强制通风软管与曲轴箱强制通风软管接头之间的连接是永久性连接，不
能拆解。从涡轮增压器上断开带有曲轴箱强制通风软管的曲轴箱强制通风接头。

2 涡轮增压器冷却液回液管托架螺栓

3 涡轮增压器冷却液回液管总成

4
涡轮增压器冷却液供液管总成

注意: 松开螺栓并向下转动。

5
涡轮增压器管接头

注意: 接头拆下后需报废。
6 涡轮增压器供油管卡夹

7 涡轮增压器供油管总成
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-849

涡轮增压器的拆卸 (续)

插图编号 部件名称

8
涡轮增压器管接头

注意: 接头拆下后需报废。
9 涡轮增压器回油管螺栓 - 法兰至缸体（数量：2）

10 涡轮增压器回油管螺栓 - 法兰至涡轮增压器（数量：2）

11 涡轮增压器回油管总成

12 涡轮增压器螺母（数量：4）

13 涡轮增压器

14 涡轮增压器隔热罩

9.5.6.5 发动机机油冷却器的拆卸

3599943
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9-850 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

发动机机油冷却器的拆卸

插图编号 部件名称

1 发动机机油冷却器总成螺栓（数量：2）

2 发动机机油冷却器总成螺栓（数量：2）

3 发动机机油冷却器总成

4 发动机机油冷却器衬垫

9.5.6.6 水泵的拆卸（LFV）

3599947

水泵的拆卸（LFV）

插图编号 部件名称

1 热旁通阀管总成螺栓（数量：1）

2 热旁通阀管总成螺栓（数量：2）

3 热旁通阀管总成

4 热旁通阀管衬垫
ww
w.
ca
r6
0.c
om



发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-851

水泵的拆卸（LFV） (续)

插图编号 部件名称

5 水泵总成螺栓（数量：2）

6 水泵总成

7 水泵壳体衬垫
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9-852 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

9.5.6.7 水泵的拆卸（L3G）

3682741

水泵的拆卸（L3G）

插图编号 部件名称

1 热旁通阀管总成螺栓（数量：1）

2 热旁通阀管总成螺栓（数量：2）

3 热旁通阀管总成

4 热旁通阀管衬垫

5 水泵总成螺栓（数量：3）

6 水泵总成

7 水泵壳体衬垫
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-853

9.5.6.8 节气门体总成的拆卸（LFV）

3599951

节气门体总成的拆卸（LFV）

插图编号 部件名称

1 节气门体总成螺栓（数量：4）

2 节气门体总成

3 节气门体衬垫
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9-854 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

9.5.6.9 节气门体总成的拆卸（L3G）

3682742

节气门体总成的拆卸（L3G）

插图编号 部件名称

1 节气门体总成螺栓（数量：4）

2 节气门体总成

3 节气门体衬垫
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-855

9.5.6.10 进气歧管的拆卸（LFV）

3599952

进气歧管的拆卸（LFV）

插图编号 部件名称

1

进气歧管总成螺栓（数量：5）

注意: 螺栓固定件能够将螺栓保持在总成上的适当位置。如果将螺栓从总成上拆下，则2个短
螺栓将从下部位置脱出。

程序

松开螺栓，直到从安装位置松开。

2 进气歧管总成

3 进气歧管衬垫
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9-856 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

9.5.6.11 进气歧管的拆卸（L3G）

3682745

进气歧管的拆卸（L3G）

插图编号 部件名称

1

进气歧管总成螺栓（数量：5）

注意: 螺栓固定件能够将螺栓保持在总成上的适当位置。

程序

松开螺栓，直到从安装位置松开。

2 进气歧管总成

3 进气歧管衬垫
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-857

9.5.6.12 燃油喷射泵的拆卸

3599965

燃油喷射泵的拆卸

插图编号 部件名称

1 燃油供油中间管总成螺栓（数量：1）

2 燃油供油中间管总成

3
燃油泵隔振垫

注意: 如果抗噪泡沫部件暴露于汽车流体中并吸收了流体，则更换该泡沫部件。
4 燃油泵总成螺栓（数量：2）

5 燃油泵总成

6 气门挺柱随动导管
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9-858 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

9.5.6.13 发动机提升和盖板托架的拆卸

3599976

发动机提升和盖板托架的拆卸

插图编号 部件名称

1 发动机提升托架螺栓（数量：2）

2 发动机后提升托架

3 发动机提升托架螺栓（数量：2）

4 发动机后提升托架

5 发动机提升托架螺栓（数量：2）

6 发动机前提升托架
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-859

9.5.6.14 出水口的拆卸

3599981

出水口的拆卸

插图编号 部件名称

1 出水口总成螺栓（数量：2）

2 出水口总成

3 出水口衬垫
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9-860 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

9.5.6.15 真空泵的拆卸

3599987

真空泵的拆卸

插图编号 部件名称

1 真空泵总成螺栓（数量：3）

2 真空泵总成

3 真空泵衬垫
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-861

9.5.6.16 点火线圈的拆卸

3599992

点火线圈的拆卸

插图编号 部件名称

1 点火线圈总成（数量：4）

9.5.6.17 燃油导轨和喷油器的拆卸（非涡
轮增压器）

专用工具

• EN-51146燃油喷射器拆卸/安装组件
• EN-51146-100燃油喷射器拆卸垫板

• EN-51146-150燃油喷射器拆卸适配器
关于当地同等工具，参见专用工具。
警告: 参见有关汽油/汽油蒸汽的警告。

警告: 参见有关安全眼镜和燃油的警告。

注意: 检修燃油导轨和燃油喷射器时，保持工作台清
洁。注意避免喷射器密封件受到污染。
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9-862 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

3716942

注意: 仅拆下一个燃油喷射器螺钉（2）进行长度检
查。
1. 务必对非涡轮增压器应用使用EN-51146-150燃

油喷射器拆卸适配器（1）。将EN-51146-150
适配器（1）的长度（a）与燃油喷射器螺钉
（2）的长度进行比较。如果长度不匹配，则参
见“涡轮增压器”程序。

2966367

2. 将EN-51146-150适配器（2）安装到
EN-51146-1-1支架（1）上，并紧固至7牛米
（62英寸磅力）。

3709755

注意: 不可同时松开或拆下一个燃油喷射器的两个燃
油喷射器螺钉。在拆下剩余的外部燃油喷射器螺钉之
前，确保EN-51146-150适配器和EN-51146-1-1支架正
确安装在内部燃油喷射器螺钉位置。确保螺钉不会
掉入气缸盖槽中。
3. 拆下内部燃油喷射器螺钉（1）。
4. 安装一个EN-51146-150适配器和EN-51146-1-1

支架（2），并紧固至5牛米（44英寸磅力）。

3709757

5. 拆下外部燃油喷射器螺钉（1）。
6. 安装第二个EN-51146-150适配器和EN-51146-1-1

支架（2），并紧固至5牛米（44英寸磅力）。
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-863

3709759

7. 采用相同的程序，安装各燃油喷射器的剩
余EN-51146-150适配器和EN-51146-1-1支架
（1），并紧固至5牛米（44英寸磅力）。

3709760

注意: 燃油导轨螺栓可留在燃油导轨总成上的解耦
组件和固定件上。
8. 将4个上部燃油导轨总成螺栓（1）完全从气缸

盖上松开，但不拆下螺栓。
9. 将4个下部燃油导轨总成螺栓（2）完全从气缸

盖上松开，但不拆下螺栓。

3709761

10. 使用8个板螺栓（3）将EN-51146-100板（2）
安装到EN-51146-1-1支架（1）上。用扳手固定
住各支架，同时紧固螺栓。

11. 使用上部孔将EN-51146-1-3惯性锤（4）安装到
EN-51146-100板（2）上。

3709762

注意: 燃油喷射器在气缸孔中的对准情况对于燃油喷
射系统的功能来说至关重要。在各惯性锤上使用均衡的
力，确保燃油喷射器在拆卸时不会在喷射器孔中倾斜。
12. 使用EN-51146-1-3惯性锤（1, 2），开始时在

两个锤上施加少量均衡作用力来拆卸燃油喷射
器。观察燃油喷射器的对准情况，必要时分配
锤上的作用力。

注意: 拆下燃油导轨和喷射器总成后，将总成放置在
干净的工作台上，燃油喷射器在上面。不允许将总成
的重量压在燃油喷射器上。
13. 使用EN-51146拆卸工具完成燃油导轨和喷射器

总成的拆卸。然后将惯性锤从板上拆下。
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9-864 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

14. 将EN-51146-2-5校准工具安装到燃油喷射器喷
嘴上，以保护喷射器。

15. 盖住气缸盖上的燃油喷射器孔，防止污染。

9.5.6.18 燃油导轨和喷油器的拆卸（涡
轮增压器）

专用工具

• EN-51146燃油喷射器拆卸/安装组件
• EN-51146-100燃油喷射器拆卸垫板

关于当地同等工具，参见专用工具。
警告: 参见有关汽油/汽油蒸汽的警告。

警告: 参见有关安全眼镜和燃油的警告。

注意: 检修燃油导轨和燃油喷射器时，保持工作台清
洁。注意避免喷射器密封件受到污染。

3716947

注意: 仅拆下一个燃油喷射器螺钉（2）进行长度检
查。
1. 务必对配备涡轮增压器的应用使用EN-51146-1-6

拆卸螺钉（1）。将EN-51146-1-6拆卸螺钉
（1）的长度（a）与燃油喷射器螺钉（2）的
长度进行比较。如果长度不匹配，则参见“非
涡轮增压器”程序。

2966367

2. 将EN-51146-1-6拆卸螺钉（2）安装到
EN-51146-1-1支架（1）上，并紧固至7牛米
（62英寸磅力）。

3709755

注意: 不可同时松开或拆下一个燃油喷射器的两个燃
油喷射器螺钉。在拆下剩余的外部燃油喷射器螺钉之
前，确保EN-51146-1-6拆卸螺钉和EN-51146-1-1支架
正确安装在内部燃油喷射器螺钉位置。确保螺钉不会
掉入气缸盖槽中。
3. 拆下内部燃油喷射器螺钉（1）。
4. 安装一个EN-51146-1-6拆卸螺钉和EN-51146-1-1

支架（2），并紧固至5牛米（44英寸磅力）。
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-865

3709757

5. 拆下外部燃油喷射器螺钉（1）。
6. 安装第二个EN-51146-1-6拆卸螺钉和

EN-51146-1-1支架（2），并紧固至5牛米（44
英寸磅力）。

3709759

7. 采用相同的程序，安装各燃油喷射器的剩余
EN-51146-1-6拆卸螺钉和EN-51146-1-1支架
（1），并紧固至5牛米（44英寸磅力）。

3709760

注意: 燃油导轨螺栓可留在燃油导轨总成上的解耦
组件和固定件上。
8. 将4个上部燃油导轨总成螺栓（1）完全从气缸

盖上松开，但不拆下螺栓。
9. 将4个下部燃油导轨总成螺栓（2）完全从气缸

盖上松开，但不拆下螺栓。

3709761

10. 使用8个板螺栓（3）将EN-51146-100板（2）
安装到EN-51146-1-1支架（1）上。用扳手固定
住各支架，同时紧固螺栓。

11. 使用上部孔将EN-51146-1-3惯性锤（4）安装到
EN-51146-100板（2）上。
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9-866 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

3709762

注意: 燃油喷射器在气缸孔中的对准情况对于燃油喷
射系统的功能来说至关重要。在各惯性锤上使用均衡的
力，确保燃油喷射器在拆卸时不会在喷射器孔中倾斜。
12. 使用EN-51146-1-3惯性锤（1, 2），开始时在

两个锤上施加少量均衡作用力来拆卸燃油喷射
器。观察燃油喷射器的对准情况，必要时分配
锤上的作用力。

注意: 拆下燃油导轨和喷射器总成后，将总成放置在
干净的工作台上，燃油喷射器在上面。不允许将总成
的重量压在燃油喷射器上。
13. 使用EN-51146拆卸工具完成燃油导轨和喷射器

总成的拆卸。然后将惯性锤从板上拆下。
14. 将EN-51146-2-5校准工具安装到燃油喷射器喷

嘴上，以保护喷射器。
15. 盖住气缸盖上的燃油喷射器孔，防止污染。
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-867

9.5.6.19 凸轮轴盖的拆卸（LFV）

凸轮轴盖和衬垫的拆卸

3599998

凸轮轴盖和衬垫的拆卸

插图编号 部件名称

1 机油尺

2 凸轮轴盖双头螺栓（数量：2）

3 凸轮轴盖螺栓（数量：18）

4 凸轮轴盖总成

5 凸轮轴盖衬垫
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9-868 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

凸轮轴盖部件的拆卸

3600002

凸轮轴盖部件的拆卸

插图编号 部件名称

1
带曲轴箱强制通风阀总成的曲轴箱强制通风管总成

注意: 仅在检查发现需要进行更换时拆下该部件。拆卸时曲轴箱强制通风阀会损坏，必须进行更换。
2 曲轴箱强制通风管总成

3 凸轮轴位置传感器螺栓

4 进气凸轮轴位置传感器

5 曲轴箱强制通风阀总成螺栓

6 曲轴箱强制通风阀总成

7 凸轮轴位置传感器螺栓

8 排气凸轮轴位置传感器
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-869

凸轮轴盖部件的拆卸 (续)

插图编号 部件名称

9

真空泵密封件

专用工具

EN-51096密封件拆卸工具
关于当地同等工具，参见专用工具。

10 凸轮轴盖定位销

11 凸轮轴位置执行器电磁阀螺栓

12 凸轮轴位置执行器电磁阀 - 排气

13 凸轮轴位置执行器电磁阀螺栓

14 凸轮轴位置执行器电磁阀 - 进气

15 曲轴箱强制通风阀总成螺栓

16 曲轴箱强制通风阀总成
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9-870 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

9.5.6.20 凸轮轴盖的拆卸（L3G）

凸轮轴盖和衬垫的拆卸

3682750

凸轮轴盖和衬垫的拆卸

插图编号 部件名称

1 机油尺

2 凸轮轴盖双头螺栓（数量：2）

3 凸轮轴盖螺栓（数量：18）

4 凸轮轴盖总成

5 凸轮轴盖衬垫
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-871

凸轮轴盖部件的拆卸

3682755

凸轮轴盖部件的拆卸

插图编号 部件名称

1 曲轴箱强制通风管总成

2 凸轮轴位置传感器螺栓

3 进气凸轮轴位置传感器

4 曲轴箱强制通风阀总成螺栓

5 曲轴箱强制通风阀总成

6 凸轮轴位置传感器螺栓

7 排气凸轮轴位置传感器

8

真空泵密封件

专用工具

EN-51096密封件拆卸工具
关于当地同等工具，参见专用工具。
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9-872 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

凸轮轴盖部件的拆卸 (续)

插图编号 部件名称

9 凸轮轴盖定位销

10 凸轮轴位置执行器电磁阀螺栓

11 凸轮轴位置执行器电磁阀 - 排气

12 凸轮轴位置执行器电磁阀螺栓

13 凸轮轴位置执行器电磁阀 - 进气

14 曲轴箱强制通风阀总成螺栓

15 曲轴箱强制通风阀总成

9.5.6.21 油底壳的拆卸

3600006
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-873

油底壳的拆卸

插图编号 部件名称

1 下油底壳螺栓（数量：12）

2

下油底壳

程序

断开机油泵控制阀连接器。

3 油底壳螺栓（数量：2）

4 油底壳螺栓（数量：12）

5 油底壳螺栓（数量：2）

6 线束连接器螺栓

7 线束连接器

8 上油底壳总成

9.5.6.22 发动机前盖的拆卸
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9-874 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

发动机前盖的拆卸

插图编号 部件名称

1 发动机前盖螺栓（数量：1）

2 发动机前盖螺栓（数量：1）

3 发动机前盖螺栓（数量：11）

4 发动机前盖双头螺栓（数量：1）

5

发动机前盖

程序

将撬点布置在发动机前盖上，将盖从发动机气缸体上松开。

6

曲轴前油封

程序

报废密封件。

专用工具

EN-51096曲轴密封件拆卸工具
关于当地同等工具，参见专用工具。

7 发动机前盖孔塞
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-875

9.5.6.23 凸轮轴正时链条的拆卸

3600018

凸轮轴正时链条的拆卸

插图编号 部件名称

1 正时链条导板螺栓（数量：2）

2 正时链条导板 - 至气缸盖

3 正时链条张紧器螺栓（数量：2）

4 正时链条张紧器总成

5 正时链条张紧器衬垫

6 正时链条张紧器蹄片螺栓（数量：1）

7 正时链条张紧器蹄片总成

8 正时链条导板螺栓（数量：3）

9 正时链条导板 - 排气侧

10 正时链条

11 正时链条机油喷嘴
ww
w.
ca
r6
0.c
om



9-876 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

9.5.6.24 进气和排气凸轮轴、轴承盖和
间隙调节器的拆卸

凸轮轴执行器的拆卸

3600040

凸轮轴执行器的拆卸

插图编号 部件名称

预备程序

安装EN-51367凸轮轴锁止工具。

专用工具

EN-51367凸轮轴锁止工具
关于当地同等工具，参见专用工具。

1
凸轮轴位置执行器螺栓

注意: 报废螺栓。
2 凸轮轴位置执行器 - 进气 ww
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-877

凸轮轴执行器的拆卸 (续)

插图编号 部件名称

3
凸轮轴位置执行器螺栓

注意: 报废螺栓。
4 凸轮轴位置执行器 - 排气

凸轮轴轴承和凸轮轴的拆卸

3600041
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9-878 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

凸轮轴轴承和凸轮轴的拆卸

插图编号 部件名称

预备程序

注意: 许多发动机内部部件在其摩擦面的磨损形式各有不同。
1. 部件必须分离、标记或有序安排，以确保装回其原始位置。应采取预防措施以避免部件换位。
2. 部件拆下后应立即贴上标签或做好标记。必要时注明位置、方向或方位。

1

凸轮轴轴承盖螺栓 - 进气侧（数量：12）

程序

将各螺栓松开½转，以减小弹簧压力。

2 进气凸轮轴轴承前盖

3
凸轮轴轴承盖 - 进气侧（数量：4）

注意: 观察轴承盖上的标记。标记每个轴承盖，以区分其位置。
4 凸轮轴轴承后盖 - 进气侧

5 进气凸轮轴总成

6

凸轮轴轴承盖螺栓 - 排气侧（数量：12）

程序

将各螺栓松开½转，以减小弹簧压力。

7 排气凸轮轴轴承前盖

8 凸轮轴轴承盖 - 排气侧（数量：5）

注意: 观察轴承盖上的标记。标记每个轴承盖，以区分其位置。
9 排气凸轮轴总成
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-879

气门摇臂和间隙调节器的拆卸

3600042

气门摇臂和间隙调节器的拆卸

插图编号 部件名称

预备程序

注意: 许多发动机内部部件在其摩擦面的磨损形式各有不同。
1. 部件必须分离、标记或有序安排，以确保装回其原始位置。应采取预防措施以避免部件换位。
2. 部件拆下后应立即贴上标签或做好标记。必要时注明位置、方向或方位。

1 液压气门间隙调节器臂总成

2 液压气门间隙调节器总成
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9-880 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

9.5.6.25 气缸盖的拆卸

3600044

气缸盖的拆卸

插图编号 部件名称

1

气缸盖螺栓（数量：10）

程序

按顺序拆下螺栓。报废螺栓。

2 气缸盖总成

3 气缸盖衬垫
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-881

9.5.6.26 机油泵传动链条和机油泵的拆卸

机油泵传动链条和曲轴链轮的拆卸

3600046

机油泵传动链条和曲轴链轮的拆卸

插图编号 部件名称

1 机油泵传动链条张紧器螺栓

2 机油泵传动链条紧固件

3

机油泵传动链条

程序

松开机油泵总成螺栓，倾斜机油泵总成，以便拆下传动链条。

4 曲轴扭转减振器锁片

5 曲轴链轮
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9-882 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

机油泵总成的拆卸

3600049

机油泵总成的拆卸

插图编号 部件名称

1 机油泵流量控制电磁阀固定件

2 机油泵流量控制电磁阀

3 机油泵总成螺栓（数量：4）

4 机油泵总成

5 机油泵衬垫

6 机油泵衬垫
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-883

9.5.6.27 曲轴机油导流板的拆卸

3687284

曲轴机油导流板的拆卸

插图编号 部件名称

1 曲轴箱强制通风油分离器排放管螺栓

2 曲轴箱强制通风油分离器排放管

3 曲轴机油导流板螺栓（数量：3）

4 曲轴机油导流板
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9-884 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

9.5.6.28 下部曲轴箱的拆卸

3600050

下部曲轴箱的拆卸

插图编号 部件名称

1 下部曲轴箱周围螺栓（数量：13）

2

下部曲轴箱螺栓（数量：10）

程序

按顺序拆下螺栓。报废螺栓。

3 下曲轴箱
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-885

9.5.6.29 活塞、连杆和轴承的拆卸

3600051
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9-886 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

活塞、连杆和轴承的拆卸

插图编号 部件名称

预备程序

注意: 许多发动机内部部件在其摩擦面的磨损形式各有不同。
1. 部件必须分离、标记或有序安排，以确保装回其原始位置。应采取预防措施以避免部件换位。
2. 部件拆下后应立即贴上标签或做好标记。必要时注明位置、方向或方位。
3. 拆下连杆之前，按以下程序检查连杆侧隙：

3.1. 使用无弹力锤或木锤将连杆敲到曲轴轴颈的一端。
3.2. 使用测隙规，测量曲轴配重和连杆之间的间隙。
3.3. 连杆侧隙不得超过规定值。参见发动机机械系统规格（LFV）、发动机机械系统规格（L3G）
3.4. 如果轴向间隙超过了规定范围，测量连杆曲柄销端的宽度。参见活塞、连杆和轴承的清洁与检查。
3.5. 如果连杆宽度大大小于规定宽度，且连杆侧面出现严重磨损，则更换连杆。
3.6. 如果连杆宽度在规格范围内，而曲轴轴颈上有过度划伤，则更换曲轴。

注意: 指示活塞正确方位的箭头/圆点位于活塞顶部。
4. 用标记笔在每个活塞表面标记号码。沿着活塞中心线朝发动机前部方向画一个箭头。

告诫: 切勿使用压印、冲印或其他可能使连杆或连杆盖变形或受应力的方法。连杆变形或受应力可能导致发动机严重损坏。

5. 用划线器、油性笔或永久标记笔将气缸编号标注到连杆和连杆盖上。

1

连杆螺栓（数量：8）

告诫: 粉末冶金连杆的连杆螺栓在紧固时会变形。如果连杆螺栓被松开或拆下，则必须更换连杆螺
栓。如不更换连杆螺栓，将不能紧固至正确的夹紧力，并可能导致发动机严重损坏。
程序

重新安装时不可使用这些螺栓。可以将这些螺栓用于保持部件连接在一起，并用于检查和规格测量。

2

连杆总成（数量：4）

注意: 连杆盖必须对应原来的连杆。必须将连杆盖定位到其原安装位置。

程序

在连杆一侧用直线做上标记，使直线穿过连杆和连杆盖的接口。使用该直线来确保将连杆盖和连杆重新安装
到相同的位置。

3
连杆轴承（数量：4）

注意: 如果连杆轴承在运行的发动机上使用过，则重新装配时必须换上新的连杆轴承。

4
连杆轴承（数量：4）

注意: 如果连杆轴承在运行的发动机上使用过，则重新装配时必须换上新的连杆轴承。

5

连杆总成（数量：4）

注意: 连接有活塞总成。

程序

使用EN-51454导销，将连杆和活塞总成推过气缸顶部。不得刮伤曲轴轴颈或气缸壁，而且在拆下连杆和活
塞总成时不得损坏机油喷嘴。

专用工具

EN-51454连杆导销
关于当地同等工具，参见专用工具。
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-887

9.5.6.30 曲轴和轴承的拆卸

3600052

曲轴和轴承的拆卸

插图编号 部件名称

1 曲轴下轴承（数量：5）

2 曲轴总成

3 曲轴后油封

4 曲轴上轴承（数量：4）

5 曲轴止推上轴承
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9-888 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

9.5.6.31 气缸盖的拆解

进气门和排气门的拆卸

3600054
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-889

进气门和排气门的拆卸

插图编号 部件名称

预备程序

注意: 许多发动机内部部件在其摩擦面的磨损形式各有不同。
1. 部件必须分离、标记或有序安排，以确保装回其原始位置。应采取预防措施以避免部件换位。
2. 部件拆下后应立即贴上标签或做好标记。必要时注明位置、方向或方位。

1

气门杆锁片 - 进气、排气（数量：32）

警告: 被压缩的气门弹簧对气门弹簧压缩机具有很大的张力。没有用气门弹簧压缩工具正确压缩或
从气门弹簧压缩工具正确释放的气门弹簧可能会在强力作用下从气门弹簧压缩工具弹出。在用气门弹
簧压缩工具压缩或释放气门弹簧时以及在拆卸或安装气门杆键时要小心。操作不慎会导致人身伤害。

程序

1. 使用EN-8062压缩工具和EN-43963压缩工具适配器压缩气门弹簧。
2. 拆下气门杆锁片。

专用工具

• EN-8062气门弹簧压缩工具
• EN-43963气门弹簧压缩工具 - 车下适配器
• EN-50717压缩工具适配器
关于当地同等工具，参见专用工具。

2

气门弹簧固定件（数量：16）

程序

1. 从气门弹簧总成上缓慢地松开EN-8062压缩工具和EN-43963压缩工具适配器。
2. 拆下气门弹簧固定件。

3 气门弹簧（数量：16）

4

气门杆油封（数量：16）

程序

使用EN-46116拆卸工具拆下密封件。报废所有使用过的密封件，更换新密封件。

专用工具

EN-46116气门密封件拆卸工具
关于当地同等工具，参见专用工具。

5 排气阀（数量：8）

6 进气阀（数量：8）
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9-890 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

气缸盖机油油道孔塞、涡轮增压器双头螺栓、火花塞和发动机机油歧管单向阀的拆卸

3600056
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-891

气缸盖机油油道孔塞、涡轮增压器双头螺栓、火花塞和发动机机油歧管单向阀的拆卸

插图编号 部件名称

1

发动机机油歧管单向阀（数量：2）

程序

1. 检查供油单向阀。必须更换损坏、阻塞或堵塞的单向阀。如果单向阀良好，则忽略剩余更换单向阀的
详细步骤。

2. 将一个冲子或冲头插入单向阀中。适度用力，使冲子进入单向阀内，并拆下阀的上部。
3. 从单向阀内侧拆下单向球和单向球弹簧。
4. 使用EN-46122-3钻头，在钻头上放置胶带，作为深度规使用，钻剩余的单向阀套至深度约19毫米（0.75

英寸）（a）。不必或不需要完全钻透单向阀底部。
5. 使用润滑剂润滑EN-46122-4丝锥。攻丝气缸盖剩下的单向阀部分。尽可能攻丝深，直至盖内凸舌底部

露出。
6. 装配EN-46122-2螺栓、螺母、垫圈和护圈。将内径稍大的护圈朝下安装到气缸盖。
7. 用手将螺栓完全拧入螺纹单向阀套，然后抵住垫圈轻微紧固螺母。
8. 用一个扳手固定住螺栓，使用另一个扳手紧固螺母直至将单向阀套从气缸盖上拆下。
9. 彻底清洁单向阀孔和相关通道，以清除所有钻削切屑或其他碎屑。

专用工具

EN-46122凸轮轴位置执行器单向球阀拆卸/安装工具
关于当地同等工具，参见专用工具。

2 气缸盖塞（数量：4）

3 火花塞（数量：4）

4 气缸盖塞

5 气缸盖机油道塞（数量：4）

6 双头螺栓 - 气缸盖至涡轮增压器（数量：4）

7 气缸盖机油限流塞

8 带垫圈的气缸盖塞

9.5.6.32 气缸盖的清洁与检查

专用工具

• EN-22738-B气门弹簧测试仪
• EN-28410衬垫拆卸工具
• GE-7872磁性座千分表
• GE 8358除碳刷

关于当地同等工具，参见专用工具。

气门的清洁与检查

2371863

注意: 切勿对气门杆的任何部分使用钢丝刷。
注意: 切勿研磨或修整进气门。如果进气门超出了规
格范围，则更换该气门。
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9-892 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

1. 清除气门上的碳、机油和清漆。使用软毛钢丝
刷清除气门头上的所有积碳。通过浸泡在零件
浸泡溶剂或同等溶剂中可以去除清漆。参见粘
合剂、油液、润滑剂和密封胶。

2. 清洁气门导管。
3. 检查气门杆是否有点蚀或磨损（4）。
4. 检查气门锁片槽是否碎裂或磨损（5）。如果

有缺口或磨损，则更换气门。
5. 检查气门锥面是否有烧伤或开裂（1）。如果部

件断裂，则检查相应活塞和气缸盖区域是否有
损坏。

6. 检查气门杆是否有毛刺和划痕。可以使用油磨
石去除毛刺和小划痕。

7. 使用V形块检查气门杆的直线度（3）以及气
门头是否弯曲或变形。必须更换弯曲或变形的
气门。

8. 清除气门工作面上的沉积物。检查气门工作面
是否有凹槽。

9. 如果气门锥面有沟痕，更换气门。不能对气门
锥面进行机加工。如果已磨损或损坏，必须更
换气门。

10. 如果气门头外径和倒角（2）磨损或超出规格，
则更换气门。参见气门和气门座的修磨。

11. 气门可以轻松搭接到气门座上。
12. 如果气门杆顶端（6）磨损，则更换气门。
13. 如果不存在明显的磨损、点蚀、沟痕或变形，

则执行气门测量和修整程序，以确认气门规
格。参见气门和气门座的修磨。

气门导管的测量

156172

1. 测量气门杆（1）至导管（2）的间隙。气门杆
至导管间隙过大可能导致过量的机油消耗并可

能导致气门断裂。间隙不足，会导致噪声和气
门卡滞，并会影响发动机总成工作的平稳性。

2. 将GE-7872指示仪夹紧到气缸盖上的凸轮轴盖
导轨处。

3. 确定千分表的位置，以便当气门杆侧向移动时
（与气缸盖成交叉方向），使千分表杆直接移
动。刻度盘指示器杆必须接触到靠近气门导管
上方的气门杆。

4. 将气门头从气门座下降约0.064毫米（0.0025英
寸）。

5. 在侧向移动气门杆时略加压力，以获得间隙的
读数。有关正确的间隙请参见发动机机械系统
规格（LFV）、发动机机械系统规格（L3G）。

注意: 气门导管底部10毫米（0.390英寸）处的磨损并
不影响正常工作。
6. 如果气门间隙大于规格，并且新的标准直径的气

门杆也不能使间隙处于规格内，则更换气缸盖。

气门弹簧的清洁与检查

1. 在溶剂中清洗气门弹簧。
警告: 参见有关安全眼镜的警告。

2. 使用压缩空气干燥气门弹簧。
3. 检查气门弹簧的簧圈或簧圈端部是否断裂。

1210909

4. 使用EN-22738-B测试仪测量气门弹簧张力。参
见发动机机械系统规格（LFV）、发动机机械
系统规格（L3G）

5. 若发现气门弹簧负载过低，更换气门弹簧。不得
使用垫片增加弹簧负载。使用垫片会造成气门弹
簧在凸轮轴凸角达到最高升程之前降到最低点。
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-893

气门摇臂的清洁与检查

483134

1. 检查凸轮轴随动件滚子（1）是否存在以下状
况：
• 磨平点
• 过度划伤和点蚀
• 确保滚子可自由转动

2. 检查凸轮轴随动件的气门杆顶端连接部位
（2）。

3. 检查凸轮轴随动件的固定式液压间隙调节器
（SHLA）枢轴部位（3）。

4. 必要时更换凸轮轴随动件。

气缸盖和衬垫表面的清洁与检查

1. 检查气缸盖衬垫和配合面是否泄漏、腐蚀或窜
气。如果衬垫已经失效，则根据以下故障来确
定原因：
1.1. 安装不正确
1.2. 气缸盖松动或翘曲
1.3. 定位销缺失、不在原处或未完全就位
1.4. 冷却液通道周围的密封区域腐蚀
1.5. 气缸盖螺栓孔有切屑或碎屑
1.6. 气缸体螺栓孔未钻孔或未攻丝至足够深度

3618267

2. 检查燃油喷射器孔，必要时进行清洁。参见燃
油喷射器和燃油喷射孔的清洁与检查。

3. 检查气缸盖衬垫表面。
• 如果仅在各燃烧室（1）周围4毫米（0.375

英寸）区域外有腐蚀，则气缸盖可重新使
用。

• 如果气门座之间的区域开裂（2），则更
换气缸盖。

• 如果在各燃烧室（3）周围4毫米（0.375英
寸）区域内有腐蚀，则更换气缸盖。

注意: 切勿在任何衬垫密封面上使用钢丝刷。
4. 清洁气缸盖。除去金属裸面上的所有清漆，烟

灰和碳。
5. 用EN-28410拆卸工具除去任何旧的螺纹密封

胶、衬垫材料或密封胶。
6. 用非腐蚀性溶剂清洁所有气缸盖表面。
7. 用压缩空气吹干所有的机油油道。
8. 用GE-8358刷子清除燃烧室中的所有积碳。
9. 将所有的碎屑或聚积物从挺柱凹座处清除。
10. 清洁气门导管。
11. 清洁螺纹孔。使用尼龙毛刷。
12. 清除螺塞孔上的残余密封胶。
13. 检查气缸盖是否有裂纹。检查气门座之间和排

气口。
注意: 切勿试图焊接气缸盖，将其更换。
14. 检查气缸盖顶面是否腐蚀、有沙眼和有窜气孔。
15. 检查所有螺纹孔是否损坏。螺纹可以用螺套修

复。
16. 检查密封面。
17. 检查气缸盖塞并确认油孔畅通且无碎屑。ww
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9-894 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

气缸盖顶面不平度的检查

3618268

1. 检查气缸盖顶面的不平度。参见发动机机械系统
规格（LFV）、发动机机械系统规格（L3G）。
如果气缸盖超出规格，则更换气缸盖。不要加
工气缸盖。

2. 确保气缸盖顶面干净且无衬垫材料。
3. 检查表面是否有任何可能对气缸盖衬垫的密封

性能造成影响的缺陷或划痕。
4. 将一把直尺对角放置在气缸盖顶面。
5. 用测隙规沿直尺在4个点测量直尺和气缸盖顶

面之间的间隙。
6. 如果翘曲小于0.05毫米（0.002英寸），则气缸

盖顶面不需要表面修整。
7. 如果翘曲在0.05-0.20毫米（0.002-0.008英寸）

之间，或出现可能妨碍气缸盖衬垫正常密封的
缺陷或擦伤，气缸盖顶面需要表面修整。最大
磨削量为0.25毫米（0.010英寸）。

8. 如果气缸盖顶面需要的磨削量超过0.25毫米
（0.010英寸），则必须更换气缸盖。

凸轮轴轴颈间隙

1. 将凸轮轴轴承盖安装到未装凸轮轴的气缸盖上。
告诫: 参见有关紧固件的告诫。
2. 安装凸轮轴盖螺栓并将其紧固至10牛米（89

英寸磅力）。
3. 使用内径千分尺测量凸轮轴轴承。
4. 用凸轮轴轴承直径减去凸轮轴轴颈直径。得

出运行间隙。如果运行间隙超过规定值并且凸

轮轴轴颈在规定值内，更换气缸盖。参见发动
机机械系统规格（LFV）、发动机机械系统规
格（L3G）

5. 完全测量时，拆下凸轮轴轴承盖。

凸轮轴轴颈的定位

1. 确保凸轮轴是可维修的。
2. 检查气缸盖凸轮轴轴承表面是否有可能对凸轮

轴正确间隙造成影响的任何缺陷或划痕。修复
小缺陷或划痕。

3. 将凸轮轴安装到气缸盖中。
4. 安装凸轮轴轴承盖。
5. 安装凸轮轴盖螺栓并将其紧固至10牛米（89

英寸磅力）。
6. 确保凸轮轴能够在气缸盖中自由旋转。如果凸

轮轴不能自由转动，更换气缸盖。

9.5.6.33 气门和气门座的修磨

气门的测量和修整概述

• 正确的气门维修对于发动机性能至关重要。因
此，必须遵守所有测量程序细节以识别不符合
规格的部件。

• 如果测量程序显示必须修整气门或气门座，在
修整后执行测量程序是至关重要的。

气门座宽度的测量程序

71387

1. 用适当的标尺测量气缸盖中的气门座宽度。
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-895

2189668

2. 测量气门长度（2）。使用卡尺（1）。参见
发动机机械系统规格（LFV）、发动机机械系
统规格（L3G）。

2189667

3. 测量气门杆直径（1）。使用千分尺（2）。
参见发动机机械系统规格（LFV）、发动机机
械系统规格（L3G）。

2371864

4. 使用适当的标尺测量气门锥面（1）上的气门座
宽度（b）。

注意: 气门座接触区域必须距离外径至少0.5毫米
（0.020英寸），即气门边缘（a）。如果接触区域距离
边缘太近，则必须修整气门座以使接触区域远离边缘。
5. 将测量值与发动机机械系统规格（LFV）、发动

机机械系统规格（L3G）所列的规格作比较。
6. 如果气门座宽度合格，按照“气门座圆度的测

量程序”检查气门座圆度。
7. 如果气门座宽度不合格，您必须使用“气门和

气门座修整程序”研磨气门座，以便使宽度恢
复到规格内。正确的气门座宽度对于提供正确
的气门散热量至关重要。

气门座圆度的测量程序

1. 将锥形导向杆安装到导管上，并将千分表连接
到导向杆上，用千分表测量气门座圆度。导向
杆安装到导管上时，导向杆应略微卡紧。

告诫: 必须使用尺寸正确的导向杆。切勿使用可调直
径的导向杆。可调式导向杆会损坏气门导管。
2. 将测量值与发动机机械系统规格（LFV）、发动

机机械系统规格（L3G）所列的规格作比较。
3. 如果气门座圆度超出规格，您必须使用“气门

和气门座修整程序”研磨气门和气门座。
4. 如使用的是新气门，气门座圆度必须在0.05毫

米（0.002英寸）内。
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9-896 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

气门头外径和倒角测量程序

2371865

1. 使用适当的标尺测量气门头外径和倒角（a）。
参见发动机机械系统规格（LFV）、发动机机
械系统规格（L3G）。

2. 如果气门头外径和倒角（a）在规格内，则使
用“气门对气门座的同心度测量程序”测试气
门（1）对气门座的同心度。在完成同心度测量
后，再次检查气门头外径和倒角以确定是否需
要执行气门座修整。

气门对气门座同心度的测量程序

注意：

• 检查气门至气门座的同心度，以确定气门和气
门座是否正确密封。

• 必须测量气门锥面和气门座以确保气门正常密
封。

2371866

1. 将蓝色染料（1）轻轻涂到气门锥面（3）上。
2. 将气门安装到气缸盖中。
3. 用足够的压力紧靠阀座转动阀，以磨掉染料。
4. 将气门从气缸盖上拆下。
5. 检查气门工作面。

• 如果气门锥面和气门杆是同心的，从而提
供正确的密封，则将产生围绕整个锥面的
连续磨痕（2）。

注意: 磨痕必须距离外径至少0.5毫米（0.020英寸），
即气门边缘（a）。如果染料磨去印痕离余量太近，必
须修整气门座以使接触面离开余量。
注意: 切勿研磨或修整进气门。如果进气门超出了规
格范围，则更换该气门。

• 如果工作面与杆不同心，则围绕气门工作
面所作的标记将不连续。应使用“气门和
气门座修整程序”修整气门锥面或更换气
门并且必须修整气门座。

气门和气门座的修整程序

2371868

注意：

• 如果气门座宽度、圆度或同心度超出规格，您
必须研磨气门座，以便确保适当的散热量并防
止气门座上形成积碳。

• 如果需要修整气门座，则必须修整气门锥面，
除非使用新的气门。

1. 磨削气门座表面（a）至正确的气门锥角规格
（2）。参见发动机机械系统规格（LFV）、发
动机机械系统规格（L3G）。

2. 磨削气门凸起表面至正确的气门锥角规格
（1），以使气门座表面（a）正确地定位在气
门上。参见发动机机械系统规格（LFV）、发
动机机械系统规格（L3G）。

3. 磨削气门凹陷表面至正确的气门锥角规格
（3），以缩小气门座表面宽度（a）。参见ww
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-897

发动机机械系统规格（LFV）、发动机机械系
统规格（L3G）。

注意: 切勿研磨或修整进气门。如果进气门座进行了
维修，则更换相应的进气门。
4. 如果进气门超出规格，则更换进气门。参见发

动机机械系统规格（LFV）、发动机机械系统规
格（L3G）。

5. 如果要使用原来的排气门，则将气门研磨至发
动机机械系统规格（LFV）、发动机机械系统
规格（L3G）中列出的规格。在研磨后，使用
“气门头外径和倒角测量程序”再次测量气门
头外径和倒角。如果排气门超出规格，则更换
排气门。新气门不需要研磨。

6. 在研磨气门和气门座时，磨掉尽可能少的材
料。切削气门座会导致气门弹簧压力的下降。

7. 将气门安装到气缸盖中。
• 如果您要使用经过表面修整的排气门，则

将气门叠放到带细磨剂的气门座中。表面
修整和气门座修整操作应使整修表面光滑
如新，因此需要进行最低限度的研磨。过
度研磨将使气门锥面出现沟痕，从而在热
态时无法实现良好的座合。

• 最终装配前，确保使用溶剂和压缩空气将气
门和气门座上任何剩下的研磨剂清除干净。

8. 在气缸盖中的气门座达到正确宽度后，必须按
照“气门杆高度的测量程序”重新测量气门杆
高度。

9. 如果气门杆高度符合规格，按照“气门对气门
座同心度的测量程序”测试气门座的同心度。

气门杆高度的测量程序

2371869

注意: 要确定气门杆高度尺寸，从气门弹簧座测量至
气门弹簧固定件。
1. 将气门（1）插入气缸盖（2）中的气门导管中。
2. 确保气门定位于气缸盖的气门座上。
3. 安装气门杆油封。
4. 安装气门弹簧座和气门杆锁片。
5. 测量气门密封件唇口至气门弹簧座底部之间的距

离（a）。参见发动机机械系统规格（LFV）、
发动机机械系统规格（L3G）。

6. 如果超过最大高度规格，应安装新气门并重新
测量气门杆高度。

告诫: 切勿研磨气门杆顶端。气门尖端进行了淬火处
理，磨削尖端将破坏淬火表面，从而造成永久性磨
损，并可能损坏发动机。
告诫: 切勿使用垫片来调节气门杆高度。如果使用垫
片，将使气门弹簧在凸轮轴凸角到达最大升程前就压
缩到底，可能损坏发动机。
7. 如果气门杆高度仍超过最大规格值，则必须更

换气缸盖。
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9-898 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

9.5.6.34 气缸盖的装配

气缸盖机油油道孔塞、涡轮增压器双头螺栓、火花塞和发动机机油歧管单向阀的安装

3605507

气缸盖机油油道孔塞、涡轮增压器双头螺栓、火花塞和发动机机油歧管单向阀的安装

插图编号 部件名称

预备程序

在安装之前，给所有螺塞涂上密封胶。参见粘合剂、油液、润滑剂和密封胶。

1

发动机机油歧管单向阀（数量：2）
1. 使用包含在EN-46122拆卸工具/安装工具内的润滑剂润滑新单向阀外侧。
2. 单向阀的单向球面端向下对准气缸盖，将新单向阀插入气缸盖内的单向阀孔中。
3. 将内径稍大的护圈朝下对准气缸盖，将EN-46122-2护圈置于新单向阀上。
4. 使用EN-46122-1拆装工具，轻轻地将新单向阀敲入合适位置，直至拆装工具抵住护圈的顶部而无法

继续前进。

专用工具

EN-46122凸轮轴位置执行器单向球阀拆卸/安装工具
关于当地同等工具，参见专用工具。
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-899

气缸盖机油油道孔塞、涡轮增压器双头螺栓、火花塞和发动机机油歧管单向阀的安
装 (续)

插图编号 部件名称

2

气缸盖塞（数量：4）

告诫: 参见有关部件紧固件紧固的告诫。

程序

安装新的气缸盖螺塞。
紧固

25牛米（18英尺磅力）

3

火花塞（数量：4）

告诫: 为了避免损坏，在将气缸盖安装到发动机上后，安装火花塞。
紧固

17牛米（13英尺磅力）

4

气缸盖塞

程序

安装新的气缸盖螺塞。
紧固

25牛米（18英尺磅力）

5

气缸盖机油限流塞（数量：1）

程序

安装新的气缸盖螺塞。

6

双头螺栓 - 气缸盖至涡轮增压器（数量：4）

告诫: 参见有关屈服力矩型紧固件的告诫。
紧固

10牛米（89英寸磅力）

7

气缸盖机油道塞（数量：4）

程序

安装新的气缸盖螺塞。

8

带垫圈的气缸盖塞

程序

安装新的气缸盖螺塞。
紧固

75牛米（55英尺磅力）
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9-900 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

进气门和排气门的安装

3600062

进气门和排气门的安装

插图编号 部件名称

预备程序

确保气门系部件被安装在其原始位置。

1
进气阀（数量：8）

注意: 使用发动机机油润滑气门导管和气门杆。

2
排气阀（数量：8）

注意: 使用发动机机油润滑气门导管和气门杆。
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-901

进气门和排气门的安装 (续)

插图编号 部件名称

3

气门杆油封（数量：16）

注意: 气门杆油封组件包含2种不同颜色的密封件，黑色和绿色。8个绿色密封件套件安装至排气门。

程序

1. 将气门杆油封安放到导管上。
注意: 在装配气缸盖时始终使用新油封。
2. 用EN-46116拆卸工具/安装工具安装新的气门杆油封。

注意: 安装过程中，只能在新气门杆油封与气门弹簧的接触部位施加作用力。
3. 使用EN-46116拆卸工具/安装工具按压并扭转气门杆油封将其装入气门导管，直到确定油封被锁定

在导管上。
4. 用清洁的发动机机油润滑气门杆和气门导管内径。参见粘合剂、油液、润滑剂和密封胶。

专用工具

EN-46116气门杆密封件拆卸工具/安装工具
关于当地同等工具，参见专用工具。

4 气门弹簧（数量：16）

5 气门弹簧固定件（数量：16）

6

气门杆锁片 - 进气、排气（数量：32）

程序

1. 使用EN-8062压缩工具和EN-43963压缩工具适配器压缩气门弹簧。
2. 安装气门杆锁片。
3. 缓慢释放张力。
4. 检查气门锁片是否正确就位。

专用工具

• EN-8062气门弹簧压缩工具
• EN-43963气门弹簧压缩工具 - 车下适配器
关于当地同等工具，参见专用工具。
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9-902 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

9.5.6.35 发动机气缸体的拆解（LFV）

上部发动机气缸体的拆解

3600279

上部发动机气缸体的拆解

插图编号 部件名称

1 变速器定位销（数量：2）

2 发动机气缸体孔塞

3 气缸盖定位销（数量：2）

4 发动机气缸体孔塞

5 爆震传感器

6 发动机机油压力传感器

7 气缸盖孔塞

8 下部曲轴箱定位销（数量：4）

9 活塞机油喷嘴（数量：4） ww
w.
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-903

下部曲轴箱的拆解

3600280

下部曲轴箱的拆解

插图编号 部件名称

1 曲轴位置传感器螺栓

2 曲轴位置传感器
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9-904 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

9.5.6.36 发动机气缸体的拆解（L3G）

上部发动机气缸体的拆解

3682757

上部发动机气缸体的拆解

插图编号 部件名称

1 变速器定位销（数量：2）

2 发动机气缸体孔塞

3 气缸盖定位销（数量：2）

4 一些机型的发动机气缸体孔塞

5 爆震传感器线束

6 爆震传感器螺栓

7 爆震传感器

8 发动机机油压力传感器

9 气缸盖孔塞

10 发动机气缸体孔塞
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-905

上部发动机气缸体的拆解 (续)

插图编号 部件名称

11 下部曲轴箱定位销（数量：4）

12 活塞机油喷嘴螺栓（数量：4）

13 活塞机油喷嘴（数量：4）

下部曲轴箱的拆解

3600280

下部曲轴箱的拆解

插图编号 部件名称

1 曲轴位置传感器螺栓

2 曲轴位置传感器

9.5.6.37 发动机气缸体的清洁与检查

专用工具

• EN-8087气缸规
• EN-28410衬垫拆卸工具

关于当地同等工具，参见专用工具。

清洁程序

1. 用EN-28410拆卸工具除去任何旧的螺纹密封
胶、衬垫材料或密封胶。

2. 使用溶剂清洁以下所有区域：
• 密封面
• 冷却液通道
• 机油油道
• 轴承轴颈

3. 使用溶剂清洁所有螺纹和通孔。
警告: 参见有关安全眼镜的警告。

4. 使用压缩空气干燥发动机气缸体。
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9-906 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

目视检查

3620962

1. 检查曲轴轴承轴颈是否损坏或存在轴承打滑现
象。曲轴轴承轴颈不可维修，如果曲轴轴承轴
颈损坏，必须更换气缸体总成。

2. 检查发动机气缸体的初级凸轮轴传动链条张紧
器安装表面上是否有可能对新的初级凸轮轴传
动链条张紧器衬垫的密封造成影响的毛刺或任
何缺陷。

3. 检查所有的密封面和配合面是否损坏，必要时
修理或更换气缸体总成。

4. 检查所有螺纹孔和穿通孔是否损坏或有过多碎
屑。

5. 检查螺栓是否损坏，如果损坏必须用新的螺栓
更换。

6. 检查气缸壁是否有裂纹或损坏。气缸套不能单
独维修，如果气缸损坏则必须更换气缸体总成。

7. 检查发动机气缸体是否有裂纹。切勿修理任何
裂纹。如果发现裂纹，必须更换气缸体总成。

8. 修理所有受损螺纹。参见“螺纹修理规格”和
“螺纹修理”。

测量气缸孔直径

4972

使用EN-8087量表测量距离气缸顶面37毫米（1.457
英寸）处的气缸孔直径。
将结果与发动机机械系统规格（LFV）、发动机机械
系统规格（L3G）作比较。如果气缸直径超过规格，
把气缸体加大尺寸0.25毫米（0.010英寸）。仅有一种
尺寸的超大活塞和环可用于维修。

测量气缸孔锥度

1. 垂直于曲轴中心线，在气缸体顶面下10毫米
（0.397英寸）处沿止推面测量气缸孔，并记
录测量结果。

2. 垂直于曲轴中心线，在气缸体顶面下100毫米
（3.976英寸）处沿止推面测量气缸孔，并记
录测量结果。

3. 计算2个测量值的差值。结果就是气缸锥度。
4. 将结果与发动机机械系统规格（LFV）、发动机

机械系统规格（L3G）作比较。如果气缸锥度
超过规格，把气缸体加大尺寸0.25毫米（0.010
英寸）。仅有一种尺寸的超大活塞和环可用于
维修。

测量气缸孔圆度

1. 在气缸体顶面以下10毫米（0.397英寸）处测量
止推和非止推气缸直径。记录测量值。

2. 计算2个测量值的差值。计算结果就是气缸上
端的圆度。

3. 在气缸体顶面以下100毫米（3.976英寸）处测
量止推和非止推气缸直径。记录测量值。

4. 计算2个测量值的差值。计算结果就是气缸下
端的圆度。

5. 将结果与发动机机械系统规格（LFV）、发动机
机械系统规格（L3G）作比较。如果气缸圆度
超过规格，把气缸体加大尺寸0.25毫米（0.010
英寸）。仅有一种尺寸的超大活塞和环可用于
维修。
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-907

气缸盖顶面不平度检查

3620965

1. 确保发动机气缸体顶面干净且无衬垫材料。
2. 检查表面是否有任何可能对气缸盖衬垫的密封

性能造成影响的缺陷或划痕。
3. 将一把直尺对角放置在气缸体顶面。
4. 用测隙规沿直尺在4个点测量直尺和气缸体顶

面之间的间隙。
5. 如果翘曲小于0.05毫米（0.002英寸），则气缸

体顶面不需要表面修整。
6. 如果翘曲在0.05-0.20毫米（0.002-0.008英寸）

之间，或出现可能妨碍气缸盖衬垫密封的缺陷
或擦伤，则气缸体顶面需要表面修整。

7. 如果需要表面修整，则最多可磨削0.25毫米
（0.010英寸）。

8. 如果气缸体顶面需要的磨削量超过0.25毫米
（0.010英寸），则必须更换气缸体。
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9-908 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

9.5.6.38 发动机气缸体的装配（LFV）

下部曲轴箱的装配

3600281

下部曲轴箱的装配

插图编号 部件名称

1 曲轴位置传感器

2

曲轴位置传感器螺栓

告诫: 参见有关紧固件的告诫。
紧固

10牛米（89英寸磅力）
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-909

上部发动机气缸体的装配

3600279

上部发动机气缸体的装配

插图编号 部件名称

预备程序

在安装之前，给所有螺塞涂上密封胶。参见粘合剂、油液、润滑剂和密封胶。

1 变速器定位销（数量：2）

2

发动机气缸体机油油道孔塞

告诫: 参见有关部件紧固件紧固的告诫。
紧固

50牛米（37英尺磅力）

3 气缸盖定位销（数量：2）

4
发动机冷却液加热器孔塞
紧固

60牛米（44英尺磅力）
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9-910 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

上部发动机气缸体的装配 (续)

插图编号 部件名称

5

爆震传感器

告诫: 参见有关紧固件的告诫。
紧固

25牛米（18英尺磅力）

6
发动机机油压力传感器
紧固

35牛米（29英尺磅力）

7 气缸盖孔塞（数量：2）

8 下部曲轴箱定位销（数量：4）

9
活塞机油喷嘴（数量：4）
紧固

10牛米（89英寸磅力）
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-911

9.5.6.39 发动机气缸体的装配（L3G）

下部曲轴箱的装配

3600281

下部曲轴箱的装配

插图编号 部件名称

1 曲轴位置传感器

2

曲轴位置传感器螺栓

告诫: 参见有关紧固件的告诫。
紧固

10牛米（89英寸磅力）
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9-912 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

上部发动机气缸体的装配

3682758

上部发动机气缸体的装配

插图编号 部件名称

预备程序

在安装之前，给所有螺塞涂上密封胶。参见粘合剂、油液、润滑剂和密封胶。

1 变速器定位销（数量：2）

2

发动机气缸体机油油道孔塞

告诫: 参见有关部件紧固件紧固的告诫。
紧固

50牛米（37英尺磅力）

3 气缸盖定位销（数量：2）

4
发动机冷却液加热器孔塞
紧固

60牛米（44英尺磅力）
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-913

上部发动机气缸体的装配 (续)

插图编号 部件名称

5 爆震传感器

6

爆震传感器螺栓

告诫: 参见有关紧固件的告诫。
紧固

25牛米（18英尺磅力）

7
发动机机油压力传感器
紧固

35牛米（29英尺磅力）

8 爆震传感器线束

9 气缸盖孔塞（数量：2）

10
发动机气缸体孔塞
紧固

65牛米（48英尺磅力）

11 下部曲轴箱定位销（数量：4）

12 活塞机油喷嘴（数量：4）

13
活塞机油喷嘴螺栓（数量：4）
紧固

10牛米（89英寸磅力）
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9-914 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

9.5.6.40 燃油喷射器和燃油喷射孔的清
洁与检查

3600295
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-915

燃油喷射器和燃油喷射孔的清洁与检查

插图编号 部件名称

预备程序

1. 使用EN-47909清洁套件清洁燃油喷射器孔。
注意: 不可将燃油导轨或喷射器浸入溶剂中。
2. 用溶剂清洗喷射器和燃油导轨外侧。

专用工具

EN-47909喷油器孔和套管清洁组件
关于当地同等工具，参见专用工具。

1

燃油导轨总成

注意: 除非需要更换燃油喷射器，否则不可拆下EN-51146拆卸工具。

程序

1. 检查燃油导轨和燃油口是否损坏、有碎屑或阻塞。
2. 检查燃油导轨安装区域是否损坏。
3. 检查燃油导轨安装螺栓是否损坏。
4. 检查燃油导轨供油接头上的螺纹是否损坏。
5. 检查燃油导轨压力传感器是否损坏。
6. 检查燃油喷射器的线束连接器是否损坏。
7. 检查燃油喷射器的喷嘴、公差环和密封件位置。

2

燃油喷射器燃烧密封件

注意: 报废密封件，并在安装时使用新密封件。

程序

1. 若有则拆下燃油喷射器喷嘴上的校准工具。
2. 拆下并报废燃油喷射器燃烧密封件。
3. 一旦拆下密封件，则重新检查各燃油喷射器喷嘴。
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9-916 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

9.5.6.41 活塞和连杆的拆解

3600296

活塞和连杆的拆解

插图编号 部件名称

预备程序

注意: 许多发动机内部部件在其摩擦面的磨损形式各有不同。
1. 部件必须分离、标记或有序安排，以确保装回其原始位置。应采取预防措施以避免部件换位。
2. 部件拆下后应立即贴上标签或做好标记。必要时注明位置、方向或方位。

1
活塞上压缩环

注意: 使用适当的工具扩张环。活塞环不可重复使用。
2 活塞下压缩环

3 活塞油环导轨

4 活塞油环垫片

5 活塞油环导轨 ww
w.
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-917

活塞和连杆的拆解 (续)

插图编号 部件名称

6

活塞销固定件

警告: 在拆卸卡环时要极其小心。务必戴上适合的护眼镜，防止人身伤害。

注意: 2个卡环将活塞销固定入位。确保活塞销未受损。切勿重复使用挡圈。

程序

使用EN-49941拆卸工具拆下活塞销挡圈。

专用工具

EN-49941活塞销挡圈拆卸工具和安装工具
关于当地同等工具，参见专用工具。

7 活塞销

8
活塞

注意: 指示活塞正确方位的箭头/圆点位于活塞顶部。

9
连杆

注意: 连杆上凸起部分等特征可以帮助识别相对于发动机前部的正确方位。拆卸时确保各个连杆具
有清晰的标记，以识别连杆和盖的气缸、方位和方向。

9.5.6.42 活塞、连杆和轴承的清洁与检查

活塞的清洁程序

注意: 切勿用钢丝刷清理活塞的任何部位。
1. 用清洗剂清洗活塞裙部和活塞销。
2. 使用活塞槽清洗器清洗活塞环槽。确保油环孔

和槽清洁。
警告: 参见有关安全眼镜的警告。

3. 使用压缩空气干燥活塞。
活塞的检查程序

1467772

1. 检查活塞是否存在以下情况：
• 环槽岸、裙部或销座有裂纹
• 活塞环槽有划痕、毛刺会导致卡滞（5）
• 环槽岸（5）翘曲或磨损

• 活塞销挡圈槽有毛刺（2）
• 活塞（1）顶部有腐蚀部分
• 裙部涂层（4）磨损或损坏
• 活塞销孔磨损或活塞销（3）磨损

2. 更换有任何损坏或过度磨损迹象的活塞。

活塞测量程序

1467773

1. 按以下程序测量活塞宽度：
1.1. 在活塞顶部（1）下面30毫米（1.181英

寸）处的活塞止推面，垂直于活塞销中心
线，用外径千分尺测量活塞宽度。

1.2. 从气缸直径中减去活塞宽度，将活塞的测
量值和原气缸比较。

1.3. 检查测量值。参见发动机机械系统规格
（LFV）、发动机机械系统规格（L3G）。
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9-918 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

1.4. 如果测得的间隙大于提供的规格，且气缸
孔在规格范围内，则更换活塞。

4976

2. 按以下程序测量活塞销孔至活塞销的间隙：
2.1. 活塞销孔和销上不得有清漆或擦伤。
2.2. 使用外径千分尺测量活塞销的活塞接触

区域。

1467774

3. 使用内径千分尺，测量活塞销孔径。将结果与
活塞销直径和活塞销至活塞销孔间隙规格进行
比较。参见发动机机械系统规格（LFV）、发
动机机械系统规格（L3G）。

4. 如果间隙过大，确定是哪个零件超出规定值，
必要时将其更换。

5. 若活塞的任何尺寸超过规定值，必须更换活塞。
6. 如果新活塞不符合间隙规格，可能必需将气缸

体尺寸加大0.25毫米（0.010英寸）。仅有一种
尺寸的超大活塞和环可用于维修。

活塞环测量程序

4968

1. 按以下程序测量活塞环开口间隙：
1.1. 将活塞环置于气缸孔内距离气缸体顶面约

25毫米（1英寸）的位置。用活塞头定位
活塞环，确保活塞环与气缸孔垂直。

1.2. 用测隙规测量活塞环端隙。参见发动机
机械系统规格（LFV）、发动机机械系统
规格（L3G）。

1.3. 如果间隙超过了规定的规格，则必须更
换活塞环。

1.4. 对所有活塞环重复该程序。

1467777

2. 按以下程序测量活塞环侧隙：
2.1. 围绕活塞环槽旋转整个活塞环。如果是活

塞环槽引起了卡滞，用细锉刀修整环槽。
如果变形的活塞环造成了任何约束，则
更换该环。
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-919

2.2. 在活塞环安装在活塞上的情况下，使用测
隙规在多个位置检查间隙。

2.3. 将测量值与活塞环侧隙规格进行比较。参
见发动机机械系统规格（LFV）、发动机
机械系统规格（L3G）。

2.4. 如果间隙大于规定值，更换活塞环。

562823

3. 在压缩环靠近端部处，有一个用于识别的定位
凹坑（1）。将凹槽朝上安装压缩环。

4. 如果新活塞环不能将间隙减少至规定值，则安
装新的活塞。

5. 如果新活塞不符合间隙规格，可能必需将气缸
体尺寸加大0.25毫米（0.010英寸）。仅有一种
加大尺寸的活塞和活塞环可供维修用。

连杆的清洁程序

1. 在溶剂中清洗连杆。
警告: 参见有关安全眼镜的警告。

2. 使用压缩空气干燥连杆。
3. 拆下连杆盖，并清洁螺纹。
4. 拆下并报废连杆轴承。不得重复使用曾经在运

行中的发动机内使用过的连杆轴承。

连杆的目视检查程序

233855

1. 检查活塞销衬套（4）是否擦伤或损坏。
2. 检查连杆梁（1）是否扭曲或弯曲。
3. 检查连杆盖（2）上是否存在由于相互干涉所

造成的划痕或损坏。
4. 检查连杆轴承座合面是否有擦伤或磨损。

注意: 切勿擦伤连杆或连杆盖。
5. 如果连杆孔上有轻微划伤或磨损，则使用轻砂

纸采用圆形方向清洁连杆孔。彻底清洁部件，
如果孔上使用了磨料，则进行高压清洗。

连杆的测量程序

活塞销端

4976

注意: 所有部件的测量应在部件处于室温下进行。
ww
w.
ca
r6
0.c
om



9-920 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

1. 用外径千分尺在与连杆相接触的部位两次测量
活塞销。

1316532

2. 使用内径千分尺，测量连杆活塞销孔径。
3. 将活塞销孔减去活塞销直径。
4. 将间隙测量值与正确规格进行比较。参见发动

机机械系统规格（LFV）、发动机机械系统规
格（L3G）。

5. 如果间隙过大，则更换活塞销。如果新活塞销
仍不能解决间隙问题，更换连杆。

连杆曲轴轴承端

1467779

注意: 所有部件的测量应在部件处于室温下进行。
注意: 孔规格是基于连接螺栓在最大扭矩规格下的
数据。
1. 使用旧螺栓，将连杆盖螺栓紧固至25牛米（18

英尺磅力）再加75度。
2. 使用内径千分尺，测量连杆曲轴轴承孔径。
3. 将孔测量值与正确规格进行比较。参见发动机

机械系统规格（LFV）、发动机机械系统规格
（L3G）。

4. 若孔超出规定值，则更换连杆。不得修理连杆。
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-921

9.5.6.43 活塞和连杆的装配

3600297

活塞和连杆的装配

插图编号 部件名称

1
连杆

注意: 利用用于识别部件相对于发动机前部方位的特征，将连杆和活塞对准。

2

活塞

程序

1. 定位连杆上的对准特征或标记。
2. 定位活塞上的对准特征或标记。
3. 装配部件时，确保对准特征处于正确位置。

3 活塞销
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9-922 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

活塞和连杆的装配 (续)

插图编号 部件名称

4

活塞销固定件

程序

1. 给活塞销涂上机油。
2. 使用EN-49941安装工具将一个活塞销挡圈的一侧安装到挡圈槽内。旋转挡圈，直到其完全就位于槽中。
3. 安装活塞销。将活塞销推至先前安装的挡圈底部。
4. 使用EN-49941安装工具安装第二个活塞销挡圈。
5. 确保活塞能自由移动。

专用工具

EN-49941活塞销挡圈拆卸工具和安装工具
关于当地同等工具，参见专用工具。

5

活塞油环导轨

专用工具

EN-8037活塞环压缩器
关于当地同等工具，参见专用工具。

6
活塞油环垫片

注意: 安装前，如图所示正确定位油环垫片。垫片端面必须朝向活塞顶部。
7 活塞油环导轨

8 活塞下压缩环

9

活塞上压缩环

程序

一旦安装了压缩环后，按图示设置环间隙。将活塞定位箭头用作参考。

9.5.6.44 凸轮轴的清洁与检查

专用工具

GE-7872磁性座千分表
关于当地同等工具，参见专用工具。

清洁程序

1. 在溶剂中清洗凸轮轴。
警告: 参见有关安全眼镜的警告。

2. 使用压缩空气干燥凸轮轴。

目视检查

1210913

1. 检查通向凸轮轴位置执行器的凸轮轴机油供油
孔（1）是否有灰尘、碎屑或堵塞。

2. 检查螺纹孔（2）是否损坏。
3. 检查凸轮轴位置执行器定位切口（3）是否损

坏或磨损。
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-923

4. 检查凸轮轴密封槽（4）是否损坏。
5. 检查凸轮轴止推面（5）是否损坏。
6. 检查凸轮轴凸角（6）和轴颈（7）是否存在

以下状况：
• 严重划伤或点蚀
• 过热引起的变色
• 过度磨损引起的变形，尤其是凸轮轴凸角

7. 如果凸轮轴存在以上任一情况，更换凸轮轴。

凸轮轴的测量

1210914

1. 将凸轮轴放在适当的夹具上，测量凸轮轴是否
磨损。

1210916

2. 用外径千分尺，测量凸轮轴轴颈的直径和圆
度。参见发动机机械系统规格（LFV）、发动机
机械系统规格（L3G）。
• 如果直径小于规格，更换凸轮轴。
• 如果圆度超过规格，更换凸轮轴。

1210917

3. 用GE-7872指示仪测量凸轮轴跳动量。参见发
动机机械系统规格（LFV）、发动机机械系统规
格（L3G）。

1210918

4. 用深度千分尺测量凸轮轴止推宽度是否磨损。
参见发动机机械系统规格（LFV）、发动机机
械系统规格（L3G）。
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9-924 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

1210919

5. 用GE-7872指示仪测量凸轮轴止推壁表面的跳
动量。参见发动机机械系统规格（LFV）、发
动机机械系统规格（L3G）。

6. 如果凸轮轴损坏或磨损超过规格，更换凸轮
轴。不允许对凸轮轴进行机加工。

1210920

7. 用GE-7872指示仪测量凸轮轴凸角是否磨损。

1990094

8. 将GE-7872指示仪的尖部放置在凸轮轴凸角的
基圆（1）上。
8.1. 将GE-7872指示仪归零。
8.2. 旋转凸轮轴，直到表尖到到凸角的最高

点（3）。这个读数就是凸轮轴凸角的升
程。参见发动机机械系统规格（LFV）、
发动机机械系统规格（L3G）。

8.3. 如果显示的测量值明显小于这些规格，更
换凸轮轴，否则发动机性能会降低。
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-925

9.5.6.45 凸轮轴正时链条和链轮的清洁
与检查

3600299

ww
w.
ca
r6
0.c
om



9-926 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

凸轮轴正时链条和链轮的清洁与检查

插图编号 部件名称

1

正时链条

程序

1. 检查正时链条是否粘结，或链节是否磨损。
2. 检查正时链条的链节是否松动。
3. 检查正时链条的销钉是否松动。
4. 如果出现粘结、过度磨损或松动情况，则更换正时链条。

2

正时链条导板

程序

1. 检查导板表面是否磨损。如果正时链条导板表面磨损深度超过1.12毫米（0.045英寸），则更换正时
链条导板。

2. 检查导板表面是否开裂或破损。
3. 检查导板底部是否开裂或损坏。
4. 若有损坏则更换导板。

3

凸轮轴位置执行器总成 - 排气

程序

1. 检查凸轮轴执行器工作面是否有移动痕迹。
2. 检查凸轮轴执行器的链轮是否损坏。
3. 检查执行器螺栓座和密封内部毂缘是否损坏。
4. 检查执行器后部定位销是否损坏。
5. 确保执行器壳体螺栓未松动或缺失。
6. 检查执行器后部油道是否堵塞。
7. 若有任何这类情况，则更换执行器。

4

正时链条导板

程序

1. 检查导板表面是否磨损。
2. 检查导板表面或底部是否开裂或破损。
3. 若有这类情况，则更换导板。

5

正时链条机油喷嘴

程序

1. 检查机油喷嘴体上的螺栓凸台是否塌陷或开裂。如果损坏，废弃并更换机油喷嘴体。
2. 确认机油喷嘴随压缩空气喷油。
3. 若有损坏或油流受限，则更换喷嘴。

6

正时链条张紧器蹄片

程序

1. 检查蹄片是否磨损、开裂或破损。
2. 检查蹄片在张紧器接触垫处是否磨损。
3. 若有任何这类情况，则更换蹄片。
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-927

凸轮轴正时链条和链轮的清洁与检查 (续)

插图编号 部件名称

7

正时链条张紧器

程序

1. 检查张紧器的柱塞与蹄片接触面是否损坏。
2. 检查张紧器是否被锁止或有粘结情况。重新调整柱塞并确保柱塞能够在张紧器体内、外自由移动。
3. 检查正时链条张紧器衬垫是否损坏。
4. 若有任何这类情况，则更换张紧器。

8

凸轮轴位置执行器总成 - 进气

程序

1. 检查凸轮轴执行器工作面是否有移动痕迹。
2. 检查凸轮轴执行器的链轮是否损坏。
3. 检查执行器螺栓座和密封内部毂缘是否损坏。
4. 检查执行器后部定位销是否损坏。
5. 确保执行器壳体螺栓未松动或缺失。
6. 检查执行器后部油道是否堵塞。
7. 若有任何这类情况，则更换执行器。
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9-928 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

9.5.6.46 进气歧管的清洗和检查（L3G）

3682761

进气歧管的清洗和检查（L3G）

插图编号 部件名称

预备程序：

1. 清洁与检查前，拆下所有部件。
2. 检查每个部件。

1

歧管绝对压力（MAP）传感器螺栓

告诫: 参见有关紧固件的告诫。
紧固

5牛米（44英寸磅力）

2 进气歧管绝对压力传感器

3 蒸发排放炭罐吹洗管总成

4 蒸发排放炭罐吹洗阀 ww
w.
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-929

进气歧管的清洗和检查（L3G） (续)

插图编号 部件名称

5
进气歧管通路控制阀执行器板螺栓（数量：2）
紧固

5牛米（44英寸磅力）

6 进气歧管通路控制阀执行器板

7
进气歧管通路控制阀执行器螺栓
紧固

6牛米（53英寸磅力）

8 进气歧管通路控制阀执行器

9 进气歧管通路控制阀执行器杆

10 进气歧管调节阀执行器电磁阀

11 进气歧管

12
进气歧管上盖螺栓（数量：4）
紧固

8牛米（71英寸磅力）

13 进气歧管上盖

14
进气歧管下盖螺栓（数量：4）
紧固

7牛米（62英寸磅力）

15 进气歧管下盖
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9-930 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

9.5.6.47 进气歧管的清洗和检查（LFV）

3600300

进气歧管的清洗和检查（LFV）

插图编号 部件名称

预备程序

1. 清洁与检查前，拆下所有部件。
2. 检查每个部件。

1

进气压力和温度传感器螺栓

告诫: 参见有关紧固件的告诫。
紧固

5牛米（44英寸磅力）

2 进气压力和温度传感器

3 蒸发排放炭罐吹洗管总成

4 蒸发排放炭罐吹洗阀

5 进气歧管

9.5.6.48 曲轴和轴承的清洁与检查

专用工具

• EN-8087气缸检查规

• EN-45059角度测量仪
• GE-7872磁性座千分表组件
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-931

关于当地同等工具，参见专用工具。
曲轴的清洁与检查

2146332

注意: 在操作曲轴时要小心。避免损坏曲轴位置磁阻
环的轴承面或凸角。损坏曲轴位置磁阻环的齿可能会
影响车载诊断（OBD）II系统的性能。
1. 用溶剂清洗曲轴（1）。
2. 彻底清洁所有机油油道并检查是否有堵塞物或

毛刺。
警告: 参见有关安全眼镜的警告。

3. 使用压缩空气干燥曲轴。
注意: 磁阻环齿在上升缘和下降缘不应存在缺陷。磁
阻环齿的缺陷可能会影响OBD II 系统的性能。
4. 检查曲轴外部是否损坏。

156170

5. 检查曲轴轴颈是否磨损（1）。轴颈应光滑，无
划伤、磨损或损坏迹象。

6. 检查曲轴轴颈是否有凹槽或划伤（2）。
7. 检查曲轴轴颈是否有划伤或磨损（3）。
8. 检查曲轴轴颈是否有点蚀或嵌入轴承材料

（4）。

曲轴的测量

2146334

1. 测量曲轴轴颈（1）的不圆度。
2. 测量曲轴轴颈是否有锥度。

2146335

3. 测量曲轴径向跳动量。
用V形木块支撑曲轴的前、后轴颈。

4. 使用GE-7872千分表（1）测量曲轴前、后中
间轴颈处的跳动度。

5. 使用GE-7872千分表测量曲轴后法兰的跳动度。
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9-932 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

6. 如果测量值未在规定范围内，则更换曲轴。参
见发动机机械系统规格（LFV）、发动机机械系
统规格（L3G）。

曲轴轴承的清洁与检查

2146336

注意：

• 必须适当分离、标记或摆放曲轴轴承，以确保
恢复它们的原始位置和状态（如适用）。

• 如果曲轴轴承故障不是因正常磨损造成，则查
找其原因。检查曲轴或连杆轴承孔。

1. 检查曲轴轴承是否有凹坑或凹槽（1）。轴瓦上
出现磨平的部位也表明存在疲劳磨损。

2. 检查曲轴轴承是否有严重划痕或变色（2）。
3. 检查曲轴轴承上是否有污物或碎屑嵌入轴承材

料。
4. 检查曲轴轴承是否未正确就位，表现为轴承

（3）有发亮、磨光的部位。
如果轴承的下半部分磨损或损坏，则上下半部
都应更换。
一般情况下，如果下半部分适合使用，则上半
部分也应适合使用。

2146320

5. 使用下面的程序检查连杆轴承孔或曲轴主轴承
孔：
5.1. 使用EN-45059测量仪将底板上紧至规格。
5.2. 使用EN-8087量表（1）测量轴承孔的锥度

和不圆度。
5.3. 不应存在锥度或不圆度。

轴承选配

1. 测量轴承间隙，以确定更换轴承插件的正确尺
寸。有2种测量轴承间隙的方法。方法A提供更
多可靠的结果，且是首选。
• 根据方法A提供的测量值可以计算出轴承

间隙。
• 方法B直接提供轴承间隙。方法B不会提供

任何轴承跳动度的指示。

2146370
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-933

注意: 在同一轴承孔中，切勿混合不同标称尺寸的
轴瓦。
2. 使用下面的程序，使用方法A测量轴承间隙：

2.1. 错开90度，用千分尺（1）在多处测量曲
轴轴承轴颈直径。计算测量值的平均值。

2.2. 测量曲轴轴承轴颈的锥度和径向跳动量。
2.3. 安装下曲轴箱，并将轴承盖螺栓紧固到

规定扭矩。
2.4. 错开90度，在多处测量轴承内径（ID），

计算测量值的平均值。
2.5. 用轴承内径测量值减去轴颈测量值以确

定间隙。
2.6. 确定间隙是否在规格之内。
2.7. 如果超出规格，则选择不同的轴瓦。
2.8. 用内径千分尺测量与连杆长度方向一致的

连杆内径。
2.9. 使用内径千分尺测量曲轴主轴承内径。

2146371

3. 使用下面的程序，使用方法B测量轴承间隙：
3.1. 清洁用过的轴瓦。
3.2. 安装用过的轴瓦。
3.3. 将一根塑料线间隙规横放在整个轴承宽

度方向上。
3.4. 安装轴承盖。

告诫: 为了防止损坏气缸体或曲轴轴承盖的可能性，
在安装固定螺栓前，使用黄铜锤、铅锤或皮锤将曲轴
轴承盖轻轻敲入气缸体腔内。切勿使用固定螺栓将
曲轴轴承盖拉至座内。未能使用本工序可能会损坏
气缸体或轴承盖。

3.5. 将轴承盖螺栓安装至规格。
注意: 切勿转动曲轴。

3.6. 拆下轴承盖，并将堵塞塑料留在原位。塑
料线间隙规是粘附在轴颈上还是轴承盖上
并不重要。

3.7. 用印在塑料线间隙规包装上的刻度（1）
测量塑料线间隙规的最宽点。

3.8. 拆下堵塞塑料。
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9-934 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

9.5.6.49 机油泵传动链条张紧器和机油泵传动链条的清洁与检查

3600301

机油泵传动链条张紧器和机油泵传动链条的清洁与检查

插图编号 部件名称

预备程序

1. 清洁所有部件。
2. 检查每个部件。

1 机油泵传动链条

2 机油泵传动链条张紧器螺栓

3 机油泵传动链条紧固件
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-935

9.5.6.50 机油泵的清洁与检查

3600303

机油泵的清洁与检查

插图编号 部件名称

预备程序

1. 清洁所有部件。
2. 检查每个部件。

1 机油泵

2 机油泵衬垫

3 机油泵衬垫

4 机油泵流量控制电磁阀固定件

5 机油泵流量控制电磁阀
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9-936 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

9.5.6.51 涡轮增压器的清洁与检查

涡轮增压器和部件的清洁与检查

3600306

涡轮增压器和部件的清洁与检查

插图编号 部件名称

预备程序

1. 拆下所有部件。
2. 在更换涡轮增压器前，全面检查涡轮增压器和所有其他可能导致类似故障的发动机部件。参见症状－发动机机械系统。
3. 清理所有接合面。
4. 检查所有螺纹孔是否损坏。

1 压缩机出气口至电磁阀软管

2 排气泄压阀执行器至电磁阀软管

3 压缩机进气口至电磁阀软管

4

增压空气旁通阀螺栓/垫圈

告诫: 参见有关紧固件的告诫。
紧固

8牛米（71英寸磅力）

5 增压空气旁通阀

6
排气泄压阀执行器螺母（数量：2）
紧固

10牛米（89英寸磅力）

7 排气泄压阀执行器臂固定卡夹
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-937

涡轮增压器和部件的清洁与检查 (续)

插图编号 部件名称

8

排气泄压阀执行器总成

程序

检查排气泄压阀调节机构的功能。

9
涡轮增压器旁通电磁阀螺栓（数量：3）
紧固

10牛米（89英寸磅力）

10 涡轮增压器旁通电磁阀

11

涡轮增压器

程序

1. 检查压缩机和涡轮的叶片是否弯曲或断裂、是否有异物。曲轴箱强制通风液和燃烧产物堆积情况很常
见，并不是故障标志。

2. 检查配合面的不平度。
3. 如果发现损坏，则更换涡轮增压器。

12 涡轮增压器隔热罩

涡轮增压器冷却液供液管/回流管总成的清洁与检查

3600309
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9-938 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

涡轮增压器冷却液供液管/回流管总成的清洁与检查

插图编号 部件名称

预备程序

1. 清洁所有部件。
2. 检查每个部件。

1 涡轮增压器冷却液回液管螺栓

2 涡轮增压器冷却液回液管总成

3
涡轮增压器冷却液回液管管接头衬垫（数量：2）

注意: 报废旧衬垫，并在安装时使用新衬垫。
4 涡轮增压器冷却液供液管螺栓

5 涡轮增压器冷却液供液管总成

6
涡轮增压器冷却液供液管接头衬垫（数量：2）

注意: 报废旧衬垫，并在安装时使用新衬垫。

7
涡轮增压器冷却液供液管接头衬垫

注意: 报废旧衬垫，并在安装时使用新衬垫。
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-939

涡轮增压器供油管/回油管总成的清洁与检查

3600311

涡轮增压器供油管/回油管总成的清洁与检查

插图编号 部件名称

预备程序

1. 清洁所有部件。
2. 检查每个部件。

1 涡轮增压器供油管螺栓

2 涡轮增压器供油管总成

3
涡轮增压器供油管管接头衬垫（数量：2）

注意: 报废旧衬垫，并在安装时使用新衬垫。
4 涡轮增压器回油管
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9-940 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

涡轮增压器供油管/回油管总成的清洁与检查 (续)

插图编号 部件名称

5
涡轮增压器回油管衬垫

注意: 报废旧衬垫，并在安装时使用新衬垫。

6
涡轮增压器回油管衬垫

注意: 报废旧衬垫，并在安装时使用新衬垫。
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-941

9.5.6.52 油底壳的清洁与检查

3600312

油底壳的清洁与检查

插图编号 部件名称

预备程序：

1. 清洁前，拆下所有部件。
2. 清洁所有部件。
3. 检查每个部件。

1 上油底壳定位销（数量：2）

2 上油底壳

3 下油底壳定位销（数量：2）

4 下油底壳

5 油底壳放油塞

9.5.6.53 装配前检修

清洁度在装配过程中的重要性不能被夸大。污垢或碎屑
将导致发动机损坏。汽车发动机是许多机加工、珩磨，
抛光和研磨表面的组合，这些表面具有以10/1000英寸
为单位计量的公差。在维修任何发动机内部零件时，护
理和清洁都是很重要的。在装配过程中，应给摩擦区域

施加一层发动机机油自由涂层，以便在初始运转时保护
和润滑这些表面。在本节中，应了解对机加工表面和
摩擦区域的适当清洁和保护是修理程序的一部分。即
使没有特别指明，这也是车间实践的标准维修程序。
用发动机机油或规定的装配润滑剂润滑所有运动部
件。这将提供初始起动时的润滑。
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9-942 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

9.5.6.54 曲轴和轴承的安装

3600313

曲轴和轴承的安装

插图编号 部件名称

1

曲轴上轴承（数量：4）

程序：

确保每个轴承上的导耳正确就位于发动机气缸体中的凹槽内。用发动机机油涂抹曲轴轴承壳。

2

曲轴止推轴承

程序：

确保轴承上的导耳正确就位于发动机气缸体中的凹槽内。用发动机机油涂抹曲轴轴承壳。

3 曲轴
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-943

9.5.6.55 下部曲轴箱的安装

3600321

下部曲轴箱的安装

插图编号 部件名称

1

曲轴下轴承（数量：5）

程序：

将轴承安装到下部曲轴箱中，并确保每个轴承上的导耳正确就位于下部曲轴箱中的凹槽内。用发动机机油涂
抹曲轴轴承壳。

2

下曲轴箱

程序：

注意：

• 涂抹密封胶之前，气缸体总成表面不可有污染物。
• 在施加密封胶后的20分钟内，将底板安装并定位到气缸体上。
• 在施加密封胶后的60分钟内，必须将底板上紧至最终扭矩规格。
1. 在气缸体至底板配合面的凹槽中直接涂上3毫米的密封胶条。参见粘合剂、油液、润滑剂和密封胶。
2. 安装下部曲轴箱，确保下部曲轴箱正确对准于定位销上。必要时，用适当的工具轻敲入位。
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9-944 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

下部曲轴箱的安装 (续)

插图编号 部件名称

3

下部曲轴箱螺栓（数量：10）

告诫: 参见有关紧固件的告诫。
告诫: 参见有关屈服力矩型紧固件的告诫。

程序：

按图示顺序紧固新的下部曲轴箱螺栓。
1. 第一遍将螺栓紧固至15牛米（11英尺磅力）。
2. 最后一遍使用EN 45059角度测量仪将螺栓紧固180度。

专用工具

EN-45059角度测量仪
关于当地同等工具，参见专用工具。

4

下部曲轴箱周围螺栓（数量：13）

程序：

按图示顺序紧固下部曲轴箱螺栓。
1. 第一遍将螺栓紧固至5牛米（44英寸磅力）。
2. 最后一遍将螺栓紧固至10牛米（89英寸磅力）。
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-945

9.5.6.56 活塞、连杆和轴承安装

3600319

活塞、连杆和轴承安装

插图编号 部件名称

预备程序

注意: 许多发动机内部部件在其摩擦面的磨损形式各有不同。
1. 部件必须分离、标记或有序安排，以确保装回其原始位置。应采取预防措施以避免部件换位。
2. 确保所有部件均在需要时适当标注了位置、方向或方位。

1

连杆轴承（数量：4）

注意: 连杆轴承防转凸舌槽指向发动机右侧。

程序：

将新轴承安装到连杆上，并用发动机机油润滑各轴承。
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9-946 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

活塞、连杆和轴承安装 (续)

插图编号 部件名称

2

活塞和连杆总成（数量：4）

注意: 连杆和连杆盖必须按照拆卸时的相同顺序和方位进行安装。如果需要使用新连杆，将连杆作
为一个组件提供，并且需要将上部连杆从下部连杆盖上拆解。

程序：

1. 将EN-51454导销安装到连杆螺栓孔中。在活塞和连杆的安装过程中，这将保护曲轴轴颈。
注意: 确保围绕活塞均匀地错开每个活塞环开口间隙。
2. 将EN-8037压缩工具安装到活塞上。
3. 确保每个活塞环开口间隙均匀布置在活塞周围（如图所示）。
4. 使用发动机机油润滑活塞和活塞环。切勿干扰活塞环开口间隙的位置。
5. 润滑活塞的正确发动机孔。

注意: 活塞必须正确安装和定位于发动机前部。
6. 定位活塞，使活塞顶部的箭头标记指向发动机前部。
7. 将EN-8037压缩工具、活塞和连杆安装至正确的孔中。
8. 用锤柄将活塞轻轻敲入孔中。在将活塞轻敲入位时，将连杆引导至连杆轴颈上。
9. 将EN-8037压缩工具顶在发动机气缸体上，直至所有环都已进入气缸孔。
10. 将连杆导件从连杆螺栓孔中拆下。

专用工具

• EN-8037活塞环压缩器
• EN-51454连杆导销
关于当地同等工具，参见专用工具。

3

连杆轴承（数量：4）

程序：

将新轴承安装到连杆盖上，并用发动机机油润滑各轴承。

4

连杆盖（数量：4）

程序：

确保连杆盖正确定位在连杆上。

5

连杆螺栓（数量：8）

告诫: 参见有关紧固件的告诫。
告诫: 参见有关屈服力矩型紧固件的告诫。

程序：

1. 安装新的连杆螺栓，并利用EN 45059角度测量仪进行紧固。
1.1. 第一遍将螺栓紧固至25牛米（18英尺磅力）。
1.2. 最后一遍使用EN 45059角度测量仪将螺栓紧固75度。

注意: 转动曲轴，确保曲轴能够自由运行且无粘连现象。
2. 用塞尺测量连杆侧隙。参见发动机机械系统规格（LFV）、发动机机械系统规格（L3G）。
3. 测量活塞顶面高度。参见发动机机械系统规格（LFV）、发动机机械系统规格（L3G）。

专用工具

EN-45059角度测量仪
关于当地同等工具，参见专用工具。
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-947

9.5.6.57 曲轴机油导流板的安装

3600324

曲轴机油导流板的安装

插图编号 部件名称

1 曲轴机油导流板

2

曲轴机油导流板螺栓（数量：3）

告诫: 参见有关紧固件的告诫。

程序

按图示顺序紧固螺栓。
紧固

10牛米（89英寸磅力）

3 曲轴箱强制通风油分离器排放管

4
曲轴箱强制通风油分离器排放管螺栓
紧固

10牛米（89英寸磅力） ww
w.
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9-948 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

9.5.6.58 曲轴后油封的安装

3600327
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-949

曲轴后油封的安装

插图编号 部件名称

1

曲轴后油封

程序

1. 检查下部曲轴箱至发动机气缸体处的密封凹槽是否密封材料过多。如果密封胶过多，则清除过多的密封胶。
2. 安装油封前，在底座和气缸体接头的2个位置添加室温硬化密封胶。参见粘合剂、油液、润滑剂和密封胶。

注意: 油封的安装方向必须正确。朝外的那一面有“此面朝外”字样。根据密封件设计的不同，密
封件在EN-51369安装工具上具有相反的安装方式。将油封安装在安装工具背面，或将油封安装在安
装工具正面。根据上图的油封设计，按正确方向将油封安装到安装工具上。
3. 按正确方向将油封安装到EN-51369密封件安装工具上。

注意: 如果油封在专用工具上安装不当，则不能正确安装油封。
4. 检查EN-51369密封件安装工具上的油封，确保密封唇未变形。必要时拆下油封，并重新安装到专

用工具上。
5. 装配EN-51369密封件安装工具部件。

注意: 专用工具可以将油封安装到曲轴油封孔中的适合深度。
6. 使用EN-51369密封件安装工具将新曲轴密封件压入壳体内。确保密封件安装到曲轴密封件孔中达

0.5毫米的深度。

专用工具

EN-51369密封件安装工具
关于当地同等工具，参见专用工具。
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9-950 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

9.5.6.59 机油泵传动链条和机油泵的安装

机油泵总成的安装

3600328

机油泵总成的安装

插图编号 部件名称

1 机油泵衬垫

2 机油泵衬垫

3 机油泵总成

4
机油泵总成螺栓（数量：4）

注意: 将机油泵总成和螺栓松驰地安装到发动机气缸体上。安装传动链条后，必须紧固至最终扭矩。
5 机油泵流量控制电磁阀

6 机油泵流量控制电磁阀固定件
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-951

曲轴链轮和机油泵传动链条的安装

3600330

曲轴链轮和机油泵传动链条的安装

插图编号 部件名称

1 曲轴链轮

2 曲轴扭转减振器锁片

3

机油泵传动链条

告诫: 参见有关紧固件的告诫。

程序

1. 倾斜机油泵总成，以便将传动链条安装到机油泵和曲轴链轮上。
2. 传动链条一旦正确定位到链轮上，将机油泵总成螺栓紧固至10牛米（89英寸磅力）。

4
机油泵传动链条张紧器总成

注意: 安装前，确保张紧器弹簧仍处于正确位置。
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9-952 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

曲轴链轮和机油泵传动链条的安装 (续)

插图编号 部件名称

5
机油泵传动链条张紧器螺栓
紧固

10牛米（89英寸磅力）

6
机油泵总成螺栓
紧固

10牛米（89英寸磅力）

9.5.6.60 气缸盖的安装

3600333
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-953

气缸盖的安装

插图编号 部件名称

1
气缸盖衬垫

注意: 确保气缸盖和发动机气缸体的密封面上无机油、润滑脂和旧衬垫材料。
2 气缸盖总成

3

气缸盖螺栓（数量：10）

告诫: 参见有关紧固件的告诫。
告诫: 参见有关屈服力矩型紧固件的告诫。

程序

按图示顺序紧固新的气缸盖螺栓。
1. 第一遍将螺栓紧固至30牛米（22英尺磅力）。
2. 最后一遍使用EN-45059角度测量仪将螺栓紧固240度。

专用工具

EN-45059角度测量仪
关于当地同等工具，参见专用工具。
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9-954 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

9.5.6.61 进气和排气凸轮轴、轴承盖和
间隙调节器的安装

气门摇臂和间隙调节器的安装

3600340

气门摇臂和间隙调节器的安装

插图编号 部件名称

1

液压气门间隙调节器总成

程序

将间隙调节器安装到气缸盖中的孔内。将间隙调节器涂上润滑剂，参见粘合剂、油液、润滑剂和密封胶。

2

液压气门间隙调节器臂总成

注意: 所使用的间隙调节臂必须回到凸轮轴上的原来位置。如果更换凸轮轴，也必须更换凸
轮轴驱动的间隙调节臂。

程序

1. 将气门杆顶端涂上润滑剂。参见粘合剂、油液、润滑剂和密封胶。
2. 将间隙调节器臂定位到气门杆顶端和间隙调节器上。
3. 将间隙调节器臂涂上润滑剂，参见粘合剂、油液、润滑剂和密封胶。
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-955

凸轮轴轴承和凸轮轴的安装

3600346

凸轮轴轴承和凸轮轴的安装

插图编号 部件名称

1

排气凸轮轴总成

程序

1. 将排气凸轮轴涂上润滑剂。参见粘合剂、油液、润滑剂和密封胶。
2. 将排气凸轮轴安装到气缸盖中。
3. 确保凸轮轴前部的凸轮轴槽对准于12点钟位置。
4. 在安装凸轮轴盖前，转动1号凸轮轴轴颈槽内的油封，以使分界线处于大约12点钟的位置。

2

凸轮轴轴承盖 - 排气侧（数量：5）

注意: 观察轴承盖上的标记。标记每个轴承盖，以区分其位置。确保轴承盖安装在其原来的位置处。

程序

安装盖并用手初步拧紧盖螺栓。 ww
w.
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9-956 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

凸轮轴轴承和凸轮轴的安装 (续)

插图编号 部件名称

3

排气凸轮轴轴承前盖

程序

安装盖并用手初步拧紧盖螺栓。

4

凸轮轴轴承盖螺栓 - 排气侧（数量：12）

告诫: 参见有关紧固件的告诫。

程序

1. 润滑盖螺栓。
2. 每次3圈拧紧排气凸轮轴轴承盖螺栓，直到螺栓就位。从外向内以螺旋方式按顺序紧固轴承盖。

紧固

12牛米（106英寸磅力）

5

进气凸轮轴总成

程序

1. 将进气凸轮轴涂上润滑剂。参见粘合剂、油液、润滑剂和密封胶。
2. 将进气凸轮轴安装到气缸盖中。
3. 确保凸轮轴前部的凸轮轴槽对准于12点钟位置。
4. 在安装凸轮轴盖前，转动1号凸轮轴轴颈槽内的油封，以使分界线处于大约12点钟的位置。

6

凸轮轴轴承盖 - 进气侧（数量：4）

注意: 观察轴承盖上的标记。标记每个轴承盖，以区分其位置。确保轴承盖安装在其原来的位置处。

程序

安装盖并用手初步拧紧盖螺栓。

7

凸轮轴轴承后盖 - 进气侧

程序

安装盖并用手初步拧紧盖螺栓。

8

进气凸轮轴轴承前盖

程序

安装盖并用手初步拧紧盖螺栓。

9

凸轮轴轴承盖螺栓 - 进气侧（数量：12）

程序

1. 润滑盖螺栓。
2. 每次3圈拧紧排气凸轮轴轴承盖螺栓，直到螺栓就位。从外向内以螺旋方式按顺序紧固轴承盖。

紧固

12牛米（106英寸磅力）
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-957

凸轮轴执行器的安装

3600350

凸轮轴执行器的安装

插图编号 部件名称

预备程序

安装EN-51367凸轮轴锁止工具。当凸轮轴执行器螺栓紧固达指定规格后拆下。

专用工具

EN-51367凸轮轴锁止工具
关于当地同等工具，参见专用工具。

1
凸轮轴位置执行器 - 进气

注意: 将执行器对准凸轮轴上的槽。

ww
w.
ca
r6
0.c
om



9-958 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

凸轮轴执行器的安装 (续)

插图编号 部件名称

2

凸轮轴位置执行器螺栓

告诫: 参见有关紧固件的告诫。
告诫: 参见有关屈服力矩型紧固件的告诫。

程序

按图示顺序紧固新的凸轮轴位置执行器螺栓。
1. 第一遍将螺栓紧固至20牛米（15英尺磅力）。
2. 最后一遍使用EN 45059角度测量仪将螺栓紧固90度。

专用工具

EN-45059角度测量仪
关于当地同等工具，参见专用工具。

3
凸轮轴位置执行器 - 排气

注意: 将执行器对准凸轮轴上的槽。

4

凸轮轴位置执行器螺栓

程序

按图示顺序紧固新的凸轮轴位置执行器螺栓。
1. 第一遍将螺栓紧固至20牛米（15英尺磅力）。
2. 最后一遍使用EN-45059角度测量仪将螺栓紧固90度。

专用工具

EN-45059角度测量仪
关于当地同等工具，参见专用工具。
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-959

9.5.6.62 凸轮轴正时链条的安装

3600356

凸轮轴正时链条的安装

插图编号 部件名称

1

正时链条机油喷嘴

告诫: 参见有关部件紧固件紧固的告诫。
紧固

15牛米（11英尺磅力）

2

正时链条

注意: 确保执行器正时标记和曲轴链轮键槽处于12点钟位置。

程序：

注意: 确保正确的正时链节对准正时标记。执行器正时链节具有相同颜色，曲轴链轮正时链节
具有唯一颜色。
1. 将第一个正时链节对准进气执行器正时标记。
2. 将第二个正时链节对准排气执行器正时标记。
3. 将最后一个正时链节对准曲轴链轮正时标记。
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9-960 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

凸轮轴正时链条的安装 (续)

插图编号 部件名称

3 正时链条导板 - 排气侧

4

正时链条导板螺栓（数量：3）

告诫: 参见有关紧固件的告诫。
紧固

10牛米（89英寸磅力）

5 正时链条张紧器蹄片总成

6
正时链条张紧器蹄片螺栓
紧固

25牛米（18英尺磅力）

7 正时链条张紧器衬垫

8

正时链条张紧器总成

注意: 安装前，确保张紧器完全缩回。根据张紧器的型号，压下并锁止柱塞的程序不同。

程序：

1. 如果张紧器的前部有一个杆，则按下杆上的“down（向下）”以压下柱塞。将合适的工具插入张紧器
体的孔中，使柱塞保持在缩进位置。

2. 如果张紧器有一个固定卡扣，则按下卡扣以压下柱塞。将合适的工具插入张紧器体的孔中，使柱塞保
持在缩进位置。

9
正时链条张紧器螺栓（数量：2）
紧固

25牛米（18英尺磅力）

10 正时链条上导板 - 至气缸盖

11
正时链条上导板螺栓（数量：2）
紧固

10牛米（89英寸磅力）
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-961

9.5.6.63 发动机前盖的安装

发动机前盖和部件的安装

3600359
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9-962 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

发动机前盖和部件的安装

插图编号 部件名称

1

发动机前盖孔塞

告诫: 参见有关紧固件的告诫。
紧固

50牛米（37英尺磅力）

2

发动机前盖
注意：

• 涂抹密封胶之前，发动机前盖表面不可有污染物。
• 在施加密封胶后的20分钟内，安装并定位发动机前盖。
• 在施加密封胶后的60分钟内，必须将发动机前盖上紧至最终扭矩规格。
• 必需在气缸盖和发动机气缸体界面处，沿着前盖上的胶条凸缘再涂一层密封胶，以降

低泄漏的可能性。

程序：

1. 在发动机前盖周围配合面的凸缘中直接涂上4毫米的密封胶条。
2. 绕着发动机前盖内的3个位置涂上3毫米厚的密封胶胶条。
3. 沿气缸盖和发动机气缸体的配合法兰，在2个水平凹槽位置处涂上3毫米厚的密封胶胶条。参见粘合

剂、油液、润滑剂和密封胶。

3

发动机前盖螺栓–M6（数量：11）

注意: 用手初步拧紧发动机前盖螺栓。在用手拧紧所有前盖螺栓和双头螺栓后，紧固至规定扭矩。
紧固

15牛米（11英尺磅力）

4
发动机前盖双头螺栓（数量：1）
紧固

15牛米（11英尺磅力）

5

发动机前盖螺栓–M6（数量：1）

注意: 该内部M6螺栓比周围M6螺栓长。
紧固

15牛米（11英尺磅力）

6

发动机前盖螺栓–M14（数量：1）
紧固

58牛米（43英尺磅力）

程序：

按图示顺序紧固所有发动机前盖螺栓。
1. 第一遍将螺栓紧固至5牛米（44英寸磅力）。
2. 最后一遍将螺栓紧固至规定扭矩。
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-963

曲轴前油封的安装

3687290

曲轴前油封的安装

插图编号 部件名称

1

曲轴前油封

程序

注意: 油封的安装方向必须正确。朝外的那一面有“此面朝外”字样。密封件的设计决定了使用EN
51368安装工具的哪一端。按图使用符合密封件设计的安装工具端部。
1. 用干净的发动机机油润滑新曲轴密封件的外径。
2. 确定需使用的EN-51368安装工具端部，并将密封件安装到该端部上。
3. 将EN-51368安装工具安装到曲轴上。
4. 安装EN-51368螺钉、大垫圈、轴承和螺母。
5. 固定住螺钉，紧固螺母，以安装密封件。

专用工具

EN-51368前曲轴密封件安装工具
关于当地同等工具，参见专用工具。
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9-964 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

9.5.6.64 油底壳的安装

3600366
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-965

油底壳的安装

插图编号 部件名称

1

上油底壳总成
注意：

• 在涂密封胶之前，下部曲轴箱和油底壳配合面不可有污染物。
• 在施加密封胶后的20分钟内，将油底壳安装并定位到气缸体上。
• 在施加密封胶后的60分钟内，必须将油底壳上紧至最终扭矩规格。
• 必需在气缸盖和发动机气缸体界面处，沿着前盖上的胶条凸缘再涂一层密封胶，以降

低泄漏的可能性。

程序：

1. 绕油底壳周围涂上3毫米厚的密封胶胶条。参见粘合剂、油液、润滑剂和密封胶。
2. 将油底壳安装到下部曲轴箱上，确保油底壳定位销对准下部曲轴箱。

2

油底壳螺栓（数量：12）

注意: 用手初步拧紧油底壳螺栓。在用手拧紧所有油底壳螺栓后，紧固至规格扭矩。
告诫: 参见有关紧固件的告诫。
紧固

10牛米（89英寸磅力）

3

油底壳螺栓（数量：2）

注意: 用手初步拧紧油底壳螺栓。在用手拧紧所有油底壳螺栓后，紧固至规格扭矩。
紧固

10牛米（89英寸磅力）

4

油底壳螺栓（数量：2）

注意: 达到最终扭矩时，检查机油滤清器安装区域周围是否有过多的密封胶。如果存在过多的密封
胶，则相应清除并清洁。

程序：

按顺序紧固油底壳螺栓。
紧固

10牛米（89英寸磅力）

5

机油泵控制阀线束

程序

连接机油泵控制阀连接器。

6
机油泵控制阀线束螺栓
紧固

10牛米（89英寸磅力）

7

下油底壳

程序：

1. 绕下油底壳周围涂上5毫米厚的密封胶胶条。参见粘合剂、油液、润滑剂和密封胶。
2. 将下油底壳安装到上油底壳上，确保油底壳定位销对准下油底壳。

8

下油底壳螺栓（数量：12）

程序：

按顺序紧固油底壳螺栓。
紧固

10牛米（89英寸磅力）
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9-966 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

9.5.6.65 凸轮轴盖的安装（LFV）

凸轮轴盖部件的安装

3600373

凸轮轴盖部件的安装

插图编号 部件名称

1 凸轮轴位置执行器电磁阀 - 进气

2

凸轮轴位置执行器电磁阀螺栓

告诫: 参见有关紧固件的告诫。
紧固

10牛米（89英寸磅力）

3 凸轮轴位置执行器电磁阀 - 排气

4
凸轮轴位置执行器电磁阀螺栓
紧固

10牛米（89英寸磅力）

5 凸轮轴盖定位销
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-967

凸轮轴盖部件的安装 (续)

插图编号 部件名称

6

真空泵密封件

注意: 使用新的密封件。

专用工具

EN-45866密封件安装工具
关于当地同等工具，参见专用工具。

7 排气凸轮轴位置传感器

8
凸轮轴位置传感器螺栓
紧固

10牛米（89英寸磅力）

9
新鲜空气曲轴箱强制通风阀总成
紧固

10牛米（89英寸磅力）

10 进气凸轮轴位置传感器

11
凸轮轴位置传感器螺栓
紧固

10牛米（89英寸磅力）

12
二次曲轴箱强制通风阀总成
紧固

10牛米（89英寸磅力）
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9-968 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

凸轮轴盖的安装

3600375

凸轮轴盖的安装

插图编号 部件名称

1

凸轮轴盖衬垫

注意: 使用新衬垫。

程序

装配凸轮轴盖和新衬垫。确保衬垫定位到凸轮轴盖上的固定槽中。

2

凸轮轴盖总成

程序

在气缸盖和发动机前盖之间的两侧涂上约5毫米（0.2英寸）厚的凸轮轴盖密封胶胶条。参见粘合剂、油
液、润滑剂和密封胶。

3

凸轮轴盖螺栓（数量：18）

程序：

按顺序紧固发动机前盖螺栓和双头螺栓。
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-969

凸轮轴盖的安装 (续)

插图编号 部件名称

4

凸轮轴盖双头螺栓（数量：2）

程序：

按顺序紧固发动机前盖螺栓和双头螺栓。

告诫: 参见有关紧固件的告诫。
紧固

15牛米（11英尺磅力）

5 机油尺

9.5.6.66 凸轮轴盖的安装（L3G）

凸轮轴盖部件的安装

3682763
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9-970 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

凸轮轴盖部件的安装

插图编号 部件名称

1 凸轮轴位置执行器电磁阀 - 进气

2

凸轮轴位置执行器电磁阀螺栓

告诫: 参见有关紧固件的告诫。
紧固

10牛米（89英寸磅力）

3 凸轮轴位置执行器电磁阀 - 排气

4
凸轮轴位置执行器电磁阀螺栓
紧固

10牛米（89英寸磅力）

5 凸轮轴盖定位销（数量：2）

6

真空泵密封件

注意: 使用新的密封件。

专用工具

EN-45866密封件安装工具
关于当地同等工具，参见专用工具。

7 排气凸轮轴位置传感器

8
凸轮轴位置传感器螺栓
紧固

10牛米（89英寸磅力）

9 新鲜空气曲轴箱强制通风阀总成

10
曲轴箱强制通风阀总成螺栓
紧固

10牛米（89英寸磅力）

11 进气凸轮轴位置传感器

12
凸轮轴位置传感器螺栓
紧固

10牛米（89英寸磅力）

13 二次曲轴箱强制通风阀总成

14
曲轴箱强制通风阀总成螺栓
紧固

10牛米（89英寸磅力）

ww
w.
ca
r6
0.c
om



发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-971

凸轮轴盖的安装

3682765

凸轮轴盖的安装

插图编号 部件名称

1

凸轮轴盖衬垫

注意: 使用新衬垫。

程序

装配凸轮轴盖和新衬垫。确保衬垫定位到凸轮轴盖上的固定槽中。

2

凸轮轴盖总成

程序

在气缸盖和发动机前盖之间的两侧涂上约5毫米（0.2英寸）厚的凸轮轴盖密封胶胶条。参见粘合剂、油
液、润滑剂和密封胶。

3

凸轮轴盖螺栓（数量：18）

程序：

按顺序紧固发动机前盖螺栓和双头螺栓。 ww
w.
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9-972 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

凸轮轴盖的安装 (续)

插图编号 部件名称

4

凸轮轴盖双头螺栓（数量：2）

程序：

按顺序紧固发动机前盖螺栓和双头螺栓。

告诫: 参见有关紧固件的告诫。
紧固

15牛米（11英尺磅力）

5 机油尺

9.5.6.67 燃油导轨和喷油器的安装（非涡
轮增压器）

专用工具

• EN-49245燃油喷射器密封件安装工具/分级器
• EN-51146燃油喷射器拆卸/安装组件
• EN-51146-100燃油喷射器拆卸垫板
• EN-51146-150燃油喷射器拆卸适配器

关于当地同等工具，参见专用工具。
燃油喷射器安装程序

3709764

注意: 除非检查表明需要进行更换，否则不可拆下
燃油喷射器。除非更换燃油喷射器，否则不可拆下
EN-51146-150适配器和EN-51146-1-1支架。
1. 如果更换一个或多个燃油喷射器，则拆下

EN-51146-100板（2）和螺栓（1）。
2. 对于需更换的所有燃油喷射器，拆下

EN-51146-150适配器和EN-51146-1-1支架
（3）。

3. 拆下并报废需更换的燃油喷射器（5）。
4. 用一滴清洁的发动机机油润滑O形圈。安装新

的燃油喷射器（5）。
5. 清洁燃油喷射器螺钉上任何残留的螺纹锁固剂。

6. 将一滴螺纹锁固剂涂到各燃油喷射器螺钉上。
参见粘合剂、油液、润滑剂和密封胶。

告诫: 参见有关紧固件的告诫。
7. 将新的燃油喷射器螺钉（4）安装到新燃油喷射

器（5）上并紧固至5牛米（44英寸磅力）。
8. 连接燃油喷射器线束插头。

燃油喷射器燃烧密封件安装程序

3709767

注意: 在将新的燃烧密封件安装到燃油喷射器喷嘴上
时，不可使用任何类型的润滑剂。
1. 将EN-49245长保护套（1）安装到燃油喷射

器喷嘴上，覆盖最接近喷嘴的第一个凹陷部
位。将新的密封件（2）置于EN-49245长保护
套（1）上。

2. 使用EN-49245推进器（3），将密封件（2）安
装到燃油喷射器的凹陷部位。

3. 用手指压紧密封件（2）。
4. 将EN-49245短保护套（4）安装到燃油喷射器

喷嘴上。将新的密封件（5）置于EN-49245短
保护套（4）上。

5. 使用EN-49245推进器（3），将密封件（5）安
装到燃油喷射器的最后一个凹陷部位内。

6. 用手指压紧密封件（5）。
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-973

3709768

7. 将EN-51146-2-4预分级工具（1）推到燃油喷
射器喷嘴上。

8. 紧固螺母（2），紧固时在EN-51146-2-4预分级
工具（1）的扳手平口（3）处进行固定，直到
测量值（a）达到4.5毫米（0.177英寸）。

9. 松开EN-51146-2-4预校准工具的螺母（2）。
10. 将EN-51146-2-4-7拆卸底架（4）安装到

EN-51146-2-4预分级工具（1）上。
11. 将EN-51146-2-4-6螺钉M10（5）安装到

EN-51146-2-4-7拆卸底架（4）上，紧固该螺钉
直到EN-51146-2-4预分级工具（1）松开。

3709770

12. 将EN-49245分级器（1）旋转安装到燃油喷射
器喷嘴上，以进行燃烧密封件的最终分级。

2918356

注意: 燃油喷射器密封件必须正确安装到对应凹槽
中。必须避免将燃油喷射器密封件重叠在喷射器的
外表面上。
13. 检查每个燃油喷射器上的两个燃油喷射器燃烧

密封件是否正确就位：
• 密封件不可过大、翘曲或拱起（1）。
• 密封件必须安装紧密，尺寸准确（2）。

14. 如果密封件安装不正确，则重复上述步骤安装
不正确的密封件。

燃油导轨总成安装程序

3709772

1. 如果将EN-51146拆卸工具的任何部件安装到燃
油导轨上，则执行以下程序：

注意: 如果板未安装在支架上，则可能更换了一个
或多个燃油喷射器。对于已更换的燃油喷射器，跳
过以下步骤。ww
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9-974 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

1.1. 拆下螺栓（1）和EN-51146-100板（2）。
1.2. 清洁燃油喷射器螺钉上任何残留的螺纹

锁固剂。
1.3. 对于第一个燃油喷射器，仅拆下前面的

EN-51146-150适配器和EN-51146-1-1支架
（3）。

1.4. 将一滴螺纹锁止剂涂到燃油喷射器螺钉
（4）上。参见粘合剂、油液、润滑剂和
密封胶。

告诫: 参见有关紧固件的告诫。
1.5. 安装燃油喷射器螺钉（4）并紧固至5牛米

（44英寸磅力）。
1.6. 对于第一个燃油喷射器，拆下后面的

EN-51146-150适配器和EN-51146-1-1支架
（6）。

1.7. 将一滴螺纹锁止剂涂到燃油喷射器螺钉
（5）上。参见粘合剂、油液、润滑剂和
密封胶。

1.8. 安装燃油喷射器螺钉（5）并紧固至5牛米
（44英寸磅力）。

1.9. 对于仍安装有EN-51146-150适配器和
EN-51146-1-1支架的剩余燃油喷射器，重
复执行相同的步骤。

1.10. 必要时，连接燃油喷射器线束插头。
2. 安装前，确保燃油导轨总成和燃油喷射器孔已

清洁干净。

3656897

注意: 安装燃油导轨和喷射器总成时，确保燃油喷
射器直接定位至喷射器孔口中。若不遵照此告诫执
行，则可能使喷射器倾斜或弯曲，并可能造成安装后
发生泄漏或故障。
3. 小心安装燃油导轨总成（1）。
4. 将燃油喷射器轻轻推入喷射器座。

3656901

5. 按图示顺序将10个燃油导轨螺栓（1）紧固至10
牛米（89英寸磅力）。

9.5.6.68 燃油导轨和喷油器的安装（涡
轮增压器）

专用工具

• EN-49245燃油喷射器密封件安装工具/分级器
• EN-51146燃油喷射器拆卸/安装组件
• EN-51146-100燃油喷射器拆卸垫板

关于当地同等工具，参见专用工具。
燃油喷射器安装程序

3709764

注意: 除非检查表明需要进行更换，否则不可拆下
燃油喷射器。除非更换燃油喷射器，否则不可拆下
EN-51146-1-6拆卸螺钉和EN-51146-1-1支架。ww
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-975

1. 如果更换一个或多个燃油喷射器，则拆下螺栓
（1）和EN-51146-100板（2）。

2. 对于需更换的所有燃油喷射器，拆下
EN-51146-1-6拆卸螺钉和EN-51146-1-1支架
（3）。

3. 拆下并报废需更换的燃油喷射器（5）。
4. 用一滴清洁的发动机机油润滑O形圈。安装新

的燃油喷射器（5）。
5. 清洁燃油喷射器螺钉上任何残留的螺纹锁固剂。
6. 将一滴螺纹锁固剂涂到各燃油喷射器螺钉上。

参见粘合剂、油液、润滑剂和密封胶。
告诫: 参见有关紧固件的告诫。
7. 将燃油喷射器螺钉（4）安装到新燃油喷射器

（5）上并紧固至5牛米（44英寸磅力）。
8. 连接燃油喷射器线束插头。

燃油喷射器燃烧密封件安装程序

3709767

注意: 在将新的燃烧密封件安装到燃油喷射器喷嘴上
时，不可使用任何类型的润滑剂。
1. 将EN-49245长保护套（1）安装到燃油喷射

器喷嘴上，覆盖最接近喷嘴的第一个凹陷部
位。将新的密封件（2）置于EN-49245长保护
套（1）上。

2. 使用EN-49245推进器（3），将密封件（2）安
装到燃油喷射器的凹陷部位。

3. 用手指压紧密封件（2）。
4. 将EN-49245短保护套（4）安装到燃油喷射器

喷嘴上。将新的密封件（5）置于EN-49245短
保护套（4）上。

5. 使用EN-49245推进器（3），将密封件（5）安
装到燃油喷射器的最后一个凹陷部位内。

6. 用手指压紧密封件（5）。

3709768

7. 将EN-51146-2-4预分级工具（1）推到燃油喷
射器喷嘴上。

8. 紧固螺母（2），紧固时在EN-51146-2-4预分级
工具（1）的扳手平口（3）处进行固定，直到
测量值（a）达到4.5毫米（0.177英寸）。

9. 松开EN-51146-2-4预校准工具的螺母（2）。
10. 将EN-51146-2-4-7拆卸底架（4）安装到

EN-51146-2-4预分级工具（1）上。
11. 将EN-51146-2-4-6螺钉M10（5）安装到

EN-51146-2-4-7拆卸底架（4）上，紧固该螺钉
直到EN-51146-2-4预分级工具（1）松开。

3709770

12. 将EN-49245分级器（1）旋转安装到燃油喷射
器喷嘴上，以进行燃烧密封件的最终分级。ww
w.
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9-976 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

2918356

注意: 燃油喷射器密封件必须正确安装到对应凹槽
中。必须避免将燃油喷射器密封件重叠在喷射器的
外表面上。
13. 检查每个燃油喷射器上的两个燃油喷射器燃烧

密封件是否正确就位：
• 密封件不可过大、翘曲或拱起（1）。
• 密封件必须安装紧密，尺寸准确（2）。

14. 如果密封件安装不正确，则重复上述步骤安装
不正确的密封件。

燃油导轨总成安装程序

3709772

1. 如果将EN-51146拆卸工具的任何部件安装到燃
油导轨上，则执行以下程序：

注意: 如果板未安装在支架上，则可能更换了一个
或多个燃油喷射器。对于已更换的燃油喷射器，跳
过以下步骤。

1.1. 拆下螺栓（1）和EN-51146-100板（2）。
1.2. 清洁燃油喷射器螺钉上任何残留的螺纹

锁固剂。
1.3. 对于第一个燃油喷射器，仅拆下前面的

EN-51146-1-6拆卸螺钉和EN-51146-1-1支
架（3）。

1.4. 将一滴螺纹锁止剂涂到螺钉（4）上。参
见粘合剂、油液、润滑剂和密封胶。

告诫: 参见有关紧固件的告诫。
1.5. 安装燃油喷射器螺钉（4）并紧固至5牛米

（44英寸磅力）。
1.6. 对于第一个燃油喷射器，拆下后面的

EN-51146-1-6拆卸螺钉和EN-51146-1-1支
架（6）。

1.7. 将一滴螺纹锁止剂涂到螺钉（5）上。参
见粘合剂、油液、润滑剂和密封胶。

1.8. 安装燃油喷射器螺钉（5）并紧固至5牛米
（44英寸磅力）。

1.9. 对于仍安装有EN-51146-1-6拆卸螺钉和
EN-51146-1-1支架的剩余燃油喷射器，重
复执行相同的步骤。

1.10. 必要时，连接燃油喷射器线束插头。
2. 安装前，确保燃油导轨总成和燃油喷射器孔已

清洁干净。

3656897

注意: 安装燃油导轨和喷射器总成时，确保燃油喷
射器直接定位至喷射器孔口中。若不遵照此告诫执
行，则可能使喷射器倾斜或弯曲，并可能造成安装后
发生泄漏或故障。
3. 小心安装燃油导轨总成（1）。
4. 将燃油喷射器轻轻推入喷射器座。
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-977

3656901

5. 按图示顺序将10个燃油导轨螺栓（1）紧固至10
牛米（89英寸磅力）。
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9-978 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

9.5.6.69 点火线圈的安装

3599992

点火线圈的安装

插图编号 部件名称

预备程序：

1. 检查点火线圈橡胶套内是否具有薄而均匀的润滑脂涂层。
2. 如果无润滑脂或需要添加润滑脂，则将一薄层电介质润滑脂均匀涂到点火线圈橡胶套内侧，深度为至橡胶套端部12毫

米。参见粘合剂、油液、润滑剂和密封胶。
3. 清除套管端部周围的任何多余润滑脂，确保套管中无过量润滑脂。

1

点火线圈总成（数量：4）

告诫: 参见有关紧固件的告诫。
紧固

10牛米（89英寸磅力）
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-979

9.5.6.70 真空泵的安装

3600377

真空泵的安装

插图编号 部件名称

预备程序

安装前，确保真空泵的所有通道清洁，没有碎屑。

1
真空泵衬垫

注意: 使用新衬垫。确保配合面清洁无碎屑。
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9-980 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

真空泵的安装 (续)

插图编号 部件名称

2

真空泵总成
注意：

• 安装过程中，确保使用了2个定位销，并且对准于气缸盖。
• 确保真空泵传动装置对准于凸轮轴端部。安装螺栓前，泵应与气缸盖齐平。

3

真空泵总成螺栓（数量：3）

告诫: 参见有关紧固件的告诫。
紧固

25牛米（18英尺磅力）

9.5.6.71 出水口的安装

3600378
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-981

出水口的安装

插图编号 部件名称

1
出水口衬垫

注意: 使用新衬垫。确保配合面清洁无碎屑。
2 出水口总成

3

出水口总成螺栓（数量：2）

告诫: 参见有关紧固件的告诫。
紧固

10牛米（89英寸磅力）

9.5.6.72 发动机提升和盖板托架的安装

3600380
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9-982 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

发动机提升和盖板托架的安装

插图编号 部件名称

1 发动机后提升托架

2

发动机提升托架螺栓（数量：2）

告诫: 参见有关紧固件的告诫。
紧固

25牛米（18英尺磅力）

3 发动机后提升托架

4
发动机提升托架螺栓（数量：2）
紧固

25牛米（18英尺磅力）

5 发动机前提升托架

6
发动机提升托架螺栓（数量：2）
紧固

25牛米（18英尺磅力）
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-983

9.5.6.73 燃油喷射泵的安装

3600382

燃油喷射泵的安装

插图编号 部件名称

1

气门挺柱随动导管

注意: 安装高压燃油泵之前，凸轮轴必须在基圆位置。

程序：

1. 使用EN-48896安装量表并转动凸轮轴，直到专用工具与气缸盖齐平。这表示凸轮轴凸角处于基圆位置。
2. 使用发动机机油润滑气门挺柱随动件。
3. 拆下专用工具，并安装气门挺柱随动件。确保随动件上的导销对准于燃油泵孔中的凹槽。

专用工具

EN-48896高压燃油泵安装量表
关于当地同等工具，参见专用工具。

2
燃油泵总成

注意: 如果燃油泵不是新泵，则更换燃油泵的O形密封圈。用一滴清洁的发动机机油润滑O形圈。ww
w.
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9-984 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

燃油喷射泵的安装 (续)

插图编号 部件名称

3

燃油泵总成螺栓（数量：2）

告诫: 参见有关紧固件的告诫。

程序：

以1/2圈的步调交替安装燃油喷射泵螺栓，直到达规定扭矩。
紧固

25牛米（18英尺磅力）

4
燃油泵隔振垫

注意: 如果抗噪泡沫部件暴露于汽车流体中并吸收了流体，则更换该泡沫部件。

5

燃油供油中间管总成

程序：

注意: 安装管之前，不可将装运盖从燃油导轨接头或燃油泵接头上拆下。任何时候不可拆下
燃油泵进口装运盖。
1. 适合时拆下任何燃油泵装运盖。
2. 用手将燃油泵螺母初步安装到泵和燃油导轨上。
3. 用手将燃油供油中间管总成螺栓初步安装到管托架中。
4. 用手拧紧泵上的燃油管螺母，至少拧紧5转。
5. 用手拧紧燃油导轨上的燃油管螺母，至少拧紧5转。

注意: 在将管螺母紧固至最终扭矩前的托架螺栓紧固操作，将有助于定位燃油供油管。
6. 将燃油供油中间管总成托架螺栓紧固至10牛米（22英尺磅力）。
7. 将管螺母安装到燃油导轨上，并紧固达规定扭矩。
8. 将管螺母安装到泵上，并紧固达规定扭矩。

紧固

30牛米（22英尺磅力）

6
燃油供油中间管总成螺栓（数量：1）
紧固

10牛米（89英寸磅力）
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-985

9.5.6.74 进气歧管的安装（LFV）

3600385

进气歧管的安装（LFV）

插图编号 部件名称

1
进气歧管衬垫

注意: 使用新衬垫。确保配合面清洁无碎屑。
2 进气歧管总成

3

进气歧管总成螺栓（数量：5）

告诫: 参见有关紧固件的告诫。
注意: 螺栓固定件能够将螺栓保持在总成上的适当位置。

程序：

按顺序紧固螺栓。
紧固

12牛米（106英寸磅力） ww
w.
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9-986 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

9.5.6.75 进气歧管的安装（L3G）

3682768

进气歧管的安装（L3G）

插图编号 部件名称

1
进气歧管衬垫

注意: 使用新衬垫。确保配合面清洁无碎屑。
2 进气歧管总成

3

进气歧管总成螺栓（数量：5）

告诫: 参见有关紧固件的告诫。
注意: 螺栓固定件能够将螺栓保持在总成上的适当位置。

程序：

按顺序紧固螺栓。
紧固

12牛米（106英寸磅力） ww
w.
ca
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-987

9.5.6.76 节气门体总成的安装（LFV）

3600388

节气门体总成的安装（LFV）

插图编号 部件名称

1
节气门体衬垫

注意: 使用新衬垫。确保配合面清洁无碎屑。
2 节气门体总成

3

节气门体总成螺栓（数量：4）

注意: 以交叉方式紧固4个螺栓。
告诫: 参见有关紧固件的告诫。
紧固

10牛米（89英寸磅力）
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9-988 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

9.5.6.77 节气门体总成的安装（L3G）

3682769

节气门体总成的安装（L3G）

插图编号 部件名称

1
节气门体衬垫

注意: 使用新衬垫。确保配合面清洁无碎屑。
2 节气门体总成

3

节气门体总成螺栓（数量：4）

注意: 以交叉方式紧固4个螺栓。
告诫: 参见有关紧固件的告诫。
紧固

10牛米（89英寸磅力）
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-989

9.5.6.78 水泵的安装（LFV）

3600391

水泵的安装（LFV）

插图编号 部件名称

1
水泵壳体衬垫

注意: 使用新衬垫。确保配合面清洁无碎屑。
2 水泵总成

3

水泵总成螺栓（数量：2）

告诫: 参见有关紧固件的告诫。
紧固

25牛米（18英尺磅力）

4 热旁通阀管衬垫

5 热旁通阀管总成

ww
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9-990 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

水泵的安装（LFV） (续)

插图编号 部件名称

6
热旁通阀管总成螺栓（数量：2）
紧固

10牛米（89英寸磅力）

7
热旁通阀管总成螺栓（数量：1）
紧固

10牛米（89英寸磅力）

ww
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-991

9.5.6.79 水泵的安装（L3G）

3682770

水泵的安装（L3G）

插图编号 部件名称

1
水泵壳体衬垫

注意: 使用新衬垫。确保配合面清洁无碎屑。
2 水泵总成

3

水泵总成螺栓（数量：3）

告诫: 参见有关紧固件的告诫。
紧固

25牛米（18英尺磅力）

4 热旁通阀管衬垫

5 热旁通阀管总成

6
热旁通阀管总成螺栓（数量：2）
紧固

10牛米（89英寸磅力）

7
热旁通阀管总成螺栓（数量：1）
紧固

10牛米（89英寸磅力）

ww
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9-992 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

9.5.6.80 发动机机油冷却器的安装

3600393

发动机机油冷却器的安装

插图编号 部件名称

1
发动机机油冷却器衬垫

注意: 使用新衬垫。确保配合面清洁无碎屑。
2 发动机机油冷却器总成

3

发动机机油冷却器总成螺栓（数量：2）

告诫: 参见有关紧固件的告诫。
紧固

10牛米（89英寸磅力）

4
发动机机油冷却器总成螺栓（数量：2）
紧固

25牛米（18英尺磅力） ww
w.
ca
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-993

9.5.6.81 涡轮增压器的安装

3600395

涡轮增压器的安装

插图编号 部件名称

1 涡轮增压器隔热罩

2 涡轮增压器回油管总成

3

涡轮增压器回油管螺栓 - 法兰至涡轮增压器（数量：2）

告诫: 参见有关紧固件的告诫。
紧固

10牛米（89英寸磅力）

4 涡轮增压器
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9-994 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

涡轮增压器的安装 (续)

插图编号 部件名称

5

涡轮增压器螺母（数量：4）

告诫: 参见有关屈服力矩型紧固件的告诫。

程序：

按顺序紧固涡轮增压器螺母。
1. 第一遍将螺母紧固至10牛米（89英寸磅力）。
2. 最后一遍将螺母紧固至25牛米（18英尺磅力）。

6

涡轮增压器回油管螺栓 - 法兰至缸体（数量：2）

程序：

按顺序紧固管螺栓。
1. 第一遍将螺母紧固至5牛米（44英寸磅力）。
2. 最后一遍将螺母紧固至10牛米（89英寸磅力）。

7

涡轮增压器管接头

注意: 使用新接头。
紧固

35牛米（26英尺磅力）

8

涡轮增压器供油管总成

程序：

1. 使用螺栓安装涡轮增压器处的管。
2. 将管的底部安装到发动机气缸体处的涡轮增压器管接头上。

紧固

25牛米（18英尺磅力）

9 涡轮增压器供油管卡夹

10

涡轮增压器管接头

注意: 使用新接头。
紧固

35牛米（26英尺磅力）

11

涡轮增压器冷却液供液管总成

程序：

将冷却液供液管连接到管接头上，向上转动，使用固定螺栓连接到涡轮增压器上。
紧固

35牛米（26英尺磅力）

12

涡轮增压器冷却液回液管总成

程序：

1. 将冷却液回流管安放到位，用手拧紧涡轮增压器处的螺栓。
2. 将软管连接到热旁通阀管上。
3. 将软管连接到出水口总成上。

紧固

35牛米（26英尺磅力）
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-995

涡轮增压器的安装 (续)

插图编号 部件名称

13
涡轮增压器冷却液回液管托架螺栓
紧固

10牛米（89英寸磅力）

14

涡轮增压器曲轴箱强制通风接头螺栓

注意: 曲轴箱强制通风软管和接头总成为永久性连接。除非使用新部件，否则应将这些部件
作为一个总成进行重装。
紧固

10牛米（89英寸磅力）
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9-996 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

9.5.6.82 自动变速器挠性盘的安装

3600400
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-997

自动变速器挠性盘的安装

插图编号 部件名称

1
曲轴位置传感器磁阻环

告诫: 参见有关曲轴位置传感器磁阻环的告诫。

2

自动变速器挠性盘

程序：

1. 安装挠性盘，并安装挠性盘螺栓，用手紧固到位。
2. 安装EN-51760固定工具，通过起动机齿圈锁止飞轮。

专用工具

EN-51760飞轮固定工具
关于当地同等工具，参见专用工具。

3

自动变速器挠性盘螺栓（数量：8）

告诫: 参见有关紧固件的告诫。
告诫: 参见有关屈服力矩型紧固件的告诫。
注意: 螺栓带有粘贴片，必须在5分钟内将螺栓紧固至最终扭矩。

程序：

按图示顺序紧固新的挠性盘螺栓。
1. 第一遍将螺栓紧固至20牛米（15英尺磅力）。
2. 第二遍将螺栓紧固至30牛米（22英尺磅力）。
3. 最后一遍使用EN-45059角度测量仪将螺栓紧固70度。
4. 一旦达到最终扭矩，拆下EN-51760固定工具。

专用工具

EN-45059角度测量仪
关于当地同等工具，参见专用工具。
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9-998 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

9.5.6.83 曲轴扭转减振器的安装

3600370
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-999

曲轴扭转减振器的安装

插图编号 部件名称

预备程序：

安装EN-51760固定工具，通过起动机齿圈锁止自动变速器挠性盘。

专用工具

EN-51760飞轮固定工具
关于当地同等工具，参见专用工具。

1

曲轴扭转减振器

程序：

使用EN-51368安装工具的螺钉、垫圈、轴承和螺母安装曲轴扭转减振器。

专用工具

EN-51368前曲轴密封件安装工具
关于当地同等工具，参见专用工具。

2

曲轴扭转减振器螺栓

告诫: 参见有关紧固件的告诫。
告诫: 参见有关屈服力矩型紧固件的告诫。

程序：

按图示顺序紧固新的曲轴扭转减振器螺栓。
1. 第一遍将螺栓紧固至100牛米（74英尺磅力）。
2. 将螺栓松开360度。
3. 第二遍将螺栓紧固至100牛米（74英尺磅力）。
4. 最后一遍使用EN-45059角度测量仪将螺栓紧固180度。
5. 一旦达到最终扭矩，拆下EN-51760固定工具。

专用工具

EN-45059角度测量仪
关于当地同等工具，参见专用工具。
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9-1000 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4
升(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV)

发动机/ 推进系统

9.5.6.84 机油滤清器的安装

3600401

机油滤清器的安装

插图编号 部件名称

1

油底壳放油塞

告诫: 参见有关部件紧固件紧固的告诫。
注意: 使用新衬垫。
紧固

25牛米（18英尺磅力）

2
机油滤清器接头
紧固

55牛米（41英尺磅力）

3

机油滤清器
紧固

当衬垫接触到滤清器安装法兰上的密封面后，将机油滤清器紧固3/4至1圈。

专用工具

EN-726-A机油滤清器扳手
关于当地同等工具，参见专用工具。

9.5.6.85 发动机预润滑

专用工具

EN-45299发动机预润滑装置 ww
w.
ca
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发动机/ 推进系统 发动机机械系统—1.0升(L5Q LE1 LWT)、1.1升(LVG)、1.4升
(LE2 LEX LV7)或1.5升(L3A L3G LFV) 9-1001

关于当地同等工具，参见专用工具。

3600403

注意: 需要提供恒定而持续的干净发动机机油，以正
确填装发动机。确保按照用户手册上的规定使用公
认的发动机机油。
1. 拆下机油压力开关。
2. 安装M12 x 1.75适配器（1），零件号509376。

2146393

3. 将挠性软管安装到适配器上，并打开阀门。
4. 反复按压EN-45299预润滑装置（1）的手柄，

以便使至少1-1.9升（1-2夸脱）的发动机机油排
出。观察发动机机油通过挠性软管至发动机总
成的流动情况。

5. 关闭阀门，并从发动机上拆下挠性软管和适配
器。

告诫: 参见有关紧固件的告诫。
6. 将机油压力开关安装到发动机上并拧紧至26牛

米（19英尺磅力）。
7. 加注发动机机油至正确油位。
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