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我厂是生产带式输送机的专业厂，每年为用户提供各类各种皮带
机上千条。 随着我国科学技术的不断发展创新，大功率、 高运量皮带
机应运而生。 特别是超长大运量的皮带机，他的驱动功率与托辊的旋
转阻力，有着不可分割的内在联系。 也就是,说在相同的驱动力的作用
下,如果某皮带机的托辊旋转阻力达不到要求,很可能就造成整机启动
困难或是减少运量,严重者很可能就不能启动。 因此说,制造的托辊旋
转阻力都能达到或小于国家规定的旋转阻力数值这个问题,一直是托
辊制造行业的一个重要难点,也是国家规定普通胶带机和煤矿井下胶
带机托辊制造不可缺少的一项重要检测内容。 因此,制造过程严格控
制各个加工环节,克服各种与旋转阻力有关的误差、提高托辊的灵活
度就显得非常重要。
影响托辊旋转阻力的原因及预防措施

1．合理选择高精度的辊皮焊接钢管
托辊辊皮是托辊组成重要零件之一，如果选用的钢管其外圆尺寸

大小不等、椭圆度超差或长度弯曲度超差，在专用设备上加工的托辊
辊皮就不可能合格，其同心度就会超差，因此选用合格的原材料至关
重要。根据我厂的生产经验选用徐州光环钢管有限公司生产的高精度
焊管，就能够克服上面的同心度超差的问题，使辊皮加工影响旋转阻
力的因素减少到最小。

2．托辊轴承座的加工
要想使托辊轴与辊皮达到同心其加工方法是非常重要的。我们知

道冲压轴承座是用钢板冲压而成的，每一批所使用的材料用同样的胎
具加工出的轴承座也不能保证每个尺寸完全相同。 但重要的尺寸，保
证托辊旋转阻力的因素，要求轴承座的轴承位与辊皮同心，轴承座的
外圆端面与辊皮垂直，必须要保证所要求加工的精度。 要想使这两个
重要问题得到解决，我们可以在普通车床用专用的定心轴，在车床上
一次装卡加工成品，就能保证轴承位与辊皮同心、外圆端面与辊皮垂
直。具体的加工措施：在车床上加工一个定位芯轴，芯轴的外圆尺寸与
轴承座内孔尺寸的配合间隙为 0.02—0.04mm，然后把冲压轴承座装在
芯轴上，用尾部顶尖加垫或专用平顶尖顶紧轴承座小端面，使轴承座
固定在主轴上。 开动车床使轴承座转动，用车刀分别对冲压轴承座的
外圆和端面背面进行一次装卡加工成品，外圆加工尺 φ±0.02（φ 为冲
压轴承座外圆直径尺寸与管子止口配合尺寸）， 端面背面全部见光为
止，端面加工径向尺寸，为外圆向里加工 2mm，这样加工出来的轴承座
的同心度不会超过 0.05mm， 端面与里孔的垂直度不超过 0.04mm，组
焊后的托辊会使旋转阻力降到最小。

3．托辊辊皮加工
托辊辊皮加工通常叫做车管加工， 是托辊加工的重点关键工序。

本工 φ 序的加工质量直接影响着托辊的旋转阻力的大小。如果车管工
序加工的管子止口直径尺寸过小，就不能顺利装入轴承座，使轴承座

造成偏斜；如果加工止口尺寸过大，会使轴承座与管子止口配合间隙
过大，造成轴承座内孔与管子止口中心发生偏移，直接影响旋转阻力。
为了解决加工管子止口尺寸精度和两端止口相同的精度，我们采取以
下加工方法就能保证以上精度要求。加工前先进行对焊接钢管与胎具
定位尺寸的精确测量，如果符合加工钢管与胎具的配合精度就直接用
此胎具加工管子（注意两侧的胎具都要符合要求）；如果测量的结果胎
具定位大于或小于管子外径尺寸允许的公差， 就要对胎具进行精修
复，符合要求后再使用。然后验证管子止口的加工精度，止口尺寸要求
D+0.05（D 为管子止口内孔直径尺寸），这样就能够保证轴承座装到管子
止口内同心度达到公差要求， 组装后的托辊旋转阻力合格率可达到
95%以上。

4．托辊辊皮与轴承座的焊接
根据上面第二、三项对轴承座和管子的加工精度情况，使轴承座

可以经过轻轻打入到管子止口内， 然后放到专用焊管机上进行焊接。
通常不注意很容易把轴承座焊偏，究其原因：一是轴承座放的不正，二
是焊管机固定托辊的压力过大，使轴承座变形或发生倾斜，造成托辊
两轴承座焊后不同心。因此，焊管机机尾油缸压力不能过高，根据管子
的重量压力调到 2---3.5 兆帕为合适。

5．托辊的组装
托辊组装通常要控制好两个环节：1.托辊轴承、密封的注油量 2.

在压装机上组装托辊时压装压力的控制。一般情况：注油量过多，会造
成旋转阻力加大；注油量少，会减少托辊的使用寿命；压装压力过大，
会把冲压轴承座、密封、罩盖等件压变形，使组装后的托辊不能转动或
是阻力过大；压装压力过小，会使一些零件装不到位或造成轴窜过大
超差。 因此我们解决好上述两个环节，就能使组装出的托辊旋转阻力
都能达到国家检测标准数值以内。 解决的方法：1.注油量根据国家有
关标准：轴承充油量为轴承空隙的三分之二，操作方法：把注油前的轴
承进行称重，然后充满润滑脂再次称重，用充油轴承重量减去充油前
轴承的重量就可以确定轴承空隙三分之二充油量，然后按此重量对轴
承进行注油。 2.密封注油，根据国家有关规定和企业实践情况，密封中
注油量为空隙的五分之四为合适。 因为注油量太满，通过旋转会使滑
脂很快转出来，方法参照轴承注油方法。 3.压装压力的确定：压装托辊
的压力主要是根据托辊使用的轴承型号来确定压装时的压力。
通过上述的加工方法，加工出的托辊旋转阻力就能小于国家规定

的旋转阻力数值，从而提高皮带机的运行质量，提高皮带机的运输能
力，为国家多做贡献。
以上是根据我厂的加工生产托辊的经验小结，有不足之处请专家

评委批评指正。
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【摘 要】制造的托辊旋转阻力都能达到或小于国家规定的旋转阻力数值这个问题,一直是托辊制造行业的一个重要难点,也是国家规定普
通胶带机和煤矿井下胶带机托辊制造不可缺少的一项重要检测内容。 制造过程严格控制各个加工环节,克服各种与旋转阻力有关的误差、提高
托辊的灵活度就显得非常重要。
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