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一般规范
发动机的大修 <6B3>11D-2
一般规范
M1113000202485

检修规格
M1113000302976

项目 中国、澳大利亚和新西兰
版车辆除外

中国、澳大利亚和新西兰
版车辆

发动机型号 6B31

类型 60° V、 SOHC

气缸数 6

燃烧室 棱顶型

总排量 （mL） 2,998

缸径 mm 87.6

活塞行程 mm 82.9

压缩比 9.5 10.5

气门正时 进气门 开启 （BTDC） -1° 低速凸轮

18° 高速凸轮

关闭 （ABDC） 37° 低速凸轮

86° 高速凸轮

排气门 开启 （BBDC） 55°

关闭 （ATDC） 17° 20°

自动间隙调节器 进气口 未装配

排气口 已安装

项目 标准值 限值

正时带

自动张紧器推杆长度 mm 9.1 −  13.4 − 

气门间隙 mm 0.07 −  0.13 − 

气门室盖和凸轮轴

凸轮轴凸轮高度 mm 进气口 低速凸轮 37.28 最小 36.78

高速凸轮 36.23 最小 35.73

排气口 37.84 最小 37.34

凸轮轴轴颈外径 mm 45 − 

气缸盖和气门

气缸盖密封垫表面的平直度 mm 小于 0.03 0.05

气缸盖密封垫表面磨削限值 mm （气缸盖和气缸体修磨

表面总深度）

− 0.15

气缸盖总高 mm 120 − 

气门头厚度 （边缘） mm 进气口 1.0 最小 0.5

排气口 1.2 最小 0.7



检修规格
发动机的大修 <6B3> 11D-3
气门总高 mm 进气口 111.84 最小 111.34

排气口 114.04 最小 113.54

气门杆外径 mm 6.0 − 

到气门导管间隙的气门厚度 mm 进气口 0.020 −  0.047 0.10

排气口 0.035 −  0.062 0.15

气门弹簧自由高度 mm 进气口 63.77 最大为 62.77

排气口 59.90 最大为 58.90

气门弹簧负载 / 安装高度 N / mm 245.2 / 49.2 − 

气门弹簧偏离直角度 小于等于 2° 4°

气门座气门接触宽度 mm 0.9 −  1.3 − 

气门导管内径 mm 6.0 − 

气门导管压入高度 mm 16.7 −  17.3 − 

活塞和连杆

活塞外径 mm 87.6 − 

活塞环侧面间隙 mm 1 号 0.04 −  0.08 0.1

第二道 0.03 −  0.07 0.1

活塞环端隙 mm 1 号 0.18 −  0.33 0.8

第二道 0.28 −  0.48 0.8

刮油环刮片 0.10 −  0.60 1.0

活塞销外径 mm 22.0 − 

活塞销压入负载 N （室温） 5,000 −  15,000 − 

曲轴连杆轴颈油隙 mm 0.012 −  0.039 0.1

连杆大头侧间隙 mm 0.10 −  0.25 0.4

曲轴和气缸体

曲轴轴向间隙 mm 0.05 −  0.25 0.3

曲轴轴颈外径 mm 69 − 

曲轴连杆轴颈外径 mm 53 − 

曲轴轴颈油隙 mm 第 1、 4 轴颈 0.018 −  0.038 0.1

第 2、 3 轴颈 0.024 −  0.044 0.1

气缸体密封垫表面的平直度 mm 0.05 0.1

气缸体密封垫表面磨削限值 mm ［气缸盖和气缸体修磨

表面总深度］

− 0.15

气缸体总高 mm （曲轴中心至气缸盖顶部） 215 − 

气缸体内径 mm 87.6 − 

圆柱度 mm 0.015 − 

项目 标准值 限值



再加工尺寸
发动机的大修 <6B3>11D-4
再加工尺寸
M1113024301160

扭矩规范
M1113023404107

项目 标准值

气缸盖和气门

气缸盖加大尺寸气门座孔直径 mm 进气口 0.30 加大尺寸 36.300 −  36.325

排气口 0.30 加大尺寸 32.300 −  32.325

气缸盖加大尺寸气门导管孔径 mm 0.05 加大尺寸 11.050 −  11.068

0.25 加大尺寸 11.250 −  11.268

0.50 加大尺寸 11.500 −  11.518

项目 N·m
交流发电机

曲轴皮带轮中央螺栓 200 → 0 → 110 → +60°
张紧器驱动皮带轮螺母 47 ± 11
动力转向张紧器驱动皮带轮支架螺栓 23 ± 6
驱动皮带自动张紧器螺栓 23 ± 6
交流发电机螺栓 47 ± 11
交流发电机支架螺栓 23 ± 6
进气系统集气室和节气门体

电磁阀螺栓 5.0 ± 1.0
EGR 管路螺栓 23 ± 6
节气门体螺栓 23 ± 6
增压传感器螺栓 5.0 ± 1.0
节气门体拉紧螺栓 23 ± 6
发动机吊架右侧螺栓 23 ± 6
进气系统集气室拉紧螺栓 23 ± 6
进气系统集气室螺栓 22 ± 1
正时带

正时带前盖螺栓 7.0 ± 1.0
发动机支架螺栓 M8 20 ± 5
发动机支架螺栓 M10 48 ± 11
曲轴角度传感器盖螺栓 10 ± 2
曲轴角度传感器螺栓 9.5 ± 2.5
自动张紧器螺栓 23 ± 3
张紧装置皮带轮螺栓 41 ± 10
张紧器臂螺栓 41 ± 10
凸轮轴链轮螺栓 90 ± 10



扭矩规范
发动机的大修 <6B3> 11D-5
正时带后盖螺栓 10 ± 2
进气歧管

点火线圈螺栓 9.5 ± 2.5
火花塞 18 ± 2
喷油器和供油装置螺栓 12 ± 1
进气歧管螺母 22 ± 1
水管和油管

冷却液温度传感器 30 ± 9
EGR 阀螺栓 23 ± 6
端盖螺栓 23 ± 6
眼螺栓 30 ± 3
油管螺栓 11 ± 1
进水口管接头螺栓 23 ± 6
节温器外壳螺栓 23 ± 6
机油控制阀螺栓 11 ± 1
油压开关 10 ± 2
锥形塞 10 ± 2
机油控制阀壳体螺栓 24 ± 3
水泵螺栓 23 ± 6
排气歧管

加热型氧传感器 44 ± 5
排气歧管盖螺栓 16 ± 4
排气歧管左支架螺栓 （法兰螺栓） 47 ± 11
排气歧管右支架螺栓 （法兰螺栓） < 未配备电控 4WD 的
车辆 > 

47 ± 11

排气歧管螺栓 （螺栓、垫圈总成） 41 ± 10
排气歧管螺母 49 ± 5
发动机吊架螺栓 23 ± 6
气门室盖和凸轮轴

PCV 阀 2.5 ± 0.4
气门室盖螺栓 8.3 ± 1.0
摇臂和轴螺栓，进气侧 31 ± 3
摇臂和轴螺栓，排气侧 13 ± 1
摇臂调整螺母 9.0 ± 1.0
凸轮位置感应筒螺栓 22 ± 4
凸轮轴位置传感器螺栓 9.5 ± 2.5
凸轮轴位置传感器支架螺栓 23 ± 6
气缸盖和气门

气缸盖螺栓 45 ± 2 → +150 ～ 154°
油底壳和机油泵

项目 N·m



密封剂
发动机的大修 <6B3>11D-6
密封剂
M1113000502969

放油螺栓 39 ± 5
机油滤清器 <MD360935> 14 ± 2
机油滤清器 <MD332687、 MD365876> 16 ± 4
机油滤清器盖螺栓 23 ± 6
隔热板螺栓 10 ± 2
油压开关 10 ± 2
油底壳，下部螺栓 10 ± 2
油底壳盖螺栓 10 ± 2
油底壳，上部螺栓 10 ± 2
滤油网螺栓 20 ± 5
轴承盖螺栓 24 ± 2 → +60°
板螺栓 23 ± 6
机油泵壳体螺栓 23 ± 6
活塞和连杆

连杆盖螺母 20 ± 2 → +90°
曲轴和气缸体

驱动盘螺栓 76 ± 4
后部板螺栓 10 ± 2
油封壳螺栓 10 ± 2
轴承盖螺栓 24 ± 2 → +90°
曲轴传感环螺栓 12 ± 2
爆震传感器 20 ± 2
气缸组加强件螺栓 23 ± 6

项目 N·m

涂抹位置 规定的密封剂／粘合剂

冷却液温度传感器 Three Bond（三键） 1324N、 LOCTITE（乐泰） 262 
或等效品

油压开关 < 机油控制阀 （OCV）壳体上 > Three Bond （三键） 1212D、 Three Bond （三键）

1215 或等效品锥形塞

油压开关 < 气缸体上 >

上油底壳 Three Bond （三键） 1227D、 Three Bond （三键）

1217G （三菱零件号 1000A923）、 LOCTITE （乐泰）

5971、 LOCTITE （乐泰） 5900、 LOCTITE （乐泰）

5970 或等效品



密封剂
发动机的大修 <6B3> 11D-7
注：方括号中的编号为纯正零件号。

就位成形密封垫（FIPG）

发动机的某些部位采用 FIPG。 必须注意使用此垫圈

的用量、使用步骤和使用表面的状况，以完全实现其
用途。
用量过少会导致发生泄漏，用量过多则会被挤入气缸
体或狭窄的水道和油道。 因此，一定要连续不间断地

涂抹适量的液体密封剂，以避免接缝处发生泄漏。
发动机某些部位所采用的就位成形密封垫与空气中的
湿气发生反应而硬化，经常用于金属法兰。

再次涂抹 FIPG，应注意以下事宜。

1. 彻底清除包括零部件缝隙内的 FIPG 残留在内的

旧 FIPG。

2. 使用三菱纯正零件清洁剂 （MZ100387）或等效

品，以去除 FIPG 涂抹表面上的油污。

3. 根据 FIPG 涂抹步骤准确涂抹 FIPG。

分解
不使用专用工具即可很容易地分解装配有就位成形密
封垫的部件 某些情况下，一定要用木锤或类似工具轻

轻敲击零部件，以使配合表面之间的密封剂断裂。 或
者也可在配合表面轻轻推动平滑的薄的密封垫刮刀，
但要十分小心不能损坏配合表面。 当使用油底壳 
FIPG 切割器 （MD998727）作为专用工具时，请使

用该工具。

密封垫表面的清洁
用密封垫刮刀或钢丝刷彻底清除密封垫表面的所有沉
积物。 应确保装配就位成形密封垫的表面平滑。 密封

垫表面不得粘有润滑脂和杂质。 一定要清除进入安装

孔和螺钉孔的旧的就位成形密封垫。

涂抹步骤
以确定的直径连续无间断地装配就位成形密封垫。 完
全盖住安装孔的外围。 如果未发生硬化，则可擦去就

位成形密封垫。 在就位成形密封垫仍然湿润的情况

下，将各部件安装到指定位置。 安装期间，注意不要

使就位成形密封垫附着在其它不必要的位置。 不要使

装配位置沾上机油或水，也不要在短时间内起动发动
机 （约一小时）。 就位成形密封垫的装配步骤因使用

部位的不同而有所不同。 遵照车身手册中规定的步骤

装配就位成形密封垫。

下油底壳 Three Bond （三键） 1227D、 Three Bond （三键）

1217G （三菱零件号 1000A923）、 Three Bond （三

键）1207F（三菱零件号 1000A992）、LOCTITE（乐

泰） 5971、 LOCTITE （乐泰） 5900、 LOCTITE （乐

泰） 5970 或等效品

机油泵壳体

油封壳

驱动盘螺栓 Three Bond （三键） 1324 或等效品

涂抹位置 规定的密封剂／粘合剂



专用工具
发动机的大修 <6B3>11D-8
专用工具
M1113000602687

工具 零件号 工具名称 应用

MD998781 飞轮止动器 固定驱动盘

MB990767 叉头固定器 松开或拧紧螺栓时固定凸轮轴链
轮

MD998719 销

MD998716 曲轴扳手 转动曲轴

MB991398 火花塞扳手 拆卸和安装火花塞

MB992106 O 形圈安装器 将 O 形圈安装在喷油器喷嘴侧

MD998443 间隙调节器固定器
（8）

支撑间隙调节器，以防止其在拆
卸或安装摇臂轴总成时掉落。

MD998713 凸轮轴油封安装器 安装凸轮轴油封

D998781  

MB990767

D998719

D998443   

D998713    



专用工具
发动机的大修 <6B3> 11D-9
MD998777 凸轮轴油封安装器适
配器

安装凸轮轴油封 （左气缸组）
（与 MD998713 一同使用）

MD998442 放气钢丝 给自动间隙调节器放气

MD998735 气门弹簧压具 压缩气门弹簧

MB992085 气门杆油封钳 拆卸气门杆油封

MB992182 气门杆油封安装器 安装气门杆油封

MB991614 角度规 安装气缸盖螺栓和轴承盖螺栓
（横梁侧）

MB991396 机油滤清器扳手 安装机油滤清器

MD998382 曲轴前油封安装器 安装曲轴前油封

工具 零件号 工具名称 应用

MD998777

MB992182

MB991614

B991396

D998382



专用工具
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MD998727 油底壳就位成形密封
垫切割器

拆卸下油底壳

MD998780 活塞销套件工具 拆卸与安装活塞销

MB991659 导向装置 D

MB992183 曲轴后油封安装器 安装曲轴后油封

MB992075 柄状工具

工具 零件号 工具名称 应用

D998727

MB992183



交流发电机
发动机的大修 <6B3> 11D-11
交流发电机
拆卸与安装

M1113027600565

AK600810

23 ± 6 N·m

1

3

4 5 6

7

8
9

10

11

12 13

16
15

47 ± 11 N·m

200 N·m → 0 N·m → 110 N·m → +60˚
47 ± 11 N·m

2

23 ± 6 N·m

14

23 ± 6 N·m 23 ± 6 N·m

AF

拆卸步骤 
1. 油位计
2. O 形圈
3. 驱动皮带

<<A>> >>B<< 4. 曲轴皮带轮中央螺栓
5. 曲轴皮带轮垫圈
6. 曲轴皮带轮
7. 前部法兰
8. 法兰螺母

9. 调整螺母
10. 法兰螺栓
11. 张紧器驱动皮带轮
12. 动力转向张紧器驱动皮带轮支架
13. 驱动皮带自动张紧器

>>A<< 14. 交流发电机
15. 交流发电机支架上部
16. 交流发电机支架下部

拆卸步骤 （续）



交流发电机
发动机的大修 <6B3>11D-12
拆卸辅助要点

<<A>> 曲轴皮带轮中央螺栓的拆卸

1. 用专用工具飞轮止动器 （MD998781）固定驱动

盘。

2. 拆下曲轴皮带轮中央螺栓。

每当拆下曲轴皮带轮中心螺栓时，都要在其头部冲一
个标记。 更换已有 3 个冲孔标记的螺栓。 （证明已拧

紧 3 次）

安装辅助要点

>>A<< 交流发电机的安装

1. 将交流发电机临时拧到交流发电机支架上。

2. 按图中所示顺序将交流发电机的安装螺栓拧到规定
力矩。

拧紧扭矩：47 ± 11 N·m

>>B<< 曲轴皮带轮中央螺栓的安装

在安装曲轴皮带轮中央螺栓之前，检查螺栓头上的冲
孔标记的数目。 （如果冲孔标记小于等于 2 个，则可

重复使用该螺栓）。 如果螺栓有 3 个冲标记，则将其

更换。

1. 用专用工具飞轮止动器 （MD998781）固定驱动

盘。

2. 用抹布擦去曲轴皮带轮垫圈上的污垢。

AK600940AB

MD998781

AK600813 AB

AK600845

1
2

3

AB

AK600940AB

MD998781

AK602913 AC

曲轴皮带轮
中央螺栓

曲轴皮带轮
垫圈

曲轴皮带轮

曲轴链轮

前部法兰

：用抹布擦干净。
：用抹布擦干净，并去除油污。
：用抹布擦干净，去除油污并涂抹
  少量的发动机油。

曲轴



交流发电机
发动机的大修 <6B3> 11D-13
3. 用抹布擦去曲轴皮带轮、前法兰、曲轴链轮、曲轴
螺纹孔中的污垢，然后清除润滑脂。

4. 安装前部法兰和曲轴皮带轮。

5. 用适量且最少量的发动机油涂抹曲轴皮带轮中心螺
栓的螺纹和法兰的下部。

6. 将曲轴皮带轮垫圈安装到曲轴皮带轮中心螺栓。

7. 将曲轴皮带轮中心螺栓拧紧到 200 N·m。

8. 完全松开曲轴皮带轮中心螺栓。

9. 将曲轴皮带轮中心螺栓拧紧到 110 N·m。

10.在曲轴皮带轮中心螺栓上做一个油漆标记。

11.沿拧紧曲轴皮带轮中心螺栓的方向，在距离曲轴皮
带轮上做出的油漆标记 60 °的位置处的螺栓顶端

上做出油漆标记。

· 当拧紧角度小于规定的拧紧角度时，不能获得适
当的紧固能力。

· 当拧紧角度大于规定的拧紧角度时，将螺栓拆下，
按照步骤从头开始。

12.再将曲轴皮带轮中心螺栓拧 60 °，确保曲轴皮带

轮上的油漆标记和曲轴皮带轮中心螺栓上的油漆标
记对齐。

AK600939

60°

AB曲轴皮带轮

曲轴皮带轮
中央螺栓



进气系统集气室和节气门体总成
发动机的大修 <6B3>11D-14
进气系统集气室和节气门体总成
拆卸与安装

M1113003300463

AK900047AB

16
5

8
9

10

11

7

6

3

4

13

1

12
2

17

15

14

23 ± 6 N·m

23 ± 6 N·m

23 ± 6 N·m

23 ± 6 N·m
5.0 ± 1.0 N·m

5.0 ± 1.0 N·m

23 ± 6 N·m

22 ± 1 N·m

23 ± 6 N·m

18

拆卸步骤 
1. EGR 管 （装配 EGR 系统的车辆）

>>E<< 2. EGR 管垫圈（装配 EGR 系统的车辆）
3. EGR 管垫圈（装配 EGR 系统的车辆）
4. 线束支架
5. 节气门体

>>D<< 6. 节气门体垫圈
7. 真空软管

8. 电磁阀
9. O 形圈
10. 增压传感器
11. O 形圈
12. 净化软管

>>C<< 13. 节气门体支柱
14. 发动机吊架，右侧

拆卸步骤 （续）



进气系统集气室和节气门体总成
发动机的大修 <6B3> 11D-15
安装辅助要点

>>A<< 进气系统集气室后部撑杆的安装

1. 用安装螺栓将进气系统集气室后部支撑件临时拧紧
后，检查进气歧管是否牢固地固定到气缸盖上。

2. 将进气系统集气室后部支撑件拧紧到规定力矩。

拧紧扭矩：23 ± 6 N·m

>>A<< 进气系统集气室前部撑杆的安装

1. 用安装螺栓将进气系统集气室前部支撑件临时拧紧
后，检查确认进气歧管已牢固固定到气缸盖上。

2. 将进气系统集气室前部支撑件拧紧到规定力矩。

拧紧扭矩：23 ± 6 N·m

>>C<< 节气门体撑杆的安装

1. 用安装螺栓将节气门体支撑件临时拧紧后，检查节
气门体是否牢固地固定到气缸盖上。

2. 将节气门体支撑件拧紧到规定力矩。

拧紧扭矩：23 ± 6 N·m

>>D<< 节气门体垫圈的安装

安装节气门体垫圈，使接片处于图示位置。

>>E<< EGR 管垫圈的安装

安装 EGR 管垫圈，使凸舌处于图示位置。

>>B<< 15. 进气系统集气室支撑件，前部
>>A<< 16. 进气系统集气室支撑件，后

17. 进气系统集气室
18. 进气系统集气室垫圈

拆卸步骤 （续）

AK900036

 

AB

AK900037AB

AK900038 AB

AK900039AB



正时带
发动机的大修 <6B3>11D-16
正时带
拆卸与安装

M1113001902238

AK702530

4

10 ± 2 N·m

9

8

11

12
13

14

15

90 ± 10 N·m

23 ± 3 N·m

7.0 ± 1.0 N·m

20 ± 5 N·m

48 ± 11 N·m

41 ± 10 N·m

7.0 ± 1.0 N·m

1

2

3

6

7

16

5

10 ± 2 N·m

9.5 ± 2.5 N·m

AE

10

41 ± 10 N·m

拆卸步骤 
1. 正时带前部上盖，右侧
2. 正时带前部上盖，左侧
3. 正时带前盖下部
4. 发动机支架，右侧
5. 曲轴角度传感器罩 < 未配备电控 4WD 

的车辆 >
6. 曲轴角度传感器
7. O 形圈

<<A>> >>D<< 8. 自动张紧器
<<B>> >>E<< 9. 正时带

10. 张紧器臂
<<C>> >>C<< 11. 张紧装置皮带轮

>>B<< 12. 曲轴链轮
13. 键

<<D>> >>A<< 14. 凸轮轴链轮螺栓
15. 凸轮轴链轮
16. 正时带后盖

拆卸步骤 （续）



正时带
发动机的大修 <6B3> 11D-17
拆卸辅助要点

<<A>> 自动张紧器的拆卸

1. 拆下自动张紧器的上部紧固螺栓。

由于推杆的推力，自动张紧器以法兰螺栓为中心旋
转，因此，请确保不要夹伤手指。

2. 慢慢松开自动张紧器的紧固螺栓 （下部）。 将自动

张紧器推杆从张紧器臂上拆下，倾斜自动张紧器到
挡块位置。

3. 拆下自动张紧器的下部紧固螺栓。

<<B>> 正时带的拆卸

1. 拆下正时带前，将凸轮轴链轮和曲轴链轮的标记与
压缩冲程的上死点处的第一道对齐。

水或机油会大大缩短正时带的寿命，因此要使拆下的
正时带和链轮避免粘上机油和水。 不要将零件浸入到

清洗剂中。

将正时带的运动方向作上标记，以便重新安装时参
考。
注：如果任何部件上有机油或水，则检查前壳体油
封、凸轮轴油封和水泵是否泄漏。
注：拆下正时带后，不要转动曲轴链轮和凸轮轴链
轮。

<<C>> 张紧装置皮带轮的拆卸

因为内六角螺栓的六角形孔很浅，因此要将工具插牢
并小心操作不要损坏六角形孔。
使用对面宽度为 8 mm 的六角形扳手拆卸张紧装置皮

带轮。

<<D>> 凸轮轴链轮螺栓的拆卸

使用专用工具叉头固定器 （MB990767）和销

（MD998719）以防止凸轮轴链轮转动，然后松开凸

轮轴链轮螺栓。

安装辅助要点

>>A<< 凸轮轴链轮螺栓的安装

AK600824

AK600895

MB990767

MD998719

AB

AK600895

MB990767

MD998719

AB



正时带
发动机的大修 <6B3>11D-18
使用专用工具叉头固定器 （MB990767）和销

（MD998719）以防止凸轮轴链轮转动，然后拧紧凸

轮轴链轮螺栓。

拧紧扭矩：90 ± 10 N·m

>>B<< 曲轴链轮的安装

1. 清洁曲轴链轮中的孔。

2. 清洁并去除曲轴链轮装配表面的润滑脂。

注：为了防止配合表面的摩擦系数降低，必须除去
润滑脂。

3. 将曲轴链轮安装到曲轴上。

>>C<< 张紧装置皮带轮的安装

因为内六角螺栓的六角形孔很浅，因此要将工具插牢
并小心操作不要损坏六角形孔。
使用对面宽度为 8 mm 的六角形扳手安装张紧装置皮

带轮。

>>D<< 自动张紧器的安装

在安装自动张紧器之前，必须对其进行放气。 （参阅

自动张紧器的检查 P.11D-19 。）

>>E<< 正时带的安装

拆卸和安装正时带，将曲轴链轮和凸轮轴链轮的标记
与压缩冲程的上死点处的第一道对齐。

1. 检查曲轴链轮和凸轮轴链轮的标记是否与压缩冲程
的上死点处的第一道对齐。 如果没对齐，则再次对

齐标记，注意气门和柱塞是否干涉。

2. 按以下顺序安装每个链轮上的正时带。
（1）安装曲轴链轮上的正时带，然后安装水泵驱

动皮带轮上的正时带，同时将正时带拉紧以
防止松驰。

（2）将左气缸组凸轮轴链轮的正时标记对齐。
（3）将正时带安装到张紧装置皮带轮上，同时减

小松驰度。
（4）将正时带安装到右气缸组的凸轮轴链轮上。
（5）将正时带安装到张紧器驱动皮带轮上。

3. 查看所有链轮的正时标记是否对齐。

4. 拉出自动张紧器销。



正时带
发动机的大修 <6B3> 11D-19
5. 使用专用曲轴扳手 （MD998716）将曲轴顺时针

转动两圈，约 5 分钟内不要再对其进行操作。

6. 检查自动张紧器推杆的伸出量是否在标准值范围
内。

标准值：9.1 −  13.4 mm

检查
M1113002001451

正时带

如果存在以下情况，则更换皮带：

1. 橡胶背面变硬。

背面一侧平滑无弹性，用指甲按下时，不留下凹
痕。

AK600821AB

AK400562



正时带
发动机的大修 <6B3>11D-20
2. 橡胶背面有裂纹。

3. 有裂纹或帆布剥落。

4. 加强筋底部有裂纹。

5. 皮带侧有裂纹。

6. 皮带侧异常磨损。 如果侧面如用刀切割一样明显表

明磨损正常。 如果侧面凹凸不平表明磨损异常。

7. 齿部异常磨损。

开始阶段：
帆布磨损 （帆布纤维磨毛、橡胶组织老化、白色
变色、帆布组织模糊）
最终步骤：
帆布磨损、橡胶暴露 （齿宽减小）

8. 缺齿。

自动张紧器
如果用 100 −  200 N 的力向下推推杆，推杆稍稍移

动，则由于进入空气，要给自动张紧器放气。

放气方法

· 始终用垂直压力且垂直放置自动张紧器。
· 为防止折断，用力不要超过 5,000 N。

· 不要按压推杆超出图中所示的尺寸 “A”。

1. 如图所示放置自动张紧器。

2. 慢慢向下按压推杆至图中所示的最低点 “A”。
3. 将步骤 2 重复 3 次。

4. 当推杆突出于图中所示的点 “B”时，以 100 −  
200 N 的力推推杆。 检查硬度是否足够。 如果硬度

不够，则更换自动张紧器。

5. 慢慢向下按推杆。 把销放入孔中，并固定。

完成放气后，不要向右倾斜自动张紧器超过 60°。

气门间隙的调整
1. 拆下气门室盖和点火线圈。



正时带
发动机的大修 <6B3> 11D-21
任何时候都要顺时针转动曲轴。

2. 顺时针转动曲轴，将曲轴链轮的正时标记与图中所
示位置对齐。

3. 此时，检查左、右侧凸轮轴链轮正时标记是否在图
中所示位置。

4. 测量图示箭头标记的气门间隙。

A：第 1 缸处于压缩冲程的上死点时。

B：第 4 缸处于压缩冲程的上死点时。

注：由于安装了自动间歇调节器，因此不必进行排
气侧的气门间隙调整。

5. 使用一个空闲仪表，调整气门杆顶端和调整螺钉之
间的间隙。

标准值：0.07 −  0.13 mm
6. 用一把起子固定调整螺钉不要转动，然后拧紧锁紧

螺母。

7. 顺时针转动曲轴一次，然后将正时标记与曲轴链轮
上的正时标记对齐。 （将第 4 缸放置在压缩冲程

的上死点上。）

8. 调整其余气门的气门间隙。

9. 安装气门室盖和点火线圈。

AK600846

A AB B B B
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进气歧管
发动机的大修 <6B3>11D-22
进气歧管
拆卸与安装

M1113026101021

AK600807

9

22 ± 1 N·m
1

2

4

6

5

8

3

10

11

12

12

7

9.5 ± 2.5 N·m

12 ± 1 N·m

18 ± 2 N·m

AG

拆卸步骤 
1. 点火线圈

<<A>> >>F<< 2. 火花塞
<<B>> >>E<< 3. 高压油管

4. 输油管和喷油器
5. 减振圈

>>D<< 6. 喷油器支架

>>C<< 7. O 形圈
>>B<< 8. 喷油器

9. O 形圈
10. 输油管
11. 进气歧管

>>A<< 12. 进气歧管垫圈

拆卸步骤 （续）



进气歧管
发动机的大修 <6B3> 11D-23
拆卸辅助要点

<<A>> 火花塞的拆卸

使用专用工具火花塞扳手 （MB991398）拆下火花

塞。

<<B>> 高压燃油管的拆卸

1. 将一个平头螺丝起子插入到快速接头和固定器间的
缝隙中。

2. 转动平头螺丝起子 90°，撬起固定器。

3. 拆下高压油管。

安装辅助要点

>>A<< 进气歧管的安装

1. 将右气缸组的螺母拧紧到 6.5 ± 1.5 N·m。

2. 将右气缸组的螺母拧紧到规定力矩。

拧紧扭矩：22 ± 1 N·m
3. 将左气缸组的螺母拧紧到规定力矩。

拧紧扭矩：22 ± 1 N·m
4. 以该顺序再次拧紧右气缸组和左气缸组上的螺母。

拧紧扭矩：22 ± 1 N·m

>>B<< 喷油器的安装

小心不要使汽油进入输油管。
1. 用汽油涂抹 O 形圈。

2. 将喷油器插入到输油管中。

3. 确保喷油器能顺畅地转动。 如果不能，则拆下喷油

器检查 O 形圈是否损坏，如有必要，则将其更换。 
然后再次插入喷油器，检查它是否能顺畅地转动。

>>C<< O 形圈的安装 

将 O 形圈插入喷油器的喷嘴侧时，使用专用工具 O 
形圈安装器 （MB992106）来逐渐张开 O 形圈，然

后装配到指定位置。



进气歧管
发动机的大修 <6B3>11D-24
>>D<< 喷油器支架的安装 

1. 确保喷油器的凸起部分处于如图所示的中心位置。

2. 将喷油器牢固地装配到喷油器槽和输油管口。

>>E<< 高压燃油管的安装 

注意快速接头的 O 形圈既不能刮伤也不能掉落。

1. 将高压油管的快速接头插入到输油管中。

2. 以图示方向装配高压油管固定器。

注：轻轻地拉动，确保不会拉出高压燃油管。

注：必须确认快速连接接头和输油管之间的存在约 
1 mm 的间隙。

>>F<< 火花塞的安装 

使用专用工具火花塞扳手 （MB991398）将火花塞拧

紧到规定力矩。

拧紧扭矩：18 ± 2 N·m

AK600878

AK800066



水管和油管
发动机的大修 <6B3> 11D-25
水管和油管
拆卸与安装

M1113010200822

AK900045

25

24

12

3

4

5
6

7

11
12

13

17

19 21

23 ± 6 N·m

16

18

9
24 ± 3 N·m

23

20

10 ± 2 N·m

11 ± 1 N·m

30 ± 9 N·m

30 ± 3 N·m

30 ± 3 N·m
11 ± 1 N·m

23 ± 6 N·m14

15
23 ± 6 N·m

23 ± 6 N·m

10

AB

8

23 ± 6 N·m

10 ± 2 N·m

22

26

拆卸步骤 
1. 输水软管
2. 输水软管
3. 输水软管
4. 水软管 （装配 EGR 系统的车辆）
5. 水软管 （装配 EGR 系统的车辆）

>>J<< 6. 冷却液温度传感器
7. EGR 阀 （装配 EGR 系统的车辆）
8. 罩 （未配备 EGR 系统的车辆）

>>I<< 9. EGR 阀垫圈
>>H<< 10. 油管

11. 进水口管接头
>>G<< 12. 节温器

13. 节温器外壳
14. 节温器外壳垫圈

>>F<< 15. 节温器外壳垫圈
>>E<< 16. O 形圈
>>E<< 17. 水管
>>E<< 18. O 形圈
>>D<< 19. 机油控制阀 （OCV）

20. O 形圈
>>C<< 21. 油压开关 < 中国、澳大利亚和新西兰版

车辆除外 >
>>B<< 22. 旋塞 < 中国、澳大利亚和新西兰版车辆

>
>>A<< 23. 机油控制阀壳体
>>A<< 24. 机油控制阀 （OCV）壳体垫圈

25. 水泵
26. 水泵垫圈

拆卸步骤 （续）



水管和油管
发动机的大修 <6B3>11D-26
安装辅助要点

>>A<< 机油控制阀（OCV）壳体／垫圈的安

装

· 油道应无异物。
· 应完全确认配合面等上无异物。

1. 安装机油控制阀 （OCV）的壳体垫圈和油封壳垫

圈，使凸出部分处于图示位置。

2. 拧紧机油控制阀 （OCV）壳体和油封壳至规定力

矩。

拧紧扭矩：24 ± 3 N·m （18 ± 1 磅·英尺）

>>B<< 锥形塞的安装

1. 向油压开关或锥形塞的螺纹上涂抹密封剂。

规定的密封剂：
Three Bond （三键） 1212D、 Three Bond （三

键） 1215 或等效品

2. 将油压开关或锥形塞安装到机油控制阀 （OCV）
壳体上。

>>C<< 油压开关的安装

1. 将密封剂涂抹到油压开关的螺纹部分。

规定的密封剂：
Three Bond （三键） 1212D、 Three Bond （三

键） 1215 或等效品

2. 将油压开关安装到机油控制阀壳体上。

>>D<< 机油控制阀 （OCV）的安装

· 切勿重复使用 O 形圈。

· 安装 O 形圈前，用密封胶带缠住机油控制阀的油

道断开区域以防损坏。 如果 O 形圈损坏，则可能

会导致机油泄漏。

1. 将少量的发动机机油涂抹到 O 形圈上，然后将其

安装到机油控制阀上。

2. 将机油控制阀安装到气缸盖上。

3. 拧紧机油控制阀。

拧紧扭矩：11 ± 1 N·m

AK702531AD

OCV

AK704704

2 – 3 mm

AB

0 – 2 mm

AK600880

5 mm1 mm
AB



水管和油管
发动机的大修 <6B3> 11D-27
>>E<< 水管／ O 形圈的安装 

O 形圈上不要有机油或润滑脂。

1. 弄湿 O 形圈 （用水）以便于装配。

2. 将水管安装到节温器外壳中。

>>F<< 节温器外壳垫圈的安装 

安装节温器外壳垫圈，使凸舌处于图示位置。

>>G<< 节温器的安装

将节温器安装到节温器外壳中，使其排气阀位于顶部
位置。

>>H<< 油管的安装

1. 将油管两端的眼螺栓临时拧紧。

2. 将夹子上的法兰螺栓临时拧紧。

3. 将油管两端的眼螺栓拧紧到规定力矩。

4. 将夹子上的法兰螺栓拧紧到规定力矩。

>>I<< EGR 阀垫圈的安装

安装 EGR 阀垫圈，使凸舌处于图示位置。

>>J<< 冷却液温度传感器的安装

将密封剂涂抹到冷却液温度传感器上。

规定的密封剂：
 Three Bond （三键） 1324N、 LOCTITE （乐

泰） 262 或等效品

AK600789



排气歧管
发动机的大修 <6B3>11D-28
排气歧管
拆卸与安装

M1113004901869

安装辅助要点

>>A<< 排气歧管垫圈的安装

安装排气歧管垫圈，使识别标记处于图示位置。

AK900040

1

2
3

4

5

7

8

9

10

11

12

16 ± 4 N·m

44 ± 5 N·m

41 ± 10 N·m

47 ± 11 N·m

49 ± 5 N·m
16 ± 4 N·m

44 ± 5 N·m

23 ± 6 N·m

47 ± 11 N·m

49 ± 5 N·m

6

13

44 ± 5 N·m

44 ± 5 N·m

AB

拆卸步骤 
1. 右气缸组加热型氧传感器 （前）
2. 右气缸组加热型氧传感器 （后）
3. 排气歧管盖，右侧

>>D<< 4. 右侧排气歧管支架 < 未配备电控 4WD 
的车辆 >

5. 排气歧管，右侧
>>C<< 6. 排气歧管垫圈

7. 发动机吊架
8. 左气缸组加热型氧传感器 （前）
9. 左气缸组加热型氧传感器 （后）
10. 排气歧管盖，左侧

>>B<< 11. 排气歧管支架，左侧
12. 排气歧管，左侧

>>A<< 13. 排气歧管垫圈



排气歧管
发动机的大修 <6B3> 11D-29
>>B<< 排气歧管左侧支架的安装

用安装螺栓将左侧排气歧管支架临时拧紧后，检查排
气歧管是否牢固地固定到气缸体上。 将左侧排气歧管

支架拧紧到规定的拧紧扭矩。

拧紧扭矩：47 ± 11 N·m

>>C<< 排气歧管垫圈的安装

安装排气歧管垫圈，使识别标记处于图示位置。

>>D<< 排气歧管右侧支架的安装

1. 用安装螺栓将右侧排气歧管支架临时拧紧后，检查
排气歧管是否牢固地固定到气缸体上。 将右侧排气

歧管支架拧紧到规定的拧紧扭矩。

2. 将气缸体侧的螺栓拧紧到规定的拧紧扭矩。

拧紧扭矩：47 ± 11 N·m
3. 将排气侧的螺栓拧紧到规定的拧紧扭矩。

拧紧扭矩：41 ± 10 N·m 

AK703462 AC



气门室盖和凸轮轴
发动机的大修 <6B3>11D-30
气门室盖和凸轮轴
拆卸与安装

M1113005700155

AK900042

9.5 ± 2.5 N·m

8.3 ± 1.0 N·m

8.3 ± 1.0 N·m

23 ± 6 N·m

12

14

13

15
17

19
20

21

10

22 ± 4 N·m

2.5 ± 0.4 N·m

4

1 2

3

5

6

8

9

7

22

23

22

31 ± 3 N·m

13 ± 1 N·m

9.0 ± 1.0 N·m

16

24

26

28

29

30

27

25

11

AB

18

拆卸步骤 
1. 通气软管
2. PCV 软管
3. PCV 阀
4. O 形圈
5. 加油口盖

>>G<< 6. 气门室盖，右侧
7. 气门室盖衬垫

>>G<< 8. 气门室盖，左侧
9. 气门室盖衬垫

>>F<< 10. 凸轮轴油封
>>E<< 11. 进气摇臂轴盖

<<A>> >>E<< 12. 进气摇臂和轴
>>E<< 13. 摇臂轴盖，排气

<<A>> >>E<< 14. 摇臂和轴，排气

15. 螺母
>>D<< 16. 调整螺钉

17. 摇臂总成
18. 进气摇臂轴
19. 摇臂 C
20. 柱塞臂总成
21. 摇臂 D

>>C<< 22. 间隙调节器
23. 摇臂轴，排气
24. 凸轮轴位置传感器
25. O 形圈
26. 凸轮轴位置传感器支架
27. 凸轮轴位置传感器支架垫圈

<<B>> >>B<< 28. 凸轮位置感应筒

拆卸步骤 （续）



气门室盖和凸轮轴
发动机的大修 <6B3> 11D-31
拆卸辅助要点

<<A>> 摇臂和轴总成的拆卸

1. 将摇臂从摇臂轴上拆下时，将其贴上标签以显示摇
臂、活塞臂总成等的重新安装位置。

2. < 仅适用于排气侧 >
使用专用工具间隙调节器固定器 （MD998443）
以防止间隙调节器不受约束而掉在地上。

如果重复使用间隙调节器，则对间隙调节器进行清
洁。 （参阅间隙调节器的检查 P.11D-34。）

<<B>> 凸轮位置感应筒的拆卸

将凸轮轴链轮和凸轮轴链轮螺栓安装到凸轮轴上。 使
用专用工具叉头固定器 （MB990767）和销

（MD998719），防止凸轮位置感应筒转动，并将其

拆下。

安装辅助要点

>>A<< 右侧凸轮轴／左侧凸轮轴的安装

小心防止将右侧和左侧气缸组凸轮轴混淆。
1. 将发动机机油涂抹到凸轮轴轴颈和凸轮上，然后安

装凸轮轴。

注：通过凸轮轴后端处的一个 4 mm 宽的切口来识

别左气缸组凸轮轴。
2. 安装气缸盖，将凸轮轴定位销向上放置。

>>B<< 凸轮位置感应筒的安装

1. 将凸轮轴后端面上的槽与凸轮位置感应筒的凸起部
分完全装配上，使凸轮位置感应筒可以安装上。

2. 将凸轮轴链轮和凸轮轴链轮螺栓安装到凸轮轴上。 
使用专用工具叉头固定器 （MB990767）和销

（MD998719），防止凸轮位置感应筒转动，并将

其拧紧到规定力矩。

>>A<< 29. 凸轮轴，右侧
>>A<< 30. 凸轮轴，左侧

拆卸步骤 （续）

AK600895

MB990767

MD998719

AB

AK600895

MB990767

MD998719

AB



气门室盖和凸轮轴
发动机的大修 <6B3>11D-32
>>C<< 间隙调节器的安装

如果重复使用间隙调节器，则对间隙调节器进行清
洁。 （参阅间隙调节器的检查 P.11D-34。）

将间隙调节器装配到摇臂上，不能让柴油溢出。 使用

专用工具间隙调节器固定器 （MD998443）以防止间

隙调节器不受约束而掉在地上。

>>D<< 调整螺钉的安装

将螺钉临时安装到摇臂上，将螺钉插入使其端部与摇
臂边缘齐平或稍微凸出 3 mm。

>>E<< 摇臂和轴／摇臂轴盖的安装

1. 放置摇臂轴时，使得带图中所示形状注油孔的一侧
朝下 （指向气缸盖）。

AK600898
MD998443MD998443

AB

AK301421

3 mm

AD

AK604643 AD



气门室盖和凸轮轴
发动机的大修 <6B3> 11D-33
2. 检查每个摇臂轴上的注油孔是否位于图中所示的位
置。

注：进气摇臂轴各有 4 个螺栓孔。

3. 检查每个排气侧摇臂轴上的槽口是否位于如图所示
的位置。

注：排气摇臂轴各有 8 个螺栓孔。

4. 根据显示重新安装位置的标签，安装每个摇臂轴上
的摇臂和其他所有部件。

5. 安装摇臂轴时，检查识别标记是否处于插图所示的
位置。

6. 将进气摇臂轴螺栓拧紧至规定力矩 31 ± 3 N·m。

7. 将排气摇臂轴螺栓拧紧至规定力矩 13 ± 1 N·m。

注：注意排气侧的摇臂盖的安装方向。

AK604644

 

 

 

< > 

< >

AH

AK604645

< >

 

< >

 
AH



气门室盖和凸轮轴
发动机的大修 <6B3>11D-34
8. 拆下专用工具间隙调节器固定件 （MD998443）。

>>F<< 凸轮轴油封的安装

1. 使用专用工具 MD998713 和 MD998777 安装凸轮

轴油封。

2. 拧紧凸轮轴链轮螺栓直到专用工具接触到气缸盖的
端面。

3. 应将油封压装到位。

>>G<< 右侧气门室盖／左侧气门室盖的安装

按图中顺序将气门室盖拧紧到规定力矩。

检查
M1113005800099

凸轮轴

测量凸轮高度。 如果低于限值，则更换凸轮轴。AK702529AD

2.0 ± 0.3 mm

AK900043
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AK600827
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气门室盖和凸轮轴
发动机的大修 <6B3> 11D-35
间隙调节器

· 间隙调节器是设计精确的机构。 不能使它们被污

垢或其它异物玷污。
· 不要试图分解间隙调节器。
· 只能用新鲜的柴油清洁间隙调节器。

1. 准备 3 个容器和约 5 L 的柴油。 将足够多的柴油倒

入每个容器中，使垂直放在容器中的间隙调节器能
被完全浸没。

2. 将间隙调节器放在容器 A 中，清洗其外表面。

注：如果有难以清除的沉积物，则使用尼龙刷。

间隙调节器的钢球弹簧非常脆弱。 如果过于猛烈地插

入专用工具，则可能会大大地损害间隙调节器的功
能。

3. 用专用工具放气钢丝 （MD998442）轻轻地推动

内部钢球，使柱塞进、出 5 −  10 次以除去柱塞中

的硬物及受到污染的机油。

注：柱塞一定不能被夹挤且没有任何异常。 如果发

现柱塞工作有问题，则更换间隙调节器。

4. 将间隙调节器从容器中取出，然后轻轻推动钢球来
移动柱塞以放掉压力室中的柴油。

标准值 最小限值

A：进气低速凸

轮

37.28 mm 36.78 mm

B：进气高速凸

轮

36.23 mm 35.73 mm

C：排气凸轮 37.84 mm 37.34 mm



气门室盖和凸轮轴
发动机的大修 <6B3>11D-36
间隙调节器的钢球弹簧非常脆弱。 如果过于猛烈地插

入专用工具，则可能会大大地损害间隙调节器的功
能。

5. 将间隙调节器浸泡在容器 B 的柴油中。 用专用工

具放气钢丝 （MD998442）轻轻地推动内部网球，

使柱塞进、出 5 −  10 次，直到柱塞移动顺畅以清

洗间隙调节器的压力室。

6. 将间隙调节器从容器中取出，然后轻轻推动钢球来
移动柱塞以放掉压力室中的柴油。

不要使用容器 C 来进行清洁。 如果在容器 C 中进行

清洁，则当压力室中加注柴油时，异物可能会进入到
压力室中。

7. 将间隙调节器浸泡在容器 C 的柴油中。 用专用工

具放气钢丝 （MD998442）轻轻推动内部钢球。

8. 将间隙调节器垂直放置，使柱塞在顶部。 稳步地推

动柱塞直到它经过整个行程，然后使柱塞慢慢地回
行，松开钢球使压力室注入柴油。

注：如果间隙调节器行程缩短，则再次执行 7 ～ 9 
项的操作。 压力室完全充满柴油 （空气已被放掉）

后，如果间隙调节器行程仍然缩短，则将其更换。

9. 将间隙调节器从容器中取出，将其垂直放置，使柱
塞处于顶部，稳步地推动柱塞。 柱塞必须一点也不

能移动。

10.使维修的间隙调节器处于垂直位置以防止柴油溢
出。 使它们不被灰尘或其它异物玷污。 尽快地将间

隙调节器安装到发动机上。

AK300588



气缸盖和气门
发动机的大修 <6B3> 11D-37
气缸盖和气门
拆卸与安装

M1113006902879

AK600803
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45 ± 2 N·m ® +150 to 154°
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拆卸步骤 
>>D<< 1. 气缸盖螺栓

2. 气缸盖总成
3. 气缸盖垫片

<<A>> >>C<< 4. 弹簧座锁片
5. 气门弹簧座

>>B<< 6. 气门弹簧
7. 进气门

<<A>> >>C<< 8. 弹簧座锁片
9. 气门弹簧座

>>B<< 10. 气门弹簧

11. 排气门
<<B>> >>A<< 12. 气门杆油封

13. 气门弹簧座
<<B>> >>A<< 14. 气门杆油封

15. 气门弹簧座
16. 进气门导管
17. 排气门导管
18. 进气门座
19. 排气门座
20. 气缸盖

拆卸步骤 （续）



气缸盖和气门
发动机的大修 <6B3>11D-38
拆卸辅助要点

<<A>> 保持架锁止装置的拆卸

1. 使用专用工具气门弹簧压缩器 （MD998735）压

缩弹簧。

2. 拆下气门弹簧座锁片。

<<B>> 气门杆油封的拆卸

使用专用工具气门杆油封钳 （MB992085），夹住气

门杆油封并将其拆下。

安装辅助要点

>>A<< 气门杆油封的安装

1. 将气门弹簧座安装到气门导管上。

· 进气门和排气门的气门杆油封不同。确保安装正
确。

· 气门杆油封识别色 . 
进气口：灰色 
排气口：灰绿色

· 始终要使用专用工具安装气门杆油封。 安装气门

杆油封不当可能会导致机油泄漏。
· 不要强烈撞击气门杆油封，因为可能会将其损坏。

2. 使用专用工具气门杆油封安装器 （MB992182）
将新的气门杆油封安装到气门导管上。

注：安装后，检查专用工具没有粘住气门弹簧片。 
将气门弹簧片放置就位。

>>B<< 气门弹簧的安装

安装气门弹簧端时，使其识别颜色朝向弹簧座。

识别色
进气口：白色
排气口：蓝色

AK600900

MD998735

AB

AK600901

MB992085

AB

AK600913 AE

AK600902

MB992182

AB

AK600914AB



气缸盖和气门
发动机的大修 <6B3> 11D-39
>>C<< 固定器锁止装置的安装

使用专用工具气门弹簧压缩器 （MD998735）压气门

弹簧并将弹簧座锁片插入位。

>>D<< 气缸盖螺栓的安装

1. 重新使用气缸盖螺栓之前，按照下列步骤进行检
查。
（1）测量外径 “A”。
（2）测量图示中 “X”范围内的最小外径 “B”。
（3）如果螺纹的外径差超过限值，更换气缸盖螺

栓。

限值：0.1 mm

按图示方向放上缸盖螺栓垫片。

2. 按图示的顺序将螺栓拧 2 或 3 圈。

拧紧扭矩：45 ± 2 N·m

· 当拧紧角度小于规定的拧紧角度时，不能获得适
当的紧固能力。

· 当拧紧角度大于规定的拧紧角度时，将螺栓拆下，
按照步骤从头开始。

3. 使用专用工具角度规 （MB991614）将气缸盖螺

栓再拧 150°。

AK600900

MD998735

AB

AK700001AC

34 mm

17 mm

A BB

X
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气缸盖和气门
发动机的大修 <6B3>11D-40
检查
M1113007002482

气缸盖

1. 用直尺和塞尺检查气缸盖垫片表面的平直度。

标准值：小于 0.03 mm 
限值：0.05 mm

2. 如果超过维修限值，则要进行更正以符合规范。

磨削限值：*0.15 mm
* 包括与气缸体磨削结合起来。

* 如果超过维修限值，则要进行更正以符合规范。

气缸盖高度 （新部件的规格）：
120 mm

气门

1. 检查气门座接触面。 气门座触头应该统一在气门锥

面的中心。 如果不正确，则用气门表面修整器来重

修表面。

2. 如果边缘厚度低于限值，则将其更换气门。

标准值：
进气口 1.0 mm
排气 1.2 mm

最小限值：
进气口 0.5 mm

排气 0.7 mm

3. 测量气门的总长度。 如果测量值低于限值，则要更

换气门。

标准值：
进气口 111.84 mm
排气口 114.04 mm

最小限值：
进气口 111.34 mm
排气口 113.54 mm

气门弹簧

1. 测量弹簧的自由高度。 如果低于限值，则将其更

换。

标准值：
进气口 63.77 mm
排气口 59.90 mm

最小限值：
进气口 62.77 mm
排气口 58.90 mm

2. 测量弹簧的直角度。 如果超过限值，则将其更换。

标准值：小于等于 2° 
限值：4°

AK600916



气缸盖和气门
发动机的大修 <6B3> 11D-41
气门导管

测量气门导管和气门杆间的间隙。 如果超出限值，则

将其更换气门导管或气门，或者两者都换。

标准值：
进气口 0.020 −  0.047 mm
排气 0.035 −  0.062 mm

限值：
进气口 0.10 mm
排气口 0.15 mm

气门导管更换步骤
1. 使用压具，朝向气缸体拆下气门导管。

不要再次安装相同尺寸的气门导管。

2. 重新给气缸盖的气门导管孔镗孔，使其可以压装加
大尺寸的气门导管。

气门导管孔径
0.05 加大尺寸：11.050 −  11.068 mm
0.25 加大尺寸：11.250 −  11.268 mm
0.50 加大尺寸：11.500 −  11.518 mm

3. 压装气门导管直到其凸出到规定的量。

标准值：16.7 −  17.3 mm
注：压装气门导管时，从气缸盖上表面压入。

注：注意气门导管长度不同。 ［进气侧：45.5 
mm ；排气侧：52.5 mm］

注：安装气门导管后，将新的气门插入导管中，以
检查是否工作自如。

气门座

安装气门，然后测量触点宽度。 如果测量值超出规定

值，则更换气门座。

标准值：0.9 −  1.3 mm

气门座的更换步骤

1. 从内部切削气门座使壁厚变薄。 然后，拆下气门

座。

2. 给气缸盖中的气门座孔重新镗孔，孔径为所选择的
加大尺寸的气门座直径。



气缸盖和气门
发动机的大修 <6B3>11D-42
进气门座圈孔径
0.3 加大尺寸：36.300 −  36.325 mm

排气气门座圈孔径
0.3 加大尺寸：32.300 −  32.325 mm

3. 装配气门座前，一方面要把气缸盖加热到大约 250
°C ，另一方面要把气门座放在液态氮中冷却以防

止气缸盖孔磨损。

4. 使用气门座铰刀，将气门座修正到规定的宽度和角
度。

见下页 “气门座翻修程序”。

气门座翻修程序

1. 修正气门座前，检查气门导管和气门间的间隙，如
有必要，请更换气门导管。

2. 使用气门座研磨机修正以达到规定的宽度和角度。

3. 修正后，用研磨剂研磨气门和气门座。 然后，检查

气门杆的伸出量。

AK600919
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油底壳和机油泵
发动机的大修 <6B3> 11D-43
油底壳和机油泵
拆卸与安装

M1113008102017

AK900391

9.5 ± 2.5 N·m

10 ± 2 N·m

26 ± 6 N·m

4

2
1

8

17

9

7

23 ± 6 N·m

20 ± 5 N·m

39 ± 5 N·m

18

3

19

AB

10

1123 ± 6 N·m

12

13

23 ± 6 N·m

24 ± 2 N·m
→+60° ± 2° 

6

5

16

15

14

44 ± 5 N·m

22
21

20

9.9 ± 2.1 N·m

拆卸步骤 
1. 放油螺栓
2. 放油螺栓垫圈

>>G<< 3. 机油滤清器
>>F<< 4. 油压开关

5. 机油滤清器支架
6. 机油滤清器支架垫圈

<<A>> >>E<< 7. 油底壳
8. 滤油网

>>D<< 9. 滤油网衬垫
>>C<< 10. 轴承盖螺栓
>>C<< 11. 横梁

>>C<< 12. 右侧板
>>C<< 13. 左侧板

14. 释放塞
15. 松放弹簧
16. 减压柱塞

>>B<< 17. 曲轴前油封
>>A<< 18. 机油泵壳体

19. O 形圈
20. 机油泵罩
21. 机油泵外部转子
22. 机油泵内部转子

拆卸步骤 （续）



油底壳和机油泵
发动机的大修 <6B3>11D-44
拆卸辅助要点

<<A>> 油底壳的拆卸

1. 首先拆下图中所示的螺栓。

2. 拆下所有螺栓。

不要使用刮刀或专用工具拆卸油底壳。

3. 将 M10 ×  1.25 螺纹距的螺栓拧入图示螺栓孔，以

拆下油底壳。

安装辅助要点

>>A<< 机油泵壳体的安装 

小心操作，避免液态密封垫进入油道或水道。

1. 去除机油泵壳体和气缸体上的所有剩余的液态密封
垫。

2. 去除液态密封垫涂抹表面上以及液态密封垫聚集的
倒角区域两侧的油污并进行清洁。

3. 去除液态密封垫应用表面以及液态密封垫聚集的倒
角区域两侧的润滑脂并进行清洁后，始终要将压缩
空气吹入油道和水道。 检查油道和水道是否没有诸

如液态密封垫之类的异物。

4. 如图所示，将直径为 2.0 ± 0.5 mm 的密封剂滴在

机油泵壳体上的区域。

规定的密封剂：
Three Bond （三键） 1217G 或等效品

5. 检查确认 O 形圈已经安装好之后，将机油泵壳体

安装到气缸体上。

6. 将机油泵壳体拧紧到规定力矩。

拧紧扭矩：23 ± 6 N·m

>>B<< 曲轴油封的安装 

使用专用工具曲轴前油封安装器 （MD998382）将油

封压装到机油泵壳体中。

>>C<< 横梁／轴承盖螺栓的安装



油底壳和机油泵
发动机的大修 <6B3> 11D-45
1. 安装轴承盖螺栓前，检查螺栓头是否损坏。 如果螺

栓头损坏严重，则更换一个新的螺栓。 从头部以下

测量新螺栓的标准长度如下所述：

标准值：100.7 −  101.7 mm

拆卸与安装横梁时，不要松开曲轴轴承盖的紧固螺
栓。

2. 将右侧和左侧板放在曲轴轴承上，临时拧紧螺栓。

3. 将横梁放板在上，临时拧紧螺栓。

4. 按图示顺序将横梁螺栓拧紧到规定力矩。

拧紧扭矩：24 ± 2 N·m

· 当拧紧角度小于规定的拧紧角度时，不能获得适
当的紧固能力。

· 当拧紧角度大于规定的拧紧角度时，将螺栓拆下，
按照步骤从头开始。

5. 使用专用工具角度规 （MB991614），按照拧紧顺

序将横梁螺栓 （M9）拧到 60°。

6. 按图示顺序将连接板螺栓拧紧到规定力矩。

拧紧扭矩：23 ± 6 N·m

>>D<< 滤油网衬垫的安装

安装滤油网衬垫，使凸舌处于图示位置。

AK601721AB

Beam

AK600933

MB991614

AB



油底壳和机油泵
发动机的大修 <6B3>11D-46
>>E<< 油底壳的安装

1. 彻底清除附着在气缸体和油底壳上的液态密封垫。

2. 去除气缸体和油底壳上的油污。

3. 将直径为 2.5 ± 0.5 mm 的密封剂滴到油底壳上。 
确保在密封剂未干时安装油底壳。

规定的密封剂：
Three Bond （三键） 1217G 或等效品

注：在涂抹液态密封垫后的 15 分钟内安装油底

壳。

注：然后等待至少一个小时。 在此期间，切勿起动

发动机或使发动机机油或冷却液接触到粘接表面。

4. 按图示顺序拧紧油底壳的上部螺栓。

拧紧扭矩：10 ± 2 N·m
5. 安装完成后，使密封区域远离机油或冷却液大约一

个小时。

>>F<< 油压开关的安装

· 小心不要使密封剂堵塞油道。
· 开关的螺纹部分顶端一定不能有密封剂。

1. 彻底清除油压开关和机油泵壳体上的开关安装孔中
存在的密封剂。

2. 如图所示，将密封剂涂抹到油压开关的螺纹部分。

规定的密封剂：
Three Bond （三键） 1212D、 Three Bond （三

键） 1215 或等效品

3. 将油压开关安装到机油泵壳体上，将螺栓拧紧到规
定力矩。

拧紧扭矩：10 ± 2 N·m

>>G<< 机油滤清器的安装

1. 清洁滤清器前壳体上的装配表面。

2. 在机油滤清器的 O 形圈上涂抹发动机油。

AK600838AB

A

AK600844
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活塞和连杆
发动机的大修 <6B3> 11D-47
如果滤清器只是用手拧紧的，则拧紧扭矩不够会导致
机油泄漏。

3. 用市售的专用工具机油滤清器扳手 （MB991396）
或普通工具从 O 形圈与机油滤清器装配表面接触

处旋入机油滤清器并拧紧到规定力矩。

拧紧扭矩： 
MD332687、MD365876 16 ± 4 N·m < 约 1 圈 >
MD360935 14 ± 2 N·m < 约 3 ／ 4 圈 >

活塞和连杆
拆卸与安装

M1113008403260

拆卸步骤 
>>G<< 1. 连杆螺栓

<<A>> >>F<< 2. 连杆盖
>>D<< 3. 连杆轴承，下部
>>E<< 4. 活塞和连杆总成

>>D<< 5. 连杆轴承，上部
>>C<< 6. 第一道活塞环
>>C<< 7. 第二道活塞环
>>B<< 8. 刮油环

拆卸步骤 （续）



活塞和连杆
发动机的大修 <6B3>11D-48
拆卸辅助要点

<<A>> 连杆盖的拆卸

1. 为能正确重新组装，在连杆大头侧做气缸编号的标
记。

2. 将拆下的连杆、盖及轴承按气缸编号的顺序放好。

<<B>> 活塞销的拆卸

1. 专用工具活塞销套件工具 （MD998780）由图中

所示零件组成。

2. 拆卸活塞销时，还要使用专用工具导向装置 D
（MB991659）。

3. 将推杆从前部标记侧插入到活塞中，然后将导向装
置 D 连接到推杆上。

4. 将活塞和连杆总成放在基座上，使前部标记向上。

5. 使用压具拆下活塞销。

注：按气缸放置分解的活塞、活塞销和连杆。

安装辅助要点

>>A<< 活塞销的安装

1. 更换活塞时，注意图中所示的气缸体上的气缸孔尺
寸标记，根据下表选择活塞。

<<B>> >>A<< 9. 活塞销
10. 活塞
11. 连杆

拆卸步骤 （续）



活塞和连杆
发动机的大修 <6B3> 11D-49
注：活塞尺寸标记位于活塞顶上。
2. 将推杆插入到活塞销中，安装导向装置 A。
3. 将活塞的前部标记与连杆的标记对齐。 将活塞与连

杆对好。

4. 将发动机机油涂抹到活塞销的外圆周上。

5. 将在步骤 2 中安装的活塞销导向装置 A 插入到活

塞前部标记的销孔中。

6. 将导向装置 B 旋入 A 中，直到 A 与 B 间的间隙

“L”达到 3.75 mm。

7. 将活塞和连杆总成放在基座上，使前部标记向上。

8. 使用压具安装活塞销。 如果要求的压力小于标准

值，则更换活塞和活塞销总成或连杆，或者两者都
换。

标准值：5,000 −  15,000 N

9. 检查活塞移动是否顺畅。

>>B<< 刮油环的安装

1. 将刮油环隔圈装配到活塞环槽中。

注：可在任一方向安装侧刮片和隔圈。

安装刮片时，不要使用活塞环弹性衬环。 否则，会折

断刮片。

2. 安装上侧的刮片。

要安装刮片，首先将刮片的一端安装到活塞槽中，
然后将剩余部分用手指压入位。 见插图。

气缸孔尺寸标记 活塞尺寸标记

A A
B B

AK600920

AK600921



活塞和连杆
发动机的大修 <6B3>11D-50
3. 按步骤 2 中所描述的相同步骤安装下侧的刮片。

4. 确保刮片在两个方向上都移动顺畅。

>>C<< 第二道活塞环 / 第一道活塞环的安装 

为防止安装错误，要检查每个活塞环的识别标记。 识
别标记压印在活塞环切口间隙附近：

识别标记
第一道活塞环：1T
第二道活塞环：2T

>>D<< 连杆轴承的安装

1. 如果更换连杆轴承，则要根据曲轴的识别标记
（如图所示）和下表来选择。

2. 每个连杆轴承都是通过图示位置的油漆标记来识别
的。

3. 将所选择的轴承安装到大头和连杆盖中。

>>E<< 活塞和连杆的安装

1. 将发动机机油大量地涂抹到活塞、活塞环和刮油环
的圆周上。

2. 如图所示放置活塞环和刮油环切口 （刮片和隔
圈）。

3. 转动曲轴以便曲柄销位于气缸孔的中心。

4. 将活塞和连杆总成插入到气缸中，使活塞顶上的前
部标记指向正时带侧。

AK600843AB

曲轴连杆轴颈识别标记 轴承识别色

1 黑色

2 紫色

3 绿色



活塞和连杆
发动机的大修 <6B3> 11D-51
5. 使用合适的活塞环压缩器将活塞和连杆总成安装到
气缸体中。

>>F<< 连杆盖的安装 

1. 验证分解过程中所做的标记，将轴承盖安装到连杆
上。 如果连杆是新的，没有指示标记，则确保轴承

锁槽在图示侧。

2. 确保连杆大头侧隙符合规范。

标准值：0.10 −  0.25 mm
限值：0.4 mm

>>G<< 连杆盖螺栓的安装

1. 重复使用连杆螺栓之前，按照以下步骤进行检查。

（1）测量外径 “A”。
（2）测量图示中 “X”范围内的最小外径 “B”。
（3）如果螺纹的外径差超出限值，则更换连杆螺

栓。

限值：0.1 mm
2. 将发动机机油涂抹到螺纹部分和螺栓的落座面。

3. 为正确安装连杆盖，用手指松松地安装螺栓。

4. 分几步交替地将螺栓拧紧到 20 ± 2 N·m 的规定

力矩。

5. 在每个螺栓头部上做一个油漆标记。

· 当拧紧角度小于规定的拧紧角度时，不能获得适
当的紧固能力。

· 当拧紧角度大于规定的拧紧角度时，将螺栓拆下，
按照步骤从头开始。

6. 在拧紧方向上距第一个油漆标记 90° 处再做另一

个油漆标记。

AK600924

AK600925

AK604589AF

24 mm

39 mm

ABB

X



活塞和连杆
发动机的大修 <6B3>11D-52
7. 将螺栓拧 90°。 连杆上的油漆标记应与螺栓上的

油漆标记对齐。

检查
M1113008501993

活塞环
1. 检查活塞环是否损坏、过度磨损或折断。 如果发生

故障，则将其更换。 如果换了一个新的活塞，则也

必须更换新的活塞环。

2. 检查活塞环与环槽间的间隙。 如果超过限值，则更

换活塞环或活塞，或者两者都换。

标准值：
第一道活塞环：0.04 −  0.08 mm
第二道活塞环：0.03 −  0.07 mm
限值：0.1 mm

3. 将活塞环插入到气缸孔中。 为了正确地将活塞环以

合适的角度安装到气缸壁内，将活塞环与活塞以及
与活塞环接触的活塞头部一起向下压。 然后，用塞

尺测量活塞环切口。

如果活塞环切口过大，则将其更换活塞环。

标准值：
第一道活塞环：0.18 −  0.33 mm
第二道活塞环：0.28 −  0.48 mm
刮油环：0.10 −  0.60 mm

限值：
第一、第二道活塞环：0.8 mm
刮油环：1.0 mm

曲轴连杆轴颈油隙 < 塑料测隙条法 >
可以使用塑料测隙条法容易地测得曲轴油隙，如下所
述：
1. 清除曲轴连杆轴颈和轴承内表面的机油。

2. 将塑料测隙条削成长度与轴承宽度相同，将其与轴
平行放在曲轴连杆轴颈上。

3. 小心地安装连杆盖，将螺母拧紧到规定力矩。

4. 小心地拆下连杆盖。

5. 用印在塑料测隙条袋上的刻度测量被压碎的塑料测
隙条最宽部分的宽度。

标准值：0.012 −  0.039 mm
限值：0.1 mm

AK600927

AK600907
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曲轴和气缸体
拆卸与安装

M1113008703647

AK600800

1
2

3

4
6

8

9

10

11
12

13

14

15
16

18

23 ± 6 N·m

17

20 ± 2 N·m

20 ± 2 N·m

5

76 ± 4 N·m

12 ± 2 N·m

7 24 ± 2 N·m ® +90° 

10 ± 2 N·m

10 ± 2 N·m

AG

拆卸步骤 
<<A>> >>H<< 1. 驱动盘螺栓

2. 接合板
3. 驱动盘
4. 后部板

>>G<< 5. 曲轴后油封
>>F<< 6. 油封壳
>>E<< 7. 轴承盖螺栓

<<B>> >>E<< 8. 轴承盖
>>D<< 9. 曲轴轴承，下部

10. 曲轴
>>C<< 11. 止推轴承
>>B<< 12. 曲轴轴承，上部
>>A<< 13. 曲轴传感环

14. 爆震传感器
15. 爆震传感器
16. 气缸组加强件
17. 气缸组加强件衬垫
18. 气缸体

拆卸步骤 （续）
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拆卸辅助要点

<<A>> 驱动盘螺栓的拆卸

1. 用专用工具飞轮止动器 （MD998781）固定驱动

盘。

2. 拆下驱动盘螺栓。

<<B>> 轴承盖的拆卸

如果看不到前部标记和轴承盖编号，则用擦不掉的墨
水做出标记和编号。

安装辅助要点

>>A<< 曲轴感应环的安装

1. 将发动机机油涂抹到安装螺栓的螺纹部分和密封部
分。

2. 按图中所示顺序将曲轴感应环拧至规定力矩。

拧紧扭矩：12 ± 2 N·m

>>B<< 曲轴上轴瓦的安装

1. 如果更换上部曲轴轴承，则要根据气缸体的识别标
记 （如图所示）和下表来选择。

2. 上部曲轴轴承在图示位置有识别标记。

3. 安装所选的上部曲轴轴承。

AK600903

MD998781

AB

AK600830

1

2

3

AB

曲轴轴颈 （上部） 曲轴轴承

识别标记 识别标记

第 1 和第 4 轴颈

1 1
2 2
3 3

第 2 和第 3 轴颈

0 0
1 1
2 2

AK600835

No.5

No.6 No.4 No.2

No.1

No.3

AG
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>>C<< 曲轴止推轴承的安装

1. 将止推轴承安装到气缸体的第 3 号轴承孔和轴承

盖中。 为易于安装，将发动机机油涂抹到轴承上；

这有助于将轴承安装就位。

2. 安装止推轴承时必须使其上面的槽朝向曲拐臂。

>>D<< 曲轴下轴瓦的安装

1. 如果更换下部曲轴轴承，则要根据曲轴的识别标记
（如图所示）和下表来选择。

2. 下部曲轴轴承在图示位置有识别标记。

3. 安装所选的下部曲轴轴承。

>>E<< 轴承盖／轴承盖螺栓的安装

1. 安装轴承盖螺栓前，检查螺栓头是否损坏。 如果螺

栓头损坏严重，则更换一个新的螺栓。 从头部以下

测量新螺栓的标准长度如下所述：

标准值：91.2 −  92.2 mm

曲轴轴颈 （下部） 曲轴轴承

识别标记 识别标记

0 0
1 1
2 2
3 3
4 4
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2. 如图所示，将轴承盖连接到气缸体上。

3. 按图中顺序将轴承盖螺栓拧紧到规定力矩。

拧紧扭矩：24 ± 2 N·m

4. 在每个螺栓头部上做一个油漆标记。

· 当拧紧角度小于规定的拧紧角度时，不能获得适
当的紧固能力。

· 当拧紧角度大于规定的拧紧角度时，将螺栓拆下，
按照步骤从头开始。

5. 在拧紧螺栓的方向上，在轴承盖上做一个与螺栓上
的油漆标记成 90° 角的油漆标记。

6. 按步骤 2 中规定的拧紧顺序将每个螺栓都转动 90
°，确保螺栓上的油漆标记与轴承盖上的油漆标记
对齐。

7. 检查曲轴转动是否顺畅。

8. 检查轴向间隙。 如果轴向间隙超出限值，则将其更

换止推轴承。

标准值：0.05 −  0.25 mm
限值：0.3 mm

AK600928
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>>F<< 曲轴后油封的安装

使用专用工具把手 （MB992075）和曲轴后油封安装

器 （MB992183），将新的曲轴后油封压装到油封壳

中。
注：将边缘置于如图所示的位置。

>>G<< 油封壳的安装

1. 彻底清除粘附在油封壳和气缸体上的液态密封垫。

2. 去除油封壳和气缸体上的油污。

3. 将直径为 2.5 ± 0.5 mm 的密封剂滴到油封壳上。

规定的密封剂：
Three Bond （三键） 1217G 或等效品

4. 将少量发动机机油涂抹到油封唇部的整个圆周上，
油封壳放在气缸体上。

注：在涂抹液态密封垫后的 15 分钟内安装油封

壳。

注：然后等待至少一个小时。 在此期间，切勿起动

发动机或使发动机机油或冷却液接触到粘接表面。

>>H<< 驱动盘螺栓的安装

1. 清除驱动盘螺栓、驱动盘和曲轴螺纹部分上的密封
剂、机油和灰尘。

2. 将机油涂抹到驱动盘和驱动盘螺栓的密封表面上。

3. 将机油涂抹到曲轴的螺纹孔中。

4. 将密封剂涂抹到驱动盘螺栓的螺纹部分。

规定的密封剂：
Three Bond （三键） 1324G 或等效品

5. 用专用工具飞轮止动器 （MD998781）固定驱动

盘。

6. 将驱动盘螺栓拧紧到规定力矩。

拧紧扭矩：76 ± 4 N·m

AK600930AB

AK600847AB

AK600903

MD998781

AB
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检查
M1113008801961

气缸体

1. 使用一个空闲的直规尺检查气缸体顶部表面是否扭
曲。 确保气缸体顶部表面没有衬垫碎片或其它物

体。

标准值：0.05 mm
限值：0.1 mm

2. 如果变形超过限值，则更换气缸体。

3. 检查气缸壁是否擦伤和粘合。 如果发现有缺陷，则

进行修理 （镗孔到加大尺寸）或更换。

4. 使用量缸表测量缸径及圆柱度。 如果磨损严重，则

将气缸修正到加大尺寸并更换活塞和活塞环。 测量

点如图所示。

标准值
气缸内径：87.6 mm
圆柱度：0.015 mm

曲轴油隙 （塑料测隙条法）
可以使用塑料测隙条容易地测得曲轴油隙，如下所
述：
1. 清除曲轴轴颈和轴承内表面上的机油、润滑脂和其

它异物。

2. 安装曲轴。

3. 将塑料测隙条削成长度与轴承宽度相同，将其与轴
平行放在曲轴轴颈上。

4. 轻轻地将曲轴轴承盖盖在上面，然后将螺栓拧紧到
规定力矩。

5. 拆下螺栓，轻轻地拆下曲轴轴承盖。

6. 用印在塑料测隙条袋上的刻度测量被压碎的塑料测
隙条最宽部分的宽度。

标准值：
 第 1 和第 4 轴颈

0.018 −  0.038 mm
 第 2 和第 3 轴颈

0.024 −  0.044 mm
限值：0.1 mm

AK600931

AK600932

64 mm

12 mm

115 mm

AB

AK600904
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