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浅谈牵伸机轴承箱部件的装配工艺

张　斌

邯郸宏大化纤机械有限公司 总工程师办公室(中国)

摘要:牵伸机是纤维生产线的主要设备之一,牵伸机轴承箱是牵伸机的核心部件,其装配质量直接决定

了牵伸机的有效运行时长.通过介绍牵伸机轴承箱的装配过程及质量控制要点,对牵伸机轴承箱的装

配过程提出了指导性意见,以确保牵伸机轴承箱的装配质量,进而提高牵伸机的整机质量,使牵伸机运

行稳定.
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Abstract:Stretching machine is one of the main equipment in fiber production line. Its effective
operating life is directly determined by the assembly quality of the bearing box, the key component of
the machine. With an introduction of bearing box assembly and the key quality control points during
this process, a guiding proposal on bearing box assembly was put forward to guarantee its assembly
quality, so as to improve the overall performance of the stretching machine for a stable running.
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　　化学纤维具有较好的柔软度、耐磨性和易加工

性,因此在纺织、服装、家居用品、工业材料、军工用品

等领域有着广泛应用.全球范围内,化学纤维的生产

规模不断扩大,化纤设备的需求也在增大,且品质要

求更加严格.黏胶短纤维是化学纤维的主要类型之

一,牵伸机是黏胶短纤维生产线主要后处理设备单

元.随着黏胶短纤维生产线单线产能的不断提升与

突破,市场要求牵伸机具有更高的结构强度和运行稳

定性.为跟上黏胶短纤维生产线产能和差别化发展的

时代步伐,必须不断地对设备进行设计、技术革新,提
高产品的质量、安全性和可靠性,将“四新”技术更加广

泛地应用于产品设备中.只有这样才能使牵伸机设备

性能更加完善,更能适应用户的更高需求.本文以邯

郸宏大化纤机械有限公司生产的 HR/HD３１０２型黏胶

短纤牵伸机为例,结合用户现场使用中发生的故障,详
细介绍了牵伸机轴承箱的装配过程及质量控制关键

点.通过确保轴承箱的装配质量,提高牵伸机整机装

配质量,使牵伸机运行稳定.

１　牵伸机工作原理及故障分析

　　在黏胶纤维生产工艺中,牵伸机位于黏胶纺丝机

之后,切断机之前.黏胶纤维丝束在纺丝机上纺丝成

型后进入牵伸机,在牵伸机中按工艺要求的牵伸比进

行牵伸,牵伸后的丝束再曳引至切断机.黏胶纤维丝

束进行牵伸的主要功能是使纤维大分子排列整齐,从
而增加纤维强度,提高纤维性能[１].在黏胶丝束的牵

伸过程中,牵伸辊受到的反牵伸力原理上等同于丝束

的牵伸力.随着黏胶纤维单线产量的增加,牵伸辊所

需承受的反牵伸力也越来越大.
通过多年跟踪牵伸机用户的使用状况及设备的

故障现象,发现牵伸机使用过程中故障率最高的是发
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生“轴承箱异响”问题,经过系统分析,认定多数是由

于轴承磨损或内外套圈崩裂,如图１所示,或牵伸轴

磨损及腐蚀.更换牵伸机轴承或牵伸轴时无论工作

量还是劳动强度都相当大.为避免用户因牵伸机突

然故障而带来的经济损失,更高地提升牵伸机的使用

功效,根据牵伸机的结构特点和用户反馈,必须将轴

承箱部件的装配质量作为研究重点,以此为突破口,
提升牵伸机的整体质量,更好地满足用户需求.

图１　轴承套圈崩裂实例

２　轴承箱装配及安装要点

　　牵机机轴承箱部件是牵伸机的核心组件,其装配

质量直接影响牵机机的工作性能及其运行的安全性

和可靠性.图２为牵伸机轴承箱的剖面图,以下根据

装配顺序进行介绍.

１Ｇ轴承压盖;２Ｇ后端轴承;３Ｇ牵伸轴;４Ｇ墙板;５Ｇ轴承箱内套;

６Ｇ轴承箱外套;７Ｇ前端轴承;８Ｇ轴承压盖.

图２　牵伸机轴承箱部件剖面图

２􀆰１　装配前的准备工作

　　首先应了解轴承箱部件装配图及各机件间的配合

关系;选取洁净的装配地点,放置相关的机件、仪表、工

具和辅料等;装配前必须检验各机件,各零件不能有毛

刺、铁锈、划伤、污垢等,不符合技术要求的零部件不能

装配;采用洁净的煤油或汽油清洗牵伸轴、轴承箱内、
外套、轴承压盖等机件,并吹干擦净,保持清洁.

２􀆰２　后端轴承与牵伸轴组装

　　严谨、认真的轴承安装态度以及合理、有效的安

装方法的选用不仅能提高工作效率,而且还能确保轴

承的安装精度,提高轴承的使用寿命.牵伸机轴承箱

的组装首先从后端轴承与牵伸轴合套(图３)开始.

１Ｇ后端轴承;２Ｇ牵伸轴.

图３　后端轴承与牵伸轴组装示意图

　　轴承安装方法的选定应根据轴承的结构特点、
尺寸和轴承相关机件的配合特性[２].通常轴承的

安装方法有压入和热装两种.以邯郸宏大化纤机

械有限公司生产的 HR/HD３１０２型牵伸机选用的

２３２２８CC/W３３型调心滚子轴承为例,轴承内径为

１４０mm,外径为２５０mm[３],轴承与轴设计上选用

了过盈配合.按照轴承内径尺寸及轴承与轴配合

特性,需选用热装法.
热装法是利用轴承热膨胀将过盈配合转变为间

隙配合的轴承安装方法.热装法适用于过盈量较大

的轴承的安装,可避免轴承因承受外力而发生损伤.
热装法一般可分为感应加热法和油浴加热法２类.

感应加热法是利用电感应加热装置将轴承加热,
使其膨胀,再安装在轴上.图４所示为一款感应加热

器.依据轴承有效工作最高温度条件,最适宜的感应

加热温度应≤１１０℃ [４].温度过高容易造成轴承退

火,降低轴承的使用寿命;温度过低则会造成轴承安

装不上或中途卡滞,影响安装效率,造成装配事故.
感应加热法具有温控精确、操作简单、直观、清洁高效
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的特点,被广泛应用于轴承安装.

图４　感应加热器

安装或维修点不具备感应加热轴承的硬件设备

时可采用油浴加热轴承的方法.油浴加热时应将轴

承放置于油浴桶(图５)的网架上,不能放在油桶底

部,以免油桶底部杂质进入轴承内部,或造成轴承加

热不匀.根据使用经验,油温宜控制在８０~１００℃.
油浴加热法工作效率低且污染环境,仅适用于少量轴

承的安装,且不具备感应加热器的状况.油浴加热时

轴承的加热时间可参照表１.

图５　油浴桶

表１　油浴加热时轴承的加热时间与轴承内圈直径的关系

内径/mm 加热时间/min 内径/mm 加热时间/min
１５ ０􀆰３０~１􀆰００ ７０ ３􀆰００~３􀆰３０
２０ １􀆰００~１􀆰３０ ８０ ３􀆰００~３􀆰３０
３０ １􀆰３０~２􀆰００ ９０ ３􀆰３０~４􀆰００
４０ ２􀆰００~２􀆰３０ １２０ ４􀆰３０~５􀆰００
５０ ２􀆰３０~３􀆰００ １５０ ５􀆰３０~６􀆰００
６０ ３􀆰００~３􀆰３０ ２００以上 ６􀆰００~８􀆰００

安装轴承前,必须用煤油或汽油清洗牵伸轴,轴
承配合面及轴肩处不应有毛刺、铁锈等.安装轴承

时,操作人员应互相配合,一位扶正牵伸轴,另一位从

油浴桶取出轴承后需尽快安装到位,操作中应注意安

全,防止烫伤.

２􀆰３　轴承箱内套组装

　　后端轴承为间隙配合,轴承安装应采用工装压入

的方法.图６为后端轴承、牵伸轴与轴承箱内套组装

示意图.工装套筒着力点在轴承的外圈.安装时,需
摆正工件及轴承安装工装,不可采用“锤击＋套筒”的
方式将轴承直接打入轴承箱.“锤击＋套筒”方式中,
金属棒撞击接触在轴承套圈端面上的套筒时,因瞬时

冲击力较大,会造成轴承套圈端面崩裂或轴承损伤,
且安装过程中,每锤击一次套筒,就需调整、对正套

筒,增大了装配人员的劳动强度和工作量,多次调整

还将增加不确定因素.

１Ｇ轴承安装工装;２Ｇ后端轴承;３Ｇ牵伸轴.

图６　后端轴承、牵伸轴与轴承箱内套组装示意图

　　为便于将后端轴承压入轴承箱内套,安装轴承

前,需先将轴承箱内、外套与牵伸机墙板进行组装,再
将牵伸机箱体整体平放在大平板上.具体而言:牵伸

机箱体轴承箱侧应朝上;对称保留几处轴承箱内、外
套连接螺栓孔,以便安装轴承时,安装工装借用.在

用户现场维修时,不具备将牵伸机箱体平放的条件,
在将后端轴承和牵伸轴整体组装至轴承箱内套时,应
托起前端牵伸轴,尽量使之与轴承箱中心同心,并用

橡胶板对牵伸轴进行保护,避免安装时磕碰牵伸轴,
造成牵伸轴划伤.

２􀆰４　前端轴承安装

　　前端轴承需同时安装到牵伸轴、轴承箱内套上,
图７为前端轴承安装示意图.使用轴承安装工装时,
应注意套筒需稳定地作用在轴承内、外套圈端面上,
并与安装工装的接触面在同一平面.用户现场维修、
维护时,部分维修人员采用“锤击＋套筒”的轴承安装

方式,偶尔会发生轴承内或外套圈崩裂现象.这是由
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于锤击套筒时,瞬时作用力过大,且套筒没有均匀作

用在轴承内、外圈端面的缘故.选用液压轴承安装工

装能很好地解决这类问题,轴承安装工装工作时,作
用力同时作用在轴承内、外套圈端面,轴承受力均匀,
能有效避免轴承套圈崩裂及内部损伤问题的发生.

１Ｇ后端轴承;２Ｇ轴承箱外套;３Ｇ墙板;４Ｇ轴承箱内套;

５Ｇ前端轴承;６Ｇ牵伸轴;７Ｇ轴承安装工装.

图７　前端轴承安装示意图

２􀆰５　轴承箱组装质量确认

　　确认前端轴承安装到位后,可组装轴承压盖等附

件.采用徒手盘动牵伸轴的方式检验牵伸箱、轴承箱

转动是否灵活、是否有卡滞或异响问题.在确认牵伸

轴转动灵活、正常后,采用百分表多点检测牵伸轴径

跳,符合技术要求时视作轴承箱部件安装完成.关键

部件组装完成后,方可进行下一步安装工序(本文不

　　　

做具体介绍).

３　结论

　　采用合理的牵伸机核心部件的装配工艺,核心部

件的装配质量便能得到很好的提高,规范操作流程,
可避免装配误差及装配事故,从而保证牵伸机整体质

量和性能,有效减少用户的维修次数,提升经济效益.
同时,触类旁通,对类似产品也有很好的借鉴意义.
后期仍需继续跟踪、归类、分析牵伸机在用户现场的

使用情况,不断改进、提升牵伸机轴承箱部件的装配

工艺,以此为切入点,提升牵伸机设备整体性能,为用

户提供满意的产品和服务.
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