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气缸盖、气门

拆卸与安装
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拆卸须知

拆卸后注意事项

拆下来的零件须按照气缸号码及进气/排气区别整理。
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拆下气缸盖螺栓

(1) 使用专用工具拧松各气缸盖螺栓。应均匀逐渐地加以拧松。
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拆下气门锁夹

(1) 拆下的气门及弹簧等零部件应挂上标有气缸号及安装位置标牌并保管好，以备组装时再用。
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气门油封的拆卸
(1)气门油封不能重复使用。

安装须知

气门油封的安装

(1) 安装气门弹簧下座。

(2) 利用专用工具在气门导管上安装气门油封。安装不当会引起泄漏。

注意：

·气门油封不能重复使用。
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气门弹簧的安装

(1)安装气门弹簧时，应使涂有识别颜色的一端朝向气门弹簧上座。
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气门锁夹的安装

(1)如果气门弹簧被过度压缩，会使气门弹簧上座底端同它接触，使气门油封损坏。
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气缸盖螺栓的安装

(1) 在装配气缸盖螺栓时，应确认螺栓长度适合限定值，若大于限定值，应更换螺栓。

极限值(A)：最大99.4mm

(2) 对螺栓的螺纹部分和垫圈涂机油。

(3) 用专用工具（MB991654），并按照拧紧顺序，将螺栓拧到规定的扭矩。

拧紧力矩：78N.m

(4) 完全拧松所有螺栓。

(5) 再度按照拧紧顺序，用20N.m的扭矩拧紧螺栓。

(6) 在气缸盖螺栓头部和气缸盖上，用油漆作直线标记。

(7) 按照拧紧顺序将气缸盖螺栓拧紧90°。

(8) 进一步将螺栓拧紧90°，确认气缸盖螺栓头部的油漆标记与气缸盖上的油漆标志成一直线。

注意：

。螺栓拧紧角度若小于90°，则不能期待正确的拧紧力矩。所以当进行拧紧时，应充分注意拧紧角度是否正确。

。若过度拧紧螺栓时，应完全拧松螺栓，然后从步骤(1)重新开始拧紧。
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检查
气缸盖
(1) 用直尺和塞尺检查气缸盖底面的平面度。

标准值：0.03mm

极限值：0.2mm

(2) 变形超过极限值时需研磨修正。

研磨极限值：* 0.2mm

*与气缸体合在一起总的研磨量。

气缸盖高度(新件标准值)：119.9～120.1mm
气门
(1) 检查气门工作面是否正确接触。若接触不正确，应使用气门磨光机重新研磨。气门座接触面必须与气门工作面中心一致。

(2) 如果边厚超出使用极限值，应更换气门。

边厚标准值：进气…………1.0mm

            排气…………1.2mm

使用极限值：进气…………0.5mm

            排气…………0.7mm
(3) 测量气门总高度，若小于极限值，应更换气门。

标准值：进气…………112.30mm

        排气…………114.11mm

极限值：进气…………111.80mm

                排气…………113.61mm
气门弹簧
(1) 测量弹簧自由高度，如小于极限值时，应进行更换。

标准值：51.0mm

极限值：50.0mm
(2) 测量弹簧中心线与底面的垂直度，倾斜超过极限时应进行更换。

标准值：≤2°

极限值：4°

气门导管

(1) 测量气门导管与气门杆之间的间隙，间隙超过极限值时更换气门导管或气门或两者均更换。

标准值：进气…………0.02－0.05mm

        排气…………0.03－0.07mm

极限值：进气……………0.10mm

                  排气……………0.15mm
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气门座

(1)组装气门，测量气门杆端部与气门弹簧座面之间气门杆凸出高度。若测量值超过规定限值，应更换气门座。

标准值：进气…………49.30mm

        排气…………49.30mm

极限值：进气…………49.80mm

                  排气 …………49.80m

气门座的修整要领

(1) 在修整气门座前，应检查气门导管和气门杆之间的间隙，若有必要，在更换气门导管后进行修整。

(2) 用研磨机修整气门座宽度和角度到规定值。

(3) 修整气门座后，用研磨膏将气门与气门座配对研磨。然后检查气门杆凸出高度。(参见气门座检查项)。

气门座的更换要领
(1)将要更换的气门座从内侧削去一部分使其变薄后去除。

(2)将气缸盖上的气门座孔，按加大后的气门座外径进行加工修整。

气门座圈直径：

进气门座
加大尺寸0.30
34.435-34.455


加大尺寸0.60
34.735-34.755

排气门座
加大尺寸0.30
31.935-31.955


加大尺寸0.60
32.235-32.255

(3)装配气门座圈之前，将气缸盖加热至250℃左右，或者在液态氮内冷却气门座圈，以防在气缸盖内咬住。

(4)使用气门座铣刀，将气门座修整到规定的宽度和角度(参见气门座的修整要领).
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气门导管的更换要领

(1) 使用压机，将气门导管向气缸体方向压出。

(2) 加工气缸盖的气门导管孔，使孔径达到要安装的加大尺寸的气门导管的尺寸。

注意:

不得使用与拆下的气门导管相同尺寸的新气门导管。 

气缸盖上气门导管孔直径：

加大尺寸0.05：    11.05-11.068

加大尺寸0.25：    11.25-11.268

加大尺寸0.50：    11.50-11.518

(3)如图所示，将气门导管压装到其凸出量符合规定为止。

标准值：14mm±0.3

注意：

从气缸盖顶面压下气门导管。

进气门导管和排气门导管长度不同。（进气门：45.5,排气门：50.5）

(4)安装气门导管后，插入新的气门，检查能否圆滑活动。

前盖、机油泵、平衡轴、油底壳

拆卸与安装
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拆卸须知
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油底壳的拆卸

(1) 拆卸所有的油底壳螺栓。

(2) 将专用工具打入气缸体与油底壳之间。

注：

绝不可用螺丝起子或凿子代替专用工具，否则油底壳边缘会变形，导致漏油。

塞的拆卸
(1)塞若太紧，用手锤轻打塞头部两三次，塞就容会易松弛。
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法兰螺栓的拆卸
(1) 从缸体侧卸下塞子。

(2) 将十字螺丝刀（杆部直径8mm）插入塞孔中，锁固平衡轴。

(3) 拧松法兰螺栓。

右平衡轴前轴承的拆卸

(1)利用专用工具从气缸体上拆卸平衡轴右前轴承。

备注：

必须先拆卸前轴承。若未拆下，则不能使用后轴承拉出器。
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平衡轴后轴承的拆卸[image: image54.png]HE
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(1)用专用工具从气缸体上拆卸左平衡轴后轴承。

备注：

拆卸左平衡轴后轴承时，应在气缸体前面安装专用工具(MB991603)。

安装须知
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右平衡轴后轴承的安装

(1) 在轴承外面涂抹机油。

(2) 使用专用工具，安装右后轴承。应确认轴承的油孔与气缸体上的油孔对准。
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左平衡轴后轴承的安装
(1) 将专用工具(导板)安装在气缸体上。

(2) 在后轴承的外周和气缸体的轴承孔内涂抹机油。

(3) 用专用工具安装后轴承。

备注：

左后轴承无油孔。
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平衡轴前轴承的安装

(1)用专用工具安装前轴承。
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前盖安装

(1)将专用工具安装在曲轴前端，在专用工具的外圆周面薄涂机油，然后装上前盖。

(2)使用新的前盖密封垫，将前盖总成装上，临时拧紧法兰螺栓(除机油滤清器支架拧紧螺栓外)。
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平衡轴油封安装

(1)使用套筒扳手，将油封压入前盖内。
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机油泵油封安装

(1)使用套筒扳手，将油封压入前盖内。
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曲轴前油封的安装

(1)使用专用工具，将曲轴前油封装在前盖上。

[image: image80.png]No.1 No.2 No.3 No.4 No.5

allan



[image: image81.png]


机油泵从动齿轮/机油泵主动齿轮的安装

(1)在齿轮表面上涂抹机油，使配合标记对准。

对油压开关涂布密封胶
(1)对油压开关的螺纹部分涂上密封胶，然后使用专用工具安装该开关。

指定密封胶：3M ATD零件编号8660或者相应代用品。

注意：

·螺纹部分的端部要保持清洁，不要涂布密封胶。

·避免过度拧紧。
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法兰螺栓的安装

(1)将十字螺丝刀插进气缸体左侧的孔内，以锁固平衡轴。

(2)用规定扭矩拧紧法兰螺栓，以确保机油泵从动齿轮固定在左平衡轴上。
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塞的安装

(1) 将新的O形环安装在前壳的沟槽内。

(2) 使用专用工具安装塞，并拧紧到规定的扭矩。
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油底壳的安装

(1) 将油底壳与气缸体的配合表面清洁干净。

(2) 将挤出的直径为4mm的密封胶涂抹在油底壳法兰面整个周长上。

规定密封胶：

三菱纯正部品MD970389或相应代用品。
备注：

(1) 必须在密封胶还湿润时(15分钟左右)，迅速安装油底壳

(2) 在安装后的一小时左右内，不得将密封的部分沾湿油液。
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(3) 确认螺栓长度，安装位置有所不同。
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放油塞垫的安装

(1) 将放油塞垫按图示方向安装。

注意：

若安装方向错误会导致漏油。
机油滤清器的安装
(1) 清洁机油滤清器支架的安装面。

(2) 在机油滤清器的O形环上涂抹发动机机油。

(3) 将机油滤清器旋入，在O形环与安装面接触后再旋转3/4圈。(拧紧力矩：1.4kg.m)

检查
前盖
(1) 检查油孔是否堵塞，必要时应洗净。

(2) 检查左平衡轴前轴承部分是否有磨损、损伤和烧结，若有则更换前盖。

(3) 检查前盖有无裂纹或其他损伤，若有裂纹或损伤，更换前盖总成。

油封

(1) 检查油封唇部有无磨损或损坏。必要时则更换油封。

(2) 检查油封唇部有无变质。必要时则更换油封。
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平衡轴

(1) 检查油孔有无堵塞。

(2) 检查轴径有无烧结、损伤、或与轴承干涉。若有不良现象，应更换平衡轴、轴承或前盖总成。

机油泵

(1) 将机油泵齿轮安装在前盖上，然后旋转该齿轮，检查能否圆滑转动且不松动。

(2) 确认在前盖与机油泵盖齿轮面之间的接触面没有脊形磨损。

(3) 检查侧向间隙。

标准值：

驱动齿轮    0.08-0.14mm

从动齿轮    0.06-0.12mm
活塞、连杆组

拆卸与安装
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拆卸须知
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连杆盖的拆卸
(1) 在连杆大端侧面标上气缸号，以备正确组装。

(2) 按气缸号依次放好拆下的连杆、连杆盖、连杆轴承。
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活塞销的拆卸
(1) 将专用工具压杆从活塞顶标有箭头的一边插入后，将导向块C安装到压杆端部。

(2) 保持活塞的朝前记号向上的状态，将活塞连杆组件安装在活塞销安装器的基座(专用工具) 上。

(3) 用压力将活塞销压出。

注意：

按气缸号依次放好分解后的活塞、活塞销及连杆。
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安装须知
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活塞销的安装

(1) 测量活塞、活塞销、连杆的下述尺寸。

A：活塞销插入孔长度

B：销座间宽度

C：活塞销长度

D：连杆小头宽度

(2) 将上面所测尺寸代入下式，计算出尺寸L。

L＝[(A－C)－(B－D)] / 2

(3) 把专用工具压杆插进活塞销后,将导管A安装在压杆端部。

(4) 把活塞的朝前记号和连杆的朝前记号朝向同一方向组装。

(5) 在活塞销外径上涂抹发动机机油。
(6) 将按(3)项组装好的活塞销、压杆及导管组件,用导管A端从朝前记号侧插入活塞销孔。

(7) 将导向块B拧入导向管A，使导向块B与导向块A之间的间隙值为(2)项所得数值L加上3mm。

(8) 保持活塞的朝前记号向上的状态，将活塞连杆组件安装在活塞销安装器的基座上。

(9) 利用压力将活塞销压入。压入力小于标准值时更换活塞销和活塞组件，或/和更换连杆。

标准值：750～1750kg
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(10) 检查活塞能否自由转动。
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油环的安装

(1) 将油环的主环放入油环槽内。

备注：

1. 刮片及主环没有上下面之分。

2. 新的主环及刮片为彩色的，以识别其尺寸。

尺寸
识别颜色

标准
无

加大0.50mm
红

加大1.00mm
黄

(2) 放入上边刮片。安装刮片时，可先将刮片的一头压入活塞油环槽内，然后如图所示用拇指将刮片的其余部分压入油环槽。

用环钳扩张刮片会使刮片折断，与其它活塞环不同。

注意：

不允许用环钳安装刮片。

(3) 按与第(2)步相同的相同的步骤安装下刮片。

(4) 装入刮片后应确认刮片是否可向左右自由转动。
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第1气环和第2气环的安装

(1) 用环钳安装第2气环后，再安装第1气环。

备注：

1.在环端有识别记号。

识别记号：

1环……1R

2环……2R

2.安装活塞环，识别记号要向上，朝向活塞顶部。
3.活塞环的尺寸记号如下。

尺寸
尺寸记号

标准
无

加大0.50mm
50

加大1.00mm
100
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活塞及连杆组件的安装

(1) 在活塞、气环及油环上涂抹足够的发动机机油。

(2) 将气环和油环(刮片及主环)的开口位置调整到图示位置。

(3) 旋转曲轴，使曲柄销位于气缸孔位置。

(4) 在活塞和连杆组件插入缸体之前，在连杆螺栓上应采用适当的螺纹保护装置。必须细心，不要碰伤曲柄销。

(5) 采用合适的活塞环压缩工具，将活塞和连杆组件插入气缸体。

注意：

·在活塞顶部有一个朝前标记，应使其指向发动机前方(正时齿带侧)。
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连杆轴承的安装

需更换轴承时，按照下述步骤选择和安装轴承。

(1) 测量曲柄销外径，根据下表确定其组别，做为维修件的曲轴，在图示位置用油漆颜色进行了尺寸区分。

(2) 连杆轴承的识别记号印在图示位置。

曲柄销
连杆轴承

组别
识别颜色
外径

(mm)
识别

记号
识别颜色
厚度(mm)

Ⅰ
黄
44.995～45.000
1
黄
1.487～1.491

Ⅱ
无
44.985～44.995
2
无
1.491～1.495

Ⅲ
白
44.980～44.985
3
兰
1.495～1.499

连杆内径：48.000～48.015mm

(3) 按照(1)和(2)项确定的组别，从上表选择轴承。

轴承选择例：

如果曲轴销外径的测量值为44.996mm，则为上表中的1组。假如更换曲轴用维修件，检查涂在新曲轴销上的识别颜色。如果为黄色，曲轴销即为1组，此时应选择识别记号为1的连杆轴承。
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连杆盖的安装

(1) 安装连杆盖时，对好解体时所做的记号，安装没有记号的新件时，应使图示的防转缺口装在同一侧。

(2) 确认连杆大端的轴向间隙是否合适。

标准值：0.10～0.25mm

极限值：0.4mm
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连杆螺母的安装

注意：

· 安装连杆盖之前，若已装上气缸盖，则应拆卸火花塞，然后装上连杆盖螺母。
(1) 连杆螺栓和螺母采用塑性区拧紧法。在重新使用该螺栓之前，应检查螺栓有无拉伸。检查方法：用手指将螺母拧紧在螺栓的螺纹上，直到螺纹全长为止。如果螺母不能圆滑拧紧到底，则螺栓的螺纹部分可能发生拉长，此应更换螺栓。

(2) 在拧紧螺母前，对螺母螺纹部分和座面涂布机油。

(3) 用手指将螺母拧紧于螺栓，然后交替拧紧螺母以便能够正确装配连杆盖。

(4) 用20N.M的扭矩拧紧螺母。

(5) 各螺母头部涂油漆标记。

(6) 在螺栓上，从螺母头部的油漆标记向螺母拧紧方向90～100°的位置，记下油漆标记。

(7) 将螺母拧紧90～100°直至螺母和螺栓上的标志对准为止。

注意：

· 拧紧角度若小于90°，则不能保证所规定的拧紧性能。拧紧时，应十分注意拧紧角度。

· 如果过度拧紧(超过100°)螺母时，应全拧松螺母，然后从步骤(1)重新开始拧紧。
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检查

活塞环
(1) 检查活塞环有无损坏、过度磨损及破裂，若有则更换。如果更换活塞则必须更换活塞环。

(2) 检查活塞环与活塞环槽之间的间隙，若过大，应更换活塞环，或两者都更换。

标准值： 0.02～0.06mm

极限值： 0.1mm

(3) 将活塞环放入气缸内，利用活塞顶面使其放正后，用塞尺测量开口间隙。开口间隙过大时更换活塞环。

标准值：1环…0.25～0.35mm

        2环…0.40～0.55mm

        油环…0.10～0.40mm
极限值：1环和2环…0.8mm

        油环…1.0mm

曲柄销的油隙(塑料线间隙规)
(1) 将连杆轴颈和连杆轴承的机油清洗干净。

(2) 将塑料线间隙规切成与轴承宽度相同的长度，然后放在曲柄销上，使其与轴中心线平行。

(3) 小心地装上连杆盖，将螺母按规定扭矩拧紧。

(4) 将连杆盖小心地拆下。

(5) 用塑料线间隙规包装袋上印有的量尺，测量被压扁的塑料线最宽部位的宽度，得出间隙值。

标准值：0.02～0.05mm

极限值：0.1mm

曲轴、气缸体、飞轮
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拆卸与安装
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检查

曲轴油隙测定(塑料线间隙规)

(1) 擦净主轴颈及轴承内径的机油。

(2) 安装曲轴。

(3) 将塑料线间隙规切成与轴承宽度相同的长度，然后放在曲轴轴颈上，使其与轴中心线平行。
(4) 小心地安装主轴承盖，并按规定扭矩拧紧螺栓。

(5) 小心地拆下主轴承盖。

(6) 用塑料线间隙规包装袋上印有的量尺，测量被压扁的塑料线的最宽部位的宽度，得出间隙值。

标准值：0.02～0.04mm

极限值：0.1mm
气缸体

(1) 肉眼观察有无划伤、锈蚀、腐蚀等缺陷。也可用流动检测试剂进行检查。若存在明显缺陷，应修整或更换。

(2) 用直规和塞尺检查缸体上平面是否翘曲，并确认表面不得有垫屑或其它异物。

标准值：0.05mm

极限值：0.1mm

(3) 如果翘曲过量，要在允许范围内校正，或更换。

研磨极限：0.2mm

缸体及缸盖允许磨掉的厚度之和最大为0.2mm

缸体高度(新的)： 290mm

(4) 检查气缸壁是否有划伤及咬缸，若不合格，则应修正(加大尺寸)或更换。
(5) 利用量缸表检测气缸内径及圆柱度，磨损严重时按加大直径修正气缸，更换活塞及活塞环。检测位置如图所示。

标准值：气缸内径86.50～86.53MM
圆柱度：≤0.01mm
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缸径的镗修

(1) 按照最大的缸径来决定选用加大活塞的直径。

活塞尺寸识别

尺寸
识别记号

加大0.50
0.50

加大1.00
1.00

注：

尺寸记号印在活塞顶上。

(2) 测量要用的活塞的外径，应在如图所示的止推方向测量。

(3) 根据活塞外径的测定值，计算气缸径的镗修尺寸。

镗修尺寸＝活塞外径＋(活塞与气缸间的间隙)－0.02mm(珩磨量)
(4) 将各气缸径镗修到镗修尺寸。

注意：

·镗气缸时，为避免温度上升造成的误差，应按下面顺序进行加工：No.2→No.4→No.1→No.3

(5) 珩磨到最后的气缸径(活塞径＋活塞与气缸间的间隙)。

(6) 检查活塞与气缸间的间隙。

标准值：0.02～0.04mm

注：

镗缸时，四个缸要镗成一样的加大尺寸，不要仅把一个缸镗成加大尺寸。

安装须知
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曲轴止推轴承的安装

(1) 将曲轴止推轴承(2片)安装在气缸体的第3主轴孔处。为方便安装，应涂抹少许机油于止推轴承表面。

(2) 止推轴承有凹槽一侧必须朝向曲轴曲柄臂。
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曲轴轴承的安装

(1) 按下表选择尺寸符合曲轴主轴颈的轴承。

曲轴主轴颈与主轴孔径的组合
第1、2、4、5轴颈轴承识别记号及颜色
第3轴颈轴承识别记号及颜色

曲轴主轴颈
主轴孔径识别记号



组别
识别颜色
外径

(mm)




Ⅰ
黄
56.994－57.000
0
1、绿
0、黑




1
2、黄
1、绿




2
3、无
2、黄

Ⅱ
无
56.988－56.994
0
2、黄
1、绿




1
3、无
2、黄




2
4、兰
3、无

Ⅲ
白
56.982－56.988
0
3、无
2、黄




1
4、兰
3、无




2
5、红
4、兰

轴承选择例：

· 如果曲轴主轴颈识别颜色为“黄”，主轴孔径识别记号为“1”，则选择识别记号为“2”、颜色为“黄”的第1、2、4、5轴承及识别记号为“1”、识别颜色为“绿”的第3轴承。

· 如果曲轴上无识别颜色漆，则测量主轴颈并根据测量值选择相应组别的轴承。
(2) 将有沟槽的轴承安装在气缸体一侧。

(3) 将无沟槽的轴承安装在主轴承盖一侧
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主轴承盖/主轴承盖螺栓的安装

(1) 将主轴承盖上的箭头朝向正时齿带一侧安装。

(2) 拧紧主轴承盖螺栓之前，应确认螺栓长度小于极限值。如果大于极限值，应更换螺栓。

极限值(A)：71.1mm

(3) 对螺栓的螺纹部分和座面涂布机油、

(4) 按照规定顺序，用25N.m的扭矩拧紧主轴承盖螺栓。

(5) 各螺栓头部涂油漆记号。

(6) 从螺栓上的油漆记号开始，再向拧紧方向拧转90～100°的主轴承盖位置上涂油漆记号。

(7) 按上图规定的拧紧顺序将每个螺栓拧紧90～100°，直至螺栓上的油漆记号和主轴承盖上的油漆记号对准为止。

注意：

· 拧紧角度若小于90°，不能保证所规定的拧紧性能，所以拧紧时应十分注意拧紧角度。

· 如果螺栓过度拧紧(超过100°的角度)时，应完全拧松螺栓，然后从步骤(1)开始重新拧紧。
(8) 主轴承盖安装好后，确认曲轴是否圆滑转动，并检查轴向间隙。

若轴向间隙超过使用极限值，则应更换NO.3曲轴止推轴承。

标准值：0.05～0.18mm

极限值：0.25mm
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  油封的安装
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后油封盖的安装

指定密封胶：

牌号：三菱纯正部品MD970389或相应代用品。


  注意：

(1) 保证在密封胶未干的状态下(≤15分钟)快速安装后油封盖。

(2) 安装后，应使密封区域远离润滑油及冷却液约1小时。
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连杆螺母


连杆盖


连杆轴承


活塞及连杆组件


连杆轴承
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11. 曲轴上轴承


12. 曲轴止推轴承


13. 气缸体


 








11. 排气门


气门油封


气门弹簧座


气门油封


气门弹簧座


进气门导管


排气门导管


进气门座


排气门座


气缸盖
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