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多辊冷轧机背衬轴承的使用及维护
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摘 要:介绍了影响多辊冷轧机背衬轴承精度及寿命的主要因素，阐述了背衬轴承的安装、润滑、重磨及维护

的正确方法。
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    多辊冷轧机的支承辊一般采用多支点梁结构，即

支承辊由数个圆柱滚子轴承(背衬轴承)、鞍座和心轴

组成。由于多辊轧机采用塔形辊系，轧制力由工作辊

通过中间辊呈扇形传递给外层支承辊的背衬轴承上，

背衬轴承将所承受的载荷通过心轴和鞍座均匀地传

递给机架，因此轧机刚度较大，轧辊挠曲变形较小，从

而可以轧制高精度的带材。轧制力在支承辊各背衬

轴承处的分布是否均匀主要取决于背衬轴承的尺寸

精度。

1 背衬轴承的型式

    多辊冷轧机支承辊背衬轴承有多种型式，通常为

圆柱滚子轴承或圆锥滚子轴承。

1.1 回柱滚子轴承

    可采用带或不带整体式挡边的双列或三列圆柱

滚子轴承。无挡边轴承帅优点在于结构简单、径向承
载能力高。但无挡边圆柱滚子轴承不能承受任何轴

向负荷，因此有必要在外圈和支承鞍座侧面之间设置

青铜或塑料止推垫圈;带有挡边的轴承不需要止推垫

圈，因为轴承本身能够同时承受径向力和轴向力。

1.2 圆锥滚子轴承

    一般采用双列圆锥滚子轴承，除能承受径向重负

荷外，还能承受轴向负荷。轴承两侧有冲压钢垫圈密

封，内圈内侧面上的润滑槽有利于向轴承供应润滑

剂。

标有箭头。安装背衬轴承时必须做到将尺寸(断面高

度)完全相同的背衬轴承安装到一根轴上，即所有轴

承端面上用于指示壁厚最大点处的箭头必须在一个

方向上，使它们的外圆面保持一致，平行于心轴和轧

制产品。如果背衬轴承未能安装成一条直线，则轧制

过程中会出现振动并导致滚柱疲劳损伤，从而影响产

品质量，降低轴承工作寿命。

    在轧制过程中每个背衬轴承的磨损程度是不同

的，其原因如下:

    ① 当轧制带材的宽度比轧机的最大轧制宽度窄

时，轧辊中部背衬轴承所承受的载荷大于轧辊两端背

衬轴承所承受的载荷，磨损比较严重;

    ② 由于多辊冷轧机的辊系特点，其外部的轴比内

部的轴要承受更高的负荷，这增加了外部轴上的背衬

轴承的磨损。

    因此，为提高背衬轴承的精度并延长其使用寿

命，应定期更换背衬轴承的位置(并做好相关记录)，

即将轧辊中部的背衬轴承与轧辊两端背衬轴承互换，

并将承受较高载荷轴的背衬轴承与承受较低载荷轴

的背衬轴承互换。通常累计工作时间达400一1 000 h

就应更换背衬轴承位置。另外，因为背衬轴承的内环

在心轴上是不动的，所以只有部分环面是负载区(约

为圆周的四分之一)，因此定期转动内环至另一个载

荷区会明显增加背衬轴承的使用寿命。

3 背衬轴承的润滑

2 背衬轴承的安装要求

    背衬轴承的原始尺寸精度非常高，其外环和内环

的允许径向偏差一般<5 um，并且在最大壁厚点处都

    多辊轧机的受力特点是在小直径工作辊上产生

的轧制力，通过一系列较大的轧辊，最后由背衬轴承

传递至机架上。因此，背衬轴承的润滑非常重要，直

接影响轴承的精度和寿命。背衬轴承润滑的作用:减
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小轴承元件的摩擦;保护高精度抛光的轴承表面不受

损害;冷却轴承;通过冲洗清除侵人轴承的异物。

    多辊轧机的润滑系统包括两部分，即轧机工艺润

滑系统和背衬轴承润滑系统。

    根据不同的轧制工艺，工艺冷却润滑剂一般采用

矿物油或乳化液。矿物油的润滑性能好，能降低轧制

力，延长轧辊寿命，并可使带材获得良好的表面质量，

但其冷却能力较差，成本较高，一般用于中、小型轧机

或成品厚度很薄且对带材表面质量要求很高的大型

轧机;乳化液具有良好的冷却能力，多用于大型、高速

轧机。因为乳化液中的水分多，而水的热容较油大2

倍，导热系数较油大4倍，蒸发潜热比油大10倍，所以

乳化液能在极短的时间内吸收大量的热。

3.1 与工艺润滑共用的润滑系统

    当工艺润滑系统采用矿物油时，为防止轧制产品

被轴承润滑剂污染，工艺润滑与背衬轴承润滑可共用

一个润滑系统，即将冷却、润滑轧辊的轧制油用于背

衬轴承的润滑。

    根据多辊轧机的结构特点和轧制工艺的要求，工

艺润滑一般采用低粘度的矿物油，其最低粘度为8-

12 mm 2/S (40℃时)。这种低粘度的矿物油通常不能提

供充分的轴承润滑(一般情况下用于轴承润滑的油的

粘度在40℃时为100-150 mm 2/s)。为解决这一矛盾，

必须加大背衬轴承的润滑油流量。如果流量不足，则

会导致背衬轴承润滑状况不良，使轴承外环变形，发

生疲劳损坏。

    为保证轴承的精度和寿命，所用矿物油的过滤精

度必须达到5 t.m以下。
    根据经验各背衬轴承的润滑油推荐用量如表 1

所示。

              表1 背衬轴承润滑油推荐用2

    油雾润滑系统中除气动三大件(油水滤清器、减

压阀、油雾发生器)外，还设有空气加热器及油加热

器，以恒定雾化油的温度。雾化油进人支承辊后还要

经液化油装置— 凝缩嘴使油雾变成大的、湿润的油

粒，然后再润滑轴承。这里的凝缩嘴不是单独的部

件，而是在支承辊芯轴上加工出的小孔，其效果等同

于凝缩嘴。通过凝缩孔后的油雾粒度约为0.03 mm

(粗雾型)，适用于滚子轴承。

    虽然油雾润滑是一种可靠的润滑方式，但在实际

生产中由于多种因素的制约，其使用效果不甚理想。

首先，所用的润滑油必须具有良好的雾化能力;其次

是要保持恒定的雾化温度;另外，为使轴承表面形成

一层理想的油膜，凝缩孔不能被睹塞，否则形不成适

当的油粒。据了解，国内引进的多辊轧机中，工艺润

滑采用乳化液、背衬轴承采用油雾润滑的轧机，由于

油雾润滑系统工作不正常，润滑效果不理想，最后只

得放弃不用而改用乳化液润滑。

    采用独立的循环稀油润滑系统时为避免乳化液

被润滑油污染，必须使用带有整体密封装置的背衬

轴承。

4 背衬轴承的重磨

背衬轴承直径/mm 矿物油用量/L"min-'

110-120

160-165 10-15

220~225 巧 、25

20~35

3.2 独立的润滑系统

    工艺润滑采用乳化液时，由于乳化液中的水分会

侵蚀轴承，缩短轴承的使用寿命，因此采用乳化液作

为工艺润滑冷却剂时背衬轴承应采用独立的润滑系

统。

    用于多辊轧的独立润滑系统有两种:一是油雾润

滑系统;二是循环稀油润滑系统。

    在工作过程中背衬轴承会逐渐出现表面损伤(压

坑、压扁、冷作硬化)，根据生产经验，实际工作时间达到

3 000 h后就必须进行重磨。磨削须在专用的轧辊磨床

上进行，第一次磨削时必须非常小心，否则垂直于圆周

方向的热屑易于使轴承发生所谓的回火。所用砂轮的

材质、硬度和粒度的选择主要根据被磨削工件的材质、

硬度和表面粗糙度来确定。根据有关资料介绍磨削背

衬轴承外环应采用陶瓷型氧化铝砂轮，硬度为中软，粒

度为60一80，砂轮线速度约为25二  30 m/s，工件的转速约
30 dmin。砂轮必须经过严格的平衡和修磨后方可使

用。磨削时采用乳化液冷却。乳化液的作用是避免磨

削面发热及冲洗磨屑，使磨削面和砂轮之间保持清洁

状态。

    磨削后的平均粗糙度应为Ra-0.2 um.
    当重磨外环时端部的圆角和倒角被逐渐磨去，为

了防止在使用中出现边部应力集中的现象，必须重磨

边部倒角，倒角和圆柱部分的过渡段必须抛光。外环

重磨后必须用专用的测微仪进行测量，以确定最大壁

厚点并标上记号。

    为保证背衬轴承的重磨精度，除采用正确的磨削

工艺外，还必须选择合适的工装夹具。通常背衬轴承
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的重磨方法有以下几种。

4.1 整体背衬轴承磨削

    将待磨削的整体背衬轴承安装在磨削芯轴上，利

用轴上的锁紧螺母通过锥形衬套夹紧轴承，内环膨

胀，因而消除了内部径向间隙;接着将背衬轴承的外

环与滚动体和保持架对中。轴承环端面上带有0形

密封圈的端面衬垫可防止磨屑的进人。

    这种方法的缺点是整体轴承的拆卸、安装及测量

是非常耗时的。

4.2 外环单独磨削

    将背衬轴承的外环安装到磨削芯轴上，通过液压

或机械方法使芯轴径向膨胀，从而夹紧轴承外环，然

后进行磨削。这种方法简单可靠，应用较广。

4.3 外环成组磨削
    这种方法允许在一个公共磨削芯轴上重磨同一

根支撑轴上的一组轴承外环，其优点是能够保证该组

背衬轴承在同一根支撑轴上受力均匀。

    根据国外相关资料介绍，采用这种方法磨削背衬

轴承的外环时，为保证磨削精度，磨削芯轴和轴承外

、环之间必须有较紧的配合，因此必须采用感应加热的

方法加热外环，然后将其安装到芯轴上。同样，磨削

后也是通过感应加热的方法将外环从芯轴上卸下。

为了确保所有外环可以快速地一个接一个地安装和

拆卸，磨削芯轴采用水冷以防止自身被加热。

    结语:正确安装、合理润滑、适时重磨及精心维护

对于保证多辊冷轧机背衬轴承的精度、延长其使用寿

命及提高产品精度有决定性的意义。
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2.5 采用合理的操作方法

    ①当发生划伤时应立即停车，两三分钟后再开机，

并缓慢升压，直至正常挤压。采用这种方法可使金属冷

却硬化，从而将工作带及左刀处粘附的残渣带出;

    ②停机后退回挤压轴，用退后的挤压筒拉出模具

中的残铝;若夹渣严重，可快速去除导流孔内金属，然

后重新合上并锁紧挤压筒恢复挤压。此法可将铸锭

内较大的夹杂物及模口和空刀处积累的渣粒和残铝

清除。

    以上两种方法，可消除平模模口上较大的夹杂及

渣粒粘附在工作带凹坑内和空刀处而造成的划伤，但

对分流模作用有限。

    结束语:采用以上措施和方法后，我厂因型材划伤

导致的换模率已降至4%以下，取得了显著经济效益。
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