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本书以图文并茂的形式从车辆维修的实际出发，详细介绍了丰田海狮

（金杯）轻型客车的结构原理、维修工艺和故障诊断的修理方法，维修数

据等内容。

此书除适应本车型外，其他车型也可借鉴，也可作为教学部门的参考

资料。
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前 言

丰田海狮轻型客车是金杯客车制造有限公司引进的一种新型产品，其销售

面已覆盖全国。为了适应市场和满足广大维修、管理和教学人员的需求，我们

根据最新资料整理，编写了本书提供给广大读者。

本书的主要内容包括发动机和底盘两大部分，共二十章。详细地介绍了轻

型客车的结构、维修和故障诊断，维修数据等内容。本书图文并茂，易读易懂，

其维修步骤、操作方法、修理工艺、装配标准、安装位置，通过图一目了然，

注意、备注及时提醒人身、设备、材料的安全和维修质量，所以维修人员能很

快地掌握维修技能，进而提高维修质量，延长汽车使用寿命。

本书除适用本车型外，其他轻型客车也可借鉴，还可作为教学部门的参考

资料。

参加本书编写的人员有：罗德伦、张凯良、朱宏伟、罗子城、谷雨菲、陈

雷、朱志详、李明、杨林等。

由于我们水平有限，想法和实际会有一定的差距，所以缺点和错误在所难

免，恳请读者不吝指正。

编 者
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第一章 发动机机体

海狮轻型客车装用ＲＺ系列发动机，它由１ＲＺ、２ＲＺ和２ＲＺ－Ｅ发动机组成，如图１－１
所示。该发动机为直列、４缸、顶置凸轮轴、８气门，排量为２０Ｌ（１ＲＺ）、２４Ｌ（２ＲＺ和

２ＲＺ－Ｅ）。
机体主要由气缸盖、正时链和气缸体等机件组成。

图１－１ ＲＺ系列发动机



第一节 发动机机体的结构

一、气缸盖

图１－２为ＲＺ系列发动机气缸盖零件分解图，该气缸盖由铝合金制成，带有横流式进
气道和排气道以及带有镶块式燃烧室。火花塞位于燃烧室的右侧。

图１－２ ＲＺ系列发动机气缸盖分解图
１—１号空气管 ２—气缸垫片 ３—链条张紧器 ４、８、１０、１６、３０—垫片 ５—半圆形螺塞 ６—隔热垫 ７—输油泵

９—冷却液出口 １１—排气歧管 １２—排气歧管隔热罩 １３—分电器驱动齿轮 １４—输油泵驱动凸轮 １５—气缸盖罩

１７—凸轮轴轴承盖 １８—凸轮轴 １９—调整垫片 ２０—气门挺杆 ２１—气门弹簧上座 ２２—气门锁片 ２３—气门弹簧

２４—油封 ２５—气门导管 ２６—气门弹簧下座 ２７—气门 ２８—后板 ２９—气缸盖 ３１—进气歧管

３２—冷却液旁通法兰 ３３—歧管恒温器 ３４—２号空气管

２
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凸轮轴由正时链驱动，凸轮轴轴颈被支承在各气缸的气门挺杆之间和１号气缸盖正面的
五个部位上。通过气缸盖上的润滑油道向凸轮轴齿轮供给润滑油。

气门间隙的调整是通过在气门挺杆的上部安放气门调整垫片而实现的，更换垫片时可不

必拆下凸轮轴。

二、正时链

图１－３为正时链零件分解图，正时链的作用是将曲轴的动力传给凸轮轴联接机构。正
时链轮罩由铝合金制成，在罩壳内装有水泵和机油泵。

图１－３ 正时链零件分解图
１—曲轮带轮 ２—油封 ３—水泵带轮 ４—传动带 ５、６—风扇 ７—正时链罩壳 ８—垫片 ９—滑履 １０—减振板

１１—正时链 １２—凸轮链轮 １３—机油喷嘴 １４、１５、１８、２１、２３、２４—垫片 １６—隔圈 １７—曲轴链轮

１９—机油滤网 ２０—油底壳 ２２—放油塞 ２５—机油液面传感器 ２６—交流发电机调整杆 ２７—交流发电机

３



三、气缸体

图１－４是海狮轻型客车装用的四缸机气缸体。它是机体的基础件，发动机的很多零件
均装在气缸体上。

图１－４ 气缸体零件分解图
１—曲轴轴承盖 ２—下止推垫圈 ３—曲轴 ４—上止推垫圈 ５—曲轴轴瓦 ６—机油滤清器Ｗ／托架

７—安装托架 ８—泄放螺栓 ９—机油压力开关 １０—接头螺栓 １１、１２—Ｏ形密封圈 １３—垫片 １４—连杆轴瓦

１５—弹簧卡环 １６—活塞销 １７—弹簧卡环 １８—活塞环 １９—活塞 ２０—连杆螺栓 ２１—连杆 ２２—连杆盖

２３—前隔圈 ２４—传动板 ２５—后隔圈 ２６—飞轮（Ｍ／Ｔ） ２７—后端板 ２８—油封 ２９—后油封护圈

３０—冷却液旁通管 ３１—燃油滤清器 ３２—安装托架 ３３—交流发电机托架

４



气缸体为龙门式结构，其上部有四个圆柱形空腔（气缸），不镶缸套，其长度大约是活

塞行程的两倍。气缸的顶部由气缸盖封住，气缸的下部具有较深的裙边，并采用肋板加固，

即可减轻质量，又可减小振动和噪声。其上铸有五道主轴承座，内装有铝合金轴承支承着曲

轴。另外，气缸体内还含有冷却液套，冷却液被泵送流经冷却液套而对气缸进行冷却。

曲轴为整体式结构，带有８个平衡重块，它们与曲轴浇铸成一体起平衡作用。机油孔位
于曲轴内侧，通过油孔向连杆、轴承、活塞和其他零件供给机油。

活塞是由耐高温的铝合金制成，在活塞顶上加工有一个凹坑，以此防止与气门发生干

涉。活塞销为全浮动式结构，它既不与连杆也不与活塞固紧，为防止活塞销滑出在其二端装

有弹簧卡环。活塞上部装有活塞环，第一道为压缩环由不锈钢制成，而第二道压缩环由铸铁

制成。油环由不锈钢制成。各活塞环的外径稍大于活塞的直径。当它们被装到活塞上后，由

于活塞环的弹性而与气缸壁贴合。第一道和第二道压缩环可防止来自气缸中的气体渗漏，油

环可刮除气缸壁上的机油，以防止它进入燃烧室。

油底壳是一个机油储存容器，由钢板冲压制成。在油底壳的内部装有分隔板，其作用是

当汽车处于倾斜状态时，仍使油底壳的底部保持足够的机油。当汽车突然制动而机油发生波

动时，依靠这个分隔板可防止空气进入和使润滑油保持正常循环。

第二节 发动机机体的维修

一、气缸盖

１气缸盖的拆卸
（１）拆下１号ＰＣＶ软管，再拆下高压电线和火花塞。
（２）转动曲轴带轮使其槽对准正时链罩壳上标记Ｏ，如图１－５所示，然后旋下９个螺
栓和两个螺母，拆下气缸盖罩和垫片，再拆下半圆形螺塞和分电器。

（３）旋下两个螺栓，拆下进气歧管的支承。
（４）从歧管恒温器上脱开１号冷却液旁通软管，如图１－６所示。

图１－５ 对准正时链罩壳上标记Ｏ 图１－６ 脱开１号冷却液旁通软管

（５）拆下输油泵，拆时先从输油管脱开３根燃油软管，再旋下两个螺母，如图１－７所
示。拆下输油泵和隔热垫。

（６）拆下凸轮链轮

１）在链轮和链条上作上配合记号，如图１－８所示。

２）旋下凸轮链轮螺栓。

５



图１－７ 拆下输油泵和隔热垫 图１－８ 作配合记号

３）拆下分电器驱动齿轮和输油泵驱动凸轮，如图１－９所示。

４）旋下两个螺母，如图１－１０所示，拆下链条张紧器和垫片。

图１－９ 拆下驱动齿轮和凸轮 图１－１０ 拆下两个螺母

５）从凸轮轴拆下凸轮链轮和链条，留下滑履和减振板，如图１－１１所示。
（７）拆下气缸盖

１）在旋下其他缸盖螺栓之前，先旋下缸盖正面上的２个螺栓，如图１－１２所示。

２）使用１２边套筒扳手，按图１－１３所示的编号次序，分两步或三步逐渐地旋下１０个
缸盖螺栓。

图１－１１ 拆下凸轮链轮和链条 图１－１２ 先拧下缸盖正面上的两个螺栓

注意：如果不按规定的次序拧旋螺栓，则会引起气缸盖的弯曲变形或断裂。

３）从气缸体的接合面抬起气缸盖，将缸盖放在台架上的木块上，如图１－１４所示。
注意：不要损伤气缸盖和气缸盖垫片侧的气缸体表面。

４）拆下气缸盖垫片。

６
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图１－１３ 旋下１０个缸盖螺栓 图１－１４ 将缸盖放在台架木块上

备注：如果气缸盖不易抬起，则可用螺钉旋具撬气缸盖和气缸体凸部的中间。

２气缸盖的分解
（１）拆下排气歧管。

１）旋下３个螺母和螺栓，如图１－１５所示，拆下排气歧管隔热罩。

２）旋下８个螺母，如图１－１６所示，拆下排气歧管和垫片。

图１－１５ 拆下排气歧管隔热罩 图１－１６ 拆下排气歧管和垫片

（２）拆下进气歧管

１）旋下两个螺栓，如图１－１７所示，拆下１号空气管。

２）旋下两个螺栓，如图１－１８所示，拆下输油管和ＰＣＶ软管。

图１－１７ 拆下１号空气管 图１－１８ 拆下输油管和ＰＣＶ管

３）旋下７个螺栓，两个螺母，如图１－１９所示，拆下进气歧管和垫片。
（３）旋下３个螺栓，如图１－２０所示，拆下气缸盖后板。
（４）旋下螺钉，如图１－２１所示，拆下ＰＣＶ管。
（５）旋下３个螺栓，如图１－２２所示，拆下冷却液出口和垫片。
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图１－１９ 拆下进气歧管和垫片 图１－２０ 拆下气缸盖后板

图１－２１ 拆下ＰＣＶ管 图１－２２ 拆下冷却液出口和垫片

（６）拆下凸轮轴轴承盖和凸轮轴。
注意：按图１－２３所示的次序拧松轴承盖螺栓，每一次只稍微旋松一点，逐步地将它们

旋松拆下。

（７）拆下气门

１）使用气门弹簧压缩器，压缩气门弹簧上座直到两个锁片能被拆下。如图１－２４所示，
拆下两个锁片及特种维修工具，然后拆下弹簧上座、弹簧和气门。

图１－２３ 拆下凸轮轴轴承盖和凸轮轴 图１－２４ 拆下气门

２）拆下油封，使用小的螺钉旋具或磁铁拆下弹簧下座。
注意：被拆下的零件应按图１－２５所示的次序排列放好。
备注：进气门和排气门各有两种形式，即：１ＲＺ型发动机用的气门标有“１Ｒ ”记号；

２ＲＺ和２ＲＺ－Ｅ发动机用的气门标有“２Ｒ ”记号，如图１－２６所示。

３清洁与检查各零件
（１）清洁活塞顶部和气缸体顶部。转动曲轴使各缸活塞上升到上止点位置时，从活塞顶
部刮除积炭；从气缸体顶部清除所有垫片材料，并从螺栓孔中吹净积炭和油污。

注意：当使用压缩空气时，要注意您的眼睛。
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图１－２５ 被拆下的零件按次序放好 图１－２６ １ＲＺ和２ＲＺ发动机气门记号

（２）清除气缸盖和歧管表面的所有垫片材料。
注意：使用刮刀时不要刮伤其表面。

（３）清除燃烧室积炭。
注意：使用钢丝刷时，应小心不要擦伤气缸盖垫片的结合面。

（４）使用气门导管刷和溶剂，清洁气门导管，如图１－２７所示。
（５）清洁气缸盖。应使用软刷子和溶剂刷干净，如图１－２８所示。

图１－２７ 清洁气门导管 图１－２８ 清洁气缸盖

图１－２９ 用直尺和塞尺测量气缸
体和歧管的接触有无挠曲变形

注意：不要在热的容器内刷洗气缸盖，否则会使它产

生严重损伤。

（６）检查气缸盖平面度误差。使用精密直尺和塞尺测
量气缸体和歧管的接触面有无挠曲变形，如图１－２９所示。
最大挠曲变形：

气缸盖侧表面 ０１５ｍｍ
歧管侧表面 ０２０ｍｍ
如果挠曲变形大于最大值，则应更换气缸盖。

（７）检查气缸盖是否有裂纹。使用着色渗透剂，检查
燃烧室、进气和排气口，气缸盖表面和气缸盖顶部有无裂

纹，如图１－３０所示。
如果发现有裂纹，则应更换气缸盖。

（８）清洁气门。使用垫片刮刀刮除气门积炭，并使用
钢丝刷刷干净。

注意：应小心不要损伤阀座表面。
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（９）检查气门杆和导管的磨损情况。

１）使用百分表测量导管内径，如图１－３１所示。
标准内径：８０１～８０３ｍｍ

图１－３０ 检查气缸盖是否有裂纹 图１－３１ 使用百分表测量导管内径

图１－３２ 用千分尺测量气门杆外径

２）使用千分尺测量气门杆外径，如图１－３２所示。
标准气门杆外径：

进气门 ７９７０～７９８５ｍｍ
排气门 ７９６５～７９８０ｍｍ
３）从气门导管内径的测量值减去气门杆外径的测
量值。

标准油隙：

进气门 ００２５～００６０ｍｍ
排气门 ００３０～００６５ｍｍ
最大油隙：

进气门 ００８ｍｍ
排气门 ０１０ｍｍ
如果油隙大于最大值，则应更换气门和气门导管。

（１０）如有必要，则应更换气门导管。

１）将气缸盖加热到９０℃左右，使用特种维修工具和锤子敲出气门导管，如图１－３３所示。

２）使用测径规测量气缸盖上气门导管安装孔的直径，如图１－３４所示。
标准气门导管安装孔直径（在２０℃时）：１２９９～１３０１９ｍｍ
３）选择新的气门导管，按表１－１所示进行。
如果气缸盖上的气门导管安装直径大于１３０１９ｍｍ，则应将此孔加工到下述直径范围。

图１－３３ 使用特种维修工具和锤子敲出气门导管 图１－３４ 测量气缸盖上气门导管安装孔的直径
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表１－１ 进气和排气门导管外径

导管外径／ｍｍ 导管尺寸／ｍｍ

１２９９２～１３０１９ 使用ＳＴＤ

大于１３０１９ 使用Ｏ／Ｓ００５

重新加工的气门导管安装孔直径（冷

机）：１３０４２～１３０６９ｍｍ。

４）使用特种维修工具和锤子，将新的
气门导管敲入并使其凸出气缸盖一定的高

度，如图１－３５所示。

图１－３５ 用特种维修工具和锤子
将新的气门导管敲入

凸出高度：１８２～１８６ｍｍ
５）使用８ｍｍ直径的锐利铰刀铰削气门导管的内孔，使气门导管和新气门杆之间的间隙
达到标准要求，如图１－３６所示。
标准油隙：

进气门 ００２５～００６０ｍｍ
排气门 ００３０～００６５ｍｍ
（１１）检查气门和磨气门

１）磨气门，将凹痕和积炭磨掉，检查气门面锥角是否已磨到正确的角度，如图１－３７
所示。

图１－３６ 用８ｍｍ铰刀铰削气门导管内孔 图１－３７ 检查气门锥角

气门面锥角为４４５°。

２）检查气门头边缘厚度，如图１－３８所示。
最小边缘厚度：

进气门 ０５ｍｍ
排气门 ０８ｍｍ
如果气门头边缘厚度小于最小值，则应更换气门。

３）检查气门总长，如图１－３９所示。
标准气门总长：

进气门 １０２００ｍｍ
排气门 １０２２５ｍｍ
最小总长：

进气门 １０１５０ｍｍ
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图１－３８ 检查气门头边缘厚度 图１－３９ 检查气门总长

排气门 １０１７５ｍｍ
如果气门总长小于最小值，则应更换气门。

４）检查气门杆端面是否已磨损，如图１－４０所示。
如果气门杆端面已磨损，则可用砂轮重新修磨端面或更换气门。

注意：不要磨去太多，以免气门总长小于最小总长。

最小总长：

进气门 １０１５０ｍｍ
排气门 １０１７５ｍｍ
（１２）检查和清洁气门座

１）使用４５°硬质合金刀修磨气门座。只切除多余的金属以清洁气门座，如图１－４１所示。

２）检查气门座位置。在气门面上涂上一层普士蓝（或白铅），如图１－４２所示。装上气
门，轻轻地向气门座压气门，不要转动气门。

图１－４０ 检查气门杆端面 图１－４１ 修磨气门座 图１－４２ 检查气门座位置

３）按下列所述检查气门面和气门座。

①如果气门面的３６０°圆周上都呈现蓝色，则表明气门是同心，否则应更换气门。

②如果气门座的３６０°圆周上都呈现蓝色，则表明气门导管和气门座是同心，否则应修
磨气门座。

③检查气门座是否以下述宽度与气门面的中间相接触：１２～１６ｍｍ。
如果不符合此要求，则应按下述方法修整气门座。

④如果气门座高于气门面太多，则应使用３０°和４５°硬质合金刀修磨气门座，如图１－４３
所示。

⑤如果气门座低于气门面太多，则应使用６０°和４５°硬质合金刀修磨气门座，如图１－４４
所示。
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