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使制动系统和空气悬挂储气罐的气压达到工作压力。

目视检查：

轮胎压力 车轮的紧固

状况

照明和制动系统的状况 空气悬挂手动

提升阀是否处于运行位置

空气悬挂气囊的工作状况， 气囊是否无皱折，包括

气囊在快速上升或下降的情况。

— 每两周 —

— 有霜冻的天 — 通过储气罐底部的排水阀排

掉储气罐内的积水。

— 每季度 — 清洁气路所有滤清器（请按制造厂家

的有关说明）。

— 新车 —

— 第一次装载行驶后或每次装换车轮后 —

检查轮胎螺母的紧固状况。

— 初次行驶两周后或第一次装载行驶后 — 检查钢板

弹簧组件中所有螺栓的连接和车轴导向装置的

安全性，并且应符合规定的锁紧扭矩。
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HJ标准车轴技术参数表

HJD18E12DL2550N660车轴型号序

号

420×220制动器规格1

□ 150轴管截面 mm）2

（
2578（14厚钢圈）3

8864

16005

6

280.87

3358

20"/22.5"9

11R20/22.510



18T车轴零部件分解图(分七部分)
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18T车轴图号：HJD18E12DL2550N660 零件清单

HJD18E12DL2550N660-1001

Ⅰ

ⅡHJD18E12DL2550N660-1000



车轴的润滑与维护
1,新轴投入运行时，不必拆卸轮毂加注润滑脂，在正

常条件下，行驶达 到1年或15万公里时，才需要更换圆锥滚子轴承上的润滑

脂； 2，在恶劣条件下行驶时，应增加润滑的次数和缩短保养时间；

3，在车辆长期闲置后的初次行驶时，应预先推拉调整臂，然后润滑凸 轮

轴的两个轴承。

△为了方便用户识别HJ专用润滑脂的真伪，售后市场的HJ专用润滑脂包 装

桶增加了防伪标签识别。

润滑和维护周期详见下表：

每

两

年

或

30

万
公

里

更 每
换 年

制 一

动 次

蹄 或

片 两

后 次

每

半

年

每
二

个

月

每

一

个

半

月

每

半

个

月

初

次

行

驶

或

更

换

轮

胎

时

润滑和维护

润滑

维护

(请选用HJ专用福斯B级润滑脂FCH)

转向节轴承的顶部和底部
转向横拉杆的两端
凸轮轴的两个轴承
调整臂
滚子和、销及自润滑轴承

更换圆锥滚子轴承的润滑脂、只

可选用HJ专用福斯B级润滑脂FCH;

检测圆锥滚子轴承的磨损情况。

ECO轮毂系统的润滑。

维护
目视检查所有零件有无损坏和磨损。

检查轮胎的磨损状况。

1 检查轮胎螺母的磨损状况。

2 检查调整臂的制动效果。

3 检查制动蹄片的厚度,(最小不能小于5mm)。

4 检查圆锥滚子轴承的转动状况,必要时可调整。

5 检查轴端盖的紧固状况。

6 检查自动调整臂的工作状况。



○ 润滑 维护

⑤ ③ ③ ④ 5 4 1 3 2 6



○ 润滑工作

忠告: 1,使用高压清洁工具清洁车辆

后，所有的润滑点必须加注润滑脂。

2,为了方便用户识别HJ专用润滑脂的

真伪，售后市场的HJ专用润滑脂包装

桶增加了防伪标签识别。

①和② (随动转向车轴)

● 建议每一个半月进行一次。

● 建议加注HJ专用褔斯B级润滑脂FCH,

直到转向节轴承周围有新的润滑脂溢出。

① 转向节轴承的顶部和底部

② 转向横拉杆的两端

图2

③ 凸轮轴两支承位及球轴承

● 建议每二个月（和在车辆长期闲置后

的初次行驶前）进行一次。

● 加注HJ专用褔斯B级润滑脂FCH,直到

左右支承位有新的润滑脂溢出。

图3

图1



④ 调整臂

● 建议每二个月进行一次。

● 加注HJ专用褔斯B级润滑脂FCH,直到

周围有新的润滑脂溢出。

图4

-滚子、销、自润滑轴承-

● 建议每年一次（包括每次更换制动蹄

片及长途运输车辆）。

● 清洁后，在滚子内圈的自润滑轴承上

均匀涂上HJ专用褔斯润滑脂FCH。

图6

滚子内圈



⑤ 更换圆锥滚子轴承的润滑脂

● 建议每年一次或每次更换制动蹄片后

● 只可选用HJ专用褔斯B级润滑脂FCH

● HJ圆锥滚子轴承的内外圈是对应配制

的，因此在拆卸轮毂和轴承时应标上记

号， 防止重装时轴承的内外圈不配对。

● 用清洁济彻底清洁轴承和油封，使其

干燥并检测磨损情况，确认能否使用。

● 在轴承保持架的腔内充分加注润滑

脂，加注量参见表1中 A 和 B 所示,

ECO轮毂系统的加注量则参照表2中 C

和 D 所示；将多余的润滑脂涂在轴承

外圈上，抹去油封边缘的润滑脂，装上

轮毂（有关轮毂的拆卸和安装请参见后

面相关的维护说明）。

注：在恶劣的条件下行驶时应缩短轴承的润滑周期。

图7

图8



每个轮毂内润滑脂应加注充分

A B

表1，
HJ专用褔斯B级润滑脂 FCH于

每个圆锥滚子轴承的加注量

外部轴承B内部轴承A车辆载荷

290g150g6000-9000 Kg

320g160gKg10000-13000

500g220gKg14000-15000

800g400gKg16000-18000

900g440g20000 Kg



维护
目视检查所有零件有无损坏和磨损。

1 车轴的储存。

● 车轴的储存和运输必须防止制动鼓受撞击，

堆场应平整、干燥，在车轴与地面之间应垫

上木质垫块或者其它软垫，车轴之间的接

触 处也应有软垫保护。

● 建议车轴堆码层数不超过4层（堆场）、3
层（运输），堆码层数太多容易使制动鼓

局 部受力变形。

2 车辆装拆的注意事项。

● 拆装车轴前、应先将 车辆停在安全地方，

并卸去货物，进入驻车状态。

● 一般应将车轴的支承点选择在车钢板弹簧

支座的下方，不允许与轴梁直接接触。

● 使用工具（如：液压千斤顶）直接顶起车

轴时，应在千斤顶与轴梁之间垫上应力分

布 垫，防止将轴梁顶变形。

△车辆被顶起后应确保半挂车的稳定！

3 车轴钢板弹簧支座的焊接。

● 焊接时严禁将接地端接在制动鼓、轮毂或

钢圈上，以免造成轴承损毁。

● 建议采用直流焊机或气体保护焊机，低氢

焊接填料。

● 焊接前无须对车轴轴梁上的焊接部位进行

预先加热。焊接时不得风冷或水冷。

● 必须在允许焊接区内焊接，且连接焊缝长
度不得超过200mm,焊缝应平直，焊缝高度不

大于5mm,不得有焊接缺陷。

● 轴梁上下表面、应力较集中的区域及转圆

弧处不允许有任何焊接。

● 违反上述要求均易使轴梁变形甚至断裂。

图9

图10

图11-2

允许焊接区

圆轴

不可焊接区
纵向焊缝最大值：200mm



4 检查轮胎螺母的坚固情况。

● 车辆初次载荷行驶或更换车轮时。

● 按对角次序交叉锁紧轮胎螺母，轮

胎螺母的锁紧扭矩值见表3。

● 对于凸台定位的轮胎螺栓上，对称

配备2个弹性定位套，直接与轮辋接

触，保护螺纹表面不受损伤，并可提

高轮胎的回转精度。

● 轮辋接触面的漆层厚度不能超出相

关标准，否则容易造成轮胎螺母松脱

。

△导致轮胎松脱是非常危险的！
图13-1

轮胎螺母的锁紧扭矩

： 表3

图13-2

检查轮胎的磨损状况。

● 每二个月

1

2

3
4

5

6

7

8

9

10

图12

杯形螺母锁紧扭矩值

380Nm (360-400Nm)

510Nm (485-535Nm)

460Nm (435-485Nm)

轮胎螺栓定位

M20×1.5

M22×1.5

M22×2

带法兰盘的轮锁紧扭矩值轮毂凸台定位

胎螺母)(每个轮毂配备2个定位套

480Nm (455-505Nm)M20×1.5

630Nm (600-660Nm)M22×1.5

630Nm (600-660Nm)M22×1.5(合金材料轮辋)

860Nm (820-900Nm)M24×1.5(不带定位套)



5 检查制动蹄片的厚度。

● 每个月。

● （如图14所示）、观察制动片，厚

度 最小不能低于5mm(如图15所示)

● 制动蹄片上切有磨损极限标记（厚

度为5mm）,制动片磨损到该标记时即

应更换，否则将损坏制动鼓，造成制

动失效。

-自动蹄片的铆合-

● 建议用户选用HJ专用铆钉机（配备工

装），铆合前应检查蹄铁是否清洁、平整

完好，制动蹄片的铆合顺序如图16所示。

● 铆合时，制动蹄应贴紧工装上的滚轮，

制动蹄与制动蹄片应整齐、对正，制动蹄

片应贴紧制动蹄表面，不能有间隙。

● 铆合后，铆钉应规则、完好，制动蹄

片不能有铆裂现象。

图14

图15

图16

极限标记

5

7
3
1

5

9

8
9
2

6



6 检查调整臂的制动效果。

● 经常检查。

● 根据实际使用情况每半个月检查1次。

● 朝压制动鼓的方向上，扳动调整臂，如

果制动气室推杆的伸程（图中a所示）大于

35mm,则应顺时针方向旋转调整臂六角螺

母，调整制动间隙。

图17-1

● 按顺时针方向旋转调整臂六角螺母，使

制动蹄片贴紧制动鼓后，按逆时针方向旋

转六角螺母，听到4-6次喀嚓喀嚓声即可。

● 忠告：车轴每个车轮的制动应同步。

图17-2

7 检查制调整臂的工况。

● 每半年或例行检查。

● 在调整臂调整螺母上，用套筒扳手按

逆时针方向调整六角螺母约270度，(如

果有效制动臂长度为150mm时，则气室推

杆的伸程应超过45mm)用手操纵调整臂

几 次后，自动调整就能正常进行了，（

回 程时，六角螺母会在顺时针方向转动

少 许）压上油封盖（油封盖如有损坏则

应 更换）。

油封盖

图18



8 检查轮毂轴承的转动情况。

● 每年一次

● 检查圆锥滚子轴承的工况，应先提升车轴, 

至车轮离开地面，然后松开制动器，在轮胎

与地面之间放一根杆子（方向与车轴平行），

检查轴承的转动情况。

● 如果车轴工作不正常，则应：调整圆锥

滚子轴承的工况，松开轴承防尘盖（配有

轴头防尘盖专用扳手），拆开轴头螺母的

开口销，转动轮毂，同时用扭矩扳手锁紧

轴头螺母，（配有轴头螺母专用套筒）；

锁紧扭矩：车轴载荷为10-14T:150Nm; 车

轴载荷为16-18T:350Nm,（如果使用普 通

扳手，则锁紧轴头螺母至轮毂有制动感

为止）。

● 逆时针旋转轴头螺母，对准邻近开口销

孔位，旋转不得超过30度即可成一直线对

准。(注：轴头螺母锁紧松紧情况不能太松

不也能太紧，最佳为锁紧轴头螺母时测轮

毂端面的跳动在0.03-0.07mm.).

● 插入开口销，将较长段的销尾板弯少许

即可。

● 使用HJ专用工具，锁紧带O型圈的防尘

盖时，锁紧扭矩为300Nm,(O型密封圈如有

损伤，侧应更换O型密封圈)。

锁紧不带O型密封圈的内牙防尘盖时，扭

矩为800Nm; 锁螺外牙防尘盖时，锁紧扭矩

为700Nm.

12T二角防 14-16T二角

尘盖扳手 防尘盖扳手

12T八角防尘盖扳手

图20

图20-1

图20-2

图20-3

图21



● 安装轮毂前，在金属衬套和传感器表面

上涂上特种防锈润滑脂，把金属被套和传

感器完全按入支架内，装配轮毂后，通过

齿圈将传感器推到正确位置。

● 用锁紧扣固定传感器导线，将导线穿过

制动蹄支座上的预留孔，套上橡胶被套后

固定在该孔位，并从防尘罩的圆孔露出。

图23

9 车轴防抱死制动系统（ABS）的安装。

● 为保证最佳的制动性能，我们推荐对半

挂车的每个车轮都进行控制，因为任何一

个车轮的抱死都会影响车辆的转向性能和

侧滑能力。

● 所有的HJ车轴均可以安装ABS止圈和传感

器，根据客户要求而定。

图22
ABS齿圈和传感器的安装步骤。

● 将齿圈加热至80-120度，然后将其压入

轮毂上相应的位置。

● 在轴梁的左右两端安装左右支架，并预

装金属衬套。

图24



带ABS感应轮毂系统维护、保养规范。

● 轮毂系统正确装配顺序：轴承、油封座、ABS齿圈等全部装入轮毂后，整

体推入轴头，如下图所示：



● 在维护保养过程中，须将轴头上所有的配件拆卸，并在保养后按上图正

确装顺序重新装配，否则将损坏ABS齿圈等配件，造成ABS感应失效，以下

为错误的拆卸及装配方法：

为防止轻量化制动毂与20"钢圈出现干涉现象，

不得装配规格为20"的双胎钢圈。



● 正确选择和安装制动气室是使车轴具

有良好的制动效果的重要保证。

● 制动气室两个固定螺栓安装在车轴制

动气室支架上，安装位置参考图25，其

HL值对应气室推杆拔叉连接调整臂安装

孔的位置。

● 如果在制动系统中加装感载阀，制动

效果会更好。

制动气室的安装。

气室安装孔位

HL180
HL165
HL150
HL135
HL120

图25-1

普通车轴制动气室安装示意图

图25-2

30"/30"30"24"

76767676

227227227227

110110110110

40404040

150165150165



常见故障现象、分拆与打排除

排除方法故障原因分析故障现象序号

1.重新调整轴承间隙；1.轴承间隙调整不当；轮毂过热1
2.更换轴承、轮毂；2.轴承、轮毂磨损；

3.注入适当润滑脂。3.润滑脂过多或过少。

1.重新调整轴承间隙；
2.注入适当润滑脂；
3.检查油封等密封件，保

养时注意轴承的清洁；

1.轴承间隙调整不当；

2.润滑脂缺少；

3.有坚硬异物进入轴承；

轴承损坏2

4.按额定承载。4.承受的冲击载荷过大。

1.按额定承载；1.承受的冲击载荷过大；轮胎螺栓损坏3
2.按规定扭矩重新锁紧；2.没按规定扭矩拧紧；
3.调整轮胎螺母扭矩；3.扭矩过大，超过推荐值；

4.更换螺栓；4.装配时损坏螺纹；

5.更换轮辋。5.轮辋的平面度超差。

1.更换制动蹄回位弹簧；
2.检查制动管路；
3.重新调整制动间隙；
4.检查快放阀、制动气室的

工作状况，检查气压压力；
5.检查凸轮轴及其衬套的磨

损情况； 6.必要时
更换受损件。

1.制动蹄回位弹簧失效；
2.制动管路系统受损；
3.制动间隙调整不当；
4.快放阀或制动气室工作

状况不良，气压不足；

5.制动不均衡；

6.凸轮轴及支座受撞击变形。

制动不良

制动拖滞

车轮抱死

4

1.按额定承载；1.超载严重、承受的冲击载荷主轴损坏5
2.更换主轴、按规范焊接过大；

弹簧2.弹簧座没有按规范焊接；

3.更换钢板弹簧。3.钢板弹簧质量不合格或变形

严重。

1.按额定承载；1.长期重载运行，路况差；制动鼓破裂6
2.规范使用刹车；2.长时间制动出现热裂纹；

3.正确使用水冷却装置；3.制动鼓发热时进行水冷却；

4.更换制动鼓。4.制动鼓变形。

1.调整轮胎气压；

2.按规定扭矩锁紧螺母；

3.调整平衡度；

4.更换主轴；

5.更换轮辋；

6.更换轮胎。

1.轮胎气压不当；
2.U型螺栓松动；
3.车轴对称、对中平衡度超差

严重；

4.主轴变形；

5.轮辋变形；

6.轮胎选用不当。

轮胎磨损异常7


