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前言 
朝阳柴油机有限责任公司 1960 年建厂，原名朝阳农机厂，坐落于辽西古城—朝阳

市，以生产农机配件和农机试验设备为主。1973 年转产农用柴油机，更名为朝阳柴油机

厂。1993 年 4 月 26 日加入东风汽车公司，成为东风汽车公司的全资子公司，更名为东

风朝阳柴油机公司。2001 年 9 月实行债转股，成立东风朝阳柴油机有限责任公司。经过

40 余年的发展，朝柴已成为我国定点生产车用柴油机的重点骨干企业，国家大一型企业，

国家二级企业。  

朝柴于 1979 年开发出中国第一台高速直喷式车用柴油机--6102Q 型柴油机。经过二

十多年开发研制，目前产品有 4100、4102、4105、6102、6105、6110、QD32、4D47、6D78、

NGD30 十大系列，包括增压、增压中冷、电控单体泵、电控高压共轨，近 2000 个变型品

种。现在为东风汽车公司、合肥江淮汽车有限公司、南汽等 100 多家汽车制造企业配套。

朝柴产品具有体积小、重量轻、功率大、排放低、噪声小等特点，排放指标全部达到欧

II 标准，部分产品达欧 III、欧Ⅳ标准，有"绿色动力"的美誉。近年来，朝柴 4102、4105

系列柴油机依靠其性能和质量优势，成为各汽车厂配套首选动力，出口或随车出口到缅

甸、泰国、菲律宾、斯里兰卡、土耳其等二十几个国家和地区。朝柴在全国设立了 25

个办事处和配件中转库，669 家服务中心（站），24 小时为用户提供快速、周到、满意

的服务。朝柴的质量体系于 1997 年通过了 ISO9001 标准认证，2005 年通过 TS16949 体

系认证，实现了质量管理与国际标准接轨。朝柴"CY"商标为辽宁省著名商标，为国家级

"重合同、守信用"单位。 

为充分发挥朝柴机器的卓越品质，让朝柴的顾客放心满意，特编写此维修手册，供

公司营销人员了解、掌握产品的技术特点和应用；供公司维修服务人员产品知识与维修

技能学习与培训；供顾客维护、修理时参考。 

本手册的主要内容如下： 

——柴油机基本构造与作用 

——柴油机性能参数与特性曲线 

——柴油机各主要零部件技术规格、配合尺寸与紧固力矩 

——柴油机拆装、修理工艺 

——柴油机使用与保养 

——柴油机故障诊断与排除 

——柴油机与整车匹配要求 

本手册所提供的技术数据及说明均以现产品为准。随着技术发展及用户的要求，其

结构不断完善。因此本手册有关内容可能与今后产品有不符之处，特提请使用者注意，

如有问题可致电本公司或用网络直通车登陆本公司网站。 
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一、 概述 

1、柴油机主要数据及简要规格

型   号 

项   目 
CY4102-C3A CY4102-C3B 

型式 立式直列水冷四气门废气涡轮增压中冷 

燃烧式型式 直接喷射圆形ω燃烧室 

气缸套 薄壁干式 

各缸工作顺序 1-3-4-2 

行程（mm） 118 

排量(L) 3.856L 

压缩比 17.0:1 

标定功率(Kw) 125/169 100/136 

标定转速(r/min) 2600 2800 

最大扭矩(N.m) 600 420 

最大扭矩转速(r/min) 1300-1500 

全 负 荷 最 低 燃 油 消 耗 率

(g/Kw.h) 
≤205 

最低空车稳定转速(r/min) ≤750 

曲轴旋转方向 从飞轮端看,逆时针 

起动方式 电起动 

润滑方式 压力润滑与飞溅润滑混合式 

发动机停车方式 电控 

净质量(kg) 430 

长 850 

宽 690 

外 型 尺

寸 

(mm) 高 830 
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2.1、CY4102-C3A 型柴油机全速全负荷速度特性曲线 
 
 

 
转速 n（r/min） 
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2.2、CY4102-C3B 型柴油机全速全负荷速度特性曲线 
 

 
转速 n（r/min） 
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3.柴油机的主要零部件和系统简介 
     

柴油机是由许多机构和系统组成的复杂机器。一般由机体组件、气缸盖组件、曲柄

连杆机构、配气系统、燃料供给系统、润滑系统、冷却系统及其它辅助系统等构成。 

    机体与气缸盖—它们构成了柴油机的骨架，所有运动件和辅助系统都安装在它们身

上。它们本身上有许多空腔、孔道供冷却水和润滑油流过，缸盖上还铸出气道供进排气

之用。机体采用龙门式、干缸套结构。 

    曲柄连杆机构—其作用是将活塞在气缸内的直线往复运动转变为曲轴的旋转运动，

将作用于活塞上的燃气压力转变成曲轴的转矩，再向汽车等底盘输出。曲柄连杆机构包

括活塞组、连杆组、曲轴飞轮组等组成。 

配气系统—按一定的要求，定时排除废气，吸人新空气。主要由气门组、传动组(包

括定时齿轮、凸轮轴、挺柱、推杆、摇臂轴与摇臂等)、进排气管、滤清器、增压器等

组成。它的动力来派是由定时齿轮与曲轴前端主动齿轮相啮合从而带动凸轮轴以曲轴转

速的一半运转。 

    燃料供给系统—按一定要求，定时、定量、以很高压力向燃烧室内喷入燃料，并保

证燃料与空气能迅速混合、满足燃烧过程的需要。它的工作好坏，对柴油机的性能有着

重要影响。燃料供给系统由燃油箱(装在车上、发动机本身不带)、输油泵、柴油滤清器、

喷油泵、高低压油管和喷油器组成。 

    润滑系统—其作用是将润滑油(机油)送到柴油机各运动件的摩擦表面以及有关部

位，起减磨、冷却、净化、密封、防锈等作用.从而保证柴油机的正常工作并延长使用

寿命.它主要由油底壳、机油泵组、机油滤清器和机体等件上的润滑油道、阀门等组成.

非增压机型上润滑系主要是将机油送到各摩擦表面，而增压机上还增加了机油喷嘴向活

塞底部喷射以冷却活塞。 

    冷却系统—冷却系的作用是将受热零件所吸收的多余热量及时传导出去，以保证柴

油机工作时温度正常、不致过热或过冷而影响柴油油机正常工作。本柴油机采用的是强

制闭式循环水冷却系统，主要由散热器(车载)、风扇、水泵、节温器及机体和气缸盖内

冷却水套等组成。 

    其它辅助系统—包括起动、发电、制动等。起动是由起动机来完成，使柴油机在外

力作用下，从静止转动到一定转速，使之实现着火燃烧而转为自动运转。起动机安装在

柴油机后侧，与飞轮上的齿圈相近，一旦接通 24V 电源，起动机驱动齿轮将插入齿圈从

而带动飞轮转动.柴油机上还装有磁电式发电机，由主轴前端皮带轮通过皮带来带动.

为柴油机（车）工作时提供所需电能，多余电能储存在车载的蓄电池中。 
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二、柴油机主要零部件技术规格、配合与紧固技术参数 
1．整机 

项    目 基    准 修理/磨损限度* 备    注 

最高空车转速（r/min） ＜110%标定转速   机油 70～80℃

转速（r/min） ≤750 r/min   稳定运转 

怠速 

机油压（kPa） ≥78   机油 70～80℃

开  启 上止点前 23.3°   

进气门 

关  闭 下止点后 41.3°   

开  启 下止点前 58.2°   

配 

气 

正 

时 

 排气门 

关  闭 上止点后 23.2°   

以曲轴转角计

气门间隙（进、排）(mm) 
进 0.3 

排 0.4 
  冷态 

压缩余隙（上止点活塞与气缸

盖底面距离，mm） 
0.7～1.0    

*   修理是指经修复、调整可达到要求；磨损是指不可修理，必须更换。 修理、磨损

限度与基准一致时，不再列出，以下表同。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 6

2.柴油机主要件配合表     单位：mm 

序号 零件及配合部位名称 配合尺寸及公差 

配  合

性  质 配合 

机体缸套孔内径 Φ105.000～Φ105.022

成品套 Φ105.003～Φ105.025

过渡 

-0.014～

+0.008 

分两组选配 1 

缸套外径 

半成品套 Φ105.020～Φ105.042 过盈 
-0.031～

-0.009 

机体缸套台肩坑深度 4.9～4.93 
2 

缸套台肩厚度 5～5.02 

凸 出 

高 度 
0.07～0.12 

缸套孔内径 Φ102～Φ102.02 
3 

活塞裙部大径 Φ101.883～Φ101.897

间  隙
0.103～0.137

不分组 

活塞销孔内径 Φ42
+0.016

/+0.009 

4 

活塞销直径 Φ42 
0
/-0.006 

间 隙 
0.009～0.022 

 

连杆小头衬套内径 Φ42 
+0.040

/+0.025 
5 

活塞销直径 Φ42 
0
/-0.006 

间  隙 0.025～0.046 

第二气环槽高度 2.5
+0.06
+0.04 

6 

第二气环高度 2.5
-0.01
-0.03 

端  面

间  隙
0.05～0.09 

油环环槽高度 4
+0.05
+0.02 

7 

油环高度 4 
 0

-0.025 

端  面

间  隙
0.02～0.075 

凸轮轴衬套内径 Φ56
-0.03
 0  

8 

凸轮轴轴颈直径 φ56
-0.03
-0.06 

间  隙 0.03～0.09 
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序

号 

零件及配合部位名称 配合尺寸及公差 

配  合 

性  质 配合 

凸轮轴定位颈长度 5 
+0.078

/+0.030 
9 

凸轮轴止推片厚度 5 
-0.06

/-0.09 

轴  向 

间  隙 
0.06～0.168 

机体挺柱孔内径 Φ28 
+0.021

/0 

10 

挺柱外圆直径 Φ28 
-0.040

/-0.061 

间  隙 0.04～0.082 

惰轮衬套孔内径 Φ45 
+0.025

/0 
11 

惰轮轴直径 Φ45 
-0.025

/-0.050 

间 隙 0.025～0.075 

惰轮轴定位长度 Φ26 
+0.052

/0 

12 

惰齿轮轮毂厚度 Φ26 
-0.065

/-0.117 

轴  向 

间  隙 
0.065～0.169 

连杆轴颈开档宽度 Φ38 
+0.10

/0 

13 

连杆大头厚度 Φ38 
-0.34

/-0.41 

轴  向 

间  隙 
0.34～0.51 

机体主轴孔内径 Φ85 
+0.022

/0 

主轴瓦厚度 2.5 
+0.010

/0 14 

曲轴主轴颈直径 Φ80 
-0.065

/-0.084 

间  隙 0.055～0.106 

曲轴第四主轴颈档宽 Φ34 
+0.039

/0 

止推片厚度 2 .5
-0.025

/-0.050 

15 

机体第四主轴承座宽度 29 
-0.065

/-0.117 

轴  向 

间  隙 

 

0.115～0.256 
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序

号 

零件及配合部位名称 

配合尺寸及公

差 

配  合 

性  质 配合 

连杆大头孔内径 Φ68 
+0.019

/0 

连杆轴瓦厚度 2 
+0.010

/0 

16 

连杆大头轴颈直径 Φ64 
-0.060

/-0.079

 

间  隙 

 

 

0.05～0.098 

 

气缸盖导管孔内径 
Φ12 

+0.018
/0 

17 

气门导管外径 Φ12
+0.039

/+0.028 

过  盈 

 

-0.039～ 

-0.010 

进气门座圈孔内径 Φ34.2 
+0.025

/0 

18 

进气门座圈外径 Φ34.2
+0.059

/+0.043

过  盈 

-0.059～ 

-0.018 

排气门座圈孔内径 Φ37.5 
+0.025

/0 
19 

排气门座圈外径 Φ37.5
+0.059

/+0.043

过  盈 

 

-0.059～ 

-0.018 

摇臂衬套内径（进、排） Φ23
+0.01

/0 

20 

摇臂轴外径 Φ23
0
/-0.013 

间  隙 0～0.023 

气门导管内径 Φ7
+0.015

/0 

进气门杆直径 Φ6.97±0.00721 

排气门杆直径 Φ6.957±0.007

间  隙 

进 0.023～0.052 

排 0.036～0.065 

前、后、中摇臂座孔内径 Φ23
+0.041

/+0.020 

22 

摇臂轴外径 Φ23
0
/-0.013 

间  隙 

0.020～0.044 

 

齿圈内径 Φ402
+0.063

/0 

23 

飞轮外径 Φ402
+0 .53

/+0.49 

过  盈 -0.53～-0.327 
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序 

号 

零件及配合部位名称 配合尺寸及公差

配  合 

性  质 配合 

机体衬套底孔内径 Φ60
+0.03

/0 

24 

凸轮轴衬套外径 Φ60
+0.106

/+0.087 

过  盈 -0.106～-0.057 

惰轮孔内径 Φ50
+0.025

/0 

25 

惰轮衬套外径 Φ50
+0.86

/+0.070 

过  盈 -0.086～-0.045 

机体稳压阀孔 Φ20
+0.033

/0 

26 

稳压阀体外径 Φ20
-0.040

/-0.041 

间   隙 0.040～0.094 

稳压阀柱塞孔内径 Φ14
+0.027

/0 

27 

柱塞外径 Φ14
-0.032

/-0.059 

间  隙 0.032～0.086 

机油冷却器旁通阀孔内径 Φ15
+0.027

/0 

28 

滑阀外径 Φ15
-0.016

/-0.034 

间  隙 0.016～0.061 

29 第一气环开口间隙  间  隙 
0.30～0.45 在Φ

102.00 量规内 

30 第二气环开口间隙  间  隙 
0.60～0.80 在Φ

102.00 量规内 

31 油环开口间隙  间  隙 
0.25～0.55 在Φ

102.00 量规内 
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序号 零件及配合部位名称 配合尺寸及公差 配  合 

性  质 

配合 

32 正时齿轮啮合侧隙  间  隙 0.10～0.20 

33 
气门导管高出缸盖弹簧

座面 
  14.5

+0.5
0  

34 进气门下陷   -0.05～0.25 

35 排气门下陷   0.1～0.4 

                                                                        

注：齿轮啮合侧隙用压铅丝法测量。轴向间隙可用表测量, 也可用间隙规测量。一

般径向配合主要是测量零件配合尺寸计算过盈量和间隙值，但缸孔和活塞的配合也

可用塞尺测量，主轴承和连杆轴承的配合间隙最好用塑料测隙带测量。 

 

3. 重要螺栓、螺母的扭紧力矩 

名称 扭矩   N·m 

缸盖螺栓 115N.m+180°+180° 

主轴承螺栓 130N.m+180° 

连杆螺栓 
60N.m+90° 

飞轮螺栓 70N.m+105Nm + 30° 

飞轮壳螺栓、螺母 127～147 

凸轮轴相位轮紧固螺母 108--118N.m 

减震器压紧螺栓 
45 N.m+90° 

主油道稳压阀 29～39 
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油底壳放油塞 68～78  (7～8) 

泵端高压油管紧固螺母 20～22 

轨端高压油管紧固螺母 32～36 

高压连接器端 

高压油管紧固螺母 
25～29 

注：转角法扭紧的螺栓、螺母，整机装配后，不得重复使用。 

一般螺栓扭紧力矩:(单位:N.m) 

规格 强度等级  扭紧力矩 [N.m]  

8.8  10.  

10.9  15  M6  

12.9  17.4  

8.8  16.8  

10.9  24.7  M7  

12.9  28.9  

8.8  26.1  

10.9  38.3  M8x1.0  

12.9  44.9  

8.8  24.6  

10.9  36.1  M8x1.25  

12.9  42.2  

8.8  53.0  

10.9  78.0  M10x1.0  

12.9  91.0  

8.8  51.0  

10.9  75.1  M10x1.25  

12.9  87.0  

8.8  48.0  

10.9  71.0  M10x1.5  

12.9  83.0  

8.8  90.0  

10.9  133.0  M12x1.25  

12.9  155.0  
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8.8  87.0  

10.9  128.0  M12x1.5  

12.9  150.0  

8.8  84.0  

10.9  123.0  M12x1.75  

12.9  144.0  

 
4．附件技术规格  

机油泵                  齿轮式、带限压阀装置 

   机油滤清器              全流式纸质滤芯 

   机油冷却器              水冷内藏板壳式                     

   燃油滤清器              单级式、纸质滤芯    

   水泵                    叶片离心式                         

   节温器                  蜡式，初开温度 76℃、全开温度 86℃  

   风扇                    轴流式                            

   ECU                    EDC16UC40 

   轨道                    LWR 

   喷油泵                  电控高压泵 CP1H                             

   喷油器                  电控 CRIN2 

   空气滤清器              旋风集尘纸质滤芯式  

   废气涡轮增压器          径流式、带排气放气阀 

   起动机                  电磁操纵式 24V、 3.7kW   

   发电机 (CY4102-C3A)     硅整流  28V、100A（带过电压保护） 

发电机 (CY4102-C3B)     硅整流  28V、70A（带过电压保护）                  
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二、整机外部零部件的拆装 
2.1 整机外部零部件的拆卸 
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拆 卸 顺 序 ：  

1 、 风 扇  

2 、 节 温 器  

3 、 水 泵  

4 、 涨 紧 轮  

5 、 动 力 转 向 泵  

6 、 进 气 接 管  

7 、 进 气 加 热 器  

8 、 呼 吸 器  

9 、 发 电 机  

1 0 、 柴 油 滤 清 器  

1 1 、 机 油 滤 清 器  

1 2 、 燃 油 管 路  

1 3 、 高 压 油 泵  

1 4 、 机 油 冷 却 器  

1 5 、 进 气 管  

1 6 、 空 调 压 缩 机  

1 7 、 起 动 机  

1 8 、 增 压 器  

1 9 、 压 气 泵 总 成  

2 0 、 排 气 管  

2 1 、 缸 盖 罩  

2 2 、 油 底 壳  

 

 

 

 
1 、 拆 卸 应 在 合 适 的 场 地 进 行 。  

2 、 拆 卸 前 应 将 冷 却 水 、 机 油 放 净 。  

3 、拆 卸 螺 栓 组 的 螺 栓 、螺 母 顺 序 与 装 配 顺 序 逆

向 进 行 （ 参 见 装 配 注 意 事 项 ） 。  

4 、 拆 下 的 各 零 部 件 的 进 、 出 油 口 要 堵 好 ， 防 止

赃 物 进 入 。  

 
2 . 2 整 机 外 部 零 部 件 的 组 装  

清 洁 各 零 部 件 ， 尤 其 注 惫 各 部 分 接 头 、  

孔 道 的 清 洁 。  

组 装 顺 序 原 则 上 与 拆 卸 顺 序 逆 向 进 行 。  

参 见 前 述 及 外 形 图 。  

所 有 密 封 垫 （ 弹 性 垫 除 外 ） 原 则 上 应  

与 更 换 。  

 

其 他 注 意 事 项 如 下 ：  
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                            1)密封垫和塞等 

油底壳垫、齿轮室垫、齿轮室盖垫等在安

装时应涂密封胶。 

 螺塞等件在安装时要涂密封胶。 

 

 

 

 

 

 

 

 

2）进气管 

   组装进气管时，应按数字顺序和要求的

扭矩拧紧螺栓。 

2、6 螺栓拧紧前装上柴滤支架、油管卡

子。 

 

 

 

 

 

 

 

 

3）排气管 

组装排气管时，应按数字顺序和要求的

扭矩拧紧螺栓。 

1 螺栓拧紧前装上油尺套结合部。 

 

 

 

 

 

 

 

4）机油冷却器盖 

按规定的数字顺序和要求的扭矩拧紧

螺栓。 

注意：不同长度的螺栓不得装错。 
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5）油底壳 

    按规定的方向顺序和要求的扭矩拧紧

螺栓。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
6）缸盖罩 

    按规定的方向顺序和要求的扭矩拧紧

螺栓。 

 

 

 

 

 

 

 
7）柴油滤清器 

柴油滤清器进回油管按滤清器座标记

的方向安装。 
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8）楔型皮带 

     皮带为多楔带，安装如图所示，用 39N

的力加到皮带上，其挠度 10-15mm。 

 

 

 

 

 

 

 

 
9）空气加热器 

      空气加热器安装时，保证接线柱端朝

前。 

 

 

 

 

 

 
 

10）减震器螺栓 

    减震器螺栓拧紧之前，不要安装A螺栓。 

用 B凸轮轴定位销，C飞轮定位销对齿轮进行

固定后，在拧紧减震器螺栓。再装 A 螺栓。 
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11）凸轮轴定位销 

      用 B 定位销定位时，插入深度达到刻

线要求。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
12）飞轮定位销 

      用 C 定位销定位时，插入深度达到刻

线要求。 
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3. 内部零部件的拆装 
3.1 内部零部件的拆卸 
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1、 摇臂轴结合部 

2、 推杆结合部 

3、 气缸盖 

4、 气缸盖垫 

5、 减震器结合部 

6、 飞轮 

7、 齿轮室盖 

8、 机油泵 

9、 凸轮轴齿轮 

10、 凸轮轴 

11、 惰轮 

12、 曲轴齿轮 

13、 齿轮室 

14、 飞轮壳 

15、 吸油管结合部 

16、 活塞连杆结合部 

17、 主轴承盖 

18、 止推片 

19、 曲轴 

20、 主轴瓦 

21、 挺柱

  
1、 拆卸螺栓组的螺栓和螺母的顺序与组装顺序逆向进行（参见组装注意事项要求）。 

2、 拆卸所用专用工具与组装时基本相同。 

3、 拆下来的零部件分别放好，对分组配合件要特别做好标记。 

4、 拆卸时测量数据。
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                                   1）惰轮和凸轮轴轴向间隙 
惰轮 

 
 
 
 

 

 

凸轮轴 
 
 
 
 

 
 
 

2）曲轴轴向间隙 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

3）正时齿轮侧隙 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

标准值 极限值

0.065～0.169 0.25 

标准值 极限值

0.09～0.168 0.25 

标准值 极限值

0.115～0.256 0.4 

相啮合齿轮 标准值 极限值

曲轴齿轮与惰轮 0.10～0.18 0.35 

惰轮与凸轮轴齿轮 0.12～0.21 0.35 

惰轮与喷油泵齿轮 0.12～0.21 0.35 
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3.2 内部零部件的组装 
1、在安装前要对零部件彻底清洗干净，尤其是进行了二次加工的衬套等，应注意其油道

孔的清洁。 

2、组装的顺序原则上与拆卸顺序逆向进行，即现拆后装，后拆先装。 

3、组装时各运动接合面加适量润滑油（机油）。 

4、连杆瓦、主轴瓦背面及瓦盖不得有油，以免影响散热。 

5、其它注意事项。 

 
 

1）主轴瓦 

将主轴瓦定位唇装入主轴承盖的定位槽内。 

第四下主轴瓦无油孔和全通油槽。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

2）主轴承盖 

主轴承盖上的箭头指向机体前端，箭头内的

数字为位置号，即与机体的配对号。 

 
 
 
 
 
 
 
 

3）曲轴止推片 

  上下止推片的油槽朝向曲轴滑动面。下止

推片的定位凸尾装入主轴承盖的定位槽内。 
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4）主轴承螺栓 

 按规定的数字顺序拧紧到要求的扭矩值。 
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11）飞轮 

将机油涂到螺栓的螺纹和头部端面 

上，然后按规定的数字顺序和要求的扭矩

拧紧。 

 
 

 

 

14）气缸盖 

   将机油涂到螺栓的螺纹和头部端面

上，然后按照图示的数字顺序和扭矩分步

拧紧。 
 
 
 
 
 

 
15）摇臂轴结合部 

  按规定的数字顺序拧紧螺栓和螺

母。 

 
 

 
 
 

16）气门间隙 

用气门间隙塞尺调整气门间隙。 

 

冷态气门间隙 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

     
 

 第一步 第二步 
*

扭矩（N.M） 59 118～127

进气门 0.3  

排气门 0.4 
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4.基础件的拆装 
装复的顺序原则上与分解顺序逆向进行。 

装复前应清洁各零件，尤其注意再加工表面及油孔的清洁。 

1） 摇臂结合部 

(1)前、中、后摇臂座不得装错。 

(2)进、排摇臂不得装错。 

 

 

 

2）气门组件 

（1）气门密封套结合部 

  气门密封套用清洁机油润滑后安装。

安转时用安装工具为宜。 

 

（2）进、排气门 

进、排气门头部大小不一样，不能装

错。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

（3）气门锁夹和气门弹簧座 

用拆卸气门工具分解和装复气门锁夹

气门弹簧座。 

 
 
 
 
 
 
 

（4）装好气门锁夹后用塑料锤轻轻地敲击

气门杆端部。 
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3）活塞连杆结合组 

（1）连杆 

装复时连杆体和盖的配对编号要

在同一侧。 

注意连杆瓦定位唇位置与活塞顶

的方向。 

 
 
 

（2）挡圈 

 分解和装复挡圈时用专用工具或

挡圈钳。 

 
 
 
 
 
 
 

（3）活塞环 

分解和装复活塞环时用专用工

具。 

 
 
    
 
 
  各环不得装错，气环、油环有标

记的一面朝上。 
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5、 过盈配合件的拆卸 
5.1 过盈配合件的拆卸 
过盈配合件只是在更换时才进行拆卸。 

1）气门座圈的拆卸 

当气门下陷超过极限值时更换座圈。 

拆气门座圈时，千万不要加热，否则

会使底孔变形。 

更换时，请不要再扩孔加工。 

 
 
 
 
 

2）气门导管的拆卸 

用冲具和手锤将气门导管拆下。 

 
 
 
 
 
 
 

3）缸套的拆卸 

用拆卸工具拔出或用胎具从下面压

出。 

 
 
 
 
 
 

4）凸轮轴衬套的拆卸 

用专用冲具和手锤。 
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5）连杆小头衬套的拆卸 

用工艺撑和压力机将小头衬套压出。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

7）齿圈的拆卸 

用黄铜棒和锤子拆下。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

8）惰齿轮衬套的拆卸 

用专用冲具和手锤。 

 

 

 

9）曲轴前后油封的拆卸 

用螺丝起子等撬下，注意不要损伤安

装孔表面。 
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5.2 过盈配合件的装配 
1）气门座圈的装配 

将气缸盖上气门座圈孔表面的金属

氧化物及积碳等物完全清除净，用压力

将座圈压入。 

与 气 门 头 座 面 的 接 触 宽 度

1.0-2.0mm。 

 
 
 
 
 
 
 
 

2）配气门及密封性的检查 

当用新气门与新气门座圈时，气门下

陷量应保证在标准值内。 

把气门和气门座圈接触面擦净，在气

门锥面上涂上红色铅丹，把气门放到座

上，轻轻转动气门，接触环带应不中断，

宽 1-2mm。 

装上气门弹簧，将煤油注入进、排气

道，历时 2分钟不应渗漏。（或用等效方

法试验） 

 
 
 
 
 

3）气门导管装配 

用冲具和手锤将气门导管装到气缸

盖导管孔内。 

从气缸盖气门弹簧支撑面到气门导

管顶端面距离 22.5mm。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 



 33 

4) 气缸套的装配 

用胎具和压力机将气缸套压入。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

5）凸轮轴衬套的装配 

安装衬套时要使衬套上的油孔与机

体的油孔对正，其中前衬套有两个油

孔，其它衬套仅有一个油孔。 

 
 
 
 
 
 

6）连杆小头衬套的装配 

用工艺棒和压力机或受锤将衬套装

入，注意油孔要对正。 

 
 
 
 
 
 
 
 

7）齿圈的安装 

用气体喷焰或热机油对齿圈加热使

之膨胀，然后用锤子安装。 
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8）曲轴前后油封的更换 

（1）后油封装在后油封座上。 

用冲具和手锤安装。 

 
 
 
 
 
 
 

（2）前油封装在齿轮室盖上。 

用冲具和手锤安装。 
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6.基础件的检查 
    检查时，如发现磨损、损伤或出现其它异常现象时，应根据实际情况和要求进行修

理或更换零部件。 

 
1）气缸盖的底面平面度 

 

 标准 极限 

平面度 0-0.05 0.2 

 

 

 

 

 

2）进、排气门下陷 

 

 标准 极 限 标

准 

进气门 -0.05-0.25 1.7 

排气门 0.1-0.4 1.6 

 

 

 

3）气门和气门导管 

气门密封锥角和头部厚度： 

进气门密封锥角：120° 

排气门密封锥角：90° 

气门头部厚度 

 

 

 

  

 

 

4）气门杆直径 

 标准 极限标准 

进气门 φ6.97±0.007 φ6.9 

排气门 φ6.957±0.007 φ6.89 

 

 

 

 
（1）气门导管内径 

 

标准 极限 

进气门 1.91 1.41 

排气门 1.78 1.28 
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（2）气门杆和导管的间隙 

 

 

 

 

 

 

 

 

5）气门弹簧 

（1）弹簧的长度和垂直度 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

（2）弹簧力 

 

 

 

 

 

 

             
 

标准 极限 

气 门 导

管 

φ7-φ7.015 φ7.08 

标准 极限 

进气门 0.023-0.052 0.10 

排气门 0.036-0.065 0.12 

标准 极限 垂直度 

长度 59.5 61.5 0.9 

标准 极限 

进气门 0.023-0.052 0.10 

排气门 0.036-0.065 0.12 

压缩后高度（mm） 标 准

（N） 

极限（N）

39 586 575 
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6）挺柱 

（1）检查挺柱是否有各种形式的磨

损、 

损伤和其它异常现象 

    

 

 

 

 

 

（2）挺柱直径 

标    准 极限 

φ27.939～φ27.960 φ27.92 

 

 

 

 

 

（3）挺柱孔内径 

标    准 极限 

φ28.000～φ28.021 φ28.07 

 

 

（4）挺柱和挺柱孔间隙 

标    准 极限 

0.04～0.082 0.15 

 

 

 

（5）推杆结合部直线度 

母线直线度 

极限 0.5 
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7）摇臂轴结合部 

（1）检查所有分解零件，看是否

有磨损、损伤或其它异常现象。 

 

 

 

 

 

 

 

（2）摇臂轴直径 

 

标    准 极限 

22.987-23  22.867 

 

 

 

 

 

 

（3）摇臂结合部内径 

 

标    准 极限 

23-23.01 23.03 

 

（4）摇臂和摇臂轴的间隙 

标    准 极限 

0-0.023 0.04 

 

 

 

 

8）凸轮轴诸件 

（！）检查所有分解零件，看是否

有磨损、损伤或其它异常现象。 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 



 39 

（2）凸轮轴轴向间隙 

 

 

 

 

 

 

                                       

       （3）凸轮轴齿轮侧隙                        

                                                

                                          

 

 

 

如果有异常现象或侧隙过大应更换齿轮。 

 

 

 

          

（4）凸轮轴轴径 

 

 

（

      （5）凸轮轴衬套（轴承）内径 

                                            

                          

 

 

 

 

 

 (6）凸轮轴和衬套间隙 

    

    

    

    

 

注：在凸轮轴轴径接近极限值时，要保  

证配合间隙不超极限值则需调整衬  

套孔尺寸，否则提早更换凸轮轴。 

 

 

标    准 极限 

0.09～0.168 0.25 

标    准 极限 

0.10～0.20 0.35 

标    准 极限 

φ55.950～φ55.970 φ55.6

标准 φ56.00～φ56.030 

标    准 极限 

0.03～0.08 0.15 
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12）活塞、活塞销和活塞环诸件 

（1）活塞裙部尺寸 

测量位置  垂直活塞销轴线方向且： 

活塞裙部大径尺寸Φ101.883～Φ101.897 

 

（2）活塞和气缸套间隙 

活塞和缸套配合（不分组）间隙 0.103mm～

0.137mm 

（3）活塞环和环槽的间隙 
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（5）活塞销和销孔的间隙 

  活塞销直径：φ41.994～φ42.000 

  活塞销孔直径： 

φ42.009～φ42.016 

间隙：0.009mm～0.022mm  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 标准 极限

第一气环 桶形环 0.2 

第二气环 0.05～0.009 0.15

油环 0.02～0.075 0.15
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（3）装入主轴瓦后主轴内径变为 

φ80 
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4）曲轴主轴颈的直径: 

φ79.945～φ79.960 

 

 

 

 

 

 

 

（5）径向间隙 

 

 

 

（6）轴向间隙 

 

 

 

 

        （7）曲轴齿轮 

 曲轴齿轮间隙 

 

 
如发现曲轴齿轮有磨损，异常现象或侧      

隙超过极限应及时更换 

 

 

 

 

标准 极限

0.050～0.121 0.15

标准 极限 

0.115m～0.256mm 0.4 

标准 极限 

0.10mm～0.20mm 0.15 
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7. 附配件的拆检、修理和调整 
7.1 润滑系 

1)压力润系统简图 
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2)机油泵 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1-机油泵盖    2-机油泵传动齿轮 3-主动齿轮和轴  

4- 从动齿轮   5-机油泵体 
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3)机油滤清器  
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7.2 冷却系 

 

 1）冷却系统原理图 
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2）水泵 

 

 

检查和修理 

检查所有分解的零件，看是否有磨损、

损伤及其它异常现象，根据情况修理和更

换零件。 

轴承的更换 

用压力机将轴承和档圈从水泵上压

出。 

 

用压力机将轴承和档套装到水泵轴

上，并使轴承与止动圈贴紧。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3）节温器 

节温器有底通式和旁通式两种 

组装时注意密封垫。 

检查 

检查节温器的开启温度和升程，不符时

更换 

开启温度 

 
标准开启温度 72±2℃ 
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7.4 燃油供给系统 

 1.燃油供给简图 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2.燃油滤清器 
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3） 喷油器 

 

    采用 BOSCH 公司生产的 CRIN2 型电控喷油器，可以精确的控制喷油量及喷油时间。 
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4.喷油泵 
 

采用 bosch 公司 CP1H 型，三缸径向柱塞泵来产生高达 1450ba 的压力。该高压油

泵综成集成了齿轮式输油泵以抽吸低压管路的柴油。同时，配有油量计量单元，以控制

适量地提供给轨道高压燃油。 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

5 轨道 
采用 BOSCH 提供的 LWR 轨道，配有轨压传感器。将高压泵提供的高压燃油分配到

各喷油器中，起蓄压器的作用。同时把轨压信号及时反馈给 ECU 进行处理。  
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6 ECU 
 

采用 BOSCH 公司提供的 ECU，ECU 是电子管理系统的核心部分，它预置柴油机

的性能参数、采集并储存柴油机的运行数据，并通过对这些数据的计算，比较发出柴油

机的控制指令，它还通过对外接口与外界之间输入或输出有关的信息。 
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一种按粘度，一种按品质。按品质可分为 CA、CB、CC、CD、CE、CF 等。东风朝柴公司的柴油机对于排

放达到欧洲Ⅱ号标准及以上要求的机型，应使用 CF-4 级增压柴油机油，其余机型原则上应选用 CD 级柴

油机油，而每一级别的机油根据其运动粘度和适用环境温度分为下列各类： 
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2.2 预热装置 

为保证柴油机在低温下顺利起动并有效消除起动时产生的白烟，很多机型装有柴油

机预热装置，请按以下要求进行使用、维护、保养。 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

2.3 运转 

柴油机的负荷和转速及汽车运行速度的增加或减少应逐步、均匀地进行，不宜猛踏 
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1.4 供油系统 
 

部位 故障 征兆和影响 

燃油 品质低 有水 冒黑烟，功率不足 
冒白烟 

油路 有气 
堵塞，进油不畅 

游车，不起动 
发动机功率不足 

喷油器 

滴油 
 
 
 
燃油回油泄漏 

发动机功率不足 
可燃气体进入回油管路 
燃油品质下降 
排放增加 
O 型密封圈损坏 
机油稀释    
排放增加 

高压连接器 高压连接器上的 O 型密封圈损坏 燃油泄漏到外面 

轨道 接插件连接不好/电气连接不好/ RDS 信
号不好  传感器信号间断 

喷油泵 泵和发动机法兰的密封差 燃油泄露 

线束 电流传输受干扰 
 

连接松脱，来自传感器和到执行

器的信号受到干扰 
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2. 柴油机故障的综合诊断与排除方法 
 
2.1 发动机起动困难或不能起动 

 
原因分析 解决方法 错误信息 

电瓶电压过低 更换电瓶 电瓶电压过低 

ECU 供电不正常 
检查保险丝、主继电器是否

正常；电源线有无搭铁或短

路。 
与控制单元连接断开 

油路中有气体 排气 轨压错误 

油箱无燃油 添加燃油 轨压错误 

起动保险烧，起动机损坏 更换保险或起动机 不报错 

低压油路进回油方向接反（滤清

器端、泵端） 检查更正 轨压错误 

燃油细滤器堵塞 更换滤芯 检测轨压控制器错误 

线束接触不良 插紧各线束插头。 相关传感器控制器错误 

冷态下进气预热故障 
检查预热器连接线束，预热

保险丝，预热继电器；更换

预热器。 
预热继电器故障 

起动同步状态故障 检查连接线束 同步错误 
 
 
2.2 发动机烟度过大 
 

原因分析 解决方法 错误信息 

空气滤清器堵塞（黑烟） 更换空气滤清器 进气压力过低 

燃油质量太差（黑烟） 更换规定燃油 - 

气门间隙不对（黑烟） 调整气门间隙 - 

燃油掺水（白烟） 更换燃油 油水分离器报警 

 
 
 
 
2.3 发动机非正常熄火 
 
 

原因分析 解决方法 错误信息 
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低油路中有漏油 检查油路，排气，禁锢各螺栓 轨压错误 

低压胶管老化被吸瘪 更换低压胶管 轨压错误 

油箱无燃油 添加燃油 轨压错误 

ECU 供电不正常 检查保险丝、主继电器是否正

常；电源线有无搭铁或短路。
与控制单元连接断开 

整车线束接触不良 检查线束 未知 

燃油滤清器堵塞 更换滤芯 检测轨压控制器错误 

燃油中含水量过多 放水 油水分离器报警 

冷态下燃油加热故障 检查连接线束 轨压错误 

 
 
2.4 发动机功率不足 
 

原因分析 解决方法 诊断仪报错 

空气滤清器堵塞 检查更换空滤器 进气压力过低 

气门间隙不对，气门漏气 调整气门间隙，更换气门 - 

活塞漏气 检查活塞环。 - 

增压器故障 检查增压器是否有堵塞 - 

油门踏板故障 检查是否老化。 油门踏板故障 

喷油器连接线束接触不良 检查相应喷油器线束 该缸喷油器错误 

过热保护 检查节温器，散热水箱。 水温过高 

 
 
 
 
 
2.5 机油消耗量大 
 

原因分析 解决方法 错误信息 
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涡轮端或压气机叶轮端密封环失

效 修理或更换 - 

气门导管密封套失效 修理或更换 - 

气门杆、导管磨损 更换 - 

气缸套磨损和活塞环卡死或折断 修理或更换 - 

机油系统存在渗漏现象 修理或更换 - 

 
 
2.6 发动机出水温度高 
 

原因分析 解决方法 错误信息 

散热器堵塞或损坏、冷却液不足 修理、更换、加注冷却液 水温过高 

水温表或水温传感器失灵 修理或更换 水温表没有读数或读数错误

风扇皮带松或损坏 张紧或更换 -- 

水泵损坏 修理或更换 - 

节温器失灵或损坏 修理或更换 - 

气缸盖垫失效引起窜水 更换 - 

冷却通道水垢太多引起堵塞 清理 - 

 
 
 
 
 
2.7 机油压力低 
 

原因分析 解决方法 错误信息 

机油压力表或压力传感器损坏 更换 机油压力低 

机油牌号不对 更换 - 

机油滤清器滤芯堵塞 更换 - 
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机油泵齿轮磨损 修理或更换 - 

摇臂轴磨损 更换 - 

凸轮轴磨损 更换 - 

曲轴、连杆及轴瓦磨损 更换 - 

机油冷却器芯子堵塞 清洗或更换 - 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
2.8 增压器引起的故障 
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