
四、气缸盖和气门的维修 

（一）气缸盖和气门的结构 

气缸盖和气门的结构分解如图 2-55所示。 

 

图 2-55   气缸盖和气门的结构分解图 

1-气缸盖螺栓  2-气缸盖  3-气缸盖垫片  4-锁簧  5-气门弹簧上座  6-气门弹簧  7-气

门弹簧座  8-进气门  9-锁簧  10-气门弹簧上座  11-气门弹簧  12-气门弹簧座  13-排

气门  14-气门杆密封件（不能重复使用的零件）  15-气门杆密封件（不能重复使用的零件）  

16-进气门导向管（不能重复使用的零件）   17-排气门导向管（不能重复使用的零件）  18-

进气门座  19-排气门座 

（二）气缸盖和气门的维修 

1、气缸盖和气门的拆卸 

气缸盖和气门的拆卸可按图 2-55所示的图序步骤进行。气缸盖和气门的拆卸要点如下： 

（1）拆卸气缸盖螺栓时，用专用工具从四周向中间交叉的慢慢而均匀地拧松气缸盖螺

栓。 

（2）如图 2-56 所示，拆卸锁簧时，用专用工具或其他适当的工具压缩气门弹簧，拆

下锁簧，然后拆下上座、弹簧、座和气门。注意按各气门分别保存好所拆下的零件，以便在



重新装配时能将它们装到原来的位置。 

 

图 2-56  拆卸锁簧 

（3）如图 2-57 所示，拆卸气门杆密封件时，用钳子拆卸气门杆密封件。注意不要再

使用拆卸的气门杆密封件。 

 

        图 2-57   拆卸气门杆密封件 

2、气缸盖的检查 

（1）在清洗前检查气缸盖有无漏水、漏气部位，以及有无损伤和裂纹。 

（2）完全清除油污、锈蚀、密封胶和积炭。清洗好油道后用压缩空气吹油道使它不阻

塞。 

（3）用直尺按图 2-58 所示的 A 到 G 的方向检查气缸盖表面的平直度。气缸盖表面的

平直度标准值为 0.05mm，极限值为 0.2mm。 

 

图 2-58   检查气缸盖表面的平直度 

（4）如果平直度超过检修极限值，则应进行修正使其符合规格要求。气缸缸磨削极限

值为 0.2mm；气缸盖和所配合的气缸体上允许磨削总厚度为 0.2mm；气缸盖高度（新气缸盖

规格）为 89.9~90.1mm。 



3、气门的检查 

（1）如果气门杆已磨损（起皱磨损）或有其他损伤（图 2-59），则应更换。另外，如

果杆端（与摇臂调节螺钉接触的部分）有凹痕也应更换气门。 

 
图 2-59    检查气门杆 

（2）检查气门接触面是否正常。如果不正常则可用气门表面整修器进行修整，使气门

面中心与气门座的接触能保持均匀。 

（3）如图 2-60所示，检查气门头边缘厚度。进气门头边缘厚度标准值为 1.2mm，排气

门头边缘厚度标准值为 2.0mm。进气门头边缘厚度极限值为 0.7mm，排气门头边缘厚度极限

值为 1.5mm。如果边缘超过检修极限值，更换气门。 

 

图 2-60   检查气门头边缘厚度 

4、气门弹簧的检查 

（1）如图 2-61所示，测量气门弹簧的自由高度，气门弹簧自由高度标准值为 47.5mm，

极限值为 46.5mm。如果小于极限值，应予以更换。 



 

图 2-61   测量气门弹簧的自由高度 

（2）测量弹簧的不垂直度，气门弹簧不垂直度标准值为小于 2°，极限值为 4°。如

果超过极限值，应予以更换。 

5、气门导管的检查 

如图 2-62所示，测量气门导管和气门杆之间的间隙，进气门导管和气门杆之间的间隙

标准值 0.03~0.06mm，排气门导管和气门杆之间的间隙标准值为 0.05~0.09mm。进气门导管
和气门杆之间的间隙极限值为 0.10mm，排气门导管和气门杆之间的间隙极限值为 0.15mm。

如果超过极限值，则应更换气门导管或气门，或两者都更换。 

 

图 2-62  测量气门导管和气门杆之间的间隙 

6、气门座修整 

（1）在修整气门座前，先检查气门导管和气门杆之间的间隙。如有必要应更换气门导

管。 

（2）用专用工具（见表 2-5）或气门座研磨机进行修整，使气门座宽度和角度达到图

2-63中规定要求。 

（3）修整后，用研磨膏研磨气门和气门座。 



 

                  图 2-63  气门座的修整与要求 

表 2-5   气门座修整专用工具 

工具号 
工具角度 

进气门 排气门 

30° MD998175 MD998173 

45° MD998159 MD998158 

65° MD998165 

 

7、气门座更换 

（1）从内侧切削所要更换的气门座减小壁厚，以此拆下气门座。 

（2）重新镗气缸盖上的气门座孔，使它达到所选定的加大气门座孔径（图 2-64）。进

气门座加大尺寸 0.30mm 孔径为 44.300~44.325mm；进气门座加大尺寸 0.60mm 孔径为
44.600~44.625mm；排气门座加大尺寸 0.30mm 孔径为 38.300~38.325mm；排气门座加大尺
寸 0.60mm孔径为 38.600~38.625mm。 

 

图 2-64  气门座孔径 

（3）在装入气门座之前，加热气缸盖至 250℃左右，或用液态氮冷却气门座，然后再

装入，以防止气缸盖孔擦伤。 

（4）用气门座刀具修整气门座，使其的宽度和角度达到规定要求（图 2-65）。 



 

图 2-65  气门座宽度和角度要求 

8、气门导管更换 

（1）如图 2-66所示，用专用工具和一台压力机，向气缸盖垫片面方向压出气门导管。 

 

图 2-66  更换气门导管 

（2）重新镗气门导管孔，使其达到新的加大气门导管的外径尺寸。气门导管孔座加大

尺寸 0.05mm 的直径为 13.050~13.068mm；气门导管孔座加大尺寸 0.25mm 的直径为

13.250~13.268mm；气门导管孔座加大尺寸 0. 50mm的直径为 13.500~13.518mm。注意：不
要装上与原来相同尺寸的气门导管。 

（3）用专用工具压入气门导管，从气缸盖顶面压入。注意进气门导管的长度与排气门

导管是不同的（图 2-67），因此安装时不要混淆，应将它们安装在正确的位置。 

 

图 2-67  进气门导管与排气门导管 

（4）安装好气门导管后，插入新的气门并检查它们之间的滑动情况。 

（5）在更换气门导管时，如有必要应检查气门的接触情况并修整气门座。 

9、气缸盖和气门的安装 

气缸盖和气门的安装步骤与其拆卸步骤相反。气缸盖总成的安装要点如下： 

（1）安装气门杆密封件时，如图 2-68 所示，先安装气门弹簧座。再用专用工具将新



的气门杆密封件装到气门导管中，如图 2-69所示。 

 

图 2-68  安装气门弹簧座 

 
图 2-69  安装气门杆密封件 

（2）安装气门弹簧时，注意带有识别颜色的气门弹簧端应直接朝向弹簧上座，如图 2-70

所示。 

 

图 2-70  气门弹簧座识别颜色 

（3）安装锁簧时，用专用工具或其他适当的工具压缩气门弹簧装入锁簧。注意如果过

度压缩气门弹簧，则会使上座底部接触到气门杆密封件而损伤密封件。 

（4）安装气缸盖垫片时，先擦净气缸体和气缸盖的垫片安装面。确认好气缸盖垫片上

的识别记号。如图 2-71所示，识别记号被刻在气缸盖垫片的前端上部，识别记号为“63”。

注意不要对气缸盖垫片涂敷密封胶。 



 

图 2-71  气缸盖垫片上的识别记号 

（5）在安装气缸盖螺栓时一定要使用螺杆部分长度符合标准值要求的螺栓。气缸盖螺

栓长度（图 2-72）应在 120.4mm以内。如超出标准值则应予以更换。 

在螺栓的螺纹部分和垫圈部分涂敷机油，按照图 2-73所示拧紧顺序将螺栓拧紧到 80N·m

的扭矩，完全拧松各螺栓，再以 20N·m拧紧各螺栓，增拧 1/4圈（90°），再增拧 1/4圈（90

°）。 

 

图 2-72   气缸盖螺栓长度 

 

图 2-73   气缸盖螺栓拧紧顺序 

五、前壳和油底壳的维修 

（一）前壳和油底壳的结构 

前壳和油底壳的结构见图 2-74所示。 



 
     图 2-74        前壳和油底壳的结构图 

1-放油塞  2-放油塞垫片（不能重复使用的零件）  3-油底壳  4-机油滤网  5-机油滤网垫

片（不能重复使用的零件）  6-机油滤清器支架  7-机油滤清器支架垫片（不能重复使用的

零件）  8-前壳  9-壳  10-曲轴前油封（不能重复使用的零件）  11-前壳垫片（不能重复

使用的零件） 

（二）前壳和油底壳的维修 

1、前壳和油底壳的拆卸 

前壳和油底壳的拆卸可按图 2-74所示的图序步骤进行。拆卸油底壳时，将专用工具深

深地敲进油底壳和气缸体之间（图 2-75）。敲击专用工具的侧边，使油底壳滑动并拆下。 

图 2-75  拆卸油底壳 

2、前壳的检查 



（1）检查油孔是否阻塞，如有必要应进行清洗。 

（2）如图 2-76所示，检查前壳有无裂纹和损伤。应更换有裂纹和损伤的前壳。 

 

图 2-76   检查前壳 

3、油封的检查 

（1）检查油封唇是否磨损、有无损伤。如有必要应更换。 

（2）检查油封唇是否劣化。如有必要应更换油封。 

4、前壳和油底壳的安装 

前壳和油底壳的安装步骤与其拆卸步骤相反。 

（1）如图 2-77所示，安装曲轴前油封时，用专用工具将曲轴前油封装入前壳。 

 

图 2-77  安装曲轴前油封 

（2）如图 2-78 安装前壳时，将专用工具安装在曲轴前轴，并在专用工具的外圆周涂

上一薄层机油以安装前壳。通过一只新的前壳垫片安装前壳部件，并临时拧紧法兰螺栓除了

拧紧滤清器的那些螺栓（图 2-79）。通过机油滤清器支架垫片安装机油滤清器，并临时拧紧

4支配有垫圈的螺栓，最后拧紧前壳螺栓至所规定的扭矩。 

 
图 2-78   将专用工具安装在曲轴前轴 



 

图 2-79   安装前壳 

（3）安装油底壳时，先从油底壳和气缸体接触表面除去密封胶（见图 2-80所示），再

对油底壳凸缘的内侧四周涂 4mm宽的珠状密封胶（见图 2-81所示）。所规定的密封胶为三菱

牌产品号 MD997110或相当的品种。涂上密封胶后 15min内将油底壳装配到气缸体上。 

 

图 2-80  除去油底壳表面密封胶 

 

图 2-81  涂抹密封胶 

六、活塞和连杆的维修 

（一）活塞和连杆的结构 

活塞和连杆的结构见图 2-82所示。 



 

图 2-82    活塞和连杆的结构图 

1-螺母  2-连杆盖  3-连杆轴承  4-活塞连杆部件  5-连杆轴承  6-第一道活塞环  7-第

二道活塞环  8-油环  9-活塞销  10-活塞  11-连杆  12-连杆螺栓 

（二）活塞和连杆的维修 

1、活塞和连的拆卸 

活塞和连杆的拆卸可按图 2-82所示的图序步骤进行。活塞和连杆的拆卸要点如下： 

（1）拆卸连杆盖时，为了正确地进行重新装配，在连杆大端的侧面应做上气缸号（图

2-83）。 



 

图 2-83  连杆大端侧面上的气缸号 

（2）拆卸活塞销时，把推杆（专用工具）从位于活塞头上的前记号侧插入活塞，并把

导向棒 C装到推杆的尾端（图 2-84）。在前记号朝上的状态下把活塞和连杆部件放在活塞销

拆装支座（专用工具）上，如图 2-85所示，用压力机压出活塞销。注意将拆下的各缸活塞、

活塞销和连杆按缸号分开放好。 

 

图 2-84  活塞销拆装工具 



 

图 2-85  拆卸活塞销 

2、活塞的检查 

（1）检查活塞外周围有无擦伤、咬缸、裂纹和损伤部位，如果有必要应予以更换。注

意活塞和活塞销应成对更换。 

（2）检查油环槽中的回油孔和活塞顶部凸台的油孔是否阻塞，如有必要应进行清洗。 

（3）检查活塞销孔是否咬死、有无损伤，如有必要应予以更换。 

3、活塞销的检查 

活塞销必须用手平稳地压入销孔。如果活塞销能无阻力地装入销孔或有过大间隙则应

予以更换。注意活塞和活塞销应成对更换。 

4、活塞环的检查 

（1）检查活塞环有无损伤、不正常磨损和断裂，如问题明显则应更换。如果活塞已更

换新活塞，即活塞环也必须更换新的。 

（2）如图 2-86所示，检查活塞环侧隙。第一道活塞环侧隙标准值为 0.02~0.06mm，第
二道活塞环侧隙标准值为 0.02~0.06mm。活塞环侧隙极限值为 0.1mm。如果超过极限值，应

更换活塞环或活塞，或二者同时更换。 



 

图 2-86    检查活塞环侧隙 

（3）如图 2-87 所示，将活塞环放到气缸套内，用活塞顶与活塞环接触，将其向压到

适当的位置，使活塞环与气缸壁成直角，然后用厚薄规测量活塞环开口间隙。第一道活塞环

开口间隙标准值为 0.25~0.40mm，第二道活塞环开口间隙标准值为 0.45~0.60mm，油环开口
间隙标准值为 0.20~0.60mm。如果开口间隙已超出，应更换活塞环。 

 

图 2-87  检查活塞环开口间隙 

5、连杆轴承的检查 

（1）目测检查轴承表面有无不均匀接触面、条状擦伤、刮痕和卡住现象。如果损伤明

显应予以更换。若条状擦伤和卡住严重，则还应检查轴，如果曲轴上出现损伤，则应更换曲

轴或重磨曲轴减小尺寸继续使用。 

（2）测量连杆轴承内径和曲柄销外径，计算出连杆轴承间隙。也可按图 2-88 所示，

用塑料量规直接测量出连杆轴承间隙。连杆轴承间隙标准值为 0.014~0.050mm，极限值为
0.10mm。如果连杆轴承间隙超出极限值，有必要时应更换轴承和曲轴。或者重磨曲轴减少
尺寸使用，此时应同时换用小尺寸轴承。 



 

  图 2-88   测量出连杆轴承间隙 

6、活塞和连杆的安装 

活塞和连杆的安装步骤与其拆卸步骤相反。活塞连杆的安装要点如下： 

（1）安装活塞销时，如图 2-89 所示，测量下列活塞、活塞销和连杆的尺寸，把测量

值代入下面的式子进行计算。 

2
)()( DBCAL −−−

=  

把推杆（专用工具）插入活塞销，并把导向棒 A装到推杆的尾端，把连杆装到活塞上，

安装时要使它们的前记号朝着相同的方向，对活塞销的外周涂敷机油。如图 2-90所示，把

已经组装好的活塞销、推杆和导向棒 A组件从导向棒 A侧插入前记号侧的活塞销孔。把导向

棒 B拧入导向棒 A，直到两导向棒之间的间隙等于计算出的值 L+3mm。 

如图 2-91所示，在前记号朝上的状态下把活塞和连杆部件放在活塞销拆装支座上，用

压力机压装活塞销。如果压装力小于标准值则应更换活塞和活塞销组件或（和）连杆。压装

力标准值为 500~1500kg。 

 

图 2-89  活塞、活塞销和连杆的尺寸 

A-活塞销孔长度  B-活塞凸台之间的距离  C-活塞销长度  D-连杆小端厚度 



 
图 2-90  确定两导向棒之间的间隙 

 
图 2-91  安装活塞销 

（2）安装油环时，如图 2-92所示，将油环撑挡装入活塞环槽中。如图 2-93所示，安

装上侧挡时，先将侧挡的一端装入活塞环槽，然后用手指将另一端压入到规定位置，注意不

能像安装活塞气环时用活塞环扩张器撑开侧挡开口，这样会折断侧挡。用相同的方法安装下

侧挡。检查确认侧挡在任何方向都活动灵活而平稳。注意侧挡和撑档可以两种方向进行安装。 



 

图 2-92  将油环撑挡装入活塞环槽 

 

图 2-93  安装上下侧挡 

（3）如图 2-94 所示，安装第二道活塞环和第一道活塞环时，用活塞环扩张器将第二

道环装到活塞环槽内，然后再装第一道环。注意要注意第一道和第二道活塞环之间的差异，

装第一道和第二道活塞环时，要将它们刻有记号的侧面向上（向活塞顶侧）（见图 2-95）。 

 
图 2-94  安装活塞气环 



 

图 2-95   活塞气环的记号 

（4）安装活塞连杆部件时，对活塞表面、活塞环和油环要涂敷足够量的机油。按图 2-96

所示设定好活塞环和油环（侧挡和撑挡）的开口方向。将活塞连杆部件从气缸顶部装入气缸，

装入时要使活塞顶上的前记号（图 2-97箭头所示）朝向凸轮轴齿形皮带轮。如图 2-98所示，

用活塞环箍牢靠地夹住活塞环，将活塞部件装入气缸。在装入部件时不要敲打杆，以免用力

过度而引起折断活塞环和损伤曲柄销。 

 
图 2-96  活塞环开口方向 

 

图 2-97  活塞顶记号 

 
图 2-98   安装活塞和连杆 

（5）安装连杆轴承时，如果要更换轴承时，请按照曲轴的识别颜色进行选择和安装（图

2-99和表 2-6）。 



表 2-6     连杆轴承识别记号 

曲柄销直径识别颜色 连杆轴承识别记号 

黄色 1 

无 2 

白色 3 

 

 

图 2-99  曲轴识别颜色涂敷位置 

（6）安装连杆盖时，如图 2-100所示，校核标记在部件间的记号，将轴承盖装到连杆

上。如果连杆是没有标记记号的新零件，则应使轴承的定位槽口处于图所示的同一侧面位置。

如图 2-101所示，检查连杆大端侧隙。应使连杆大端的侧隙符合规定要求。连杆大端侧隙标

准值为 0.10~0.25mm，极限值为 0.40mm。 

 

图 2-100  连杆盖安装标记 

 



图 2-101  检查连杆大端侧隙 

（7）安装连杆螺母时，注意由于连杆螺栓和螺母是用新方法拧紧的，因此，在重新使

用拆下的螺栓和螺母之前应先对它们进行检查。如果螺栓的螺纹部分存在“缩颈”现象，则

应更换螺栓。用手指在螺栓的整个螺纹长度内拧动螺母能检查出有无缩颈现象。如果螺母不

能平滑地向下拧动则应更换螺栓。把连杆盖装到连杆的大端，在拧上各螺母之前先在螺纹部

分涂敷机油。用手把两个螺母拧到各自的螺栓上，然后交替地拧紧各螺母，正确地安装好连

杆盖，把各螺母分别拧紧到 20N·m然后再增拧 1/4图（90°）。 

七、曲轴和飞轮的维修 

（一）曲轴和飞轮的结构 

曲轴和飞轮的结构如图 2-102所示。 

 

图 2-102   曲轴和飞轮的结构图 

1-飞轮螺栓  2-飞轮  3-后板  4-飞轮壳  5-油封壳  6-油封  7-主轴承盖螺栓  8-主轴

承盖  9-曲轴主轴承下轴瓦  10-曲轴  11-曲轴主轴承上轴瓦 

（二）曲轴和飞轮的维修 

1、曲轴和飞轮的拆卸 

曲轴和飞轮的拆卸可按图 2-102所示的图序步骤进行。 

2、曲轴的检查 



（1）检查曲轴主轴颈和曲柄销有无条状擦伤和卡住伤痕，如果有必要应予以更换。 

（2）测量主轴颈的外径和曲轴主轴承的内径（图 2-103和图 2-104）。计算出主轴承的

油隙，其标准值为 0.02~0.05mm，极限值为 0.1mm。如果曲轴主轴承的内径和主轴颈的外径
之差（油隙）超过极限值，则应更换曲轴主轴承，如有必要还应更换曲轴。当磨削曲轴，减

小尺寸继续使用时，则曲轴主轴承也应换用相应减小尺寸的一种。 

 
图 2-103  测量曲轴主轴承内径 

 
图 2-104  测量曲轴主轴颈直径 

（3）当曲轴被加工减小尺寸时，最后应将主轴颈和曲柄销的圆角加工成规定的半径大

小（图 2-105）。 

 

图 2-105  主轴颈和曲柄销的圆角尺寸 

3、曲轴油隙（塑料量规测量法）的检查 

用塑料量规法可方便地测量曲轴的油隙，具体测量方法如下： 

（1）从曲轴主轴颈和主轴承内表面清除油污润滑脂和其他任何杂物。 



（2）安装曲轴。 

（3）切一段塑料量规，使其长度与主轴承的宽度相同，将它放在主轴颈上，放的位置

要与主轴颈中心线平行（图 2-106）。 

 

图 2-106  塑料量规的放置 

（4）慢慢地将曲轴主轴承盖放在塑料量规上面，并拧紧螺栓至规定的扭矩。 

（5）拧下螺栓并慢慢地拆下曲轴主轴承盖。 

（6）用印在塑料量规套上的刻度，测量被压扁塑料量规的最宽部分的宽度（图 2-107）。 

 

图 2-107  测量被压扁塑料量规的宽度 

4、曲轴后油封的检查 

（1）检查油封唇是否磨损，有无损伤。 

（2）检查橡胶是否劣化或硬化。 

（3）检查油封壳有无裂纹和损伤。 

5、飞轮齿圈的检查 

检查飞轮齿圈的齿是否磨损、有无损伤。如有必要应更换齿圈（图 2-108）。如果飞轮

齿圈的齿已磨损或损伤，还应检查起动电动机的小齿轮。在飞轮齿圈外周的不同部位进行敲

打并拆下飞轮齿圈，如果齿轮在热的状态下则不能拆下它。安装飞轮齿圈时，将其加热到

300℃后套装上。 

 



图 2-108  飞轮齿圈 

6、飞轮的检查 

（1）检查离合器盘摩擦面有无起皱磨损、条状擦伤和卡住。如有必要应更换飞轮。 

（2）如图 2-109所示，检查飞轮的端面跳动，飞轮端面跳动极限值为 0.13mm。如飞轮

的端面跳动超过极限值，应予以更换。 

 

图 2-109  检查飞轮的端面跳动 

7、曲轴和飞轮的安装 

曲轴和飞轮的安装与其拆卸正好相反。曲轴和飞轮的安装要点如下： 

（1）安装曲轴主轴承上轴瓦、曲轴主轴承下轴瓦和主轴承盖时，如果要更换轴承时，

请按照曲轴的识别颜色和刻印在气缸体上的识别记号进行选择和安装（见图 2-110、图 2-111

和表 2-7）。 

 

图 2-110  气缸直径和曲轴直径识别记号 



 

图 2-111  主轴颈直径识别颜色位置 

表 2-7  气缸体和曲轴上的识别记号的选择 

主轴颈 气缸体上轴承支承部分的识别记号 曲轴主轴承识别记号 

识别颜色 直径/mm   

0 1 

1 2 黄色 61.000~61.006 

2 3 

0 2 

1 3 无 61.006~61.012 
2 4 

0 3 

1 4 白色 61.012~61.018 
2 5 

（2）安装曲轴主轴承上轴瓦、曲轴主轴承下轴瓦和主轴承盖时，把带有油槽的轴瓦装

到气缸体上（图 2-112）。把无油槽的轴瓦装到轴承盖上（图 2-112）。3 号上轴瓦使用推力

轴承，安装时要使它的油槽侧朝向曲柄臂。 



 

图 2-112  曲轴主轴承轴瓦 

（3）安装主轴承盖时，使箭头记号朝向正时齿带侧，然后安装轴承盖，如图 2-113所

示。 

 

图 2-113  安装主轴承盖 

（4）在安装轴承盖螺栓时一定要使用螺杆部分长度符合标准值要求的螺栓。螺栓长度

极限值为 71.1mm。如果超出极限值则应予以更换。按照规定顺序拧紧各轴承盖螺栓，先拧

紧到 25N·m，然后再增拧 1/4圈。 

（5）如图 2-114所示，检查曲轴轴向间隙。把曲轴向后推，然后用厚薄规插入曲轴主

轴颈侧面和推力轴承端面之间测量曲轴的轴向间隙。曲轴轴向间隙标准值为 0.05~0.18mm；
极限值为 0.25mm。 

 
图 2-114  检查曲轴轴向间隙 

（6）安装油封时，如图 2-115所示，用专用工具将油封压入曲轴后油封壳。注意应使

用新油封。 



 

图 2-115   安装油封 

（7）安装油封壳时，应在油封壳上涂密封胶。所规定的密封胶为三菱牌产品号 MD970389

或相当的品种。 

八、气缸体的检修 

（一）气缸体的结构 

气缸体的结构见图 2-116所示。 

 

图 2-116  气缸体的结构图 

（二）气缸体的维修 

进行气缸体的维修前应注意以下几点： 

（1）在开始检查和修理前，应清洗零件，将零件上的灰尘、油污、积炭和锈蚀等清洗

干净。 

（2）在清洗前，应检查气缸体有无漏水和损伤。 

（3）从油孔中清除沉积物，以保证它们没有阻塞。 

（4）按零件的配对情况，将零件整齐地排列放好。 

1、气缸体的检查 

（1）目测检查有无刮痕、生锈和腐蚀部位，也可用裂纹检测试剂来进行这些检查。如

问题明显，或修整或更换。 

（2）如图 2-117所示，用直尺和厚薄规检查气缸体顶面的平面度，气缸体顶面平面度

标准值为 0.05mm，极限值为 0.1mm。顶面应没有气缸盖垫片的残渣和其他杂物。 



 

图 2-117  测量气缸体顶面平面度 

（3）如果变形已超过极限值，则在可允许的极限值之内进行修整或更换。气缸体磨削

极限值为 0.2mm。气缸体和所配合的气缸盖上允许磨削的最大总厚度为 0.2mm，气缸体高度

（新件）为 284mm。 

（4）检查气缸壁有无刮痕和拉缸痕迹。如果问题明显应进行修整（镗磨到加大尺寸）

或更换。 

（5）如图 2-118 所示，用量缸表测量气缸内径和圆柱度。气缸内径标准值为

85.00~85.03mm，圆柱度为 0.01mm。如果磨损严重，应修整气缸至加大尺寸并更换活塞和活

塞环。 

 

图 2-118  测量气缸内径和圆柱度 

2、镗气缸 

（1）使用的加大尺寸活塞应根据缸径的最大镗孔直径来决定（见表 2-8）。注意尺寸记

号是刻印在活塞顶上的。 

（2）测量所使用的活塞外径，测量位置为如图 2-119所示的活塞推力面。 

 

图 2-119  活塞外径测量位置 

表 2-8    活塞尺寸识别记号 



尺寸 识别记号 

0.25mm加大尺寸 0.25 

0.50mm加大尺寸 0.50 

0.75mm加大尺寸 0.75 

1.00mm加大尺寸 1.00 

（3）根据所测得的活塞外径，计算镗孔最后尺寸。 

镗孔的最后尺寸=活塞外径+（活塞外径和气缸之间的间隙）-0.02mm（珩磨余量） 

（4）将所有气缸镗到所计算出的镗孔最后尺寸。注意要避免在珩磨气缸中由于温度升

高而可能引起的变形，加工次序为第二缸→第四缸→第一缸→第三缸。 

（5）珩磨到最后尺寸（活塞外径+活塞外径和气缸之间的间隙）。 

（6）检查活塞和气缸之间的间隙。活塞和气缸之间的间隙应为 0.02~0.04mm。注意在
镗缸时，应将四个气缸全部加工到相同的加大尺寸，而不要仅将其中一缸镗磨到加大尺寸。 

九、发动机的检查与调整 

1、V形皮带挠度的检查和调整 

（1）检查皮带有无损坏或磨损。确认皮带已正确地安装在皮带轮槽内。注意如果皮带

发出“尖叫噪音”或打滑，检查皮带有无摩擦、损坏或破裂，并检查皮带轮接触面有无损坏。 

（2）如图 2-120 所示，在皮带轮之间的皮带中心施以 10kg 压力，测量皮带挠度。交

流发电机皮带挠度标准值为 7~10mm；动力转向油泵皮带挠度标准值为 6~9mm；空调机压
缩机皮带挠度标准值为 7~10mm。注意应图中在所规定的皮带轮（←）之间测量皮带挠度。 

 

图 2-120  测量皮带挠度 

（3）按下列顺序调整交流发电机皮带。 

拧松交流发电机支架螺栓和螺母（图 2-121）。如图 2-122 所示，拧松皮带张紧调节器

锁紧螺母，拧动调整螺栓以调整皮带挠度，拧紧锁紧螺栓，拧紧交流发电机支架螺栓螺母。

检查皮带挠度，必要的话重新进行调整。 



 

图 2-121  拧松交流发电机支架螺栓和螺母 

 
图 2-122  调整螺栓和锁紧螺栓的位置 

（4）按下列顺序调整动力转向油泵 V形皮带挠度。 

如图 2-123所示，拧松动力转向泵固定螺栓 A和 B，推动力转向泵，适度地张紧皮带并

调整挠度，拧紧固定螺栓 B及 A。检查皮带挠度，必要的话再调整。 

 

图 2-123  调整动力转向泵皮带挠度 

（5）按下列顺序调整空调机压缩机 V形皮带挠度。 

如图 2-124所示，拧松张紧轮固定螺栓 A，调整螺栓 B以调整皮带挠度，拧紧固定螺栓

A。检查皮带挠度，必要的话再调整。 



 

图 2-124  调整空调机压缩机皮带挠度 

2、发动机怠速和一氧化碳浓度的检查和调整 

（1）检查和调整发动机怠速和一氧化碳浓度前，先使汽车冷却液温度升至 80～90℃，

关闭点火开头关（OFF），变速器置于空档位置。 

（2）如图 2-125所示，安装正时灯和转速表。 

 

图 2-125  安装正时灯和转速表 

（3）起动发动机并使发动机怠速运转。 

（4）检查点火正时。必要的话，调整点火正时。点火正时标准值应在上止点前 5°±2

°。 

（5）如图 2-126所示，安装一氧化碳测试器。 

 

图 2-126  安装一氧化碳测试器 

（6）按 2000～3000r/min运转发动机并超速运转 2～3次。 

（7）检查发动机怠速和一氧化碳浓度是在标准数值内。：发动机怠速转速标准值为 700

±50r/min；一氧化碳浓度标准值为 2.5%±0.5%。 

（8）如果不在标准数值内，调整怠速调整螺钉（SAS）和混合气调整螺钉（MAS）以调

整空转每分钟转数和一氧化碳浓度达到标准数值（图 2-127）。 



 

图 2-127  怠速调整螺钉和混合气调整螺钉 

3、怠速增高的检查和调整（配备空调机的汽车） 

（1）检查和调整怠速设备前，先使发动机冷却液温度升至 80～90℃，怠速转速和一氧

化碳浓度在标准值内。关闭点火开关（OFF）。变速器置于空档。 

（2）将空调机打开（ON）。注意电磁阀张开而且进气歧管真空对节气门强制开启装置

起作用而使它全冲程拉开节气门。 

（3）检查发动机每分钟转速是在标准数值内。发动机转速标准值应为 1000±50r/min。 

（4）如果不在标准数值内，拧动节气门强制开启装置（空调机）调整螺钉进行调整（图

2-128）。 

 

图 2-128  怠速增高调整螺钉 

4、进气管真空度的检查 

（1）起动发动机并暖机运转直到冷却液的温度达到 80~90℃。 

（2）将发动机转速表装到适当的位置。 

（3）在图 2-129所示的进气管位置装上真空表。 

 

图 2-129  安装真空表 



（4）起动发动机，检查怠速并使其在标准值的范围内，然后从真空表上读取真空度。

标准值：约 5kPa（500mmHg）或更大。 

（5）如不在标准数值内，参看表 2-9进行检修。 

表 2-9    进气管真空度失准的诊断与检修 

状况 可能的原因 检修 

真空表读数低于标准值但指针稳定 ·点火正时延迟 

·气门间隙小 

·调整点火正时 

·调整气门间隙 

真空表指针缓慢波动 ·混合空气浓度太高 ·调整化油器 

真空表指针不规则地下降 ·混合空气浓度太低 ·调整化油器 

真空表指针间歇下降约 0.3~1.6kPa ·气门未安装牢固 ·检查、修理气门 

真空表指针从标准值突然下降约 2.5kPa 而后

返回 

·气缸盖垫片有毛病 ·更换气缸盖垫片 

5、气缸压缩压力的检查 

（1）核实机油、起动电动机和蓄电池都处于正常状态。 

（2）发动发动机并让它预热至冷却液温度达到 80~90℃。 

（3）拆下高压电线。 

（4）将 4个火花塞全拆下。 

（5）用曲柄转动发动机以把异物从气缸除去。注意用抹布等盖着火花塞孔，以防当异

物排出时散落。人们应离开火花塞孔侧，如果水、机油、燃油还在有隙缝的气缸内侧便测量

压缩力，热水，机油和燃油将从火花塞孔喷出，这是十分危险的。 

（6）将发动机转速表安装好。 

（7）如图 2-130所示，将气缸压缩压力表接合器和气缸压缩压力表放在其中一个火花

塞孔中。 

 

图 2-130  安装压力表 

（8）用曲柄转动发动机，让阻风门充分张开，并测量气缸压缩压力表指针显出稳定读

数时的压力。气缸压缩压力极限值为 7.7kg/cm
2
。 

（9）对所有的气缸进行步骤（7）和（8），并确认所有各气缸压缩压力的差异是在极

限值内。各气缸压缩压力的差异极限值为 1.0kg/cm
2
或以下。 

（10）如测量后，压缩压力低于极限值，通过火花塞孔往气缸注入少量机油；然后再

次测量压缩压力并确定故障的原因。 

（11）如在补充机油后，压缩压力升高，故障的原因是活塞环和/或气缸内表面磨损或

损坏。但如果压缩力不升高，原因是阀已坏或垫片已坏。 


