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< 单元的分解和组装 > [QR25DE]
发动机支架设置

单元的分解和组装
发动机支架设置

设置 INFOID:0000000012270406

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支架时，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 TM-201, " 拆卸和安装 "。
2. 拆卸驱动盘。请参见 EM-69, " 拆卸和安装 "。
3. 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-43, " 拆卸和安装 "。
- 排气歧管和三元催化器总成：请参见 EM-50, " 拆卸和安装 "。
- 摇臂盖：请参见 EM-39, " 拆卸和安装 "。
注 :
该图显示了通用发动机支架 (A) 的例子，它支撑变速驱动桥配合
面。
注意 :
在拆卸悬链前，请确认发动机支架稳固支撑且不会倾覆。

4. 排放发动机机油。请参见 LU-10, " 排放 "。
注意 :
务必要清洗排放塞并安装新的垫圈。

5. 拆下排放塞 ，排出发动机内的发动机冷却液。

JSBIA2481ZZ

：发动机前端

拧紧扭矩 ：请参见 EM-102, " 分解图 "。
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驱动板
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驱动板

分解图 INFOID:0000000012270407

拆卸和安装 INFOID:0000000012270408

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 TM-201, " 拆卸和安装 "。
2. 拆卸驱动盘。

转换器导套 驱动盘 加强板

倒角

：曲轴侧

: N·m (kg-m, ft-lb)

：应使用机油润滑。
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EM-70

< 单元的分解和组装 > [QR25DE]
驱动板

• 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) ( 通用维修工具 ) (B)，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。

3. 从曲轴后端拆下转换器导套 。如有必要，使用导向衬套拔具 [SST:
ST16610001] (A)。

安装

1. 安装转换器导套。

2. 按照与拆卸相反的顺序安装驱动盘。
• 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。

检查 INFOID:0000000012270409

驱动盘
• 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 20.6 mm (0.811 in) 圆孔  部位测量挠度。

• 如果测量值不符标准，则更换驱动盘。

JSBIA3353ZZ

JSBIA3354ZZ

：曲轴后端

：圆角

：倒角

PBIC3259J

限值 ：0.35 mm (0.0138 in) 或以下。

JSBIA3355ZZ
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正时链条
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正时链条

分解图 INFOID:0000000012270410

凸轮轴链轮 ( 排气 ) 凸轮轴链轮 ( 进气 ) O 形圈

O 形圈 气门正时控制盖 O 形圈

中间进气门正时控制电磁阀 进气门正时控制电磁阀 排气门正时控制电磁阀

曲轴皮带轮螺栓 曲轴皮带轮 前油封

O 形圈 O 形圈 机油泵驱动隔套

曲轴链轮 平衡单元链轮 平衡单元正时链条

平衡单元正时链条张紧器 平衡单元 曲轴键

O 形圈 正时链条张紧侧链条导轨 正时链条松弛侧链条导轨

链条张紧器 正时链条 O 形圈

前盖 机油滤清器 O 形圈

机油压力传感器
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EM-72

< 单元的分解和组装 > [QR25DE]
正时链条

拆卸和安装 INFOID:0000000012270411

拆卸

1. 拆下以下零件。
• PCV 软管：请参见 EM-43, " 拆卸和安装 "。
• 进气歧管：请参见 EM-43, " 拆卸和安装 "。
• 点火线圈：请参见 EM-39, " 拆卸和安装 "。
• 驱动带：请参见 EM-27, " 拆卸和安装 "。
• 驱动皮带自动张紧器：请参见 EM-35, " 拆卸和安装 "。

2. 拆下发动机安装架支架。请参见 EM-62, " 拆卸和安装 "。
3. 拆下摇臂盖。请参见 EM-39, " 拆卸和安装 "。
4. 拆下油底壳 ( 下部 )。请参见 EM-54, " 拆卸和安装 "。
5. 拆下油底壳 ( 上 ) 和机油集滤器。请参见 EM-54, " 拆卸和安装 "。
6. 拆下气门正时控制盖。

• 按如图所示的相反顺序松开螺栓。

注 :
不要松开气门正时控制盖后面上的螺钉 。

7. 按以下步骤将 1 号气缸置于压缩行程的上止点：

拧紧时遵守组装步骤。请参见 EM-82 拧紧时遵守组装步骤。请参见 EM-72

 : 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

 ：指示的部分与真实车辆上的标志点一样。

ALBIA0839GB
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正时链条
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< 单元的分解和组装 > [QR25DE]
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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，检查图中所示位置凸轮轴链轮上的匹配标记  。

• 若非如此，再将曲轴皮带轮转动一圈，使匹配标记在图中所示
的位置。

8. 按照以下步骤拆下曲轴皮带轮：

a. 用皮带轮固定器 ( 通用维修工具 ) (A) 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)。

b. 在曲轴皮带轮的 M6 螺纹孔内安装皮带轮拔具 [SST: KV11103000]
(A)，然后拆下曲轴皮带轮。

9. 按以下步骤拆下前盖：

：油漆标记 ( 不用于维修 )

JSBIA3308ZZ

：凸轮轴链轮 ( 进气 )

：凸轮轴链轮 ( 排气 )

JSBIA3357ZZ
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EM-74

< 单元的分解和组装 > [QR25DE]
正时链条

a. 按如图所示的相反顺序松开并拆卸装配螺栓。

10. 如果需要更换前油封，用适当的工具进行提升并将其拆下。
注意 :
小心切勿损坏前盖。

11. 按以下步骤拆下正时链条和凸轮轴链轮：

a. 按下链条张紧器柱塞。将限位销 (A) 插入链条张紧器体上的孔中，
以固定链条张紧器柱塞并拆下链条张紧器 。
注 :
使用直径大约 0.5 mm (0.02 in) 的硬金属销作为限位销。

b. 用扳手固定凸轮轴的六角形部分。松开凸轮轴链轮装配螺栓并拆
下正时链条和凸轮轴链轮。
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。

12. 拆下正时链条松紧导杆、正时链条张紧导板和机油泵驱动隔套。

13. 按以下步骤拆下平衡单元正时链条张紧器：

：定位销

：定位销孔

JSBIA3374ZZ

JSBIA3376ZZ
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正时链条
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< 单元的分解和组装 > [QR25DE]

C

D

E

F

G

H

I

J

K

L

M

A

EM

N

P

O

a. 朝图中所示方向按下限位凸耳 ，以便将正时链条张紧导板 
推向正时链条张紧器 ( 机油泵 ) 。
• 通过按下限位凸耳松开张紧导板。这样，张紧导板就可以移动。

b. 在张紧器主体孔  内插入限位销 ，以固定正时链条松弛侧链
条导轨。
注 :
用直径约 1.2 mm (0.047 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。
• 当无法对齐杆上的孔和张紧器主体上的孔时，略微移动松弛侧
链条导轨来对齐这些孔。

14. 拆下平衡单元正时链条和曲轴链轮。

15. 按如图所示的相反顺序松开安装螺栓，然后拆下平衡单元。

注意 :
切勿拆解平衡单元。
注 :
使用 TORX 套筒 ( 尺寸 E14) ( 通用维修工具 )。

安装
注意 :
切勿重复使用 O 形圈。

JPBIA1491ZZ

：发动机前端

JSBIA3377ZZ
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EM-76

< 单元的分解和组装 > [QR25DE]
正时链条

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。

1. 检查曲轴键是否朝上。

2. 根据以下步骤按图中所示数字顺序拧紧安装螺栓，然后安装平衡
单元。

注意 :
如果重复使用安装螺栓，安装之前必须检查其外径。请参见 EM-
80, " 检查 "。

a. 在螺纹和固定螺栓的底面上涂抹新的发动机机油。

b. 拧紧 1 号至 5 号螺栓。

c. 拧紧 6 号螺栓。

d. 顺时针拧紧 1 号至 5 号螺栓 120 度 ( 定角度拧紧 )。
注意 :
使用角度扳手 [SST: KV10112100] (A) 检查拧紧角度。切勿靠目
视检查作出判断。

e. 将 6 号螺栓顺时针转动 90 度 ( 角度拧紧 )。

f. 完全松开所有螺栓。

注意 :
在此步骤中，按如图所示的相反顺序松开螺栓。

g. 重复步骤 ″b″ 至 ″e″。

：正时链条

：凸轮轴链轮 ( 进气 )

：链条张紧器

：正时链条松弛侧链条导轨

：曲轴链轮

：平衡单元链轮

：平衡单元链条张紧器

：平衡单元正时链条

：正时链条张紧侧链条导轨

：凸轮轴链轮 ( 排气 )

：匹配标记 ( 外印线 )

：粉红色链节

：匹配标记 ( 凸起 )

：曲轴键

：匹配标记 ( 压印 )

：橙色链节

：黄色链节

：蓝色连杆

JSBIA3380ZZ

：发动机前端

：42.0 N·m (4.3 kg-m, 31 ft-lb)

JSBIA3377ZZ

：36.0 N·m (3.7 kg-m, 27 ft-lb)

： 0 N·m (0 kg-m, 0 in-lb)

JPBIA0806ZZ
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正时链条
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< 单元的分解和组装 > [QR25DE]
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3. 安装曲轴链轮  和平衡单元正时链条 。

• 确认曲轴链轮与缸体上的匹配标记  和顶部处的曲轴链轮汇合
点  放置在一起。

• 安装时对齐各链轮和平衡单元正时链条上的匹配标记。

4. 安装平衡单元正时链条张紧器。
• 注意不要让各链轮和正时链条的匹配标记打滑。
• 安装后，确认匹配标记没有打滑，然后拆下限位销并松开张紧器套筒。

5. 安装正时链条和相关零件。
• 对齐每个链轮和正时链条上的匹配标记来进行安装。

• 安装链条张紧器前后，再次检查以确认匹配标记没有打滑。
• 安装链条张紧器后，拆下限位销，然后确认张紧器移动自由。
注意 :
• 基于以下说明，在配合标记对齐后，请用一手扶住使它们保持对齐。
• 为避免错齿，在前盖安装前，切勿转动曲轴和凸轮轴。
注 :
安装链条张紧器前，可更改各链轮上正时链条匹配标记位置以便对齐。

6. 在前盖上安装前油封。请参见 EM-59, " 前油封：拆卸和安装 "。
7. 按以下步骤安装前盖：

注意 :
切勿重复使用 O 形圈。

a. 将 O 形圈安装到缸盖和缸体上。

：匹配标记 ( 黄色 )

：匹配标记

：匹配标记 ( 蓝色 )

JSBIA3381ZZ

：正时链条

：凸轮轴链轮 ( 进气 )

：链条张紧器

：正时链条松弛侧链条导轨

：曲轴链轮

：平衡单元链轮

：平衡单元链条张紧器

：平衡单元正时链条

：正时链条张紧侧链条导轨

：凸轮轴链轮 ( 排气 )

：匹配标记 ( 外印线 )

：粉红色链节

：匹配标记 ( 凸起 )

：曲轴键

：匹配标记 ( 压印 )

：橙色链节

：黄色链节

：蓝色连杆

JSBIA3380ZZ
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EM-78

< 单元的分解和组装 > [QR25DE]
正时链条

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

涂抹正品密封胶 (Three Bond 1217H) 或同等产品。
注 :
不同位置的涂抹说明不同。

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 :
小心不要因与曲轴的前端干涉而损坏前油封。

d. 按照图中所示数字的顺序拧紧装配螺栓。

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 :
务必将溢出到表面的过多液态密封胶擦干净以便安装油底壳。

8. 按以下步骤安装气门正时控制盖：

a. 如有拆卸，将气门正时控制电磁阀安装到气门正时控制盖上。

b. 将新油环安装到气门正时控制盖后侧上的进气凸轮轴链轮和排气凸轮轴链轮上。

c. 将新的 O 形圈安装到前盖上。

：前盖

：在螺栓孔外面涂抹液态密封胶

：密封胶

：定位销孔

：发动机外侧

: 4.0 - 5.6 mm (0.157 - 0.220 in)

: φ 3.4 - 4.4 mm (0.134 - 0.173 in)

:
35.7 mm (1.406 in) 在此区域之间涂抹液态密封胶 φ 
6.0 - 7.0 mm (0.236 - 0.275 in)。

: 179.6 mm (7.07 in)
: 35.5 mm (1.398 in)

:
31.3 mm (1.232 in) 在此区域之间涂抹液态密封胶 φ 
6.0 - 7.0 mm (0.236 - 0.275 in)。

JSBIA3382ZZ

：定位销

：定位销孔

拧紧扭矩

M10 螺栓 : 49.0 N·m (5.0 kg-m, 36 ft-lb)

M6 螺栓 : 12.7 N·m (1.3 kg-m, 9 ft-lb)

JSBIA3374ZZ
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正时链条
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d. 如图所示使用胶管挤压器 (通用维修工具) 以连续点状的方式在气
门正时控制盖上涂抹液态密封胶 ，如图所示。

涂抹正品密封胶 (Three Bond 1217H) 或同等产品。
注意 :
• 应在涂抹液态密封胶后的 5 分钟内进行安装。
• 切勿重复使用 O 形圈。

e. 按照图中所示数字的顺序拧紧装配螺栓。

9. 通过对齐曲轴键插入曲轴皮带轮。
• 在以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 :
安装时请保护前油封唇缘部分避免任何损坏。

10. 拧紧曲轴皮带轮螺栓。
• 用皮带轮固定器 ( 通用维修工具 ) 固定曲轴皮带轮，并拧紧曲轴皮带轮螺栓。
• 按照以下步骤执行角度拧紧：

a. 在曲轴皮带轮螺栓的螺纹和座面上涂抹新的发动机机油。

b. 拧紧曲轴皮带轮螺栓。

c. 在曲轴皮带轮 上作一个油漆记号 ，使其对齐螺栓凸缘上，六
个容易识别的角度标记中的任一个。

d. 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。

：气门正时控制盖

：4.3 - 5.3 mm (0.169 - 0.208 in)

: φ 3.4 - 4.4 mm (0.134 - 0.173 in)

：发动机外侧

JSBIA3383ZZ

ALBIA0839GB

: 42.1 N·m (4.3 kg-m, 31 ft-lb)

：曲轴皮带轮螺栓

ALBIA0862GB
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正时链条

11. 按照与拆卸相反的顺序安装上所有拆卸的零件。

检查 INFOID:0000000012270412

拆卸后检查

正时链条
• 检查正时链条有无裂纹  以及正时链条滚柱链节处有无过度磨损 。
如有必要，请更换正时链条。

平衡单元安装螺栓外径
• 测量两个位置的外径 (“d1”、 “d2”)，如图所示。
• 如果缩小出现在 “A” 范围内，则将其视为 “d2 ”。

• 如果超出极限 ( 尺寸差别大 )，请用新零件予以更换。

安装后检查

检查泄漏

以下是检查液体和润滑剂泄漏的步骤。
• 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-9, " 油液和润滑剂 "。

• 按以下步骤检查是否有燃油泄漏。
- 将点火开关转到 “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

限值 (“d1”–“d2”) ：0.15 mm (0.0059 in)

JSBIA2568GB

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

自动变速箱车型 & 无
级变速箱车型

泄漏 液位 / 泄漏 泄漏

手动变速箱车型 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:0000000012270413

JSBIA3384GB

排气门正时控制位置传感器 O 形圈 凸轮轴位置传感器 ( 相位 )

O 形圈 凸轮轴位置传感器支架 凸轮轴支架 (2 到 5 号 )

凸轮轴支架 (1 号 ) 凸轮轴链轮 ( 进气 ) 凸轮轴链轮 ( 排气 )

气门挺柱 凸轮轴 ( 排气 ) 信号盘 ( 排气 )

信号盘 ( 进气 ) 凸轮轴 ( 进气 )

拧紧时请遵守安装步骤。请参见 EM-
82

拧紧时请遵守安装步骤。请参见 EM-
82

 : 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:0000000012270414

拆卸
注 :
本部分描述了不拆下前盖情况下的凸轮轴拆卸 / 安装步骤。如果拆卸或安装了前盖，步骤 9 前拆卸凸轮轴支架
(1 号 ) 比较容易，步骤 4 后安装比较容易。关于前盖的拆卸和安装，请参见 EM-71, " 分解图 "。
1. 拆下摇臂盖。请参见 EM-39, " 拆卸和安装 "。
2. 拆下凸轮轴位置传感器支架。

• 按如图所示的相反顺序松开装配螺栓。

3. 按以下步骤拆下气门正时控制盖：

a. 断开气门正时控制电磁阀的线束接头。

b. 根据需要拆卸气门正时控制电磁阀。

c. 按如图所示的相反顺序松开螺栓。

注 :
不要松开气门正时控制盖后面上的螺钉 。

4. 按以下步骤将 1 号气缸置于压缩行程的上止点：

a. 打开右侧底盖上的前挡泥板。

：发动机前端

JSBIA3385ZZ

ALBIA0839GB

AWBIA1361ZZ
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b. 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 。

c. 同时，检查图中所示位置凸轮轴链轮上的匹配标记  。

• 若非如此，再将曲轴皮带轮转动一圈，使匹配标记在图中所示
的位置。

5. 按以下步骤拆下凸轮轴链轮：

a. 对齐凸轮轴链轮上的匹配标记，并在正时链条链节板上用油漆画
上擦不掉的匹配标记。

b. 按下链条张紧器柱塞。将限位销 (A) 插入链条张紧器体上的孔中，
以固定链条张紧器柱塞并拆下链条张紧器 。
注 :
使用直径大约 0.5 mm (0.02 in) 的硬金属销作为限位销。

c. 用扳手固定凸轮轴的六角形部分。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。
注 :
不需要保持链条张力。安装有前盖情况下，不要在结构上断开曲
轴链轮和正时链条。

6. 按如图所示的相反顺序松开安装螺栓，然后拆下凸轮轴链轮和凸
轮轴。

• 使用塑料锤轻敲凸轮轴支架 (1 号 ) 以将其拆下。

7. 拆卸气门挺柱。

：油漆标记 ( 不用于维修 )

JSBIA3308ZZ

：凸轮轴链轮 ( 进气 )

：凸轮轴链轮 ( 排气 )

JSBIA3357ZZ

JSBIA3376ZZ

ALBIA0844GB

：进气侧

：排气侧

：发动机前方

ALBIA0846GB
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• 确定安装位置，并将它们分开放置，不要弄混。

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。
• 进气和排除凸轮轴之间的区别在于后端的形状不同。

• 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

( )。

3. 按以下步骤安装凸轮轴支架：

a. 清除凸轮轴支架背面和缸盖安装表面上的异物。

b. 如图所示对齐上表面上的识别标记，安装凸轮轴支架。

注 :
如此安装是为便于从排气侧查看时可以正确读取识别标记。

c. 按以下步骤安装凸轮轴支架 (1 号 )：

i. 如图所示在凸轮轴支架 (1 号 ) 上涂抹液态密封胶。

涂抹正品密封胶 (Three Bond 1217H) 或同等产品。
注意 :
安装后，务必擦除溢出的过多液态密封胶。

：凸轮轴 ( 排气 )

：凸轮轴 ( 进气 )

JSBIA3386ZZ

：凸轮轴 ( 进气 )

：凸轮轴 ( 排气 )

JSBIA2439ZZ

：进气侧

：排气侧

：发动机前端

JSBIA2440ZZ

：发动机前端

A : φ2.0 - 3.0 mm (0.079 - 0.118 in)
B ：10.5 mm (0.413 in)

JSBIA2441ZZ
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ii. 将液态密封胶涂抹到前盖  后侧上的凸轮轴支架 (1 号 ) 接触面。

涂抹正品密封胶 (Three Bond 1217H) 或同等产品。
• 将液态密封胶涂抹到前盖螺栓孔的外侧。

iii. 找到凸轮轴支架 (1 号 )  安装位置附近，安装 ( ) 时不要触摸
表面上涂抹的密封胶。

4. 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。

a. 按顺序拧紧 9 至 11 号。

b. 按顺序拧紧 1 至 8 号。

c. 按数字顺序拧紧所有的螺栓。

d. 按数字顺序拧紧所有的螺栓。

注意 :
拧紧凸轮轴支架的装配螺栓后，务必要清除以下列出的零部件上的多余密封胶。
• 摇臂盖的配合面。
• 前盖的配合面。 ( 在无前盖情况下安装时 )

5. 按以下步骤将凸轮轴链轮安装到凸轮轴上。

：发动机前端

A : φ2.6 - 3.6 mm (0.102 - 0.142 in)

JSBIA2442ZZ

：前盖

：缸盖

：液态密封胶涂抹面

JSBIA2443ZZ

：进气侧

：排气侧

：发动机前端

： 1.96 N·m (0.2 kg-m, 17 in-lb)

： 1.96 N·m (0.2 kg-m, 17 in-lb)

： 5.88 N·m (0.6 kg-m, 52 in-lb)

：10.5 N·m (1.1 kg-m, 8 ft-lb)

ALBIA0846GB
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a. 安装时将各凸轮轴链轮上的匹配标记  与拆卸时在正时链条链
节板上用油漆做的匹配标记对齐。

注意 :
• 对准的匹配标记可能会打滑。因此，匹配后，用手将正时链条
保持就位。

• 安装链条张紧器前后，再次检查匹配标记有无打滑。
注 :
安装链条张紧器前，可能要重新匹配正时链条上的标记和各链轮
上的标记。

b. 按下列步骤拧紧螺栓。
• 用扳手固定凸轮轴的六角形部分，以拧紧装配螺栓。

i. 拧紧凸轮轴装配螺栓。

ii. 顺时针转动 45 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。

6. 安装链条张紧器。
注意 :
安装后，完全拉出止动销，确认链条张紧器柱塞已释放。

7. 按以下步骤安装气门正时控制盖：

a. 如有拆卸，将气门正时控制电磁阀安装到气门正时控制盖上。

b. 将新 O 形圈安装到气门正时控制盖后侧上的凸轮轴链轮插入点。
注意 :
切勿重复使用 O 形圈。

c. 将新的 O 形圈安装到前盖上。
注意 :
切勿重复使用 O 形圈。

：凸轮轴链轮 ( 进气 )

：凸轮轴链轮 ( 排气 )

：50.0 N·m (5.1 kg-m, 37 ft-lb)

：凸轮轴链轮 

：凸轮轴六角形部分

JSBIA3357ZZ

JSBIA3461ZZ
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d. 如图所示，使用胶管挤压器 (通用维修工具 ) 在进气门正时控制盖
上涂抹液态密封胶 。

涂抹正品密封胶 (Three Bond 1217H) 或同等产品。
注意 :
应在涂抹液态密封胶后的 5 分钟内进行安装。

e. 按照图中所示数字的顺序拧紧装配螺栓。

8. 安装凸轮轴位置传感器支架。

a. 如图所示，用管压缩器 (通用维修工具 ) 在凸轮轴位置传感器支架
上涂抹液态密封胶。

涂抹正品密封胶 (Three Bond 1217H) 或同等产品。
注意 :
• 安装后，务必从部位 “b” 起擦除溢出的过多液态密封胶。
• 应在涂抹液态密封胶后的 5 分钟内进行安装。

：气门正时控制盖

：4.3 - 5.3 mm (0.169 - 0.209 in)

: φ 3.4 - 4.4 mm (0.134 - 0.173 in)

：发动机外侧

JSBIA3383ZZ

ALBIA0839GB

：发动机前端

: 2.0 – 3.0 mm (0.079 – 0.118 in)

：10.5 mm (0.413 in)

JSBIA3387ZZ
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b. 按照图中所示数字的顺序拧紧装配螺栓。

9. 安装凸轮轴位置传感器 ( 相位 ) 和排气门正时控制位置传感器。
注意 :
切勿重复使用 O 形圈。

10. 检查并调整气门间隙。请参见 EM-21, " 检查和调整 "。
11. 此步骤之后按照与拆卸相反的顺序安装。

检查 INFOID:0000000012270415

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. 如果超过标准，请更换凸轮轴。

凸轮轴凸轮高度

1. 用千分尺 (A) 测量凸轮轴凸轮高度。

2. 如果超过限值，请更换凸轮轴。

凸轮轴轴颈油层间隙
凸轮轴轴颈直径
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-82, " 拆卸和安装 "。

：发动机前端

JSBIA3385ZZ

标准：请参见 EM-128, " 凸轮轴 "。
JSBIA2445ZZ

标准和限值：请参见 EM-128, " 凸轮轴 "。

JSBIA2447ZZ

标准：请参见 EM-128, " 凸轮轴 "。

JPBIA0122ZZ
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• 用缸径规 (B) 测量凸轮轴支架的内径 (A)。

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 )。

• 如果超出标准，请更换凸轮轴和 / 或缸盖。
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-82, " 拆卸和安装 "。
2. 按凸轮轴前端的推力方向安装千分表 (A)。读取凸轮轴向前 / 向后

( 轴向 ) 移动时千分表的轴端间隙。

• 测量以下零件是否不符标准。
- 凸轮轴 1 号轴颈的尺寸 “A”

- 缸盖 1 号轴颈的尺寸 “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。

标准：请参见 EM-128, " 凸轮轴 "。

JSBIA2446ZZ

标准：请参见 EM-128, " 凸轮轴 "。

标准：请参见 EM-128, " 凸轮轴 "。

JSBIA2448ZZ

标准 ：25.800 - 25.848 mm (1.0157 - 1.0176 in)

标准 ：25.660 - 25.685 mm (1.0102 - 1.0112 in)

KBIA2426J
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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-128, " 凸轮轴 "。

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 (A) 测量气门挺柱机孔的直径。

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 / 或缸盖。

安装后检查

检查凸轮轴链轮机油槽沟。
注意 :
• 只有在 CONSULT 的自诊断结果中检测到 DTC P0011 和 DTC P0014 时才执行此项检查，且据发动机机械章
节所述的检查步骤执行。请参见 EC-151, "DTC 说明 " (P0011)、 EC-155, "DTC 说明 " (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 "。

限值：请参见 EM-128, " 凸轮轴 "。

JPBIA4413ZZ

KBIA0182E

标准：请参见 EM-128, " 凸轮轴 "。

JPBIA0125ZZ

标准：请参见 EM-128, " 凸轮轴 "。

标准：请参见 EM-128, " 凸轮轴 "。

JSBIA2450ZZ
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2. 请执行以下步骤以免在检查过程中意外起动发动机。

a. 断开点火线圈和喷油器线束接头。

3. 拆下气门正时控制电磁阀。请参见 EM-71, " 分解图 "。
4. 起动发动机，并检查机油是否从进气门正时控制盖油孔  中流

出。检查后结束发动机运转。

警告 :
注意不要触摸转动部分 ( 驱动皮带、惰轮和曲轴皮带轮等 )
注意 :
起动期间，发动机机油可能从进气门正时控制电磁阀安装孔中喷
出。使用抹布保护发动机部件和车辆。不要让发动机机油粘在橡
胶部件上，例如驱动皮带或发动机装配隔垫。立即擦拭所有溅出
的发动机机油。

• 如果发动机机油没有从进气门正时控制盖油孔中流出，清洁机油集
滤器和进气门正时控制电磁阀之间的油槽。请参见 LU-7, " 发动机润
滑系统 "。

5. 拆下气门正时控制电磁阀和凸轮轴链轮之间的部件，然后检查每个机油槽沟是否通畅。
• 如有必要，请清洁机油槽沟。请参见 LU-7, " 发动机润滑系统 "。

6. 检查后，请安装拆下的零件。

ALBIA0909GB
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缸盖

缸盖

分解图 INFOID:0000000012270416

拆卸

缸盖总成 缸盖垫片 缸盖螺栓

拧紧时遵守组装步骤。请参见 EM-93

 : N·m (kg-m, ft-lb)

 ：每次分解后务必更换。

 ：应使用机油润滑。

JSBIA3388ZZ
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分解

拆卸和安装 INFOID:0000000012270417

拆卸

1. 排放发动机机油。请参见 LU-10, " 排放 "。
2. 拆下以下部件和相关零件。

• 排气歧管和三元催化器总成：请参见 EM-50, " 拆卸和安装 "。
• 进气歧管：请参见 EM-43, " 拆卸和安装 "。
• 水控制阀和水控制阀壳体 ( 出水口 )：请参见 CO-20, " 拆卸和安装 "。
注 :
即使与缸盖组装在一起时，也可拆下和安装。

3. 拆下前盖和正时链条。请参见 EM-72, " 拆卸和安装 "。
4. 拆卸凸轮轴。请参见 EM-82, " 拆卸和安装 "。
5. 使用千斤顶或类似工具牢固支撑缸体底部，然后释放支撑其举升器。

气门夹 气门弹簧保持架 气门弹簧 ( 带气门弹簧座 )

气门油封 气门导管 火花塞管

缸盖 气门座 ( 进气 ) 气门 ( 进气 )

气门座 ( 排气 ) 气门 ( 排气 )

 ：涂抹螺纹锁止密封胶。

 ：每次分解后务必更换。

 ：应使用机油润滑。

JSBIA3389ZZ

ww
w.
ca
r6
0.c
om



EM-94

< 单元的分解和组装 > [QR25DE]
缸盖

6. 按如图所示的相反顺序拆下已松开螺栓的缸盖。

• 使用 TORX 套筒 ( 尺寸 E20) ( 通用维修工具 )，松开缸盖螺栓。

7. 拆卸缸盖垫片。

安装

1. 安装缸盖垫片。
注意 :
不要重复使用缸盖密封垫。

2. 按照图中所示的数字顺序拧紧缸盖螺栓根据以下步骤安装缸盖。

注意 :
如果重复使用缸盖螺栓，安装之前必须检查其外径。请参见 EM-
99, " 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. 拧紧所有螺栓。

c. 将所有螺栓顺时针转动 60 度 ( 角度拧紧 )。

d. 完全松开

注意 :
在此步骤中，按如图所示的相反顺序松开螺栓。

e. 拧紧所有螺栓。

f. 将所有螺栓顺时针转动 75 度 ( 角度拧紧 )。

g. 再次将所有的螺栓顺时针旋转 75 度 ( 角度拧紧 )。
注意 :
使用角度扳手 [SST: KV10112100] (A) 或量角器检查和确认拧紧
角度。使用工具检查，避免目测判断。

3. 此步骤之后按照与拆卸相反的顺序安装。

：发动机前端

AWBIA1325GB

：发动机前端

：50.0 N·m (5.1 kg-m, 37 ft-lb)

： 0 N·m (0 kg-m, 0 in-lb)

：39.2 N·m (4.0 kg-m, 29 ft-lb)

AWBIA1325GB

JSBIA2465ZZ
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分解和组装 INFOID:0000000012270418

分解

1. 使用火花塞扳手 ( 通用维修工具 ) 拆卸火花塞。

2. 如有需要，拆下火花塞管。
• 使用钳子将其从缸盖上拆下。
注意 :
• 注意不要损坏缸盖。
• 如无需要，切勿拆下火花塞管。一旦拆卸后，由于变形，导致不能重复使用火花塞管。

3. 拆下气门挺柱。
• 确定安装位置，并将它们分开放置，不要弄混。

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

KV10109220] (B) 和附件 [SST: KV10115900] (C) 压缩气门弹
簧。

注意 :
• 切勿损坏气门挺柱孔。
• 将附件 [SST: KV10115900] (A) 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. 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。

7. 使用气门油封拔具 [SST: KV10107902] (A) 拆卸气门油封。

8. 如果必须更换气门座，则拆下气门座。

JPBIA1365ZZ

：气门弹簧保持架

JSBIA3390ZZ

JSBIA2467ZZ
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缸盖

• 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-
130, " 缸盖 "。
注意 :
防止过度钻孔而刮伤缸盖。

9. 如果必须更换气门导管，则拆下气门导管。

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. 使用压具 [ 小于 20 kN (2 ton, 2.2 US ton, 2.0 lmp ton) 的压力 ] 或
锤和适当的工具 (A) 敲出气门导管。
注意 :
工作时缸盖很高温，穿戴保护装备防止烫伤。

组装

1. 如果已拆下，请安装气门导管。
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-130, " 缸盖 "。

JSBIA2468ZZ

PBIC3214J
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c. 从凸轮轴侧压入气门导管 至图示尺寸。

注意 :
工作时缸盖很高温，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. 如果已拆下，请安装气门座。
注意 :
用大尺寸 [0.5 mm (0.020 in)] 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 :
• 请勿直接接触冷态的气门座。
• 工作时缸盖很高温，穿戴保护装备防止烫伤。

：缸盖

凸起部分 “H” ：请参见 EM-130, " 缸盖 "。

PBIC3217J

标准 ：请参见 EM-130, " 缸盖 "。

JSBIA2468ZZ

：气门座

对于维修零件 ：加大尺寸 [0.5 mm (0.020 in)]

请参见 EM-130, " 缸盖 "。

PBIC3218J

PBIC3214J
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缸盖

d. 使用气门座刮刀 ( 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-130, " 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-99, " 检查 "。
3. 安装气门油封。

• 使用气门油封冲头 [SST: KV10115600] (A) 进行安装，匹配图
中的尺寸。
注 :
尺寸 “H” 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 。

• 确认气门弹簧塞标识颜色 。

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)，转接器 [SST:

KV10109220] (B) 和附件 [SST: KV10115900] (C) 压缩气门弹
簧。
注意 :
操作时，小心不要损坏气门挺柱孔。

• 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。
• 安装到原位。

JSBIA2471ZZ

高度 “H” ：11.8 - 12.4 mm (0.465 - 0.488 in)

ALBIA0864GB

：气门弹簧座

进气 ：白色

排气 ：浅蓝色

JPBIA4479ZZ

JPBIA1365ZZ
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9. 如有拆卸，安装火花塞管。
• 按照以下步骤将其压装到缸盖中：

a. 清除缸盖侧安装孔的旧螺纹锁紧密封胶。

b. 在火花塞管周围离压装侧上火花塞管边缘大约 12 mm (0.47 in)
(A) 宽范围内涂抹螺纹锁紧密封胶。
使用正品螺纹锁紧密封胶 (Three Bond 1386B) 或同等产品。

c. 使用冲头压装火花塞管使高度与图中所示 “H” 一致。

注意 :
• 压配时，小心不要使火花塞管变形。
• 压装后，擦去缸盖上表面上的所有溢出的螺纹锁紧密封胶。

10. 使用火花塞扳手 ( 通用维修工具 ) 安装火花塞。

检查 INFOID:0000000012270419

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-111, " 检查 "。
1. 用刮刀清除缸盖表面上的机油、脱落物、衬垫、密封剂和碳沉淀。

注意 :
切勿让密封垫碎片进入发动机机油或发动机冷却液通道内。

2. 在缸盖底部表面上六个方向的多个位置测量变形。

• 如果超出限值，请更换缸盖。

气门尺寸
• 检查每个气门的尺寸。有关尺寸，请参见 EM-130, " 缸盖 "。
• 如果尺寸超过标准，更换气门。

气门导管间隙

气门杆直径

标准压下固定高度 “H”：
41.2 - 42.2 mm (1.622 - 1.661 in) ALBIA0870GB

极限 (“d1” – “d2”): 0.23 mm (0.0091 in)

JSBIA2565GB

A ：直尺

B ：塞尺

限值 ：请参见 EM-130, " 缸盖 "。

JSBIA2474ZZ
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缸盖

使用千分尺 (A) 测量气门杆的直径。

气门导管内径
用内径量规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 )。

• 如果超出限值，更换气门导管和 / 或气门。当气门导管必须更换时。请参见 EM-95, " 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。如果重
新检查后接触面仍处于异常状态，更换气门座。请参见 EM-95, " 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 。

注意 :
切勿将气门弹簧从气门弹簧座上拆下。

• 如果超出限值，请更换气门弹簧 ( 带气门弹簧座 )。

标准 ：请参见 EM-130, " 缸盖 "。

JPBIA0183ZZ

标准 ：请参见 EM-130, " 缸盖 "。

标准和极限 ：请参见 EM-130, " 缸盖 "。

：正常

：异常

JPBIA0187ZZ

：接触

C ： V 形缸体

限值 ：请参见 EM-130, " 缸盖 "。
JSBIA4163ZZ
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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

检查泄漏

以下是油液泄漏、润滑剂泄漏和排气泄漏的检查步骤。
• 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-9, " 油液和润滑剂 "。

• 按以下步骤检查是否有燃油泄漏。
- 将点火开关转到 “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。

A ：气门弹簧检验器

标准 ：请参见 EM-130, " 缸盖 "。

JSBIA2477ZZ

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

自动变速箱车型 & 无
级变速箱车型

泄漏 液位 / 泄漏 泄漏

手动变速箱车型 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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缸体

缸体

分解图 INFOID:0000000012270423

JSBIA6997GB

O 形圈 曲轴位置传感器 ( 位置 ) 爆震传感器

机油温度传感器 缸体 第一道环

第二道环 油环 活塞

卡环 活塞销 连杆

喷油器 连杆轴承 连杆轴承盖

定位销 缸体下部 O 形圈

机油尺 机油尺导管 后油封

信号盘 止推轴承 主轴承 ( 上 )

曲轴 曲轴键 主轴承 ( 下 )

拧紧时遵守组装步骤。请参见 EM-103

 : 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。
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分解和组装 INFOID:0000000012270424

分解

1. 拆卸缸盖。请参见 EM-93, " 拆卸和安装 "。
2. 拆卸爆震传感器 。

注意 :
小心取放爆震传感器以避免震动。

3. 拆下曲轴位置传感器 ( 位置 ) 。

注意 :
• 避免发生碰撞，如掉落。
• 切勿分解。
• 使其远离金属颗粒。
• 切勿将传感器暴露在磁场区域。

4. 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-111, " 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 (A) 将活塞和连杆总成推出缸盖侧。
注意 :
小心不要让连杆大端损坏缸壁。

5. 拆下连杆轴承。
注意 :
拆卸时，请注意安装位置。保持正确顺序。

6. 从活塞上拆下活塞环。

 ：密封点

  ：选择合适的厚度。

：发动机前端

JSBIA3398ZZ

：O 形圈

：发动机前端

JSBIA6710ZZ

JSBIA2492ZZ
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< 单元的分解和组装 > [QR25DE]
缸体

• 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。

7. 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. 将外直径大约为 19 mm (0.75 in) 的棍棒 (A) 将活塞销推出。

8. 拆下缸体下部安装螺栓。

JSBIA2493ZZ

JSBIA2494ZZ

JSBIA2495ZZ

JSBIA2496ZZ
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• 按照图中所示的相反顺序松开并拆下它们。

• 对于 1 号至 10 号螺栓，使用 TORX 套筒 ( 尺寸 E14) ( 通用维
修工具 )。

• 松开下部缸体安装螺栓之前，测量曲轴端间隙。请参见 EM-111,
" 检查 "。

9. 拆下下部缸体。
• 使用密封刮刀 [SST: KV10111100] 或等同工具切割密封胶，以便拆卸。
注意 :
注意不要损坏装配面。

10. 拆卸曲轴。
注意 :
• 注意不要让安装在曲轴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 ( 尺寸 T30) ( 通用维
修工具 )。

11. 从曲轴后端拉出后油封。
注 :
在没有拆下下部缸体的情况下更换后油封时，使用螺丝刀将其从
曲轴和缸体之间拉出。
注意 :
注意请勿损坏曲轴和缸体。

12. 从缸体和缸体下部上拆下主轴承和推力轴承。
注意 :
确定安装位置，并将它们分开放置，不要弄混。

13. 如有需要，拆下喷油孔 。

组装
注意 :
切勿重复使用 O 形圈或垫圈。

1. 用空气完全吹出缸体、缸径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。

：发动机前端

JPBIA1494ZZ

JSBIA6327ZZ

：发动机前端

JSBIA3393ZZ
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缸体

2. 如图所示将各安装到缸体。

• 在排放塞  的螺纹上涂抹液态密封胶。
涂抹正品密封胶 (Three Bond 1215) 或同等产品。
注 :
不要将液态密封胶涂抹到螺塞  的螺纹上。
注意 :
不可重复使用垫圈。

• 如下所示拧紧每个塞。

3. 安装喷油器。
• 将喷油器定位销  插入缸体定位销孔，并拧紧装配螺栓。

4. 按照以下步骤安装主轴承和止推轴承：

a. 清除缸体和缸体下部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。
• 带机油孔和槽沟的主轴承经过缸体。没有的则靠近缸体下部。

• 只有 3 号轴颈  的主轴承 ( 在缸体上 )  规格不同。
• 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。请勿将发动机机油涂抹在背面，而是要将背面彻底清洁干
净。

• 安装时，将主轴承限位器  对准凹槽。
• 确认缸体上的油孔  已与主轴承上的油孔对齐。

：垫圈

：发动机前端

JSBIA6998ZZ

零件 垫圈 拧紧扭矩

否 53.9 N·m (5.5 kg-m, 1,219.20 cm-lb)

是 9.8 N·m (1.0 kg-m, 87 in-lb)

：发动机前端

JSBIA3395ZZ

：发动机前端

JSBIA2498ZZ

：除 3 号轴颈外

：缸体下侧

：止推轴承

JSBIA2499ZZ
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5. 如果信号盘已经拆下，请将其装回曲轴上。

a. 使用定位销定位曲轴和信号盘，然后拧紧安装螺栓。
注 :
曲轴和信号盘的定位销整套供应。如果定位销不可用 ( 当重复使
用曲轴和信号盘时 )，使用 M8 螺栓 [ 长度为 10 mm (0.39 in) 或
更长 ] 予以代替。

b. 拆下定位销。
注意 :
请务必拆下定位销。

6. 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。

7. 按照以下步骤安装下部缸体：

a. 如图所示，用管压缩器 (通用维修工具 ) 在下部缸体上涂抹液态密
封胶。

涂抹正品密封胶 (Three Bond 1217H) 或同等产品。
注意 :
涂抹液态密封胶后，必须在 5 分钟内完成后油封的安装。所以，
必须快速执行以下步骤。
注 :
缸体下部不能作为单一零件更换，因为它跟缸体是加工在一起
的。

b. 按照以下步骤拧紧下部缸体安装螺栓：

i. 在螺纹和固定螺栓的底面上涂抹新的发动机机油。

ii. 按图中 11 号至 22 号的数字顺序拧紧 M8 螺栓。

注 :
完成安装螺栓的拧紧还有其它过程。但是需在此处停止步骤以安
装后油封。

c. 安装后油封。请参见 EM-60, " 后油封：拆卸和安装 "。
d. 按照以下步骤重新开始拧紧下部缸体安装螺栓：

：信号板

：曲轴

：定位销 ( 用于定位信号盘 )

：缸体下部

：在端部涂抹液态密封胶

：6.5 mm (0.256 in)

：φ 4.5 mm (0.177 in)

：发动机前端

JSBIA2500ZZ

JSBIA3396ZZ

: 25.1 N·m (2.6 kg-m, 19 ft-lb)

JPBIA0904ZZ
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缸体

i. 按数字顺序从 1 号至 10 号拧紧 M10 螺栓。

ii. 按图示顺序 1 至 10 顺时针转动 M10 螺栓 60 度 ( 角度拧紧 )。
注意 :
使用角度扳手 [SST: KV10112100] (A) 或量角器检查和确认拧紧
角度。使用工具检查，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。
• 完全擦去发动机前侧上溢出的所有液态密封胶。
• 检查曲轴端间隙。请参见 EM-111, " 检查 "
8. 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。
• 将它完全插入槽沟完成安装。

b. 将活塞组装到连杆上。
• 使用工业用吹干机或类似工具加热活塞，直到可以用手而无需额外的力 [ 大约 60 至 70°C (140 至 158°F)] 推入
活塞销。从前到后将活塞销插入活塞和连杆。

• 组装时使活塞头上的前标记 和机油飞溅 与连杆上的缸号
处于如图所示位置。

c. 将新卡环安装到活塞前端的槽沟中。
• 将它完全插入槽沟完成安装。
• 安装后，确认连杆可以灵活移动。

9. 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。

: 39.2 N·m (4.0 kg-m, 29 ft-lb)

JPBIA0904ZZ

JPBIA0687ZZ

：发动机前端

JSBIA3397ZZ

ww
w.
ca
r6
0.c
om



缸体

EM-109

< 单元的分解和组装 > [QR25DE]

C

D

E

F

G

H

I

J

K

L

M

A

EM

N

P

O

• 参考活塞前侧标记 ，如图所示放置各活塞环开口

• 安装第二道环，并使印记  面朝上。

注 :
如果活塞环上没有印记，则安装时无需考虑方向。

10. 检查连杆螺栓的外径。请参见 EM-111, " 检查 "。
11. 将连杆轴承安装到连杆和连杆盖上。

• 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。请勿将发动机机油涂抹在背面，而是要
将背面彻底清洁干净。

• 安装时，将连杆轴承限位器凸起  对准连杆切口  和连杆轴
承盖以便安装。

• 确认连杆上的机油孔已对准相应轴承上的机油孔。

12. 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。
• 在缸壁、活塞和曲轴销上充分涂抹新的发动机机油。
• 匹配气缸位置与连杆上的气缸编号来进行安装。
• 使用活塞环压缩器 [SST: EM03470000] (A) 或合适的工具，将
活塞盖上的朝前标记朝向发动机前方来安装活塞。
注意 :
小心不要让连杆大端损坏缸壁和曲轴销。

13. 安装连杆盖。

：90°

：第一道活塞环开口

：45°

：油环上环或下环开口 ( 任一个 )

：第二道活塞环和油环间隔环开口

：油环上环或下环开口 ( 任一个 )

压印记号：

第一道环 : —
第二道环 ：2 ND

JSBIA2504ZZ

JSBIA2505ZZ

JSBIA2506ZZ
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缸体

• 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。

14. 按以下步骤拧紧连杆螺栓：

a. 在连杆螺栓的螺纹和底面上涂抹新的发动机机油。

b. 拧紧螺栓。

c. 完全松开螺栓。

d. 拧紧螺栓。

e. 然后将所有螺栓顺时针转动 90 度 ( 角度拧紧 )。
注意 :
使用角度扳手 [SST: KV10112100] (A) 或量角器检查和确认拧紧
角度。使用工具检查，避免目测判断。

• 在拧紧连杆螺栓后，检查曲轴是否可顺畅转动。
• 检查连杆侧的间隙。请参见 EM-111, " 检查 "。

15. 安装驱动盘。
注意 :
确认定位销安装在曲轴的后端。
• 将主动盘安装到曲轴上时，务必正确对齐曲轴侧定位销和主动盘侧定位销孔。
注意 :
如果没有正确对齐，则发动机工作粗暴而且 “MIL” 点亮。

• 用限位器板固定曲轴，并分几次对角拧紧装配螺栓。

：机油飞溅

：小端直径级别

：管理代码

：轴承限位器槽

：管理代码

：气缸编号

：大端直径等级
JSBIA2507ZZ

: 27.4 N·m (2.8 kg-m, 20 ft-lb)

: 0 N·m (0 kg-m, 0 in-lb)

: 19.6 N·m (2.0 kg-m, 14 ft-lb)

JPBIA0688ZZ
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16. 安装爆震传感器 。
• 安装爆震传感器，接头朝向图中所示左下角 15 度 。
注意 :
• 切勿握住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 )。

18. 此步骤之后按照与拆卸相反的顺序安装。

检查 INFOID:0000000012270425

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。

• 如果测量值超过限值，请更换止推轴承，并再次测量。如果仍超过
限值，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。

• 如果测量值超过限值，则更换连杆，并再次测量。如果仍超过限值，
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。

JSBIA3399ZZ

标准和极限 ：请参见 EM-133, " 缸体 "。

JSBIA2509ZZ

标准和极限 ：请参见 EM-133, " 缸体 "。

JPBIA0689ZZ

标准 ：请参见 EM-133, " 缸体 "。

JSBIA2510ZZ
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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 )

• 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 “活塞至缸径间隙”。
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。

• 如果测量值超过限值，请更换活塞环，并再次测量。如果仍超过限
值，则同时更换活塞。

活塞环端间隙
• 确认气缸内径是否符合规格。请参见 “ 活塞至气缸壁间隙 ”。
• 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。

• 如果测量值超过限值，请更换活塞环，并再次测量。如果仍超出限
值，则更换缸体。

标准 ：请参见 EM-133, " 缸体 "。

JSBIA2511ZZ

标准 ：请参见 EM-133, " 缸体 "。

标准和极限 ：请参见 EM-133, " 缸体 "。

JSBIA2512ZZ

标准和极限 ：请参见 EM-133, " 缸体 "。

JSBIA2513ZZ
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连杆弯曲和扭曲
• 检查连杆正直度。

• 如果超过限值，则更换连杆总成。

连杆大端直径
• 安装连杆盖 但不要装上连杆轴承，并将杆螺栓拧紧至规定扭矩。
请参见 EM-103, " 分解和组装 "。

• 使用塞尺测量连杆大端内径。

• 如果不符标准，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。

：弯曲

：扭曲

C ：塞尺

限值 ：请参见 EM-133, " 缸体 "。

JSBIA2514ZZ

：连杆

：示例

B ：内径的测量方向

标准 ：请参见 EM-133, " 缸体 "。
JSBIA2521ZZ

标准 ：请参见 EM-133, " 缸体 "。

JPBIA0223ZZ
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缸体

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 )

• 如果测量值超出标准。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-120, " 活塞 "。
• 如果更换连杆总成。请参见 EM-121, " 连杆轴承 " 以选择连接杆轴承。

缸体扭转
• 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 :
小心不要让衬垫薄片落入发动机机油或发动机冷却液中。

• 用直尺 (A) 和塞尺 (B) 在 6 个位置的不同方向测量缸体平面度。

• 如果超出限值，则更换缸体。

主轴承壳体内径
• 在没有安装主轴承的情况下安装下部缸体 ，然后拧紧下部缸体安
装螺栓至规定扭矩。关于拧紧步骤，请参见EM-103, "分解和组装 "。

• 用内径量规测量主轴承壳体的内径。

• 如果超过标准，请将缸体  和缸体下部作为总成一起更换。
注 :
缸体不能作为单一零件更换，因为它跟缸体下部是加工在一起的。

标准 ：请参见 EM-133, " 缸体 "。

JPBIA0218ZZ

标准 ：请参见 EM-133, " 缸体 "。

限值 ：请参见 EM-133, " 缸体 "。

JSBIA2526ZZ

标准 ：请参见 EM-133, " 缸体 "。

JPBIA0225ZZ
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活塞至缸径间隙

缸径内径
• 使用气缸量规，在每个气缸的六个不同点上测量气缸内壁是否磨
损、失圆和斜差。 ( 、  和  处的  和  方向 ) (  为发动机的
纵向 )

注 :
在确定气缸内径等级时，请在 位置测量 方向的气缸内径。

• 如果测量值超出限值，或者如果气缸内壁有划伤和 / 或卡住，则更换缸体。
注意 :
使用尺寸偏大活塞时，所有缸的大尺寸活塞都要使用大尺寸活塞环。

活塞裙部直径
使用千分尺 (A) 测量活塞裙部的外径。

活塞至气缸壁的间隙
根据活塞裙直径和气缸壁内径 ( 方向 ，位置 ) 计算。

( 间隙 )= ( 气缸壁内径 ) – ( 活塞裙部直径 )

：10 mm (0.39 in)

：60 mm (2.36 in)

：120 mm (4.72 in)

标准：

缸径内径

：请参见 EM-133, " 缸体 "。

极限值：

失圆 (  和 之间的差 )

斜差 (  和  之间的差 )

：请参见 EM-133, " 缸体 "。

加大尺寸：0.2 mm (0.008 in)

JPBIA2059ZZ

标准 ：请参见 EM-133, " 缸体 "。

JPBIA0227ZZ

：方向 A

：位置 C

：位置 E

：10 mm (0.39 in)

：60 mm (2.36 in)

：120 mm (4.72 in)

标准和极限 ：请参见 EM-133, " 缸体 "。

JPBIA2059ZZ
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缸体

• 如果超过极限，请更换活塞、活塞销总成和 / 或缸体。请参见 EM-133, " 缸体 "。

重镗缸径

1. 缸径尺寸通过添加活塞到缸径间隙至活塞裙部直径确定。

2. 安装下部缸体，然后将安装螺栓拧紧至规定扭矩。否则，缸径会在最终组装时扭曲。关于拧紧步骤，请参
见 EM-103, " 分解和组装 "。

3. 切割缸径。
注 :
• 缸需要磨孔时，必须也磨其他缸。
• 请勿一次切割过多。对直径一次仅切割大约 0.05 mm (0.0020 in)。

4. 打磨缸获得规定的活塞至缸径间隙。

5. 测量完成的缸径不圆度和呈锥形。
注 :
应该在缸径冷却下后进行测量。

曲轴主轴颈直径
• 使用千分尺 (A) 测量曲轴主轴颈的外径。

• 如果不符标准，请测量主轴承油层间隙。然后使用缩小尺寸轴承。
请参见 EM-137, " 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。

• 如果不符标准，则测量连杆轴承油层间隙。然后使用缩小尺寸轴承。请参见 EM-138, " 连杆轴承 "。

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。

• 如果测量值超出限值，请校正或更换曲轴。

镗缸尺寸计算：D = A + B - C

此处，

A：测量的活塞直径

B：活塞 - 与 - 缸径的间隙 ( 标准值 )

C：磨孔容差 0.02 mm (0.0008 in)

D：缸直径

标准 ：请参见 EM-133, " 缸体 "。

JPBIA0228ZZ

标准 ：请参见 EM-133, " 缸体 "。

极限值：

失圆 (  和 之间的差 )

斜差 [  和  之间的差 ]

：请参见 EM-133, " 缸体 "。
JPBIA0229ZZ
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• 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-138, " 连杆轴承 " 和 / 或 EM-137, " 主轴承 "。

曲轴跳动量
• 将 V 形缸体 (A) 放置在精密平台上，支撑曲轴两端的轴颈。
• 将千分表 (B) 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 )

• 如果超出限值，请更换曲轴。

连杆轴承油层间隙

计算方法
• 在连杆  和连杆盖上安装连杆轴承 ，然后拧紧连杆螺栓到规定
扭矩。关于拧紧步骤，请参见 EM-103, " 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-121, " 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。
• 在连杆和连杆盖上安装连杆轴承，然后拧紧连杆螺栓到规定扭矩。关于拧紧步骤，请参见 EM-103, " 分解和组
装 "。
注意 :
切勿转动曲轴。

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

标准和极限 ：请参见 EM-133, " 缸体 "。

JSBIA2531ZZ

：连杆轴承盖

：示例

：内径测量方向

PBIC3275J

标准和极限 ：请参见 EM-133, " 缸体 "。

JSBIA2534ZZ

ww
w.
ca
r6
0.c
om



EM-118

< 单元的分解和组装 > [QR25DE]
缸体

主轴承油层间隙

计算方法
• 将主轴承 安装到缸体 和下部缸体 上，并将下部缸体装配螺栓
拧紧至规定扭矩。关于拧紧步骤，请参见 EM-103, " 分解和组装 "。

• 用内径量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-103, " 分解和组装 "。

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下部缸体上，并将下部缸体装配螺栓拧紧至规定扭矩。关于拧紧步骤，请参见 EM-103,

" 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 (B) 宽度。
注 :
测量值超过限值时的步骤与 “ 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-103, " 分解和组装 "。

• 如果不符标准，请更换主轴承。

：示例

：内径测量方向

PBIC3277J

标准和极限 ：请参见 EM-133, " 缸体 "。

JSBIA2534ZZ

：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-103, " 分解和组装 "。

• 如果不符标准，请更换连杆轴承。

缸体下部安装螺栓外径
• 只使用 M10 螺栓执行。
• 测量两个位置的外径 (“d1”、 “d2”)，如图所示。
• 如果缩小出现在 “A” 范围内，则将其视为 “d2”。

• 如果超出限值 ( 尺寸差别大 )，请换上新的缸体下部安装螺栓。

连杆螺栓外径
• 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” 超过极限时 ( 变薄 )，请将连杆螺栓更换为新的。

：示例

标准 ：必须有挤压高度。

PBIC3279J

限值 (“d1”–“d2”): 0.13 mm (0.0051 in)

PBIC0911E

限值：7.75 mm (0.3051 in)

PBIC0912E
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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:0000000012270426

 * 对于维修零件，不能在活塞销和连杆之间选择固定级别。 ( 仅 “0” 级可供选择。 ) 出厂信息说明供参考。

• 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:0000000012270427

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. 测量缸径内径。请参见 EM-111, " 检查 "。
2. 将测量值与 “ 活塞选择表 ” 的缸壁内径的数值比较确定缸壁等级。

3. 选择相同级别的活塞。

活塞选择表
单位：mm (in)

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 ) 活塞级别＝缸径级别 ( 径的内径 )

活塞和连杆之间 * — — —

：更正后的印记位置

：基本印记位置

：左边起 1 - 4 号

：缸径等级

：左边起 1 - 5 号

：主轴承壳体等级

：发动机前端
JSBIA2542ZZ

：朝前标记

：活塞销孔等级编号

：活塞等级识别印记编号

：活塞上表面识别代码印记

：标识代码

AWBIA1373ZZ

等级编号 ( 标记 ) 2 3

缸体内径 89.010 - 89.020 (3.5043 - 3.5047) 89.020 - 89.030 (3.5047 - 3.5051)

活塞裙部直径 88.990 - 89.000 (3.5035 - 3.5039) 89.000 - 89.010 (3.5039 - 3.5043)
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注 :
• 没有活塞等级 “1”。
• 活塞与活塞销作为总成一同提供。
• 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。 )

连杆轴承 INFOID:0000000012270428

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-111, " 检查 "。
2. 依据测得的尺寸在 “ 连杆轴承选用表 ” 中进行选择。

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。

连杆轴承等级表

缩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。

：机油飞溅

：小端直径级别

：管理代码

：轴承限位器槽

：管理代码

：气缸编号

：大端直径等级
JSBIA2507ZZ

：键

：主轴颈直径等级 ( 左边起 1 - 5 号 )

：销轴颈直径等级 ( 左边起 1 - 4 号 )

JSBIA2543ZZ

连杆轴承等级表 ：请参见 EM-138, " 连杆轴承 "。
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如何选择活塞和轴承

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)] 。

连杆轴承选择表

连杆轴承级别表

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。

缩小尺寸轴承表：

请参见 EM-138, " 连杆轴承 "。

PBIC3263J

JPBIA0797GB

连杆轴承级别表 ：请参见 EM-138, " 连杆轴承 "。
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如何选择活塞和轴承

EM-123

< 单元的分解和组装 > [QR25DE]
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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:0000000012270429

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。
注意 :
有三个主轴承选择表。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。

当缸体和曲轴重新使用时

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-111, " 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 :
有三个主轴承选择表。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。

缩小尺寸轴承表：

请参见 EM-138, " 连杆轴承 "。

PBIC3263J

：更正后的印记位置

：基本印记位置

：左边起 1 - 4 号

：缸径等级

：左边起 1 - 5 号

：主轴承壳体等级

：发动机前端
JSBIA2542ZZ

：键

：主轴颈直径等级 ( 左边起 1 - 5 号 )

：销轴颈直径等级 ( 左边起 1 - 4 号 )

JSBIA2543ZZ
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EM-124

< 单元的分解和组装 > [QR25DE]
如何选择活塞和轴承

注 :
维修零件上、下整组供应。

主轴承选用表 (1 号和 5 号轴颈 )

PBIC2201E
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如何选择活塞和轴承

EM-125

< 单元的分解和组装 > [QR25DE]
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主轴承选用表 (2 号和 4 号轴颈 )

PBIC2202E
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EM-126

< 单元的分解和组装 > [QR25DE]
如何选择活塞和轴承

主轴承选择表 (3 号轴颈 )

主轴承级别表 ( 所有轴颈 )

使用缩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。
注意 :
在研磨曲轴主轴颈使以使用缩小尺寸的轴承时，请保留倒角半径 R
[1.5 - 1.7 mm (0.059 - 0.067 in)] 。

JSBIA6021GB

主轴承级别表 ( 所有轴颈 ) ：请参见 EM-137, " 主轴承 "。

缩小尺寸轴承表：

请参见 EM-137, " 主轴承 "。

PBIC3263J
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