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单元的分解和组装
发动机支架设置

设置 INFOID:0000000010519387

注 :
以下说明如何在使用发动机架支撑变速驱动桥配接面的情况下进行分解。使用不同类型的发动机架时，请注意
操作步骤的差异等。

1. 从车上拆下发动机和变速驱动桥总成，并将发动机和变速驱动桥分开。请参见 EM-56, " 分解图 "。
2. 按照以下步骤将发动机安装到发动机架：

a. 拆下飞轮或驱动盘。请参见 EM-62, " 分解图 " 或 EM-64, " 分解图 "。
b. 用起重机吊起发动机并将其安装在通用发动机架上。

注意 :
• 使用承重能力 [ 约 135 kg (298 lb) 或以上 ] 足以支撑发动机重量的发动机架。 
• 如果发动机架的承重能力不足，请事先拆下以下零件以避免发动机架可能翻倒的危险。

- 进气歧管：请参见 EM-33, " 分解图 "。 
- 排气歧管：请参见 EM-37, " 分解图 "。
注 :
图中为可在驱动板拆下后支撑变速驱动桥配接面的通用发动机架

 的例子。
注意 :
在拆卸悬链前，请确认发动机架稳固支撑且不会倾覆。

3. 排放发动机机油。请参见 LU-11, " 排放 "。
注意 :
请务必清洗排放塞并用新的排放塞垫圈安装。

4. 拆下排放塞 ，排出发动机内的发动机冷却液。 

使用正品液态密封胶 (Three Bond 1217H) 或同等产品。 

PBIC3227J

：发动机前端

拧紧扭矩 : 请参见 EM-106, " 分解和组装 "。

PBIC3228J
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飞轮

飞轮

分解图 INFOID:0000000010521135

拆卸和安装 INFOID:0000000010521136

拆卸

1. 从车上拆下发动机和变速驱动桥总成，并将发动机和变速驱动桥分开。请参见 EM-56, " 分解图 "。
2. 拆下飞轮。

• 使用限位器盘 [SST: KV11105210] (A) 固定飞轮 ，并拆下装

配螺栓。

注意 :
• 切勿进行分解。

• 切勿将信号板朝下放置飞轮。

• 取放信号板时，小心不要损坏或刮伤它们。 
• 以防止信号板磁化的方式进行操作。

安装

1. 安装飞轮。

飞轮

：N·m (kg-m, ft-lb)

：应使用机油润滑。

JSBIA1437GB
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飞轮
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• 使用限位器盘 [SST: KV11105210] (A) 固定飞轮 ，并拧紧装

配螺栓。
• 使用 TORX 套筒 ( 尺寸 E20)，拧紧装配螺栓。

注意 :
切勿损坏、刮伤飞轮的离合器盘接触面。

检查 INFOID:0000000010521137

飞轮变形
• 用千分尺 (A) 测量飞轮相对液力变矩器接触面的挠度。

• 在 210 mm (8.27 in) 直径处测量挠度。

• 如果测量值不符标准，则更换飞轮。

• 如果在表面上发现烧焦或褪色的痕迹，则用砂纸修整表面。

飞轮移动量
注意 :
切勿分解双质量飞轮。

推力 ( 前和后 ) 方向的移动量

• 测量在距离飞轮中心半径 125 mm (4.92 in) 的部位施加 100 N (10.2 kg, 22 lb) 压力时，推力 ( 前和后 ) 方向的

移动量。

• 如果测量值不符标准，则更换飞轮。

径向 ( 旋转 ) 方向的移动量

按以下步骤检查径向 ( 旋转 ) 方向的移动量：

1. 将离合器盖装配螺栓 安装到离合器盖装配孔上，并在飞轮 中
心线的延长线上安装扭矩扳手 (A)。
• 用 9.8 N·m (1.0 kg-m, 87 in-lb) 的力拧紧螺栓，防止其松动。

2. 不作用任何载荷 ( 测量标准点 )，在双质量飞轮的圆周上作出匹配
标记。

3. 在各个方向作用  [9.8 N·m (1.0 kg-m, 87 in-lb)] 的力，并标记变
速驱动桥侧质量的移动量。

4. 测量变速驱动桥侧的飞轮圆周上的移动量  和  的尺寸。

• 如果测量值不符标准，则更换飞轮。

JSBIA1438ZZ

限值 : 0.45 mm (0.0177 in) 或以下。

JSBIA1439ZZ

标准 ：1.8 mm (0.071 in) 或以下

限值 : 33.2 mm (1.307 in) 或以下。
JPBIA6915ZZ
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驱动板

驱动板

分解图 INFOID:0000000010519388

拆卸和安装 INFOID:0000000010519389

拆卸

1. 从车上拆下发动机和变速驱动桥总成，并将发动机和变速驱动桥分开。请参见 EM-56, " 分解图 "。
2. 拆卸驱动盘。

• 使用限位器盘 [SST: KV11105210] (A) 固定驱动盘 ，并拆下

装配螺栓。
• 使用 TORX 套筒 ( 尺寸 E20)，松开装配螺栓。

• 按对角线顺序松开装配螺栓。

注意 :
• 切勿进行分解。

转换器导套 驱动盘 加强板

曲轴位置传感器 2

倒角

：曲轴侧

：每次分解后务必更换。

：N·m (kg-m, ft-lb)

：N·m (kg-m, in-lb)

：应使用机油润滑。

JPBIA6837GB
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3. 从曲轴后端拆下转换器导套 。如有需要，使用导向衬套拔具 ( 通
用维修工具 ) 。

安装

1. 如图所示安装驱动盘 ，加强板  和转换器导套 。

• 用直径 33 mm (1.30 in) 的冲头，将转换器导套压入至曲轴末

端，直至停止。

注意 :
小心不要损坏、刮伤飞轮的离合器盘接触面。

2. 安装驱动盘。
• 使用限位器盘 [SST: KV11105210] (A) 固定驱动盘 ，并拆下

装配螺栓。
• 使用 TORX 套筒 ( 尺寸 E20)，拧紧装配螺栓。

• 按对角线顺序安装装配螺栓。

检查 INFOID:0000000010519390

驱动盘挠度
• 用千分表 (A) 测量驱动盘相对变矩器接触面的挠度。

• 在指定的直径 11.0 mm (0.433 in) 圆孔和直径 20.6 mm (0.811 in)
圆孔  的之间部位测量挠度。

• 如果测量值不符标准，则更换驱动盘。

PBIC3229J

：曲轴后端

：圆角

：倒角

PBIC3259J

JPBIA4425ZZ

限值 : 0.20 mm (0.0079 in) 或以下。

JSBIA1441ZZ
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正时链条

正时链条

分解图 INFOID:0000000010519371

松弛侧链条导轨 正时链条张紧器 正时链条

平衡单元正时链条 曲轴链轮 曲轴键

平衡单元链轮 平衡单元正时链条张紧器 O 形圈

正时链条张紧侧链条导轨 凸轮轴链轮 ( 进气 ) 凸轮轴链轮 ( 排气 )

O 形圈 前盖 前油封

曲轴皮带轮 曲轴皮带轮螺栓 O 形圈

JPBIA6825GB



正时链条

EM-67

< 单元的分解和组装 > [MR20DD]

C

D

E

F

G

H

I

J

K

L

M

A

EM

N

P

O

拆卸和安装 INFOID:0000000010519372

拆卸
注意 :
文中所示的转动方向均表示从发动机前方看的方向。

1. 排放发动机机油。请参见 LU-11, " 排放 "。
注意 :
在发动机冷却后执行此步骤。

2. 拆下摇臂盖。请参见 EM-54, " 分解图 "。
3. 拆下驱动皮带。请参见 EM-21, " 拆卸和安装 "。
4. 按以下步骤将 1 号气缸置于压缩行程的上止点：

a. 顺时针旋转曲轴皮带轮 ，并将 TDC 标记 ( 非油漆记号 )  对准
前盖上的正时标记 。 

b. 同时，检查 1 号气缸的凸轮突起是否位于如图所示的位置 ( )。

• 如果没有，按如图所示转动曲轴皮带轮一圈 (360 度 ) 并对齐。

5. 按照以下步骤拆下曲轴皮带轮：

O 形圈 VTC 盖 O 形圈

排气门正时控制电磁阀 进气门正时控制电磁阀

拧紧时遵守安装步骤。请参见 EM-80, 
" 拆卸和安装 "

拧紧时遵守安装步骤。请参见 EM-67, "
拆卸和安装 "

：每次分解后务必更换。

：N·m (kg-m, ft-lb)

：N·m (kg-m, in-lb)

：应使用机油润滑。

：密封点

， ， ：指示该部分连接至与实际车辆相同位置的点。

：白色油漆标记 ( 不用于维修 )

PBIC3960E

：凸轮轴 ( 进气 )

：凸轮轴 ( 排气 )

：发动机前端

JPBIA4347ZZ
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正时链条

a. 用皮带轮固定器  ( 通用维修工具 ) 固定曲轴皮带轮 ，松开曲
轴皮带轮螺栓，并使螺栓座面偏离其原始位置 10 mm (0.39 in)。
注意 :
切勿拆下曲轴皮带轮螺栓，因为它们将用作皮带轮拔具 [SST：
KV11103000] 的支撑点。

b. 将皮带轮拔具 [SST: KV11103000]  装在曲轴皮带轮 上的 M6
螺纹孔中，然后拆下曲轴皮带轮。 

6. 拆下油底壳 ( 下部 )。请参见 EM-40, " 分解图 "。
注 :
如果曲轴链轮和平衡单元部件没有拆下，则不需要该步骤。

7. 拆下进气门正时控制电磁阀和排气门正时控制电磁阀。

8. 拆下惰轮皮带轮总成。请参见 EM-29, " 分解图 "。
9. 拆下 VTC 盖。

• 按照图示中 8 至 1 的顺序松开装配螺栓。

注 :
松开时，不必考虑 6 号。

10. 按以下步骤拆下前盖：

PBIC3961E

PBIC3962E

JPBIA6820ZZ



正时链条
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a. 按照图示中 21 至 1 的顺序松开装配螺栓。

b. 撬开图示位置 ( ) 来切割液态密封胶，然后拆下前盖。
注意 :
• 小心不要损坏配合面。

• 相较于过去的类型，它在出货时涂抹有粘性更大的液态密封

胶，所以不可以将它从图示位置以外的位置强制拆下。

11. 从前盖上拆下前油封。 
注意 :
小心切勿损坏前盖。
• 用螺丝刀撬起前油封。

12. 按以下步骤拆下正时链条张紧器：

a. 按下正时链条张紧器柱塞。 

JPBIA6821ZZ

JPBIA4394ZZ
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正时链条

b. 将限位销 (A) 插入主体孔内，然后按下柱塞并固定好。

注 :
使用直径大约为 1.5 mm (0.059 in) 的硬金属销作为限位器销。

c. 拆下正时链条张紧器。

13. 拆下松弛侧链条导轨 、张紧侧链条导轨  和正时链条 。
注意 :
拆卸正时链条时，切勿分别转动各曲轴或凸轮轴。这会导致气门
和活塞之间相互碰撞。

14. 用下列步骤拆下曲轴链轮和平衡单元驱动部件：

：正时链条张紧器

JPBIA4395ZZ

JPBIA5155ZZ



正时链条
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a. 朝平衡单元正时链条张紧器 方向按压平衡单元正时链条松弛侧
链条导轨 。

b. 在张紧器主体缝隙中插入限位器销 (A)，以固定平衡单元正时链条
松弛侧链条导轨。
注 :
用直径约 1.5 mm (0.059 in) 的硬金属销作为限位销。

c. 拆下平衡单元正时链条张紧器。
• 当无法使杆上的孔和张紧器主体上的孔对齐时，略微移动平衡

单元正时链条松弛侧链条导轨来对齐这些孔。

d. 抓住平衡轴的 WAF 部分 [WAF：19 mm (0.75 in)] ，然后松开
平衡单元链轮螺栓。

注意 :
• 用 WAF 部分固定平衡单元轴。

• 切勿通过拧紧平衡单元驱动链条来松开平衡单元链轮螺栓。

e. 作为一组拆下曲轴链轮，平衡单元链轮和平衡单元正时链条。

JPBIA5156ZZ

：油底壳 ( 上部 )

：发动机前端

PBIC3168J
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正时链条

安装
注意 :
切勿重复使用 O 形圈。
注 :
图中为已安装的部件，正时链条和相对应链轮匹配标记之间的关系。

*: 凸轮轴链轮 ( 进气 ) 内有两个外槽。较宽的一个是匹配标记。

1. 检查曲轴键是否朝上。

2. 如果拆下张紧侧链条导轨 ( 前盖侧 )，则将其安装到前盖上。
注意 :
根据声音或感觉检查接头状况。

3. 安装曲轴链轮 ，平衡单元链轮  和平衡单元正时链条 。

• 安装时对齐各链轮和平衡单元正时链条上的匹配标记。 
• 如果这些匹配标记没有对齐，则略微转动平衡轴以修正位置。

注意 :
安装平衡单元正时链条后，检查各链轮的匹配标记位置。

：正时链条

：凸轮轴链轮 ( 排气 )

：松弛侧链条导轨

：正时链条张紧器

：曲轴链轮

：平衡单元正时链条

：平衡单元链轮

：平衡单元正时链条张紧器

：张紧侧链条导轨

：凸轮轴链轮 ( 进气 )

：匹配标记 ( 深蓝色链节 )

：匹配标记 ( 印记 )

：曲轴键位置 ( 垂直朝上 )

：匹配标记 ( 印记 )

: 匹配标记 ( 黄色链节 )

: 匹配标记 ( 白色链节 )

：匹配标记 ( 印记 )

: 匹配标记 ( 白色链节 )

：匹配标记 ( 深蓝色链节 )

JSBIA5003ZZ
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正时链条
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4. 抓住平衡单元轴的 WAF 部分 [WAF：19 mm (0.75 in)] ，然后
拧紧平衡轴链轮螺栓。

注意 :
• 用 WAF 部分固定平衡单元轴。

• 切勿通过拧紧平衡单元正时链条来松开平衡轴链轮螺栓。

5. 安装平衡单元正时链条张紧器 。

• 用限位销 (A) 将柱塞固定在完全压缩位置，然后安装。

• 安装平衡单元正时链条张紧器后，拉出 ( ) 限位销。

• 再次检查平衡单元正时链条和各链轮的匹配标记位置。

：油底壳 ( 上部 )

：发动机前端

PBIC3168J
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正时链条

6. 对齐各链轮匹配标记与正时链条的匹配标记。

*: 凸轮轴链轮 ( 进气 ) 内有两个外槽。较宽的一个是匹配标记。

• 如果这些匹配标记没有对齐，请抓住六边形部位稍微转动凸轮

轴以修正位置。
注意 :
安装正时链条后，再次检查各链轮和正时链条的匹配标记位置。

7. 安装张紧侧链条导轨  和松弛侧链条导轨 。

：凸轮轴链轮 ( 排气 )

：凸轮轴链轮 ( 进气 )

：正时链条

：匹配标记 ( 深蓝色链节 )

：匹配标记 ( 印记 )

: 匹配标记 ( 黄色链节 )

：匹配标记 ( 印记 )

JPBIA5153ZZ

：正时链条
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正时链条
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8. 安装正时链条张紧器 。
• 用限位销 (A) 将柱塞固定在完全压缩位置，然后安装。

• 安装正时链条张紧器后，用力拉出限位销。

9. 再次检查正时链条和每个链轮的匹配标记位置。

10. 安装前油封。请参见 EM-89, " 前油封：拆卸和安装 "。
11. 按以下步骤安装前盖：

a. 将新 O 形圈安装到缸体上。 
注意 :
• 切勿重复使用 O 形圈。

• 务必对齐 O 形圈。

b. 如图所示用管压缩器 (通用维修工具 ) 将液态密封胶 (A) 连续地涂
抹到前盖 。 

使用正品液态密封胶 (Three Bond 1217H) 或同等产品。

c. 检查正时链条和各链轮的匹配标记是否仍然对齐。然后安装前盖。
注意 :
• 检查缸体上的 O 形圈安装是否正确。

JPBIA4395ZZ

: 4.0 - 5.6 mm (0.157 - 0.220 in)

: φ3.4 - 4.4 mm (0.134 - 0.173 in)

：发动机外侧

JPBIA6822ZZ
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• 小心不要因与曲轴的前端干涉而损坏前油封。

d. 安装前盖，并按图中所示 1 至 22 的顺序拧紧装配螺栓。

• 有关螺栓的安装位置，请参见下列内容。

注意 :
应在涂抹液态密封胶后的 5 分钟内进行安装。

e. 拧紧所有螺栓后，按如图所示的数字顺序重新拧紧至规定扭矩。
注意 :
务必擦除溢出的多余液态密封胶。

12. 根据以下说明安装 VTC 盖：

a. a.在图示位置均匀涂抹液态密封胶  (Three Bond 1217H 或同等
产品 ) ( 无裂缝，无重叠 )。请参见 EM-8, " 液态密封胶 "。

注意 :
涂抹液态密封胶后 5 分钟内安装。
注 :
液态密封胶涂抹位置的起始点和结束点重叠至少 5 mm。

M6 螺栓 ：1 号
: 6.6 N·m (0.67 kg-m, 58 in-lb)

M10 螺栓 ：6、 7、 10、 13、 21 号
: 55.0 N·m (5.6 kg-m, 41 ft-lb)

M12 螺栓 ：2、 4、 8、 11 号
: 75.0 N·m (7.7 kg-m, 55 ft-lb)

M8 螺栓 ：除上述情况外

: 25.0 N·m (2.6 kg-m, 19 ft-lb)

JPBIA6821ZZ

：前盖

：VTC 盖

：液态密封胶涂抹的开始和结束点

: 4.0 – 5.6 mm

: φ3.4 – 4.4 mm

JPBIA6823ZZ
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b. 将 O 形圈安装到前盖  的凹槽中。

注意 :
机油滤清器必须插入到 O 形圈安装部位的低端。

c. 按照如图所示的数字顺序 1 至 8 拧紧装配螺栓至规定扭矩。 
注意 :
拧紧装配螺栓后，擦干净多余的液态密封胶。
注 :
螺栓 1 必须拧紧两次，第二次拧紧如 6 所示。

13. 按以下步骤安装曲轴皮带轮：

a. 在用塑料锤装上曲轴皮带轮时，请轻敲它的中心部位 ( 非四周位置 )。
注意 :
切勿损坏前油封唇部分。

b. 使用皮带轮固定器 ( 通用维修工具 )  固定曲轴皮带轮 。

c. 在曲轴皮带轮螺栓的螺纹和座面上涂抹新的发动机机油。

d. 拧紧曲轴皮带轮螺栓。

e. 在曲轴皮带轮 上作一个油漆标记 ，此标记需对齐曲轴皮带轮
螺栓 凸缘上六个容易识别的角度标记 中的任一个。 

f. 再顺时针旋转 60 度 ( 角度拧紧 )。
• 移动一个角度标记来检查拧紧角度。

g. 顺时针转动曲轴检查是否可顺滑转动。

14. 按照与拆卸相反的顺序安装其他零件。

：O 形圈安装位置

JPBIA6824ZZ

JPBIA6820ZZ

: 29.4 N·m (3.0 kg-m, 22 ft-lb)

PBIC3961E

PBIC3963E
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检查 INFOID:0000000010519373

拆卸后检查

正时链条
检查正时链条的链节板和滚柱链节上是否有裂痕 和过度磨损 。如
有必要，请更换正时链条。

安装后检查

检查是否有泄漏
以下是检查液体泄漏、润滑剂泄漏和排气泄漏的步骤。
• 起动发动机之前，请检查机油油位 / 液位 ( 包括发动机冷却液和发动机机油 )。如果低于指定的量，请加注到指

定的液位。请参见 MA-10, " 油液和润滑剂 "。
• 按以下步骤检查是否有燃油泄漏。

- 将点火开关按到 “ON” 位置 ( 发动机不起动 )。在燃油管路中有燃油压力的情况下，检查连接部位是否有燃油
泄漏。

- 起动发动机。提高发动机转速时，再次检查连接部位是否有燃油泄漏。
• 运转发动机检查是否有异常噪音和振动。

注 :
在拆卸 / 安装后，如果链条张紧器内的液压压力下降，松弛侧链条导轨可能会在发动机起动时或刚刚起动后产
生敲击噪音。但是，这并非异常。噪音会在液压压力升高后消失。

• 彻底暖机后确认没有燃油或任何油 / 液 ( 包括发动机机油和发动机冷却液 ) 泄漏。

• 排放相关管路及软管中的空气 ( 如冷却系统 )。
• 发动机冷却后，再次检查油 / 液位 ( 包括发动机机油和发动机冷却液 )。如有必要，请加注到指定的液位。

检查项目概要：

*：动力转向液、制动液等。

PBIC3169J

项目 发动机起动前 发动机运转 发动机停止后

发动机冷却液 液位 泄漏 液位

发动机机油 液位 泄漏 液位

变速箱 / 变速驱动

桥液

AT 和 CVT 车型 泄漏 液位 / 泄漏 泄漏

MT 车型 液位 / 泄漏 泄漏 液位 / 泄漏

其它油液 * 液位 泄漏 液位

燃油 泄漏 泄漏 泄漏

排气 — 泄漏 —
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凸轮轴

分解图 INFOID:0000000010521129

JSBIA1181GB

排气门正时控制位置传感器 O 形圈 凸轮轴支架

凸轮轴 ( 排气 ) 凸轮轴链轮 ( 排气 ) 凸轮轴链轮 ( 进气 )

凸轮轴 ( 进气 ) 气门挺柱 ( 排气 ) 气门挺柱 ( 进气 )

信号盘 ( 进气 ) 信号盘 ( 排气 ) O 形圈

凸轮轴位置传感器 ( 相位 )

拧紧时遵守组装步骤。请参见 EM-80

：N·m (kg-m, ft-lb)

：N·m (kg-m, in-lb)

：每次分解后务必更换。

：应使用机油润滑。

：密封点

：选择合适的厚度。
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拆卸和安装 INFOID:0000000010521130

注意 :
文中所示的转动方向均表示从发动机前方看的方向。

拆卸

1. 拆下以下零件。
• 进气歧管：请参见 EM-33, " 分解图 "。
• 摇臂盖：请参见 EM-54, " 分解图 "。
• 前盖和正时链条相关零件：请参见 EM-66, " 分解图 "。
注 :
不需要拆下油泵驱动相关零件。

2. 从凸轮轴支架上拆下凸轮轴位置传感器 ( 相位 ) 和排气门正时控制位置传感器。
注意 :
• 小心取放凸轮轴位置传感器 ( 相位 ) 和排气门正时控制位置传感器，避免撞击。

• 切勿分解凸轮轴位置传感器 ( 相位 ) 和排气门正时控制位置传感器。

• 切勿将传感器暴露在磁场区域。

3. 如图所示，在凸轮轴链轮 ( 进气 ) 、凸轮轴链轮 ( 排气 ) 、凸

轮轴支架 上做匹配标记 。
注 :
它可在安装凸轮轴链轮 ( 进气 ) 时防止凸轮轴 ( 进气 ) 冲击销与不
正确的销孔啮合。

4. 拆下凸轮轴链轮 ( 进气和排气 )。
• 用扳手固定凸轮轴的六边形部分 。松开凸轮轴链轮装配螺栓

并拆下凸轮轴链轮。

注意 :
• 在正时链条拆下时，切勿旋转曲轴或凸轮轴。这会导致气门和

活塞之间相互碰撞。
• 切勿松开固定凸轮轴六边形以外的其他部分或张紧正时链条

的装配螺栓。

5. 按以下步骤拆下凸轮轴支架：

a. 按如图所示的相反顺序松开装配螺栓。

JPBIA4404ZZ

：凸轮轴链轮 ( 进气 )

：凸轮轴链轮 ( 排气 )

JPBIA4405ZZ

：发动机前端

JPBIA4406ZZ
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b. 撬开图示位置 ( ) 来切割液态密封胶，然后拆下凸轮轴支架。

注意 :
• 切勿损坏配合面。

• 相较于过去的类型，它在出货时涂抹有粘性更大的液态密封

胶，所以不可以将它从图示位置以外的位置强制拆下。

6. 拆卸凸轮轴。

7. 拆卸气门挺柱。 
• 确定安装位置，并将它们分开放置，不要弄混。

8. 如有必要，从凸轮轴上拆下信号盘。

安装
注意 :
切勿重复使用 O 形圈。

1. 安装气门挺柱。
• 将它们安装到原来的位置。

2. 安装凸轮轴。
• 清洁凸轮轴轴颈，清除所有异物。

• 观察凸轮轴前端和后端的不同形状，或者使用标识颜色  和 
来区分进气和排气。

• 安装凸轮轴，使前侧的凸轮轴定位销 定位在如图所示的位置。

注 :
尽管凸轮轴没有停在如图所示的位置，对于凸轮前端的放置，
通常是将凸轮轴按图中相同的方向放置。

3. 按以下步骤安装凸轮轴支架：

a. 彻底清除凸轮轴支架背面和缸盖安装面上的异物。

：发动机前端

JPBIA4407ZZ

：凸轮轴 ( 排气 )

：凸轮轴 ( 进气 )

识别颜色

凸轮轴 ( 排气 ) — 棕色

凸轮轴 ( 进气 ) 紫色 —

：凸轮轴 ( 排气 )

：凸轮轴 ( 进气 )

JPBIA4408ZZ

JPBIA4409ZZ



EM-82

< 单元的分解和组装 > [MR20DD]
凸轮轴

b. 如图所示在凸轮轴支架上涂抹液态密封胶 。

使用正品液态密封胶 (Three Bond 1217H) 或同等产品。

c. 按照如图所示的数字顺序和以下步骤拧紧凸轮轴支架的装配螺
栓。

• 有两种类型的装配螺栓。有关螺栓位置请参见以下内容。

i. 按数字顺序拧紧装配螺栓。

ii. 按数字顺序拧紧装配螺栓。

iii. 按数字顺序拧紧装配螺栓。

注意 :
拧紧凸轮轴支架的装配螺栓后，务必清除缸盖配合面上的多余液态密封胶。 

4. 按以下步骤将凸轮轴链轮安装到凸轮轴上。

：柱塞孔内壁

: φ 3.4 - 4.4 mm (0.134 - 0.173 in)

：发动机前端

：发动机外侧

JPBIA4410ZZ

：发动机前端

M6 螺栓 [ 螺纹长度：57.5 mm (2.264 in)]

：图中的 13、 14 和 15

M6 螺栓 [ 螺纹长度：35.0 mm (1.378 in)]

：除上述情况外

: 1.96 N·m (0.20 kg-m, 17 in-lb)

: 5.88 N·m (0.60 kg-m, 52 in-lb)

: 9.5 N·m (0.97 kg-m, 84 in-lb)

JPBIA4406ZZ
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a. 当拆卸凸轮轴支架 ( 进气 )  和凸轮轴链轮 ( 排气 )  时，请参
见步骤 “3” 中作出的油漆标记 。使冲击销和销孔完全对齐，然
后安装。

b. 按下列步骤拧紧螺栓。
• 用扳手固定凸轮轴的六边形部分，以拧紧装配螺栓。

i. 拧紧凸轮轴装配螺栓。

ii. 顺时针转动 30 度 ( 角度拧紧 )。
注意 :
使用角度扳手 [SST: KV10112100] (B) 或量角器检查拧紧角度。
使用角度扳手，避免目测判断。

5. 安装正时链条和相关零件。请参见 EM-66, " 分解图 "。
6. 检查并调整气门间隙。请参见 EM-15, " 检查和调整 "。
7. 按照与拆卸相反的顺序安装其他零件。

检查 INFOID:0000000010521131

拆卸后检查

凸轮轴跳动量

1. 将 V 型块放在精密平台上，支撑 2 号和 5 号凸轮轴轴颈。
注意 :
切勿支撑 1 号轴颈 ( 凸轮轴链轮侧 )，因为它的直径与其它四个的位置不同。

2. 使千分表 (A) 与 3 号轴颈垂直。

3. 用手朝某个方向转动凸轮轴，并用千分表测量凸轮轴的跳动量。(
指示器总读数 )

4. 如果超过极限，请更换凸轮轴。

：凸轮轴支架

JPBIA4404ZZ

：35.0 N·m (3.6 kg-m, 26 ft-lb)

：凸轮轴链轮 

：凸轮轴六边形部分

JPBIA4412ZZ

标准和极限 : 请参见 EM-131, " 凸轮轴 "。

JSBIA2445ZZ
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凸轮轴凸轮高度

1. 用千分尺 (A) 测量凸轮轴凸轮高度。

2. 如果超过极限，请更换凸轮轴。

凸轮轴轴颈油层间隙
凸轮轴轴颈外径
使用千分尺 (A) 测量凸轮轴轴颈的外径。

凸轮轴支架内径
• 将凸轮轴支架螺栓拧紧至规定扭矩。请参见 EM-80, " 拆卸和安装 "。
• 用缸径规  测量凸轮轴支架的内径。

凸轮轴轴颈油层间隙
• ( 油层间隙 ) = ( 凸轮轴支架内径 ) – ( 凸轮轴轴颈直径 )

• 如果超过极限，请更换凸轮轴或缸盖，或一并更换。

注 :
凸轮轴支架不能单独更换，因为它是与缸盖一起加工制造的。更换整个缸盖总成。

凸轮轴轴端间隙

1. 将凸轮轴装入缸盖。请参见 EM-80, " 拆卸和安装 "。

标准和极限 : 请参见 EM-131, " 凸轮轴 "。

JPBIA6382ZZ

标准 : 请参见 EM-131, " 凸轮轴 "。

JPBIA6337ZZ

：内径的测量方向

标准 : 请参见 EM-131, " 凸轮轴 "。

PBIC3180J

标准和极限 : 请参见 EM-131, " 凸轮轴 "。
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2. 在凸轮轴前端推力方向安装千分表。凸轮轴向前 / 向后移动 ( 轴
向 ) 时读取千分表 的轴端间隙。

• 测量以下零件是否不符标准。

- 缸盖 1 号轴颈槽的尺寸 (A)

- 凸轮轴凸缘尺寸 (B)

• 请参见上述标准，然后更换凸轮轴和 / 或缸盖。

凸轮轴链轮跳动量

1. 将 V 型块放在精密平台上，支撑凸轮轴的 2 和 5 号轴颈。
注意 :
切勿支撑 1 号轴颈 ( 凸轮轴链轮侧 )，因为它的直径与其它四个的位置不同。

2. 使用千分表 (A) 测量凸轮轴链轮的跳动量。 ( 指示器总读数 )

• 如果超出极限值，请更换凸轮轴链轮。

气门挺柱
检查气门挺柱表面是否有任何磨损或裂痕。
• 如果发现任何状况，请更换气门挺柱。请参见 EM-131, " 凸轮轴 "。

标准和极限 : 请参见 EM-131, " 凸轮轴 "。

PBIC3181J

标准 : 4.000 - 4.030 mm (0.1575 - 0.1587 in)

标准 : 3.877 - 3.925 mm (0.1526 - 0.1545 in)

PBIC3183J

限值 : 请参见 EM-131, " 凸轮轴 "。

JPBIA4413ZZ

KBIA0182E
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气门挺柱间隙
气门挺柱外径
• 使用千分尺 (A) 测量气门挺柱的外径。

气门挺柱孔径
用内径千分尺 测量缸盖的气门挺柱孔的内径。

气门挺柱间隙
• ( 气门挺柱间隙 ) = ( 气门挺柱孔径 ) – ( 气门挺柱外径 )

• 如果不符标准，请参见气门挺柱外径和气门挺柱孔直径的各项标

准，更换气门挺柱和缸盖。

安装后检查

凸轮轴链轮 ( 进气 )、 ( 排气 ) 机油槽的检查

注意 :
• 只有在 CONSULT 的自诊断结果中检测到 DTC P0011 或 P0014 时才执行此项检查，且根据发动机控制系统

章节所述的检查步骤执行。请参见 EC-165, " 诊断步骤 " (P0011) 或 EC-168, " 诊断步骤 " (P0014)。
• 为防止发动机机油喷溅而导致烫伤，请等待发动机冷却后再检查。

1. 检查发动机机油油位。请参见 LU-9, " 检查 "。
2. 请执行以下步骤以免在检查过程中意外起动发动机。

a. 释放燃油压力。请参见 EC-142, " 工作步骤 "。
b. 拆下进气歧管。请参见 EM-33, " 分解图 "。
c. 断开点火线圈和喷油器线束接头。

d. 使用变速箱千斤顶支撑发动机的底部，然后拆下发动机底座支架 ( 右 ) 和发动机底座隔垫 ( 右 )。请参见 EM-
56, " 分解图 "。

3. 拆下进气门或排气门正时控制电磁阀。请参见 EM-66, " 分解图 "。
• 用千斤顶基座顶起发动机的前侧，以拆下进气门或排气门正时控制电磁阀。

4. 清洁进气门或排气门正时控制电磁阀的装配区域，然后在缸盖的机油孔内插入无油渍的清洁棉纱头。

5. 安装发动机底座隔垫 ( 右侧 ) 和发动机底座支架 ( 右侧 )。( 拆卸进气门或排气门正时控制电磁阀和在油孔中
插入棉纱头后。 )

6. 执行起动，检查发动机机油是否从缸盖的油孔 ( 进气或排气门正时控制电磁阀的装配孔 ) 中流出。

• 对于发动机机油检查，通过插入在油孔的棉纱头上附着机油量来判断。

警告 :
• 切勿将手指插入油孔内。

• 切勿触摸转动零件 ( 驱动皮带、惰轮皮带轮和曲轴皮带轮等 )。
注意 :
• 在没有安装发动机底座隔垫 ( 右侧 ) 和发动机底座支架 ( 右侧 ) 的情况下，切勿起动发动机。

• 使用抹布来防止发动机机油喷溅而对人员造成伤害，并避免机油造成污染。

标准 : 请参见 EM-131, " 凸轮轴 "。

JPBIA0125ZZ

标准 : 请参见 EM-131, " 凸轮轴 "。

标准 : 请参见 EM-131, " 凸轮轴 "。

PBIC3184J
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• 使用抹布来防止机油喷溅，以防发动机机油喷溅到发动机和车辆上。应特别小心不可让发动机机油沾到驱

动皮带，发动机底座隔垫等橡胶件。如果不慎沾上，请立即擦除。

7. 如果没有机油从气缸盖的进气或排气门正时控制电磁阀油孔流出，请执行以下检查步骤。
• 清洁进气门正时控制电磁阀和机油集滤器之间的油槽。请参见 LU-7, " 发动机润滑系统 " 和 LU-8, " 发动机

润滑系统示意图 "。
8. 拆卸进气或排气门正时控制电磁阀和凸轮轴链轮 (进气 ) 或 (排气 ) 之间的组件，然后检查各油槽是否堵塞。

• 如有必要，请清洁机油槽沟。请参见 LU-7, " 发动机润滑系统 " 和 LU-8, " 发动机润滑系统示意图 "。
9. 检查后，按相反的顺序安装拆下的零件。
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油封

油封
气门油封

气门油封：拆卸和安装 INFOID:0000000010521132

拆卸

1. 拆卸凸轮轴。请参见 EM-79, " 分解图 "。
2. 拆卸气门挺柱。请参见 EM-79, " 分解图 "。
3. 转动曲轴，并将准备拆卸气门油封的活塞设定到上止点。这样可以防止气门掉入气缸中。

注意 :
转动曲轴时，请注意避免正时链条碰损前盖。

4. 拆卸气门夹。 
• 用气门弹簧压缩器 [SST: KV10116200] (A)，附件 [SST: KV10115900]

(C) 和适配器 [SST: KV10109220] (B) 压缩气门弹簧。使用磁性杆拆
下气门夹。

注意 :
• 切勿损坏气门挺柱孔。

• 将附件 [SST: KV10115900] 安装在气门弹簧保持架中央并压下。

5. 拆下气门弹簧座和气门弹簧 ( 连同气门弹簧座 )。
注意 :
切勿将气门弹簧从气门弹簧座上拆下。

6. 使用气门油封拔具 [SST: KV10107902]  拆下气门油封。

JPBIA1365ZZ

：气门弹簧保持架

：附件

JPBIA4477ZZ

PBIC3210J
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安装

1. 在气门油封接合面和密封唇上涂抹新的发动机机油。

2. 用气门油封冲头 [SST：KV10115600]  将气门油封压入到图示
的高度 (H)

3. 按照与拆卸相反的顺序安装剩余的零件。

前油封

前油封：拆卸和安装 INFOID:0000000010521133

拆卸

1. 拆下以下零件。
• 前翼子板保护板 ( 右 )：请参见 EXT-33, " 翼子板保护板 : 分解图 "。
• 驱动皮带：请参见 EM-21, " 分解图 "。
• 曲轴皮带轮：请参见 EM-105, " 分解图 "。

2. 使用合适的工具拆卸前油封。
注意 :
切勿损坏前盖和曲轴。

安装

1. 在新的前气门油封接合面和密封唇上涂抹新的发动机机油。

2. 安装前油封，使每个密封唇朝向如图所示的方向。

• 使用外径 57 mm (2.24 in)、内径 45 mm (1.77 in) 的合适冲头压装前油封。

注意 :
• 切勿损坏前盖和曲轴。

• 将油封笔直压入配合以避免造成毛边或倾斜。

3. 按照与拆卸相反的顺序安装剩余的零件。

高度 (H) : 15.1 - 15.7 mm (0.594 - 0.618 in)

PBIC3211J

：防尘封唇

：油封唇

：发动机外侧

：发动机内侧

PBIC3485J

在朝向发动机前方 ( 曲轴皮带轮侧 ) 0.3 mm (0.012 in) 内

在朝向发动机后方 ( 曲轴链轮侧 ) 0.5 mm (0.020 in) 内
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油封

后油封

后油封：拆卸和安装 INFOID:0000000010521134

拆卸

1. 拆下变速驱动桥总成。请参见 TM-290, " 分解图 " (CVT 车型 ) 或 TM-33, " 分解图 " (6MT 车型 )。

2. 拆下离合器盖和离合器盘 (6MT 车型 )。请参见 CL-25, " 分解图 "
3. 拆下主动盘 (CVT 车型 ) 和飞轮 (6MT 车型 )。请参见 EM-64, " 分解图 " (CVT 车型 ) 或 EM-62, " 分解图 "

(6MT 车型 )。

4. 使用合适的工具拆卸后油封。
注意 :
切勿损坏曲轴和缸体。

安装

1. 在新的后油封的整个外围区域涂抹薄薄一层液态密封胶。
请使用正品液态密封胶或同等产品。

2. 安装后油封，使每个密封唇朝向如图所示的方向。

• 使用外径 115 mm (4.53 in) 和内径 90 mm (3.54 in) 的合适冲头

(A) 压装后油封。
注意 :
• 切勿损坏曲轴和缸体。

• 将油封笔直压入配合以避免造成毛边或倾斜。

• 切勿触摸涂抹到油封唇上的润滑脂。

• 将后油封  压入到如图所示的位置。

3. 按照与拆卸相反的顺序安装剩余的零件。

：防尘封唇

：油封唇

：发动机外侧

：发动机内侧

PBIC3485J

JPBIA4414ZZ

：缸体的后端面

PBIC3952E
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缸盖

分解图 INFOID:0000000010519380

拆卸

缸盖总成 缸盖螺栓 缸盖垫片

拧紧时遵守安装步骤。请参见 EM-92

：每次分解后务必更换。

：N·m (kg-m, ft-lb)

：应使用机油润滑。

JPBIA4316ZZ
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缸盖

分解

拆卸和安装 INFOID:0000000010519381

拆卸

1. 释放燃油压力。请参见 EC-142, " 工作步骤 "。
2. 排出发动机冷却液和发动机机油。请参见 CO-11, " 排放 " 和 LU-11, " 排放 "。
3. 拆下以下部件和相关零件。

• 进气歧管：请参见 EM-33, " 分解图 "。
• 排气歧管：请参见 EM-37, " 分解图 "。
• 高压燃油泵：请参见 EM-43, " 分解图 "。
• 燃油管和燃油喷射器总成：请参见 EM-48, " 分解图 "。
• 出水口：请参见 CO-26, " 分解图 "。

气门夹 气门弹簧保持架
气门弹簧
( 带气门弹簧座 ) ( 排气 )

气门油封 气门导管 ( 排气 ) 气门座 ( 排气 )

气门 ( 排气 ) 气门 ( 进气 ) 气门座 ( 进气 )

缸盖 气门导管 ( 进气 ) 火花塞

气门弹簧
( 带气门弹簧座 ) ( 进气 )

拧紧时遵守安装步骤。请参见 EM-94

：每次分解后务必更换。

：N·m (kg-m, ft-lb)

：应使用机油润滑。

JPBIA1753GB
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• 摇臂盖：请参见 EM-54, " 分解图 "。
• 前盖和正时链条：请参见 EM-66, " 分解图 "。
• 凸轮轴：请参见 EM-79, " 分解图 "。

4. 拆卸缸盖。
• 按图示中 10 至 1 的顺序松开缸盖螺栓。 

• 使用 TORX 套筒 ( 尺寸：E18)，松开缸盖螺栓。

5. 拆卸缸盖垫片。

安装

1. 安装缸盖垫片。

2. 安装缸盖，并按照以下图示 1 至 10 的顺序拧紧缸盖螺栓。

注意 :
如果重复使用缸盖螺栓，安装前请检查它的外径。请参见 EM-98,
" 检查 "。

a. 在螺纹和装配螺栓的座面上涂抹新的发动机机油。

b. 拧紧所有缸盖螺栓。

c. 将所有缸盖螺栓顺时针转动 100 度 ( 角度拧紧 )。
注意 :
使用角度扳手 [SST: KV10112100]  或量角器检查并确认拧紧
角度。使用工具，避免目测判断。

d. 完全松开。

注意 :
在该步骤中，按照图中所示的相反顺序松开缸盖螺栓。

e. 拧紧所有缸盖螺栓。

f. 将所有缸盖螺栓顺时针转动 95 度 ( 角度拧紧 )。

g. 再次将所有缸盖螺栓顺时针转动 95 度 ( 角度拧紧 )。

3. 按照与拆卸相反的顺序安装剩余的零件。 

：发动机前端

PBIC3206J

：发动机前端

：40.0 N·m (4.1 kg-m, 30 ft-lb)

：0 N·m (0 kg-m, 0 ft-lb)

：40.0 N·m (4.1 kg-m, 30 ft-lb)

PBIC3206J

PBIC3208J
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缸盖

分解和组装 INFOID:0000000010519382

分解

1. 使用火花塞扳手 ( 通用维修工具 ) 拆下火花塞。

2. 拆下气门挺柱。
• 确定安装位置，并将它们分开放置，不要弄混。

3. 拆卸气门夹。 
• 用气门弹簧压缩器 [SST: KV10116200] (A)，附件 [SST: KV10115900]

(C) 和适配器 [SST: KV10109220] (B) 压缩气门弹簧。使用磁性杆拆
下气门夹。

注意 :
• 请注意避免损坏气门挺柱孔。

• 将附件 [SST: KV10115900 (J-26336-20)] 安装在气门弹簧保

持架 中央并压下。

4. 拆下气门弹簧座和气门弹簧 ( 连同气门弹簧座 )。
注意 :
切勿将气门弹簧从气门弹簧座上拆下。

5. 将气门杆推向燃烧室侧，然后拆下气门。 
• 确定安装位置，并将它们分开放置，不要弄混。

6. 使用气门油封拔具 [SST: KV10107902]  拆下气门油封。

7. 必须更换气门座时。
• 在旧气门座上钻孔直至瓦解。钻孔不应继续超过缸盖座槽的底面。设定机器停止深度来确保。请参见 EM-

133, " 缸盖 "。
注意 :
切勿过分钻孔，以防划伤缸盖。

JPBIA0180ZZ

JPBIA4477ZZ

PBIC3210J
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8. 当气门导管必须更换时。

a. 要拆下气门导管，通过将其浸泡在热油  中使其加热至 110 至
130°C (230 至 266°F)。

b. 用锤子和气门导管冲头 ( 通用维修工具 ) (A) 取出气门导管。
注意 :
缸盖温度很高，请穿戴保护装备防止烫伤。

总成

1. 如果已拆下气门导管，则进行安装。 
注意 :
用加大尺寸 [0.2 mm (0.008 in)] 的气门导管更换。

a. 用气门导管铰刀 ( 通用维修工具 ) (A) 铰销缸盖气门导管孔。

b. 通过将缸盖浸入热油 中使其加热至 110 至 130°C (230 至 266°F)。

PBIC3214J

JSBIA2470ZZ

对于维修零件：加大尺寸 [0.2 mm (0.008 in)]

请参见 EM-133, " 缸盖 "。

JPBIA0185ZZ

PBIC3214J
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缸盖

c. 从凸轮轴侧压入气门导管 至图示尺寸。

注意 :
缸盖温度很高，请穿戴保护装备防止烫伤。

d. 用气门导管铰刀 ( 通用维修工具 ) (A) 铰销气门导管。

2. 如果已拆卸气门座，则进行安装。 
注意 :
用加大尺寸 [0.5 mm (0.020 in)] 的气门座更换。

a. 为维修气门座 ，铰大缸盖 窝直径。

• 务必要铰出与气门导管中心同心圆形。

这样可以确保气门座正确安装。

b. 通过将缸盖浸入热油 中使其加热至 110 至 130°C (230 至 266°F)。

c. 用干冰冷却气门座。将气门座压装到缸盖中。
注意 :
• 不要直接触摸冷态的气门座。

• 缸盖温度很高，请穿戴保护装备防止烫伤。

：缸盖

凸起 (H) : 请参见 EM-133, " 缸盖 "。

PBIC3217J

标准 : 请参见 EM-133, " 缸盖 "。

JPBIA0185ZZ

对于维修零件：加大尺寸 [0.5 mm (0.020 in)]

请参见 EM-133, " 缸盖 "。

PBIC3218J

PBIC3214J
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d. 使用气门座刮刀组件 ( 通用维修工具 ) (A) 或气门座磨刀，将气门
座修整至规定尺寸。有关尺寸，请参见 EM-133, " 缸盖 "。
注意 :
使用气门座刮刀时，用双手紧握刮刀把手。然后，压在接触面的
整个圆周上以一次性割开。在刮刀施加不正确的压力或切割多次
会导致气门座产生锯齿。 

e. 通过配合，打磨调整气门固定。 

f. 再次检查接触是否正常。请参见 EM-98, " 检查 "。
3. 安装气门油封。

• 用气门油封冲头 [SST: KV10115600]  安装，以符合图中的尺

寸。
注 :
尺寸是安装气门弹簧 ( 连同气门弹簧座 ) 之前测量的高度。

4. 安装气门。
• 进气侧应安装直径较大的。

5. 安装气门弹簧 ( 带气门弹簧座 )。
• 将小螺距 ( 气门弹簧座侧 ) 安装到缸盖侧 。

• 确认气门弹簧标识颜色 。

6. 安装气门弹簧保持架。

7. 安装气门夹。
• 用气门弹簧压缩器 [SST: KV10116200] (A)，附件 [SST: KV10115900]

(C) 和适配器 [SST: KV10109220] (B) 压缩气门弹簧。用磁性杆安装
气门夹。

JSBIA2471ZZ

高度 (H) : 15.1 - 15.7 mm (0.594 - 0.618 in)

PBIC3211J

：气门弹簧座 ( 不要从气门弹簧上拆下。 )

进气 ：白色

排气 ：橙色

JPBIA4479ZZ

JPBIA0180ZZ
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缸盖

注意 :
• 请注意避免损坏气门挺柱孔。

• 将附件 [SST: KV10115900 (J-26336-20)] 安装在气门弹簧

保持架 中央并压下。
• 安装后用塑料锤轻轻敲击气门杆边缘以检查它的安装情况。

8. 安装气门挺柱。
• 将其安装到原来的位置。

9. 使用火花塞扳手 ( 通用维修工具 ) 安装火花塞。

检查 INFOID:0000000010519383

拆卸后检查

缸盖螺栓外径

• 缸盖螺栓是以塑性域拧紧法拧紧的。只要 (d1) 和 (d2) 之间的尺寸差

异超过极限，请更换新品。 

• 如果外径缩小出现在 (d2) 以外的位置，则将它用作 (d2) 点。

缸盖不平度
注 :
执行此项检查时，应同时检查缸体变形。请参见 EM-114, " 检查 "。
1. 擦除发动机机油，并用刮刀清除水垢 ( 如沉积物 )、垫片、密封剂和积碳等。

注意 :
切勿使垫片屑进入发动机机油管道或水管中。

2. 在缸盖底部表面上的多个位置，用直尺 (A) 和塞规 (B) 测量六个
方向的扭曲。

• 如果超过极限，请更换缸盖。

JPBIA4477ZZ

限值 [(d1) – (d2)]：0.15 mm (0.0059 in)

PBIC3994E

极限值：请参见 EM-133, " 缸盖 "。

JSBIA2474ZZ
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分解后检查

气门尺寸

• 检查每个气门的尺寸。有关尺寸，请参见 EM-133, " 缸盖 "。
• 如果尺寸不符标准，则更换气门并检查气门座的接触。请参见 “气门座接触”。

气门导管间隙

气门杆直径
• 使用千分尺 (B) 测量气门杆的直径。

气门导管内径
• 使用径规 (A) 测量气门导管的内径。

气门导管间隙
• ( 气门导管间隙 ) = ( 气门导管内径 ) – ( 气门杆直径 )

• 如果计算值超出极限，请更换气门和 / 或气门导管。当气门导管必须更换时。请参见 EM-94, " 分解和组装 "。

气门座接触

• 在确认气门导管和气门的尺寸符合规格后，执行此操作。

• 用铁蓝 ( 或铅白 ) 涂抹气门座的接触面，以检查气门接触面表面的状态。

• 检查接触区域周围是否连续密合。

• 如果不连续，请进行打磨，以调整气门装配面并再次检查。如果即

使再次检查接触面状况 仍 “ 异常 ”，则更换气门座。请参见 EM-94,
" 分解和组装 "。

气门弹簧垂直度

• 沿气门弹簧侧放置曲尺 (A) 并旋转弹簧。测量弹簧和曲尺顶部之间的

最大间隙 。

• 如果超出极限，请更换气门弹簧。

标准：请参见 EM-133, " 缸盖 "。

标准：请参见 EM-133, " 缸盖 "。

标准值和极限值：请参见 EM-133, " 缸盖 "。

JSBIA2475ZZ

：正常

JPBIA0187ZZ

：接触

C ：V 型块

限值 : 请参见 EM-133, " 缸盖 "。

JSBIA4163ZZ
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缸盖

气门弹簧尺寸和气门弹簧压力负载

• 检查安装在气门弹簧座上的气门弹簧压力是否处于指定的弹簧高

度。
注意 :
切勿将气门弹簧从气门弹簧座上拆下。

• 如果安装负载或气门打开时的负载不符标准，请更换气门弹簧 (连同

气门弹簧座 )。

安装后检查

检查是否有泄漏
以下是检查液体泄漏、润滑剂泄漏和排气泄漏的步骤。
• 起动发动机之前，请检查机油油位 / 液位 ( 包括发动机冷却液和发动机机油 )。如果低于指定的量，请加注到指

定的液位。请参见 MA-10, " 油液和润滑剂 "。
• 按以下步骤检查是否有燃油泄漏。

- 将点火开关按到 “ON” 位置 ( 发动机不起动 )。在燃油管路中有燃油压力的情况下，检查连接部位是否有燃油
泄漏。

- 起动发动机。提高发动机转速时，再次检查连接部位是否有燃油泄漏。
• 运转发动机检查是否有异常噪音和振动。

• 彻底暖机，以检查是否没有燃油、排气或任何油 / 液 ( 包括发动机机油和发动机冷却液 ) 泄漏。

• 排放相关管路及软管中的空气 ( 如冷却系统 )。
• 发动机冷却后，再次检查油 / 液位 ( 包括发动机机油和发动机冷却液 )。如有必要，请加注到指定的液位。

检查项目概要：

*：动力转向液、制动液等。

标准 : 请参见 EM-133, " 缸盖 "。

SEM113

项目 发动机起动前 发动机运转 发动机停止后

发动机冷却液 液位 泄漏 液位

发动机机油 液位 泄漏 液位

变速箱 / 变速驱动

桥液

AT 和 CVT 车型 泄漏 液位 / 泄漏 泄漏

MT 车型 液位 / 泄漏 泄漏 液位 / 泄漏

其它油液 * 液位 泄漏 液位

燃油 泄漏 泄漏 泄漏

排气 — 泄漏 —
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油底壳 ( 上 )

分解图 INFOID:0000000010521140

拆卸和安装 INFOID:0000000010519392

拆卸

1. 拆下油底壳 ( 下部 )。请参见 EM-40, " 分解图 "。
2. 拆下机油滤清器。请参见 LU-12, " 拆卸和安装 "。
3. 拆下油冷却器的输水软管。

4. 拆下机油尺和机油尺导管。

5. 拆下前盖、正时链条、平衡单元正时链条和其他相关零件。请参见 EM-66, " 分解图 "。
6. 按以下步骤拆卸油底壳 ( 上部 )：

后油封 O 形圈 油底壳 ( 上部 )

排放塞 排放塞垫圈 油底壳 ( 下部 )

O 形圈 机油尺导管 机油尺

至油冷却器 油底壳 ( 下部 ) 侧

：油底壳侧

：每次分解后务必更换。

：N·m (kg-m, ft-lb)

：应使用机油润滑。

：密封点

JPBIA6893GB
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油底壳 ( 上 )

a. 按照图示中 10 至 1 的顺序松开螺栓。

b. 在图中的箭头 ( ) 处插入一把螺丝刀，并在油底壳 ( 上部 ) 和缸
体之间打开一条缝隙。

注意 :
相较于过去的类型，它在出货时涂抹有粘性更大的液态密封胶，
所以不可以将它从图示位置以外的位置强制拆下。

c. 在油底壳 ( 上部 ) 和缸体之间插入密封刮刀 [SST: KV10111100]，并用锤子轻敲工具的一侧使其滑入。
注意 :
小心不要损坏配合面。

7. 拆下缸体和油底壳 ( 上部 ) 之间的 O 形圈。

8. 拆下后油封。请参见 EM-90, " 后油封：拆卸和安装 "。
9. 如有需要，拆下机油温度传感器。

10. 如有必要，拆下油冷却器。请参见 LU-13, " 分解图 "。

安装
注意 :
切勿重复使用 O 形圈。

1. 按以下步骤安装油底壳 ( 上部 )：

a. 使用刮刀  清除配合面上的旧液态密封胶。

• 从缸体配合面上清除旧的液态密封胶。

• 清除螺栓孔和螺纹上的旧液态密封胶。

注意 :
清除旧的液态密封胶时，切勿刮伤或损坏配合面。

：发动机前端

JPBIA5158ZZ

：发动机前端

JPBIA5159ZZ

PBIC3949E
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b. 用胶管挤压器 (通用维修工具) 以连续点状的方式涂抹液态密封胶
，如图所示。

使用正品液态密封胶 (Three Bond 1217H) 或同等产品。
注意 :
• 在螺栓孔外侧中记号 所示的位置涂抹液态密封胶。

• 应在涂抹液态密封胶后的 5 分钟内进行安装。

c. 将新 O 形圈安装到缸体侧。
注意 :
安装时避免 O 形圈错位。

d. 按照图示中 1 至 10 的顺序拧紧螺栓。

2. 按以下步骤安装后油封。
注意 :
• 后油封的安装应在油底壳 ( 上部 ) 安装后的 5 分钟内完成。

• 务必更换新的后油封。

• 切勿触摸油封唇。

a. 使用刮刀刮除被挤出到油底壳 ( 上部 ) 和缸体的后油封安装部位的液态密封胶。

b. 在后油封外侧周围部位涂抹新的发动机机油。

c. 用外径 115 mm (4.53 in) 和内径 90 mm (3.54 in) 的合适冲头 
压配后油封。

：油底壳 ( 上部 )

：向外凸出 2 mm (0.08 in)

：凸向后油封装配侧 2 mm (0.08 in)

：6.5 mm (0.26 in)

: φ4.0 - 5.0 (0.157 - 0.197 in)

：发动机前端

：发动机外侧

JPBIA5160ZZ

：发动机前端

JPBIA5158ZZ

PBIC3951E
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油底壳 ( 上 )

• 压装至图示的规定尺寸。

注意 :
• 切勿触摸涂抹在油封唇上的润滑脂。

• 小心切勿损坏油底壳 ( 上部 ) 与缸体或曲轴的后油封安装部位。

• 请直线压入，确认后油封是否没有卷曲或倾斜。

注 :
尺寸的标准表面是缸体的后端面。

3. 按照与拆卸相反的顺序安装剩余的零件。 

检查 INFOID:0000000010519393

拆卸后检查
如果发现异物，清洁机油集滤器部分 ( 油泵的一部分 )。

：后油封

：缸体后端表面

: 0 - 0.5 mm (0 - 0.020 in)

JPBIA3011ZZ
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缸体

分解图 INFOID:0000000010519394

缸体 O 形圈 曲轴位置传感器 ( 位置 )

曲轴位置传感器 ( 位置 ) 盖 机油滤清器 ( 用于进气门正时控制 ) 爆震传感器

JPBIA6819GB
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缸体

分解和组装 INFOID:0000000010519395

分解

1. 拆下油底壳 ( 上部 )。请参见 EM-101, " 分解图 "。
2. 拆下节温器壳体。请参见 CO-24, " 分解图 "。
3. 拆卸爆震传感器。

注意 :
小心抓住，避免冲击。

4. 拆下曲轴位置传感器 ( 位置 ) 盖和曲轴位置传感器 ( 位置 )。
注意 :
• 小心操作曲轴位置传感器 ( 位置 )，避免受到撞击。

• 切勿分解。

• 切勿将曲轴位置传感器 ( 位置 ) 放在有磁场的地方。

5. 拆下机油滤清器 ( 用于进气门正时控制 )。

6. 按照以下步骤拆卸活塞和连杆总成：
• 拆下活塞和连杆总成之前，请检查连杆侧边间隙。请参见 EM-114, " 检查 "。

a. 将对应于要拆下的连杆的曲轴销定位在下死点。 

b. 拆下连杆盖。 

c. 使用小锤或类似的工具，将活塞和连杆总成向缸盖侧推出。 
注意 :
• 小心不要损坏连杆盖的配合面。

• 不可由于连杆大端碰撞而损坏缸壁和曲轴销。

7. 拆下连杆轴承。 
注意 :
拆卸时，请注意安装位置。保持在正确位置上。

8. 从活塞上拆下活塞环。 

油压开关 机油温度传感器 喷油器

第一道环 第二道环 油环

卡环 活塞 活塞销

连杆 止推轴承 连杆轴承 ( 上 )

主轴承 ( 上 ) 曲轴键 主轴承 ( 下 )

连杆轴承 ( 下 ) 连杆盖 连杆盖螺栓

主轴承盖 主轴承盖螺栓 曲轴

信号盘 后油封

拧紧时遵守安装步骤。请参见 EM-106

：每次分解后务必更换。

：N·m (kg-m, ft-lb)

：N·m (kg-m, in-lb)

：密封点

：应使用机油润滑。

：选择合适的厚度。

PBIC0259E
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• 拆下活塞环之前，请检查活塞环侧边间隙。请参见 EM-114, " 检查 "。
• 使用活塞环扩张器 ( 通用维修工具 ) (A)。
注意 :
• 拆下活塞环时，小心不要损坏活塞。

• 小心不要因为扩张过度而损坏活塞环。

9. 按照以下步骤从连杆上拆下活塞：

a. 使用卡环钳 (A) 拆卸卡环。

b. 使用工业用吹干机 (A) 或同等产品将活塞加热到 60 至 70 °C (140 至
158°F)。

c. 将外径约为 18 mm (0.71 in) 的带棍 (A) 活塞销推出。

10. 拆下主轴承盖螺栓。
• 松开主轴承盖螺栓之前，请先测量曲轴端间隙。请参见 EM-114, " 检查 "。

JSBIA2493ZZ

JSBIA2494ZZ

JSBIA2495ZZ

JSBIA2496ZZ
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缸体

• 按图示 10 至 1 的顺序分几步松开并拆下主轴承盖螺栓。

• 使用 TORX 套筒。

11. 拆下主轴承盖。
• 使用塑料锤轻敲主轴承盖，以便拆下。 
注意 :
注意不要损坏装配面。

12. 拆卸曲轴。
注意 :
• 小心切勿使安装在曲轴后端 上的信号盘  损坏或变形。

• 在平坦的地面上放置曲轴时，请在信号盘和地面之间使用木

块，以免干扰。
• 除非确有必要，否则切勿拆下信号盘。

注 :
拆卸或安装信号盘时，使用 TORX 套筒。

13. 从曲轴后端拉出后油封。

14. 从缸体和主轴承盖上拆卸主轴承和止推轴承。
注意 :
确定安装位置，并将它们分开放置，不要弄混。

总成
注意 :
切勿重复使用 O 形圈或垫圈。

1. 用空气完全吹出缸体、气缸孔和曲轴箱中的发动机冷却液和发动机机油，以清除所有异物。
注意 :
戴上护目镜保护眼睛。

2. 如图所示将各塞安装到缸体上。

注意 :
不要重复使用垫圈。
• 在排放塞  的螺纹上涂抹液态密封胶。

使用正品液态密封胶 (Three Bond 1215) 或同等产品。

• 在旋塞 的螺纹上涂抹密封剂。

使用正品高强度螺纹锁紧密封胶 (Three Bond 1386B) 或同等
产品。
注 :
不要在柱塞  上涂抹液态密封胶或高强度螺纹锁紧密封剂。

• 如下所示拧紧各柱塞。

：发动机前端

JSBIA4604ZZ

PBIC3234J

：垫圈

：发动机前端

PBIC3999E
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3. 按照以下步骤安装主轴承和止推轴承：

a. 清除缸体和主轴承盖的轴承配合面上的灰尘、污垢和发动机机油。

b. 将止推轴承安装到缸体上的 3 号轴颈壳 的两侧。

• 将油槽  面向曲轴臂 ( 外侧 ) 安装止推轴承。 

c. 安装主轴承，同时注意其方向。
• 安装主轴承之前，请在轴承表面上 ( 内侧 ) 涂抹新的发动机机油。不得将发动机机油涂抹在背面，而是要

将其彻底清洗干净。
• 安装时，将主轴承对齐缸体和主轴承盖的中间位置。

• 安装时主轴承 (上)  和主轴承 (下)  之间的差  应小于等于

0.85 mm (0.0335 in)。

• 确保缸体上的油孔和主轴承  上的油孔  对齐。

4. 如果信号盘已经拆下，请将其装回曲轴上。

a. 安装信号盘时，使朝向平衡块侧 ( 发动机前侧 ) 的凸缘朝向曲轴后表面。

b. 在螺纹和装配螺栓的底面上涂抹新的发动机机油。

零部件 垫圈 拧紧扭矩

是 54.0 N·m (5.5 kg-m, 40 ft-lb)

否 19.6 N·m (2.0 kg-m, 14 ft-lb)

否 9.8 N·m (1.0 kg-m, 87 in-lb)

：发动机前端

PBIC3258J

: 缸体

：主轴承盖

PBIC3237J

PBIC3236J
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缸体

c. 用定位销 ( 维修零件 ) 将曲轴  和信号盘  对齐，并用 TORX
套筒按图示 1 至 4 的顺序拧紧装配螺栓。

注 :
曲轴和信号盘的定位销整套供应。

d. 按如图所示的数字顺序再次拧紧装配螺栓。

e. 拆下定位销。 ( 维修零件 )
注意 :
请务必拆下定位销。

5. 将曲轴安装到缸体上。
• 用手转动曲轴时，同时检查其转动是否平顺转动。 

6. 按下列步骤安装主轴承盖：

a. 根据图示中的前标记  和轴颈印记号码  来安装主轴承盖。 

注 :
主轴承盖不能单独更换，因为它是与缸体一起加工制造的。

b. 按图示 1 至 10 的顺序按以下步骤拧紧主轴承盖螺栓。

i. 在螺纹和装配螺栓的底面上涂抹新的发动机机油。

ii. 拧紧主轴承盖螺栓。

iii. 按图示顺序 1 至 10 顺时针转动主轴承盖螺栓 60 度 ( 角度拧紧 )。
注意 :
使用角度扳手 [SST: KV10112100]  或量角器确定拧紧角度。
使用工具，避免目测判断。 

• 在装上装配螺栓后，检查曲轴是否用可手顺畅转动。

• 检查曲轴端间隙。请参见 EM-114, " 检查 "。
7. 按照以下步骤将活塞安装到连杆上：

a. 使用卡环钳，将新卡环安装到活塞后侧的槽中。 
• 将它完全插入槽沟进行安装。 

：定位销孔

：发动机前端

PBIC3238J

PBIC3239J

：发动机前端

: 34.3 N·m (3.5 kg-m, 25 ft-lb)

JSBIA4604ZZ

PBIC3240J
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b. 将活塞组装到连杆上。
• 使用工业吹风机或类似工具加热活塞，直至可以用手而无需过度用力 [ 大约 60 至 70 °C (140 至 158°F)]
将活塞销推入。从前到后将活塞销插入活塞和连杆。

• 组装时使活塞盖和油孔 上的前标记 与连杆上的气缸编号

处于如图所示位置。

c. 将新卡环安装到活塞前端的槽沟中。 
• 将它完全插入槽沟进行安装。 
• 安装后，检查连杆是否可以灵活移动。

8. 使用活塞环扩张器 ( 通用维修工具 ) 安装活塞环。 
注意 :
• 注意不要损坏活塞。

• 小心不要因为扩张过度而损坏活塞环。

• 如图所示将各环的开口对准活塞前标记。

注意 :
切勿使油环下方的开口接触活塞的放油铸槽。

• 安装第二道环，并使印记面朝上。

9. 将上连杆轴承  和下连杆轴承 安装到连杆  和连杆盖  上。

• 按照如图所示的尺寸安装连杆。 
• 检查连杆轴承油孔  是否完全处于连杆油孔倒角区域  内侧。

• 安装连杆轴承时，请在轴承表面上 ( 内侧 ) 涂抹新的发动机机

油。不得将发动机机油涂抹在背面，而是要将其彻底清洗干净。 
注 :
• 没有定位凸耳。

• 如图所示，在连杆和连杆盖的中心安装连杆轴承。维修时，中

间位置可以目视检查。

10. 将活塞和连杆总成安装到曲轴上。 
• 将对应于要安装的连杆的曲轴销定位在下止点。 

：管理代码

：大端直径等级

：前标记 ( 连杆盖 )

：油环上环或下环开口

：朝前标记

：第二道活塞环和油环间隔环开口

：第一道活塞环开口

：印记

JPBIA4434ZZ

PBIC3242J

：油孔 ( 连杆 )

：视图 D

：正常

：异常

： 2.55 - 2.95 mm (0.1004 - 0.1161 in)

：发动机前端

JPBIA2155ZZ
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缸体

• 在气缸内壁、活塞和曲轴销上充分涂抹新的发动机机油。 
• 气缸的位置应与要安装的连杆上的气缸编号 吻合。 

• 安装时，使活塞盖上的朝前标记  朝向发动机的前侧。

• 使用活塞环压缩器 [SST: EM03470000]  或合适的工具安装

活塞，使活塞盖上的朝前标记朝向发动机前侧。 
注意 :
不可由于连杆大端碰撞而损坏缸壁和曲轴销。

11. 安装连杆盖。 
• 连杆与要安装的连杆盖上的压印气缸编号标记 应相互配合。   

12. 按以下步骤拧紧连杆盖螺栓：
注意 :
• 检查连杆  和连杆盖  之间的接头推力面  内是否没有间隙，

且这些零件是否处于正确位置上。然后，拧紧连杆盖螺栓。
• 如果重复使用连杆盖螺栓，请测量外径。请参见 EM-114, " 检查

"。
a. 在连杆盖螺栓的螺纹和底面上涂抹新的发动机机油。 

b. 拧紧连杆盖螺栓。

c. 完全松开连杆盖螺栓。

d. 拧紧连杆盖螺栓。

：油孔

：管理代码

：大端直径等级

：前标记 ( 连杆盖 )

JPBIA4434ZZ

PBIC3244J

：前标记 ( 活塞 )

：油孔

：管理代码

：大端直径等级

：前标记 ( 连杆盖 )

JPBIA4434ZZ

: 27.5 N·m (2.8 kg-m, 20 ft-lb)

: 0 N·m (0 kg-m, 0 ft-lb)

: 19.6 N·m (2.0 kg-m, 14 ft-lb)

PBIC3510J
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e. 然后将所有连杆盖螺栓顺时针拧紧 60 度 ( 角度拧紧 )。
注意 :
使用角度扳手 [SST: KV10112100]  或量角器检查并确认拧紧
角度。使用工具，避免目测判断。

• 拧紧连杆盖螺栓后，检查曲轴是否可顺畅转动。 
• 检查连杆侧的间隙。请参见 EM-114, " 检查 "。
13. 安装油底壳 ( 上部 )。请参见 EM-101, " 分解图 "。

注 :
在安装油底壳 ( 上部 ) 后安装后油封。

14. 安装后油封。请参见 EM-90, " 后油封：拆卸和安装 "。
15. 安装驱动盘。请参见 EM-64, " 拆卸和安装 "
16. 安装爆震传感器。

• 安装爆震传感器  并使线束接头面朝发动机后端。 

注意 :
• 切勿握住线束接头来拧紧装配螺栓。   
• 如果爆震传感器因掉落而造成碰撞，请更换新品。

注 :
• 检查缸体配合面和爆震传感器背面是否没有异物。 
• 确定爆震传感器没有与其他零件产生干扰。

17. 安装曲轴位置传感器 ( 位置 ) 和曲轴位置传感器 ( 位置 ) 盖。
注意 :
• 小心操作曲轴位置传感器 ( 位置 )，避免受到撞击。

• 切勿分解。

• 切勿将曲轴位置传感器 ( 位置 ) 放在有磁场的地方。

18. 在图示方向安装机油滤清器 ( 对于进气门正时控制 ) 。

• 安装后，检查机油滤清器 ( 对于进气门正时控制 ) 并没有从缸体

 上表面凸起。

19. 按照与分解相反的顺序组装。

PBIC3245J

：气缸体左侧

：发动机前端

JPBIA5163ZZ

PBIC3260J
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缸体

检查 INFOID:0000000010519396

曲轴轴端间隙
• 在曲轴移到最前方或最后方时用千分表 (A) 测量止推轴承和曲轴臂

之间的间隙。

• 如果测量值超过极限，请更换止推轴承，并再次测量。如果仍超过

极限，则同时更换曲轴。

连杆侧边间隙
• 用塞尺 (A) 测量连杆和曲轴臂之间的侧边间隙。

• 如果测量值超过极限，则更换连杆，并再次测量。如果仍超过极限，

则同时更换曲轴。

活塞至活塞销油层间隙

活塞销孔径
使用内径千分尺 (A) 测量活塞销孔的内径。

活塞销外径
用千分尺 (A) 测量活塞销的外径。

活塞至活塞销之间的油层间隙
( 活塞至活塞销之间的油层间隙 )= ( 活塞销孔径 ) – ( 活塞销外径 )

标准和极限 : 请参见 EM-135, " 缸体 "。

JSBIA2509ZZ

标准和极限 : 请参见 EM-135, " 缸体 "。

JPBIA0689ZZ

标准 : 请参见 EM-135, " 缸体 "。

JSBIA2510ZZ

标准 : 请参见 EM-135, " 缸体 "。

JSBIA2511ZZ

标准 : 请参见 EM-135, " 缸体 "。
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• 如果油层间隙不符标准，请更换活塞和活塞销总成。 
• 更换活塞和活塞销总成时。请参见 EM-122, " 说明 "。
注 :
• 活塞可与活塞销一起作为一个总成。

• 活塞销 ( 活塞销孔 ) 等级只在工厂安装零件时提供。维修零件不必选择等级。 ( 仅 “0” 级可供选择。 ) 

活塞环侧边间隙
• 使用塞尺 (A) 测量活塞环和活塞环槽沟的侧边间隙。

• 如果测量值超过极限，请更换活塞环，并再次测量。如果仍超过极

限，则同时更换活塞。

活塞环端间隙
• 确认缸套内径是否符合规格。请参见 “ 活塞至缸套间隙 ”。
• 使用新机油润滑活塞  和活塞环 ，然后用活塞将活塞环插入 
直到气缸中段 ，并使用塞尺 (C) 测量活塞环端间隙。

• 如果测量值超过极限，请更换活塞环，并再次测量。如果仍超过极

限，重新镗缸，并使用加大尺寸的活塞和活塞环。

连杆弯曲和扭曲
• 检查连杆正直度。

• 如果超过极限，则更换连杆总成。

标准和极限 : 请参见 EM-135, " 缸体 "。

JSBIA2512ZZ

标准和极限 : 请参见 EM-135, " 缸体 "。

JSBIA2513ZZ

：弯曲

：扭曲

C ：塞尺

限值 : 请参见 EM-135, " 缸体 "。

JSBIA2514ZZ
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缸体

连杆大端直径
• 安装连杆盖 ，但无需安装连杆轴承，然后拧紧连杆盖螺栓至规定

扭矩。请参见 EM-106, " 分解和组装 "。

• 使用内径千分尺测量连杆大端内径。

• 如果超出标准，则更换连杆总成。

连杆衬套油层间隙

连杆衬套内径
用内径千分尺 (A) 测量连杆衬套内径。

活塞销外径
用千分尺 (A) 测量活塞销的外径。

连杆衬套油层间隙
( 连杆衬套油层间隙 )= ( 连杆衬套内径 ) – ( 活塞销外径 )

• 如果测量值不符标准，请更换连杆总成和 / 或活塞和活塞销总成。

• 如果更换活塞和活塞销总成。请参见 EM-122, " 活塞 "。
• 如果更换连杆总成。请参见 EM-123, " 连杆轴承 "。

缸体上部表面扭曲
• 用刮刀刮除缸体表面上的垫片，以及发动机机油、刻度、积碳或其他脏污。 
注意 :
切勿让垫片碎片进入发动机机油或发动机冷却液通道中。

：连杆

：示例

：内径的测量方向

标准 : 请参见 EM-135, " 缸体 "。
PBIC3269J

标准 : 请参见 EM-135, " 缸体 "。

JPBIA0223ZZ

标准 : 请参见 EM-135, " 缸体 "。

JSBIA2511ZZ

标准和极限 : 请参见 EM-135, " 缸体 "。
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• 用直尺 (A) 和塞尺 (B) 在 6 个方向的不同点上测量缸体上部表面的

变形。

• 如果超出极限，则更换缸体。

主轴承壳体内径
• 安装没有安装主轴承的主轴承盖，并将主轴承盖装配螺栓拧紧至规定扭矩。请参见 EM-106, " 分解和组装 "。
• 使用径规测量主轴承壳体的内径。 
• 如图中所示在两个方向上测量图中所示的位置从主轴承壳体前侧向

后 [5 mm (0.20 in)]。较小的一个是测量值。

• 如果超过标准，请整组更换缸体和主轴承盖总成。 
注 :
主轴承盖不能单独更换，因为它是与缸体一起加工制造的。

活塞至缸套间隙

气缸内径

• 使用缸径规，在每个气缸的六个不同点上测量缸套是否磨损、失圆

和斜差。 [ 、  和  处的  和  方向 ] [  为发动机的纵向 ]

注 :
在确定缸径等级时，请在 位置测量 方向的缸径。

• 如果测量值超过极限，或者如果气缸内壁有划伤和 / 或卡住，则更换缸体。 
注 :
未提供加大尺寸的活塞。

限值 : 请参见 EM-135, " 缸体 "。

JSBIA2526ZZ

: 缸体

：主轴承盖

：发动机前端

标准 : 请参见 EM-135, " 缸体 "。

PBIC4005E

：10 mm (0.39 in)

：60 mm (2.36 in)

：130 mm (5.12 in)

标准：

气缸孔内径

: 请参见 EM-135, " 缸体 "。

极限值：

失圆 (  和 之间的差 )

斜差 [  和  之间的差 ]

: 请参见 EM-135, " 缸体 "。

JPBIA2059ZZ
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缸体

活塞裙部直径
使用千分尺 (A) 测量活塞裙部的外径。

活塞与缸套间隙
根据活塞裙直径和缸套内径 [ 方向 ，位置 ] 计算。

( 间隙 )= ( 气缸内径 ) – ( 活塞裙直径 )

• 如果超过极限，请更换活塞、活塞销总成和 / 或缸体。请参见 EM-122, " 活塞 "。

曲轴主轴颈直径
• 使用千分尺 (A) 测量曲轴主轴颈的外径。

• 如果超出标准，请测量主轴承油层间隙。然后使用较小尺寸的轴承。

请参见 EM-139, " 主轴承 "。

曲轴销轴颈直径
• 使用千分尺测量曲轴销轴颈的外径。

• 如果超出标准，则测量连杆轴承油层间隙。然后使用较小尺寸的轴承。请参见 EM-123, " 连杆轴承 "。

标准 : 请参见 EM-135, " 缸体 "。

JPBIA0227ZZ

：方向 A

：位置 C

：位置 E

：10 mm (0.39 in)

：60 mm (2.36 in)

：130 mm (5.12 in)

标准和极限 : 请参见 EM-135, " 缸体 "。

JPBIA2059ZZ

标准 : 请参见 EM-135, " 缸体 "。

JPBIA6344ZZ

标准 : 请参见 EM-135, " 缸体 "。
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曲轴失圆和斜差
• 在每个主轴颈和曲轴销轴颈上用千分尺测量如图所示的四个不同点

的尺寸。 
• 失圆以在  和  处的  和  之间的尺寸差来表示。

• 斜差以在  和  处的  和  之间的尺寸差来表示。

• 如果测量值超过极限，请校正或更换曲轴。

• 如果已校正，请测量校正后的主轴颈和 /或曲轴销轴颈的轴承油层间隙。然后选择主轴承和 /或连杆轴承。请参

见 EM-123, " 连杆轴承 " 和 / 或 EM-125, " 主轴承 "。

曲轴跳动量
• 将 V 型块放置在精密平台上，支撑曲轴两端的轴颈。

• 将千分表 (A) 垂直置放在 3 号轴颈上。 
• 在转动曲轴时，读取千分表上指针的移动。 ( 指示器总读数 )

• 如果超过极限，请更换曲轴。

连杆轴承油层间隙

计算方法

• 在连杆 和连杆轴承盖 上安装连杆轴承 ，然后将连杆螺栓拧紧

至规定扭矩。请参见 EM-106, " 分解和组装 "。 

• 使用内千分尺测量连杆轴承的内径。

( 轴承油层间隙 ) = ( 连杆轴承内径 ) – ( 曲轴销轴颈直径 )

• 如果间隙超过极限，请根据连杆大端直径和曲轴销轴颈直径选择合

适的连杆轴承，来获得规定的轴承油层间隙。请参见 EM-123, " 连杆轴承 "。

使用凝胶的方法

• 从曲轴销和每个轴承的表面上彻底清除机油和灰尘。 
• 将凝胶切断，使之稍短于轴承宽度，然后将其沿曲轴轴向放置，避开油孔。

• 将连杆轴承安装到连杆及连杆盖，并将连杆盖螺栓拧紧到规定扭矩。请参见 EM-106, " 分解和组装 "。
注意 :
切勿转动曲轴。

极限值：

失圆 [(X) 和 (Y) 之间的差 ]

斜差 [(A) 和 (B) 之间的差 ]

: 请参见 EM-135, " 缸体 "。 JPBIA0229ZZ

标准和极限 : 请参见 EM-135, " 缸体 "。

JPBIA6345ZZ

：示例

：内径测量方向

标准和极限 : 请参见 EM-138, " 连杆轴承 "。
PBIC3275J
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缸体

• 拆下连杆盖和轴承，并用凝胶袋上的刻度 (A) 测量凝胶宽度。 
注 :
如果测量值超过极限时的步骤与 “ 计算方法 ” 中所述的步骤相同。

主轴承油层间隙

计算方法

• 将主轴承 安装到缸体 和主轴承盖 上，并将主轴承盖装配螺栓

拧紧至规定扭矩。请参见 EM-106, " 分解和组装 "。 

• 使用径规测量主轴承的内径。

( 轴承油层间隙 ) = ( 主轴承内径 ) – ( 曲轴主轴颈直径 )

• 如果间隙超过极限，请根据主轴承内径和曲轴主轴颈直径选择合适

的主轴承，来获得规定的轴承油层间隙。请参见 EM-125, " 主轴承 "。

使用凝胶的方法

• 彻底清除曲轴主轴颈和每个轴承表面上的机油和灰尘。 
• 将凝胶切断，使之稍短于轴承宽度，然后将其沿曲轴轴向放置，避开油孔。

• 将主轴承安装到缸体和主轴承盖上，并将主轴承盖装配螺栓拧紧至规定扭矩。请参见 EM-106, "分解和组装"。 
注意 :
切勿转动曲轴。

• 拆下主轴承盖和轴承，并用凝胶袋上的刻度 (A) 测量凝胶宽度。 
注 :
如果测量值超过极限时的步骤与 “ 计算方法 ” 中所述的步骤相同。

主轴承挤压高度
• 在主轴承  装上并拧紧到规定扭矩后拆卸主轴承盖时，轴承尖端必

须凸起 。请参见 EM-106, " 分解和组装 "。

• 如果不符标准，请更换主轴承。

JPBIA6346ZZ

：示例

：内径测量方向

标准和极限 : 请参见 EM-139, " 主轴承 "。
PBIC3277J

JPBIA6347ZZ

：示例

标准 ：必须有挤压高度。

PBIC3279J
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连杆轴承挤压高度
• 在连杆轴承  装上并拧紧到规定扭矩后拆卸连杆盖时，轴承顶端必

须凸起 。请参见 EM-106, " 分解和组装 "。

• 如果不符标准，请更换连杆轴承。

主轴承盖螺栓外径
• 测量两个位置的外径 (d1) 和 (d2)，如图所示。

• 如果缩小出现在范围  以外的位置，则将其视为 (d2)。

• 如果超过限值 ( 尺寸相差极大 )，请更换新的主轴承盖装配螺栓。

连杆盖螺栓外径
• 在如图所示的位置上测量外径 (d)。
• 如果缩小出现在 (d) 以外的位置，则将其视为 (d)。

• 当 (d) 超过限值 ( 变细 ) 时，更换新的连杆盖螺栓。

机油滤清器堵塞或损坏 ( 气门正时控制 )
• 检查机油滤清器上是否有异物，检查其是否堵塞。

- 如有必要，进行清洁。
• 检查机油滤清器是否有损坏。

- 如有必要，请更换。

：示例

标准 ：必须有挤压高度。

PBIC3279J

：(d1) 测量位置

：(d2) 测量位置

限值 [(d1) – (d2)]：0.15 mm (0.0059 in)

PBIC4015E

极限值：7.75 mm (0.3051 in)

PBIC4016E
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如何选择活塞和轴承

如何选择活塞和轴承

说明 INFOID:0000000010519397

• 在新状态下每个零件印记的识别等级是测量尺寸的等级。此等级不适用于重复使用的零件。 
• 重复使用的零件或修理后的零件，请准确测量尺寸。将测量值与每个选择表的数值比较确定等级。

• 有关各零件的测量方法、重复使用标准和选择零件选择方法的详细信息，请参见本文。

活塞 INFOID:0000000010519398

当使用新缸体时
• 检查缸体 左后侧的缸径等级，并选择同等级的活塞。

• 如果缸体上印记修正过，请用它作为正确的参考。

当重复使用缸体时

1. 测量缸套内径。请参见 EM-135, " 缸体 "。
2. 将测量值与 “ 活塞选择表 ” 的缸套内径的数值比较确定缸壁等级。

选择点 选择零件 选择项目 选择方法

在缸体和曲轴之间 主轴承 主轴承等级 ( 轴承厚度 )
通过配合的缸体轴承壳体等级 (
壳体内径 ) 与曲轴轴颈等级 ( 轴
颈外径 ) 来决定

在曲轴和连杆之间 连杆轴承 连杆轴承等级 ( 轴承厚度 )
组合连杆大端直径和曲轴销外径
的维修等级确定连杆轴承的选
择。

缸体和活塞之间

活塞和活塞销总成
( 活塞可与活塞销一起作为一个

总成。 )
活塞等级 ( 活塞外径 ) 活塞等级＝缸径等级 ( 缸壁内径 )

：修正印记

：标准印记

：1 号缸径等级

：2 号缸径等级

：3 号缸径等级

：4 号缸径等级

：1 号主轴承壳体等级

：2 号主轴承壳体等级

：3 号主轴承壳体等级

：4 号主轴承壳体等级

：5 号主轴承壳体等级

：发动机前端

PBIC3264J
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3. 选择相同等级的活塞。

活塞选择表
单位：mm (in)

注 :
活塞与活塞销作为总成一同提供。 

连杆轴承 INFOID:0000000010519399

使用新的连杆和曲轴时

1. 将压印在连杆侧面的连杆大端直径与 “连杆轴承选择表 ”中的横列
对照。

2. 将压印在曲轴前侧的曲轴销颈直径等级与 “连杆轴承选择表 ”中的
直行对照。

3. 阅读在 “ 连杆轴承选用表 ” 中所选列和行的交叉点上的符号。

4. 用 “ 连杆轴承级别表 ” 中所取得的符号来选择连杆轴承。

重新使用连杆和曲轴时

1. 分别测量连杆大端直径和曲轴销轴颈直径的尺寸。请参见 EM-114, " 检查 "。
2. 依据测得的尺寸在 “ 连杆轴承选用表 ” 中进行选择。

：标识代码

：活塞等级编号

：朝前标记

：辅助级别编号

JPBIA4439ZZ

等级编号 ( 标记 ) 1 2 [ 或无标记 ( 仅活塞 )]

缸壁内径 84.000 - 84.010 (3.3071 - 3.3075) 84.010 - 84.020 (3.3075 - 3.3079)

活塞裙部直径 83.970 - 83.980 (3.3059 - 3.3063) 83.980 - 83.990 (3.3063 - 3.3067)

：油孔

：管理代码

：气缸编号

：大端直径等级

：朝前标记

JPBIA4442ZZ

：1 号销轴颈直径等级

：2 号销轴颈直径等级

：3 号销轴颈直径等级

：4 号销轴颈直径等级

：1 号主轴颈直径等级

：2 号主轴颈直径等级

：3 号主轴颈直径等级

：4 号主轴颈直径等级

：5 号主轴颈直径等级

PBIC3261J
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3. 阅读在 “ 连杆轴承选用表 ” 中所选列和行的交叉点上的符号。

4. 用 “ 连杆轴承级别表 ” 中所取得的符号来选择连杆轴承。

连杆轴承选择表

连杆轴承等级表

较小尺寸轴承使用指南
• 用标准尺寸的连杆轴承无法取得规定的连杆轴承油层间隙时，请使用较小尺寸的 (US) 轴承。

• 当使用较小的 (US) 轴承时，请在轴承安装后测量连杆轴承内径，并研磨曲轴销，使连杆轴承油层间隙符合标

准。 

PBIC4077E

连杆轴承等级表 : 请参见 EM-138, " 连杆轴承 "。
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注意 :
在研磨曲轴销以使用较小尺寸的轴承时，请保留倒角半径 R [1.5 - 1.7
mm (0.059 - 0.067 in)] 。

主轴承 INFOID:0000000010519400

当使用新缸体和曲轴时

1. “ 主轴承选择表 ” 的横行对应缸体 左后侧的主轴承壳体等级。

• 如果缸体上印记修正过，请用它作为正确的参考。

2. 将压印在曲轴前侧的主轴颈直径等级与 “主轴承选用表 ”中的直列
对照。

3. 阅读 “ 主轴承选用表 ” 中所选择的行和列交叉点的符号。

较小尺寸轴承表

: 请参见 EM-138, " 连杆轴承 "。

PBIC3263J

：修正印记

：标准印记

：1 号缸径等级

：2 号缸径等级

：3 号缸径等级

：4 号缸径等级

：1 号主轴承壳体等级

：2 号主轴承壳体等级

：3 号主轴承壳体等级

：4 号主轴承壳体等级

：5 号主轴承壳体等级

：发动机前端

PBIC3264J

：1 号销轴颈直径等级

：2 号销轴颈直径等级

：3 号销轴颈直径等级

：4 号销轴颈直径等级

：1 号主轴颈直径等级

：2 号主轴颈直径等级

：3 号主轴颈直径等级

：4 号主轴颈直径等级

：5 号主轴颈直径等级

PBIC3261J
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注意 :
有两个主轴承选择表。一个用于 1 和 4 号轴颈，另一个用于 2、 3 和 5 号轴颈。务必使用正确的表格。这
是由于指定间隙的之间有差异。 

4. 以 “ 主轴承级别表 ” 中所取得的符号来选择主轴承。
注 :
维修零件上、下整组供应。

当重新使用缸体和曲轴时

1. 分别测量缸体主轴承壳体内径和曲轴主轴颈直径的尺寸。请参见 EM-114, " 检查 "。
2. 依据测得的尺寸在 “ 主轴承选择表 ” 中进行选择。

3. 阅读 “ 主轴承选用表 ” 中所选择的行和列交叉点的符号。
注意 :
有两个主轴承选择表。一个用于 1 和 4 号轴颈，另一个用于 2、 3 和 5 号轴颈。务必使用正确的表格。这
是由于指定间隙的之间有差异。 

4. 以 “ 主轴承级别表 ” 中所取得的符号来选择主轴承。
注 :
维修零件上、下整组供应。
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主轴承选择表 (1 和 4 号轴颈 )

PBIC4078E
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如何选择活塞和轴承

主轴承选择表 (2、 3 和 5 号轴颈 )

主轴承等级表 ( 所有轴颈 )

较小尺寸轴承使用指南
• 当使用标准尺寸的主轴承无法获得规定的主轴承油层间隙时，请使用较小尺寸的 (US) 轴承。 
• 使用较小尺寸的 (US) 轴承时，请在轴承安装后测量主轴承内径，并研磨主轴颈使主轴承油层间隙符合标准。

PBIC4079E

主轴承等级表 ( 所有轴颈 ) : 请参见 EM-139, " 主轴承 "。
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注意 :
研磨曲轴主轴颈使用偏小轴承时，保持圆角 R [1.5 - 1.7 mm (0.059 -
0.067 in)] (A)。 

较小尺寸轴承表：

请参见 EM-139, " 主轴承 "。
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