
活塞和连杆
发动机大修 <4N1> 11D-59
活塞和连杆
拆卸与安装
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拆卸步骤
>>G<< 1. 连杆盖螺栓

<<A>> >>F<< 2. 连杆盖
>>E<< 3. 连杆轴承下轴
>>E<< 4. 连杆轴承上轴

<<B>> >>D<< 5. 活塞连杆总成
<<C>> >>C<< 6. 第 1 道活塞环

<<C>> >>C<< 7. 第 2 道活塞环
>>B<< 8. 刮油环

<<D>> >>A<< 9. 簧环
<<D>> >>A<< 10. 簧环
<<E>> >>A<< 11. 活塞销

12. 活塞
13. 连杆

拆卸步骤 ( 续 )
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活塞和连杆
发动机大修 <4N1>11D-60
拆卸辅助要点

<<A>> 连杆盖拆卸

将气缸号写到连杆大头，以备重新安装。

<<B>> 活塞连杆总成的拆卸

1. 不要损坏曲轴销，安装专用工具连杆导管 
(MB992286) 到连杆。

2. 从气缸体拆下活塞连接总成。

<<C>> 第 1 道活塞环 / 第 2 道活塞环的拆卸

使用专用工具活塞环工具 (MH060014) 以拆下活塞

环。

<<D>> 簧环拆卸

当簧环从活塞上拆下时，簧环会立即跳出。小心。
插入精密螺丝起子到检修口以拆卸簧环。

<<E>> 活塞销的拆卸

活塞和活塞销之间的间隙在室温下是一个紧配合。因
此，确保在拉出活塞销之前的活塞热度。活塞在加热
后小心使用。
1. 加注足够的发动机油对每个容器，彻底地覆盖活

塞。

2. 加热发动机油，使活塞温度达到大约 70°C，然后

拆下活塞销。

注： 在拉出活塞销后，按气缸号来放置各活塞、活塞

销和连杆。

AK802804AD

AK802833AC

MB992286

AK802808AC

MB992286

AK802716AC

MH060014

AK802667AC

AK602540

70˚C
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活塞和连杆
发动机大修 <4N1> 11D-61
安装辅助要点

>>A<< 活塞销 / 簧环的安装

1. 更换活塞时，检查印在气缸体图示位置上的缸径尺
寸标记，并从下表中选择相应的活塞。

注： 活塞尺寸标记位于活塞顶表面上。

活塞和活塞销之间的间隙在室温下是一个紧配合。因
此，确保在拉出活塞销之前的活塞热度。活塞在加热
后小心使用。
2. 加注足够的发动机油对每个容器，彻底地覆盖活

塞。

3. 加热发动机油，使活塞温度达到大约 70°C，然后

拆下活塞销。

4. 将发动机机油充分地涂抹到活塞销的外圆周上和连
杆的小头孔边。

5. 放置连杆的前部标记和活塞的前部标记朝着相同的
方向，然后插入活塞销。

6. 根据以下步骤安装簧环到活塞。
(1) 将开口朝上，安装新簧环到专用工具簧环安装

器 (MB992287)。

气缸孔尺寸标记 活塞尺寸标记

A A
B B 或未指示

C C

AK900902

1 
2 
3 
4 

AB

AK802668AC

AK600723AF

70˚C

AK802669AC

AK802969AC

MB992287
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活塞和连杆
发动机大修 <4N1>11D-62
(2) 将簧环的开口边和活塞槽对齐，然后使用专用
工具簧环安装器安装簧环。

注： 使用外部直径为 φ31 的套筒扳手和角传动

为 12.7sq 的套筒扳手。如果套筒扳手太小，卡

环就不能齿合。
(3) 用 23 号套筒扳手推开口处的反面安装簧环到

活塞槽。
(4) 确保簧环安放到槽里。
(5) 除非已安装在槽里，用 #23 套筒扳手将簧环再

次推入安放到槽里。

7. 确保活塞平稳地转动。

>>B<< 刮油环安装

安装扩张器线圈和油环到活塞槽。

>>C<< 第二道活塞环／第一道活塞环的安装

根据面朝上的识别标识，使用专用工具活塞环 
(MH060014) 装配活塞环。

识别标记 : 
第 1 道活塞环 : 1T
第 2 道活塞环 : 2T

>>D<< 活塞连杆总成的安装
1. 在活塞、活塞环和油环的圆周上涂抹足量的发动机

油。

2. 如图所示，排列活塞环和油环 ( 扩张器线圈和油环

) 的端隙位置。

AK802806AC

MB992287

AK802807AC

MB992287

AK304086AD

AK802716AC

MH060014

AK600791

 2 

 1  

AB

AK702796AD

 1 

 2 
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活塞和连杆
发动机大修 <4N1> 11D-63
3. 安装专门工具连杆导管 (MB992286) 到连杆。

• 用力敲动会导致活塞环断裂，并损坏曲轴连杆轴

颈。

• 插入专门工具时，专门工具或连杆不得连接机油

喷嘴。

• 将活塞和连杆总成从气缸体上表面插入，使活塞

顶表面的前部标记朝向正时带侧。

4. 用环带牢固拧紧活塞环，然后插入活塞和连杆总
成。

AK802833AC

MB992286

AK802808AC

MB992286

AK900097AB

MB992286

AK802668AC

AK802717
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活塞和连杆
发动机大修 <4N1>11D-64
>>E<< 连杆轴承安装

1. 更换连杆轴承时，根据下表中的曲轴连杆轴颈识别
标记选择对应于曲轴连杆轴颈外径的轴承。

2. 曲轴的识别标识被印在如图所示的每个位置号码
旁。

3. 连杆轴承在如图所示的位置有识别颜色。

>>F<< 连杆盖安装

1. 将轴承盖与在拆卸中贴上去的标识对齐，然后把轴
承盖装配到连杆上。如果使用不带装配标记的新连
杆进行装配，应使轴承的槽口位于图示的同一侧。

2. 确保连杆大头的装配间隙适当。

标准值 : 0.10 - 0.25 mm
限值 : 0.4 mm

>>G<< 连杆盖螺栓安装
1. 重复使用连杆螺栓之前，按照以下步骤进行检查。

(1) 测量最大的外径 “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. 安装螺栓前，在螺栓的螺纹部分和底座表面上涂抹

发动机油。

3. 安装各螺栓并用手拧紧后，交替拧紧螺栓，以正确
装配盖子。

曲轴 连杆轴承

识别标记 插销直径 mm 识别色 识别标记

1 51.966 - 51.972 黑色 1
2 51.960 - 51.966 无 2
3 51.954 - 51.960 绿色 3

AK702193AF

1 

2 

3 

4 

AK700793AE

AK802804AE

AK802834

AK604589AH

25 mm

35 mm

ABB

X
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活塞和连杆
发动机大修 <4N1> 11D-65
4. 把螺栓拧紧至力矩 5.0 N⋅m。

5. 把螺栓拧紧至力矩 20 N⋅m。

6. 如图所示，在螺栓头上做油漆标记。

7. 根据螺栓上油漆标记的位置，将连杆上的油漆标记
置于与螺栓拧紧方向成 90° 角的位置。

• 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。
8. 将螺栓再拧紧 90°，确保连杆上的油漆标记与螺栓

上的油漆标记对齐。

检查
M1113008502714

活塞环

1. 检查活塞环与活塞环槽之间的间隙。如果超过限
值，则更换活塞环或活塞，或者两者都换。

注： 考虑到梯形式的情况，对如图所示的环与环槽

之间的间隙进行测量。

标准值 : 
第一道活塞环 : 0.08 - 0.12 mm
第二道活塞环 : 0.08 - 0.12 mm
刮油环 : 0.02 - 0.06 mm

限值 : 
第一道活塞环 : 0.15 mm
第二道活塞环 : 0.15 mm
刮油环 : 0.10 mm

2. 将活塞环放入气缸孔，将其靠到活塞顶表面上，然
后将其推入。形成方形后，使用自由仪表测量端
隙。如果端隙过大，则将其更换活塞环。

标准值 : 
第一道活塞环 : 0.20 - 0.30 mm
第二道活塞环 : 0.20 - 0.35 mm
刮油环 : 0.25 - 0.45 mm
限值 : 0.8 mm

曲轴连杆轴颈油隙 ( 塑料测隙条法 ) 
1. 擦去曲轴连杆轴颈和连杆轴承处的机油。

2. 将长度与轴承宽度相同的塑料测隙条整齐放到销轴
上，使其与轴的中心对齐。

3. 小心地安装连杆盖。

4. 在拧紧螺栓前，涂抹发动机机油到螺栓螺纹部分和
螺栓座表面。

5. 用手指拧紧每个螺栓后，交替拧紧螺栓以正确地安
装螺栓盖。

6. 把螺栓拧紧至力矩 5.0 N⋅m。

7. 把螺栓拧紧至力矩 20 N⋅m。

AK802805

90˚

AC

90˚

AK802673

AK402966AB

AK802790AC

AK802841AC
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活塞和连杆
发动机大修 <4N1>11D-66
8. 如图所示，把油漆标识安放在螺栓头上。

9. 根据螺栓上油漆标记的位置，将连杆上的油漆标记
置于与螺栓拧紧方向成 90° 角的位置。

• 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。
• 如果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。
10.把螺栓再拧紧 90°。确保连杆的油漆标识同螺栓的

油漆标识对齐。

11.拆下螺栓，然后轻轻拆下连杆盖。

12.使用印在塑料测隙条袋上的刻度测量变形的塑料
测隙条的宽度 ( 变形最严重部位 )。
标准值 : 0.026 - 0.053 mm
限值 : 0.1 mm

AK802805

90˚

AC

90˚

AK802842AC
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