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6.1.7 说明与操作

6.1.7.1 曲轴箱通风系统的说明

曲轴箱通风系统用于消耗在燃烧过程中产生的曲轴箱蒸
气，而不是将其排入大气中。

新鲜空气通过滤清器进入曲轴箱中，曲轴箱将新鲜空气
和窜缸气体混合，然后使其通过曲轴箱强制通风 (PCV) 
节流管流入进气歧管。

曲轴箱强制通风节流管使用管端的节流孔 (1) 限制窜缸
气体的流量。如果出现异常的工作情况，系统使过量的
窜缸混合气通过曲轴箱通风管回流到节气门体，以通过
正常的燃烧消耗窜缸混合气。

6.1.7.2 传动皮带系统说明

传动皮带系统由计算的发动机机油温度零部件组成：

传动皮带

传动皮带张紧器

传动皮带惰轮

曲轴平衡器皮带轮

附件传动部件安装托架

附件传动部件

- 动力转向泵 （如果采用皮带传动）

- 发电机

- 空调压缩机 （若装备）

- 发动机冷却风扇 （如果采用皮带传动）

- 水泵 （如果采用皮带传动）

- 真空泵 （若装备）

- 空气压缩机 （若装备）

传动皮带系统使用 1 或 2 根皮带。传动皮带很薄因此可
以向后弯曲，它具有多条皮带棱与皮带轮上的槽配合。
传动皮带由不同类型的橡胶制成，如氯丁二烯或乙丙烯
橡胶，并具有含纤维布或帘线的多层结构，以增加强
度。

传动皮带的两侧都可用来驱动不同的附件传动部件。用
传动皮带的背面驱动皮带轮时，皮带轮应是光滑的。传
动皮带由曲轴平衡器皮带轮通过附件传动部件皮带轮拖
动。传动皮带张紧器通过弹簧加压，使传动皮带保持恒
定张紧力，以防止传动皮带打滑。当附件传动部件和曲
轴向传动皮带加载时，传动皮带张紧器臂会移动。传动
皮带系统使用一个惰轮，为相邻的皮带轮增加包角。如
车辆没有装配附件，有的系统用惰轮代替附件传动部
件。

6.1.7.3 发动机部件说明 (LF1)

高性能 V6 （辆识别号代码识别符轿车 “G”，卡车
“Y”）常规选装件 LF1 是一个 3.0 升带直接喷射系统的
可变气门正时发动机。直接喷射系统将高压喷油器置于
气缸盖内。该发动机每个气缸包括 2 个进气阀和 2 个排
气阀，设计的双顶置凸轮轴带有单独的进气和排气凸轮
轴。每个凸轮轴上都装有一个凸轮轴位置执行器。气缸
排列成 2 个缸组，每组 3 个气缸，夹角 60 度。从发动
机飞轮端看，右侧气缸组编号为 1-3-5，左侧气缸组的
编号为 2-4-6。发动机的点火顺序是 1-2-3-4-5-6。

曲轴箱

气缸体为精密砂模铸造铝合金结构，带有铸成一体的铸
铁缸套。每个主轴承盖配有 6 个螺栓，将轴承盖固定到
发动机气缸体上。连同 2 个外螺栓和 2 个内螺栓，还有
2 个侧螺栓用在深裙体气缸体上。为防止混入空气，气
门系和气缸盖的机油回油是通过气缸盖和发动机气缸体
中的机油回油通道从旋转和往复运动部件处引出。在相
对的气缸之间装有由压力驱动的活塞机油冷却喷嘴。发
动机气缸体外部每一侧都有一个爆震传感器。曲轴位置
传感器安装在发动机气缸体外部右侧。

曲轴

曲轴是硬化锻钢件，带有 4 个主轴承。曲轴的止推由 3 
号主轴承上部控制。曲轴位置变磁阻转子压装在曲轴后
部，在后主轴颈之前。微囊型粘合剂用于变磁阻转子上
以增加保持力。曲轴与一个集成的机油泵驱动装置保持
内部平衡，这个驱动装置直接加工在前主轴颈的前端
部。

连杆和活塞

连杆是钢结构，带有全浮式活塞销。活塞销是一个滑动
接头，位于带铜衬套的连杆内。用圆形钢丝卡环将活塞
销保持在活塞内。铸铝活塞有一个带高分子镀层的裙体
以减小摩擦。活塞使用 2 个低张力压缩环和一个多片式
机油控制环。活塞顶部都有一个碟形部分用于直接喷射
系统以便于空气燃油混合气混合甚至燃烧。

凸轮轴传动系统

凸轮轴传动系统包括一个由曲轴链轮驱动的初级正时传
动链条。初级正时传动链条驱动 2 个中间传动轴链轮。
每个机油压力供给中间传动轴链轮，驱动各自的次级正
时传动链条。每个次级正时传动链条驱动相应的气缸盖
的进气和排气凸轮轴位置执行器。

初级正时传动链条使用 2 个固定的正时传动链条导板和
一个带有内置支撑板的液压驱动张紧器。张紧器将正时
传动链条的噪声降到最低，并且通过保持正时传动链条
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的张紧和持续调整正时传动链条的磨损来提供精确的气
门运动。张紧器带有一个柱塞，可根据磨损情况调整外
移，使间隙最小。张紧器配有机油喷嘴，可在发动机运
行时将机油喷射在正时部件上。次级正时传动链条使用
固定的正时传动链条导板和可移动的正时传动链条支撑
板。次级正时传动链条支撑板由液压驱动张紧器张紧。
用包了橡胶的钢质衬垫将所有的张紧器密封到气缸盖或
气缸体上。衬垫带有足够的机油储备以保证车辆安静起
动。

凸轮轴位置执行器系统

发动机各进气和排气凸轮轴都带有凸轮轴位置执行器。
根据发动机工况的改变，凸轮轴相位改变气门正时。双
凸轮轴相位可进一步优化性能、燃油经济性和排放性
能，而不影响发动机整体响应和动力性能。可变气门正
时还有助于减少废气排放。它优化排气门和进气门重叠
角，降低对废气再循环 (EGR) 系统的需求。

凸轮轴位置执行器是一个液压叶片式执行器，它改变与
凸轮轴传动链轮相关的凸轮轴凸轮正时。发动机机油由
凸轮轴位置执行器机油控制阀引入凸轮轴位置执行器相
应的油道。作用在凸轮轴位置执行器叶片上的机油，使
凸轮轴相对于链轮转动。在怠速时，两个凸轮轴都处在
默认或 “原始”位置。在这个位置上，排气凸轮轴完全
提前，进气凸轮轴完全延迟，将气门重叠角最小化，从
而获得稳定的怠速。怠速时，内锁销将内转子锁定至外
凸轮轴位置执行器壳体，并且在起动时保持这一位置。
在其它发动机工况下，凸轮轴位置执行器由发动机控制
模块 (ECM) 控制，提供最佳的进气门和排气门正时，
以获得良好的性能、动力性能和燃油经济性。凸轮轴位
置执行器带有一个整体式触发轮，它由装在前盖上的凸
轮轴位置传感器来检测，从而精确地确定每个凸轮轴的
位置。排气凸轮轴位置执行器的内部配置与进气凸轮轴
位置执行器不同，因为排气凸轮轴位置执行器的相位与
进气凸轮轴位置执行器相反。

凸轮轴位置执行器机油控制阀 (OCV) 将机油从气缸盖中
的供油口，引导到相应的凸轮轴位置执行器油道。每个
凸轮轴位置执行器都有一个机油控制阀。机油控制阀密
封安装在前盖上。机油控制阀的孔口端用一个滑动接头
插入气缸盖。滤清器滤网可保护机油控制阀机油孔口免
受污染。

凸轮轴前轴颈有几个钻出的油孔，可使凸轮轴位置执行
器控制机油从气缸盖传输到凸轮轴位置执行器中。凸轮
轴中心螺栓孔是沉孔，可让机油流经凸轮轴螺栓四周然
后流到凸轮轴位置执行器。该油道中的机油用来将凸轮
轴位置执行器移动到默认或原始位置。

从轴颈的中心，径向排列着一组 4 个钻出的凸轮轴位置
执行器油孔。这组机油孔中的机油用来将凸轮轴从默认
位置移动到由发动机控制模块确定的特定位置。在前凸
轮轴轴颈前部和后部配有密封环，防止凸轮轴位置执行
器液压系统的机油泄漏。密封件由塑料合成物制成，抗
磨损并且有斜端隙以提高密封性能。凸轮轴位置执行器
安装在凸轮轴的前端，凸轮轴前端部的正时槽口对准凸
轮轴位置执行器上的定位销，以确保凸轮正确正时和凸
轮轴位置执行器油孔正确定位。

气缸盖

气缸盖是一铸铝件，带有粉末冶金气门座圈和气门导
管。气缸盖集成排气歧管功能；排气歧管应与气缸盖件

结合。两个进气门和两个排气门由滚子摇臂驱动，滚子
摇臂以固定式液压间隙调节器 (SHLA) 为枢轴转动。排
气和进气凸轮轴分别加工在气缸盖内的轴承支承。前凸
轮轴轴承盖用作各凸轮轴的止推控制面。此外，凸轮轴
轴承盖的止推轴承表面，在凸轮轴位置执行器和气缸盖
/ 凸轮轴止推盖的前面之间安装了一个塑料止推垫圈，
以作为凸轮轴止推控制的补充。各火花塞都套在一个压
入气缸盖内的套管中。各火花塞点火线圈也通过火花塞
管安装。发动机冷却液温度 (ECT) 传感器拧入气缸盖
内。带有直接喷射系统的高压喷油器位于进气口下侧的
机加工孔内。气缸盖的进气侧连有一根不锈钢高压燃油
分配管。

进气系统

用一根铝质的进气歧管将干燥的空气充到燃烧室内。进
气行程中，燃油直接喷射到气缸内。当活塞到达曲轴上
止点时，火花塞点燃空气燃油混合气。通过发动机控制
模块，电子控制节气门 (ECT) 与各个控制部件一起协
调，完成驾驶员输入的指令。

右缸组和左缸组标记

通过发动机机械系统部分，从发动机后部，无前盖侧或
从车辆内部可以看到右侧 (RH) 和左侧 (LH) 标记。

6.1.7.4 新产品信息

“新产品信息”的目的在于强调或指明与上一车型年相
比产品所发生的重大变化。

变化的项目可能包括以下的 1 项或多项：

扭矩值和 / 或紧固件紧固方法

发动机规格更改

新密封胶和 / 或粘合剂

拆解和装配程序修订

发动机机械系统诊断程序修订

所需的新专用工具

与上一车型年产品的部件比较

扭矩值和 / 或紧固件紧固方法

发动机上所有的紧固件和螺纹孔都是公制螺纹。

气缸盖、前盖和曲轴主轴承盖螺栓现在均采用扭
矩和角度两步紧固的紧固方法。

某些紧固件不可再次使用。必须更换的螺栓、双
头螺钉或其他紧固件将在具体的维修程序中指
出。

在紧固连接时，使用需要特别小心的新型高强度
不锈钢燃油管路、正确的顺序和扭矩。更多详细
情况，参见 “具体的维修程序”。燃油管路不可
重复使用。

发动机规格更改

规格的变化将随着 LF1 发动机的新设计进行修改。参见
“发动机机械系统规格 (LF1)”。

新密封胶和 / 或粘合剂

如有需要，密封胶和粘合剂在具体的维修程序中指出。
参见 “粘合剂、油液、润滑剂和密封胶”。
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拆解和装配程序修订

程序的变化将随着 LF1 发动机的新设计进行修改。

特别注意：

新设计火花点火直接喷射燃油系统。

带集成排气歧管的新气缸盖。

新活塞、环和连杆。

两个不同的进气歧管；一个前轮驱动，一个后轮
驱动。

一些车辆内专用曲轴箱强制通风系统。

结构性前盖，和其他 HFV6 应用共用。

单个皮带附件传动，和其他 HFV6 应用共用。

凸轮位置执行器和凸轮轴之间安装的塑料止推
环，和其他 HFV6 应用共用。

发动机机械系统诊断程序修订

车上诊断都应遵循逻辑顺序。对所有的系统的维修，基
于策略的诊断是一种通用的方法。务必运用诊断流程排
除系统故障。必须修理时，应从诊断流程开始。详细解
释参见 “诊断起点 - 车辆”。

所需的新专用工具

EN-49248 用于将喷油器和燃油分配管总成从气
缸盖上拆下。喷油器自固定至燃油分配管，并且
在发动机上时不离开燃油分配管。必须将燃油分
配管拆下以将喷油器从分配管上分开。需要使用
EN-49428 沿喷油器中心线施加一个拉力将 3 个
喷油器从气缸盖上拉出，以防止喷油器和 / 或气
缸盖损坏。

喷油器密封件安装工具分级器 EN-49245 用来在
喷油器喷嘴端施加压力进行密封然后将其放置到
喷油器孔内。每个喷油器上有 2 个密封件，安装
至气缸盖前，必须独立安装和分级。

LF1 喷油器使用强度钢卡夹将其固定至燃油分配
管。喷油器和燃油分配管之间的牢固连接用来保
持喷油器，使其隔离于燃油分配管，通过 O 形
圈，气缸盖和两个特氟隆孔密封件，消除喷油器
运行的噪声。 EN-49247 用于将新固定卡夹安装
至喷油器 / 燃油分配管上。固定卡夹的正确 / 完
全安装对燃油系统运行非常重要。

喷油器孔和套管清洁组件 EN-47909 包括两个刷
子、一个 T 形把手和各种大小的布签来清洁喷油
器孔。该工具不新，但是也可用于新的 LF1 燃油
系统。

HP 油泵安装定位仪表 EN-48896 用来消除错误
安装造成的 HP 油泵的损坏。安装仪表以确保安
装燃油泵前，燃油泵传动叶片在基圆位置。这可
以防止燃油泵损坏。用于 LLT 的工具也可用于
LF1。

与上一车型年的部件比较

3.0 升可变气门正时直接喷射系统 LF1 发动机是一种新
型发动机，并且在许多方面和直接喷射系统 LLT 类似。
但是，它和 LLT 燃油系统有着重要的不同，如新燃油系
统。参见 “发动机部件说明 (LF1)”。

6.1.7.5 润滑说明

油底壳是铝压铸结构件，包含机油吸油管和刮板。机油
吸油管用螺栓装在油底壳上，用 O 形圈衬垫密封在气缸
体底部。刮板用螺栓装在油底壳的上部，高速运行时可
减少摩擦损失。

带内置安全阀的曲轴驱动内齿轮式机油泵安装在发动机
气缸体的前面，通过发动机气缸体的下油道从吸油管吸
出机油。机油泵通过气缸体的上油道使压力机油流回到
装有机油滤清器座的发动机气缸体左侧。带有一个衬垫
的机油滤清器座，安装在发动机气缸体的左侧。

后轮驱动应用：机油滤清器座上装有顶部安装、滤芯式
机油滤清器。通过盖上一个带有 O 形圈衬垫的螺钉，可
以取下滤清器。机油滤清器座盖有一个内置式机油旁通
阀。机油滤清器座壳体包含一个回流控制阀和一个用螺
纹拧入的机油压力传感器。机油通过机油滤清器座的下
油道向上流过机油滤清器滤芯。滤清后的机油通过机油
滤清器座的上油道返回到发动机气缸体。

前轮驱动应用：带有一个衬垫的机油滤清器座，安装在
发动机气缸体的左侧。机油滤清器座上装有底部安装、
旋转式机油滤清器。机油滤清器座壳体包含一个内置式
机油旁通阀和一个用螺纹拧入的机油压力传感器。机油
通过机油滤清器座的下油道向上流过机油滤清器。滤清
后的机油通过机油滤清器座的上油道返回到发动机气缸
体。

机油通过几个钻制的油道向上流动并通过发动机气缸体
前部。这些前油道将机油供给各气缸盖、主轴承油道和
活塞机油喷嘴油道、左右次级惰轮链轮和初级正时传动
链条张紧器。

各气缸盖油道将机油引入气缸盖，以此将机油引入固定
式液压挺杆总成 (SHLA) 和凸轮轴轴承轴颈。同时，机
油通过 2 个带弹簧式单向球阀的油道，流向 2 个装有凸
轮轴位置执行器机油控制电磁阀的油腔。每个油腔都包
含一个带有内置机油滤清器滤网的凸轮轴位置执行器机
油控制电磁阀。其中一个凸轮轴位置执行器机油控制电
磁阀用于控制排气凸轮轴位置执行器，另一个凸轮轴位
置执行器机油控制电磁阀用于控制进气凸轮轴位置执行
器。发动机控制模块 (ECM) 采用电子方式控制各凸轮
轴位置执行器机油控制电磁阀。当发动机控制模块为凸
轮轴位置执行器机油控制电磁阀通电时，该电磁阀引导
机油向上流过气缸盖前凸轮轴轴承盖。机油通过凸轮轴
轴承盖油道进入前凸轮轴轴颈上钻出的油孔，并流至凸
轮轴安装面的前部。然后，机油再流至凸轮轴位置执行
器中的相应油道。凸轮轴位置执行器机油控制电磁阀引
导机油流入系统中相应的油道，使加压机油作用在凸轮
轴位置执行器内部的叶片上。机油作用在叶片上，使凸
轮轴 （安装在凸轮轴位置执行器内转子上）相对于链轮
（安装在凸轮轴位置执行器外壳体上）转动。在怠速
时，内锁销将内转子锁定至凸轮轴位置执行器外壳体，
在起动时将凸轮轴位置执行器保持在原始位置或默认位
置。凸轮轴位置执行器机油控制电磁阀引导机油油压松
开锁销，使凸轮轴位置执行器工作。同时，气缸盖中的
其它油道，还将机油引入安装在气缸盖上的次级正时传
动链条张紧器。将机油供给主轴承的机油油道，也向压
力激活的用于冷却活塞的机油喷嘴供应机油。各机油喷
嘴安装在成对的缸孔之间，将机油引入 2 个缸内，以提
供额外的冷却并控制活塞温度。
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机油从前油道流向气缸体前部，气缸体前部装有左、右
次级惰轮链轮和初级正时传动链条张紧器。各凸轮轴正
时传动链条张紧器顶在衬垫上，以便在发动机关闭后可
保持机油量。所有凸轮轴正时传动链条张紧器都包含一
个小机油喷嘴，将机油喷雾至凸轮轴正时传动链条部件
上。

机油通过凸轮轴正时传动链条区域或气缸盖和发动机气
缸体外壁上铸造的回油道流回到油底壳。

6.1.7.6 清洁和保养

汽车发动机包括以下多种形式的表面：

机加工面

珩磨面

抛光面

研磨面

这些表面的公差都是以 0.01 英寸来计算的。维修发动
机内部零件时，保持清洁并小心操作是非常重要的。装
配时，应在摩擦部位涂上足量的发动机机油，以便在初
次运行时保护和润滑这些表面。在本章节介绍的全部操
作中，必须对所有机加工表面和摩擦部位采取正确的清
洁和保护程序。

告诫：如果使用砂纸、砂垫或电动钢丝刷来清洁任何发
动机衬垫表面，可能导致发动机损坏。拆卸气门系零部
件时，应将零部件按顺序放置。请遵循本程序，以便将
拆卸的零部件安装到原来的位置和接合面上。

警告： 参见 “有关蓄电池断开的警告”。

对发动机进行任何重要维修操作前，断开蓄电池负极电
缆。

6.1.7.7 分离零件

室温硬化 (RTV) 密封胶除了具有密封能力外，还可用作
零件间的粘合剂。这可能会使部件不易拆卸或分离。提
供作为密封系统使用的室温硬化部件的撬动点。确定撬
动点的位置便于在使用时不会损坏其他发动机重要部
件。

6.1.7.8 更换发动机衬垫

衬垫的重复使用以及密封胶的使用

除非特别规定，否则切勿重复使用衬垫。

可以重复使用的衬垫将在维修程序中注明。

切勿将密封胶涂在任何衬垫或密封面上，除非维
修程序另有规定。

分离零部件

使用一体的撬动点便于分离使用室温硬化密封系
统的部件。

切勿尝试通过撬动其他发动机部件来分离室温硬
化密封部件。

撬动点的固定使得其他重要的发动机部件在使用
时不会被损坏。

清洁衬垫表面

小心不要擦伤或刮伤密封面。

用塑料刮刀或木刮刀从部件上刮掉全部密封胶。

禁止用其它方法或技术从部件上除去密封胶或衬
垫材料。

切勿使用砂垫、砂纸或电动工具清洁衬垫表面。

- 这些清洁方法会损坏部件密封面。

- 砂垫还会产生机油滤清器无法清除的细砂。
细砂有研磨性，会使发动机内部损坏。

装配部件

仅使用维修程序中规定的密封胶或同等品装配部
件。

密封表面必须清洁，没有碎屑或机油。

曲轴油封或气门杆油封等特定部件，在装配时可
能需要进行润滑。

需要润滑的部件将在维修程序中注明。

仅按维修程序中规定的剂量在部件上涂抹密封
胶。

切勿让密封胶进入任何盲螺纹孔中，否则密封胶
可能会使紧固件无法正确夹紧或在紧固时损坏部
件。

重要注意事项：切勿过度紧固紧固件。

请将紧固件紧固至正确的扭矩规格。

6.1.7.9 室温硬化密封胶 (RTV) 和厌氧密封
胶的使用

密封胶类型

注意 : 必须在适当的位置使用正确的密封胶和密封胶
量，以防止机油泄漏、冷却液泄漏或紧固件松动。禁止
换用密封胶。仅使用维修程序规定的密封胶或同等品。

发动机通常使用下述 2 种主要密封胶：

厌氧型室温硬化 (RTV) 密封胶

厌氧型密封胶，包括：

- 平面密封胶

- 管路密封胶

- 螺纹密封胶

厌氧型室温硬化 (RTV) 密封胶

无空气条件下，厌氧型室温硬化 (RTV) 密封胶会固化。
这种密封胶用于将 2 个部件 （如进气歧管和发动机气缸
体）装配在一起的场合。

按照如下信息使用室温硬化密封胶：

切勿在高温区域使用室温硬化密封胶。这些区域
包括：

- 排气歧管

- 气缸盖衬垫

- 维修程序中规定使用其他类型密封胶的所有
其他表面

务必遵守室温硬化密封胶容器上所有的安全建议
和说明。
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用塑料刮刀或木刮刀从部件上刮掉所有室温硬化
密封胶。

告诫：切勿让室温硬化密封胶进入螺纹盲孔。如果室温
硬化密封胶进入螺纹盲孔中，则紧固件在紧固时会产生
液压锁止效应。紧固件液压锁止会导致紧固件和 / 或其
他部件损坏。并且还会使紧固件在紧固时无法获得正确
的夹紧力。不正确的夹紧力会使部件无法获得正确的密
封，从而导致泄漏。紧固件无法正确紧固，会使部件松
动或分离，从而导致发动机严重损坏。

需要密封的表面必须清洁干燥。

使用维修程序中规定的室温硬化密封胶胶条尺
寸。

将室温硬化密封胶涂在螺栓孔内部。

注意 : 切勿等到室温硬化密封胶表层固化。

在室温硬化密封胶未干时 （3 分钟内）装配部
件。

注意 : 切勿过度紧固紧固件。

如有规定，按顺序将紧固件紧固至正确的扭矩规
格。

厌氧型平面密封胶

厌氧型平面密封胶在无氧环境下固化。这类密封胶用于
2 件刚性零件 （如铸件）的装配。如果 2 件刚性零件在
拆解后没有明显的密封胶或衬垫痕迹，这 2 个刚性零件
可能是使用厌氧型平面密封胶装配的。

按照以下信息使用平面密封胶：

务必遵守平面密封胶容器上所有的安全建议和说
明。

将平面密封胶胶体连续地涂在 1 个法兰上。

需要密封的表面必须清洁干燥。

告诫：切勿让密封胶进入螺纹盲孔。密封胶可能使紧固
件无法达到正确的夹紧力，在紧固件紧固时引起部件损
坏或部件故障。

特别注意事项：

涂了平面密封胶的接头紧固件，如果没有完全紧
固，且平面密封胶固化时间超过 5 分钟，则可能
会降低填隙和密封效果。

切勿过度紧固紧固件。

- 均匀涂上平面密封胶，使密封面上的平面密
封胶厚度均匀。

- 如有规定，按顺序将紧固件紧固至正确的扭
矩规格。

- 在正确紧固紧固件后，从接头外侧除去多余
的平面密封胶。

厌氧型螺纹密封胶

厌氧型螺纹密封胶在无氧环境下固化。这种密封胶用于
螺栓、接头、螺母、双头螺栓的螺纹锁止和密封。这种
密封胶仅当封闭在 2 个紧密配合的金属面之间时才能固
化。

按照以下信息使用螺纹密封胶：

务必遵守螺纹密封胶容器上所有的安全建议和说
明。

需要密封的螺纹表面必须清洁干燥。

按照螺纹密封胶容器上的规定涂抹螺纹密封胶。

特别注意事项：

紧固件如果没有完全紧固，且螺纹密封胶固化时
间超过 5 分钟，则可能会导致装配部件的夹紧力
不正确。

切勿过度紧固紧固件。

如有规定，按顺序将紧固件紧固至正确的扭矩规
格。

厌氧型管路密封胶

厌氧型管路密封胶在无氧条件下固化，并且在固化后保
持一定的柔韧性。这种密封胶用于将 2 个零件装配在一
起且需要使接头防漏的场合。

按照以下信息使用厌氧型管路密封胶：

不要在高温区域使用管路密封胶。这些区域包
括：

- 排气歧管

- 气缸盖衬垫

- 规定使用其他密封胶的表面

务必遵照管路密封胶容器上所有的安全建议和指
示。

需要密封的表面必须清洁干燥。

使用维修程序规定的管路密封胶胶体尺寸或剂
量。

告诫： 切勿让密封胶进入螺纹盲孔。密封胶可能使紧固
件无法达到正确的夹紧力，在紧固件紧固时引起部件损
坏或部件故障。

将管路密封胶胶体涂在螺栓孔内部。

将胶体连续地涂在 1 个密封面上。

注意 : 切勿过度紧固紧固件。

如有规定，按顺序将紧固件紧固至正确的扭矩规
格。

6.1.7.10 工具和设备

在本章节各部分列明了所需专用工具并给出了图
示，同时本章节最后还给出了完整的专用工具列
表。这些专用维修工具，或同等工具，是为迅
速、安全地完成维修操作而设计的。并且，使用
这些专用工具还可以将对发动机部件造成损坏的
可能性降到最低。检查某些关键部件时，需要采
用精密测量工具。为正确紧固不同的紧固件，需
要使用扭矩扳手和扭矩角度测量仪。

要正确维修发动机总成，应准备好以下物品：

- 经认可的手套和安全眼镜

- 清洁、明亮的操作场所

- 合适的部件清洗槽

- 压缩空气供应源

- 用于有序摆放零件和紧固件的托盘或储物容
器

- 合适的手工工具
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- 经认可的发动机修理台架

- 足以支持部件重量的经认可的发动机吊升装
置




