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Abstract
With the rapid development of modern technology and information technology, the society has entered a new development process, 
which has also played a good role in promoting the development of major social industries. From the perspective of the industrial 
�eld,�the�roadheader�is�one�of�the�more�widely�used�equipment,�but�due�to�the�impact�of�various�objective�factors,�as�a�result,� the�
slewing�bearing�of�roadheader�has�a� relatively�signi�cant�failure�problem�in�practical�application,�which�will�not�only�affect� the�
overall�work�ef�ciency,�but�also�cause�serious�safety�accidents,�which�is�not�conducive�to�the�smooth�development�of�subsequent�
work.�Therefore,��rstly,� the�paper�deeply�analyzes�the�basic�overview�of�the�slewing�bearing�of�the�roadheader;�On�this�basis,� the�
common failures of the slewing bearing of the roadheader and the preventive measures are proposed.
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掘进机回转支承常见故障分析及预防措施研究
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摘� 要

随着现代化技术以及信息化手段的飞速发展，社会已经进入了全新的发展进程中，这也为各大社会行业的发展起到了良好
的促进作用，而站在工业领域的角度上来看，掘进机属于其中应用较为广泛的一种设备，但由于各类客观因素产生的影
响，导致掘进机在实际应用时回转支承出现了较为显著的故障问题，这样不仅会影响整体工作效率，甚至还会引发严重的
安全事故出现，不利于后续工作的顺利开展。因此，论文首先对掘进机回转支承的基本概述展开深入分析；在此基础上，
提出掘进机回转支承常见故障以及预防措施。
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1�引言

在目前的社会发展进程中，随着各类开采项目的顺利

开展，掘进机的应用范围正在不断拓展，然而，在实际应用

阶段中，掘进机内部的回转支承由于受到各类因素产生的影

响，很容易会产生一些故障问题。所以，为了进一步提升掘

进机回转支承的整体使用寿命，降低各类故障的发生概率，

就应当提高对于回转支承的重视程度，明确其在整体掘进机

设备当中的重要性，还要综合考虑到周边环境的复杂程度，

在结合掘进机回转支承基本结构的基础上，明确产生故障问

题的主要因素，以此为基础来采取针对性的预防措施，在降

低整体故障率的基础上，保证掘进机可以处在一种安全高效

的运转状态中，提高整体工作效率以及工作质量。

2�掘进机回转支承的基本概述

2.1�掘进机回转支承的简介
在目前的社会发展进程中，随着现代化技术以及信息

化手段的飞速发展，各大矿山开采活动当中所采取的机械设

备也得到了较为全面的发展优化，再加上煤矿内部井下开采

技术的成熟优化，使得掘进机在后续的实际生产阶段中起到

了十分重要的作用，再加上其具备着操作便捷性较高、安全

性与实用性比较强等多种特征，其整体应用范围也在逐步拓

展。而在掘进机的内部结构涉及的所有部件当中，回转台位

属于其中的核心部位，其在机器的实际运转阶段中起到了十

分重要的作用，回转台位所承受的重量相对比较大，甚至可

以达到数十吨，并且其主要位置在本体部与截割部的中间部

位，截割部能够实现摇摆运转的关键就在于回转支承。因此，

回转支承的整体质量以及使用时间，成为影响回转台后续使

用寿命的关键所在，掘进机在实际工作阶段中，通常都会受

到来自岩壁以及岩石所产生的冲击，其对于截割头所产生的
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力大多都会作用于回转台，这也使得回转台成为了整体设

备当中最容易受到冲击的部位。同时，由于冲击不够规律，

以及冲击强度比较高等多种因素所产生的影响，使得回转支

承受到了较为严重的破坏，这就对掘进机的回转支承以及回

转台提出了相对较高的要求，其必须要具备比较高的支撑强

度，而在后续运转阶段中如果出现了稳步，也必须在第一时

间进行检查。一方面，掘进机设备自身结构就比较复杂，并

且灵活性比较低；另一方面，其所处的具体工作环境也相对

较为复杂，这就为维修人员后续工作的开展带来了极大的困

难。因此，为了有效降低各类事故的发生概率，确保后续工

作能够更加稳定的运转，就必须要结合以往回转支承出现的

故障问题展开深入分析，从而找寻出更加科学合理的解决措

施，以此在根本上提升回转支承的整体使用时间 [1]。

2.2�回转支承的具体形式
首先是回转支承的结构形式，回转支承当中所采用的

部件，主要就是套圈、滚动体、隔离块以及注油孔等多种部

件，而结合不同部件在结构形式方面存在的差异，可以将其

划分成四种类型，第一种是 01 系列，这一系列主要采用的

为单排四点接触式。第二种为 02 系列，其中所用的则是双

排异径球式。第三种是 11 系列，这种为单排交叉滚柱式。

第四种则是 13 系列，内部所采用的是三排滚柱式。这种结

构也在中国的机械行业标准当中得到了明确规定；其次则是

安装孔形式，回转支承在安装孔方面存在的差异，可以划分

成四种不同的形式，分别为内外圈安装孔为光孔与螺纹孔、

内圈螺纹孔外圈光孔，以及外圈螺纹孔内圈光孔；最后为安

装配合形式，回转支承可以结合所采用的组装方式，将其分

为标准型的有止口与无止口 [2]。

3�掘进机回转支承常见故障以及预防措施

站在实际情况的角度上来看，各大矿山开采工作当中

所采用的回转支承，所采用的大多都是 01 系列，这部分回

转支承具备着结构较为简便、安装便捷性较高等多种特征，

这也是其得到广泛应用的主要原因。而掘进机的生产厂家，

也要充分结合设备的具体使用情况、使用性能等多种内容，

自行设计出与这一系列对应的非标回转支承，还要选择整体

固定强度比较高的内外圈光孔的结构形式，并在后续采取高

强度的螺栓，将回转支承的内圈以及外圈直接固定在机架当

中。同时，由于煤矿井下的具体工作环境比较复杂，环境也

相对较为恶劣，如果在后续使用阶段中所采用的保养维护措

施不够合理再加上生产制造以及装配工艺等多种因素所产

生的影响，导致回转支承在后续的运转阶段中很容易产生一

些不良情况，会对回转支承自身性能的发挥产生不良影响，

大幅度降低了整体使用寿命，不利于后续工作的顺利开展。

所以，这就需要在掘进机回转支承的加工工艺以及装配工艺

等多方面内容上，针对回转支承出现的损坏情况进行深入分

析，并采取针对性的预防措施。

3.1�回转支承的加工质量
在目前的社会发展进程中，由于中国的回转支承类部

件在加工制造等方面，相对于其他国家的先进水平来说还存

在着较为显著的差异，再加上生产供应商参差不齐，使得一

些生产制造厂家在生产回转支承的过程中，对于生产工艺所

进行的把握不够严格，这样就会导致一些回转支承在生产制

造阶段中出现了较为严重的缺陷。而对于回转支承生产阶段

中存在的缺陷，为了确保基本的加工质量不受影响，就要在

材料选择与加工工艺等方面提高要求。一是滚动体，其中主

要涉及了钢球与圆柱滚子这两方面内容，在具体的材料选择

与加工制造等方面，可以充分参考相关规定；二是隔离块，

其中所用的材料大多为聚酰胺 1010 树脂。在回转支承当中，

出现最为频繁的问题就在于套圈断裂，这就需要针对套圈展

开更加深入的分析，在掘进机的回转支承当中，由于其整体

外形尺寸比较高，这也使得内圈的直径比较大，这对于材料

选择也提出了更加严格的要求，应当采用性能更加优异的专

用高碳铬钢 [3]。

3.2�回转支承的装配工艺
首先是装配，由于回转支承在本质上属于一种特大型

轴承，其在加工制造阶段中，特别是热处理时，套圈的内滚

道与外滚道都会留下一段软带，而在后续安装回转支承时，

如果并没有注意到这部分软带，直接将这部分软带安装至负

荷区域当中，就会由于整体受力情况比较大而产生较为严重

的损坏问题。所以，这就需要提前将淬火软带放置在非负荷

区域当中，掘进机在安装回转支承时，通常情况下都会要求

软带应当处在垂直悬臂中心线的位置当中，并且在回转中心

76°~104°的范围中，内圈与外圈的软带也不能处在同一位

置上。而在正式进行安装之前，还应当消除回转支承结合面

存在的各类异物，比如毛刺或是残渣等，同时还应当确保安

装工作能够满足贴合面在平面度与粗糙程度上的基本需求；

其次则是紧固件的选择，在安装阶段中，选择合理的紧固件

也属于确保回转支承可以正常发挥自身功能的重要因素，通

常情况下，在回转支承中要求采用 8.8 级以上强度的螺栓，

由于矿山开采工作所具备的特殊性，所采用的螺栓必须要具

备更高的强度，只有这样才可以保证紧固件能够更好的安

装，促进整体及使用强度的提高，对其施加规定的拧紧力矩；

最后则是防松方式，引发回转支承出现损坏的另外一个原

因，就在于设备在使用阶段中产生了较为剧烈的振动问题，

这种剧烈振动会使得紧固螺栓逐步松动，从而由于受力异常

等因素而产生损坏。所以，这就需要采取更加稳定的紧固件

防松措施，防止因松动而出现回转支承损坏事故 [4]。

3.3�其他故障的处理
首先是回转支承的润滑，站在实际工作情况的角度上

来看，由于回转支承在进行工作时通常都需要持续转动，这

样就会出现摩擦发热等情况，为了有效降低整体摩擦因数，

确保回转支承能够更好的散热，就应当在回转支承当中加注
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润滑油。而处在不同的使用工况当中，所选择的回转支承

润滑油并不相同，应当综合考虑使用工况、运行速度以及

负载强度等多方面影响因素，进一步选择最优质的润滑油，

而润滑油的选择不正确，也是降低回转支承使用寿命的主要

因素 [5]。目前矿山井下掘进机的回转支承中，需要进行加注

的润滑油为锂基润滑脂，或是与其性能基本一致的其他润滑

油，在加注润滑油的实际过程中，主要就是采用注油管来连

接注油嘴，采取手动等方式来进行加油，如果注油嘴出现了

损坏或是堵塞等故障情况，就会对后续的正常加注产生不良

影响，这就需要及时进行检查，更换所用的注油嘴；其次则

是保养维护，在设备后续的使用阶段中，通过更加科学合理

的保养维护，能够进一步提升回转支承的使用寿命 [6]，这就

需要重点关注以下几方面工作内容：第一点是在一般运转条

件下，回转支承运转 100 小时左右，就应当对螺栓的预紧力

进行检查，而后则要在每运转 400 小时的情况下进行一次检

查，这样就可以确保回转支承固定螺栓在预紧力方面可以达

到标准，不会产生松动等情况。第二点则是每 100 小时就要

加注一次锂基润滑脂，这样就可以确保回转支承始终存在着

较为优异的润滑效果，如果所加注的锂基脂无法满足基本使

用需求，就要重新选择所用的润滑油脂，并做好针对性的记

录 [7]。第三点则是要在使用阶段中，要始终保持密封圈的整

洁程度，如果密封圈出现了破损或是断裂等严重情况，就要

在第一时间进行更换，齿面也要保持干净，在其中涂抹好润

滑脂，还要重点关注啮合痕迹，这样就可以保证回转支承始

终保持正确的啮合轨迹，在实际使用阶段中，如果发现回转

支承产生了异响，或是出现了比较大的回转阻力，就要在第

一时间进行停机并对其展开全面检查，在彻底排除各类故障

问题过后才可以继续使用 [8]。

4�结语

综上所述，在目前的社会发展进程中，矿山开采行业

也得到了较为全面的发展优化，而掘进机作为其中应用较为

广泛的一种设备，更应当对内部的回转支承进行深入分析，

找寻出隐藏的主要问题，从而在后续提出延长回转支承使

用寿命的预防措施 [9]。同时，还要明确对于回转支承加工工

艺、装配质量等多方面内容的要求，并在后续的使用阶段中

进行科学合理稳定检修保养，以此来促进整体工作效率的稳

步提高。
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