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第一章

6S1350变速器技术参数
技术参数

•结构说明

变速器结构是三轴式、齿轮常啮合、单中间轴、定轴传动。有六个前

进挡，一个倒档。6S1350变速器采用全锥轴承支撑，有效地减小了轴的

变形，支撑刚度大大提高，改善了齿轮的啮合性能，提高了齿轮寿命。中

间轴支撑在两个圆锥滚子轴承上。中间轴上的齿轮采用双联齿结构，与中

间轴采用过盈配合联接。除一倒挡传动齿轮是直齿啮合，采用结合套换挡

外，其余各挡传动齿轮为斜齿常啮合，采用同步器换挡。



变速器可按整车布置需要呈左卧式、右卧式或立式安装；与发动机—
离合器直接联接，也可通过传动轴远程分开联接。

适用于发动机功率为260 ～ 310PS，11～12m的客运客车、旅游车

及城市客车底盘。

变速器的换挡操纵机构采用新型旋转轴-拉板-拨叉式，位于变速器的

左侧或右侧（从输出法兰向一轴方向看），远程操纵换挡。“空挡”在3-4
挡通道中间（见图）。

6S1350变速器采用独特的二轴前轴承润滑。通过壳体内的集油环将

润滑油送到一轴内孔里去润滑二轴前轴承由于各齿轮工作面和滚针轴承在

油平面内，没有必要进行强制润滑。这种润滑方式结构简单，成本低，二

轴前轴承润滑效果好。

变速器各挡传动路线



6S1350变速器Ⅰ～Ⅱ挡为QJ-D型双锥面锁环式同步器，其结构见图。

由于变速器Ⅰ～Ⅱ挡挡间极差比较大，转速差也大，在换Ⅰ～Ⅱ挡时同步器需

要付出更多的摩擦才能使其同步，所以Ⅰ～Ⅱ挡采用QJ-D型双锥环同步

器，在不增加同步器宽度的情况下增加一个摩擦面来达到增大摩擦力的目

的。

6S1350变速器的Ⅲ～Ⅵ挡采用QJ-BK型短行程锁环式同步器，其结

构见图。QJ-BK同步器，和S6-90变速器采用的QJ-B型同步器相比，换挡

行程缩短，同步器占用二轴上的空间更小在不改变壳体长度的前提下可以

增加齿轮的宽度，从而增加齿轮的承载能力。

同步环采用低碳合金钢精锻制成，同步锥面采用喷钼处理，耐磨、寿

命长。



变速器主要调整间隙

主要零件加热温度

各螺栓扭紧力矩



第二章

变速器装配

6S1350变速器的装配和调整

1.中间轴总成装配：将中间轴竖直放在压力机上（花键端向下），依

次加热各齿轮160℃～180℃，用60T以上的压力机压装各齿轮到位。（左

上图）。

加热中间轴轴承85℃～100℃压入中间轴两端.（右上图）。

装中间轴总成、倒档轴、二轴总成入箱体：将中间轴前轴承外圈敲入

壳体内，用工具吊装中间轴总成到壳体内，敲入中间轴后轴承外圈。

在倒档齿轮内装入两件滚针轴承和轴承隔圈，敲入倒档轴，轴端面低

于壳体端面0.5mm；

将二轴竖直放置（花键端向上），将二档滚针轴承涂少许润滑油放入

二轴，放入二轴二档齿轮，看是否转动灵活；（左图）依次装入二档齿圈

（中图）同步环，装配时应在双锥环两侧涂上少许润滑油。（右图）



内锥环 双锥环 同步环

装配时应在双锥环两侧涂上少许润滑油。加热一、二档齿座85℃～

100℃，装上二轴到位（注意同步环各限位台于齿座相应的位置），检查

齿轮间隙是否合格；装入三件联接块；（左图）装入同步滑套（注意推块

位置）（中图）将推块弹簧套入推块，将其压入齿座（右图）

依次装入一档同步环、双锥环、内锥环，将滑套退回空档位置。（左

图）加热一档轴承座圈100℃～120℃，装上二轴到位，装入一档滚针轴



承并涂少许润滑油；（右图）

装入一档齿轮，检查转动是否灵活，加热倒档接合齿座（85～
100℃），装到位，检查一档齿轮间隙，热装倒档轴承座圈到位（加热温

度为100～120℃）（左图）；将倒档滚针轴承装入倒档齿轮内（在齿轮

内圈涂少许润滑油将针粘住）（右图）将倒档齿轮装入二轴。

加热二轴后轴承和里程表座圈到100～120℃，装入二轴。（左图）

翻转二轴180°装入三档滚针轴承和三档齿轮（注意，要在滚针轴承上涂抹

少许润滑油），检测三档同步器储备间隙是否大于0.8mm，涂上润滑油装

入二轴，加热三四档齿座（85℃～100℃），装到位，套入同步滑套和同

步推块和弹簧，装入四档同步环和锥毂；（右图）



装入四档齿轮，装入四档滚针轴承（左图）加热四档滚针轴承座圈

（加热温度为100℃～120℃），装到位（注意，在装入轴承座圈的同时

要不断地微微转动四档齿轮，防止滚针发卡）。（右图）

装入轴用止动环，注意轴用止动环装到位后是否平整，否则会划伤滚

针轴承。（左图）装入两件滚针轴承（右图）

装入六档齿轮，检查五、六档同步器储备间隙是否大于等于0.8mm，

涂上润滑油后套上六档齿轮，热装五、六同步齿座到位（加热温度为

85℃～100℃），装入轴用止动环卡住五、六档齿座；（左图）加热二轴

前轴承（85℃～100℃）装入二轴前轴承，套入五、六档同步滑套和三件

同步推块和弹簧，检测五六档同步器储备间隙应大于等于0.8mm。（右

图）



用工具吊装二轴总成入壳体，注意五档锥毂应安装到位；（左图) 装

入二轴后轴承外圈，注意敲装时应用工具顶住二轴前端，防止其串动。

（右图）

带电子传感器的支架

变速器合箱程序（装缓速器后支架）

1.按顺序安装滚子轴承和卡环。

2.安装油封到位为止，保证3个油孔通畅。



装缓速器后支架

1.装配挡油盘。加热感应圈至100°c，装入壳体，有齿一面朝内。

2.加热输出法兰到80 °c,安装到位 ，装轴端挡板及螺栓（强度10.9
级）扭紧力矩100Nm。

一轴总成装配：

用工具压入一轴轴承和一轴挡油环（左图）装入集油圈组件到位，注

意装配方向和角度（中图）装入定位圈（右图）

装一轴总成，中间轴前端盖和前端盖：将变速器尽量竖直放置，让二

轴总成和中间轴总成向后落到位（输出法兰不能着地），敲中间轴轴承外

圈到位消除间隙，选取垫片，调整中间轴轴承间隙0.15～0.25mm，装上

中间轴前端盖，螺栓扭紧力矩为50Nm（左图）装入一轴总成，装配时应

注意一轴要装到位时将六档锥毂套上一轴接合齿，消除主轴轴向间隙和轴

承间隙（右图）



选择垫片，调整主轴间隙0～0.1mm，将选择的调整垫片装入前端盖

（左图）再装入挡油盘（注意装配方向和装配角度），装入前端盖（注意

不要损坏油封唇口），螺栓扭紧力矩为50Nm。（右图）

将变速器尽量竖直放置（法兰不能落地），将一轴外圈敲到位，消除

一轴和二轴的轴向间隙，注意不能用力过大，防止轴承外圈反弹。测量前

端盖端面到一轴轴承止口深度距离 。（包含衬垫厚度）A; 测量经过预紧

后的一轴轴承外圈到壳体端面距离B;测量分油盘厚度 C。

A B C



按照要求得到前端盖间隙为0~0.1mm,所以我们所需要选择的调整垫

的厚度D为：

D=A-B-C-(0~0.1)
例如：前端盖A=14.5,轴承外圈B=7.6,分油盘C=5.8
D=14.5-7.6-5.8-(0~0.1)
=1.1-(0~0.1)
=(1.1-0)~(1.1-0.1)
=1.1~1.0
所以我们需要的调整垫的厚度范围为1.0~1.1mm

依次正确安装各档拨叉组件,旋入拨叉支撑销，并旋紧。挂上某一档

位，选装一轴，判断是否旋转灵活，对其它档位同样检查。装拨块、换档

拨叉及支承销：在拨叉上装上拨快，再将倒档拨叉， 1/2档拨叉、3/4档
拨叉、5/6档拨叉装到变速器上（左图）

装入一二档、三四档、五六档支承销（螺纹处涂上螺纹胶，扭紧力矩

为220N.m）（右图）检查各档位拨叉径向间隙应大于2mm（左图）检查

挂档是够灵活。（右图）



上盖总成装配：右卧I型上盖总成装配，在上盖相应位置装滚针轴承

到位，保证滚针轴承距离上盖内端面3毫米。翻转上盖90°,在上盖相应位

置装入扇形自锁块、选挡拨块、互锁轴、按顺序排好的换档驱动板，将换

档轴依次穿过换档驱动板、选挡拨块。

在换档轴销孔中装上一颗驱动销（驱动销应选装到位不能松动）逐渐

插入换档轴，在相应位置装入三颗驱动销，继续移动换档轴，直至穿过换

挡驱动板到位，将大小弹性圆柱销装到位，两销开口位置成180°，转动

换档轴到五六档位置，然后按顺序装入倒档拉杆、三四档拉杆、一二档拉

杆。

翻转上盖180°，按顺序依次装入大弹簧垫圈、回位小弹簧、回位大

弹簧、小弹簧垫圈，最后装上V型弹性挡圈锁紧



在相应位置依次装上衬垫、下端盖、波形性垫圈，用螺栓紧固，螺栓

拧紧力矩25Nm。在上盖换挡轴两边装上2颗双头螺柱，销孔中装入自锁

销、自锁弹簧

在过渡壳体中装上输入驱动板和输出驱动板，再把装好的过渡壳体装

到上盖上，衬垫、螺栓、螺母M8 （2颗），螺母扭紧力矩25Nm。转动

换档轴检查选档、换档、回位的灵活性。



在将换挡转轴装入过渡壳体、输入驱动板和输出驱动板当中。在输出

驱动板中间装入圆柱销，并装上弹性挡圈。

过度壳体装好后，装换挡摇臂（注意方向）和防层罩再把盖板带上六

角头螺栓M8×90 （4颗），60N的倒档增压器装在过度壳体上，在盖板

对面装上换挡气缸总成 。带上空挡信号开关、倒挡增压器组件，打上密

封胶拧紧。

在选挡拨头组件上装上O型密封圈（2个），装在顶盖上， 再装入铜

套和小垫圈 ，在上盖顶部装上选挡摇臂。(注：维修拆装上盖后必须更换

新的O型密封圈）



把装好的上盖放在壳体上，依次装在各个档位的拨叉上，带上倒档支

承销，并拧紧。（螺纹处涂上螺纹胶，扭紧力矩为220N.m）

上盖总成装好后，带上螺栓，并拧紧。（拧紧力矩50Nm）.



第三章

变速器使用保养及常见故障排除

换油期

变速器的故障分析及排除措施

注：正常工作油温100℃±10℃。恶劣工况下油温高达130℃短时间（不

超过三十分钟）内工作是允许的。


