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1  制订任务来源

根据工信部工信厅科[2024] 18号文《工业和信息化部办公厅关于印发2024年第一批行业标准制修订计划的通知》，由宝钢轧辊科技有限责任公司负责牵头制定《多辊轧机专用背衬轴承》一项行业标准，计划编号：2024-0212T-YB。

2  制订本标准的重要性

近年来，为满足高精度不锈钢、硅钢以及高强钢等板材的轧制，对多辊轧机提出了更高的要求。背衬轴承作为多辊轧机的关键部件，担负着支承辊的作用，背衬轴承外圈的厚度比轴承内圈厚得多，使轴承具有相当高的刚性，使用时以成组配套形式安装在一根芯轴上做为支承辊使用。背衬轴承要求的精度非常高，背衬轴承的表面质量、运行精度和截面高度差对轧制带材的质量起决定性作用。另外背衬轴承还需要满足高载荷、高轧速（根据运行状况可达 1000 m/min）、高寿命的要求，这些特殊性能有效地保证了轧制产品的表面质量、平面度和厚度差。

为适应当前的发展趋势，国内轴承厂家在材料、热处理工艺、加工工艺等方面进行了很多尝试，成功研制出了不同规格型号的适用于生产应用的背衬轴承，现如今我国背衬轴承的性能已达到世界中上水平，但目前国内外没有背衬轴承产品的制造标准。

制定多辊轧机专用背衬轴承行业标准，有利于推动背衬轴承的技术进步，有利于促进国产背衬轴承的有序发展和推广应用，有利于引领行业健康发展，有利于提高产品质量的可靠性、稳定性，规范市场、与国际贸易接轨，赶超国际先进水平，替代进口。

该标准的制定符合《中国制造2025》、《中国标准2035》及《装备制造业标准化和质量提升规划》的基本原则。瞄准国际先进制造水平，实施工业基础和智能制造、绿色制造、结构优化、质量提升工程是当前制造业的重要任务，也是我国制造业当前国策，“一带一路”经济建设，标准要先行，要让中国标准成为“一带一路”建设的基石。质量提升须标准引领，制造高质量产品必须有高质量标准支撑。

综上所述，制定该标准是极为必要的。该标准的制定填补了冶金机电标准体系的一项空白。
3  本标准送审稿的形成过程

3.1 由宝钢轧辊科技有限责任公司负责制定的《多辊轧机专用背衬轴承》送审稿的形成过程。

3.1.1  2023年5月由宝钢轧辊科技有限责任公司向冶金机电标准化技术委员会提供了制定多辊轧机专用背衬轴承行业标准建议书。

3.1.2  2024年4月宝钢轧辊收到冶金机电标准化技术委员会关于制定《多辊轧机专用背衬轴承》一项行业标准函，计划编号2024-0212T-YB，根据来函要求成立了行业标准制定工作小组，明确了宝钢轧辊的卢守栋为主要制订人，研究制订了标准制订计划。

3.1.3  2024年4月～6月通过背衬轴承行业市场调研以及对背衬轴承终端客户的走访调研掌握了当前市场对多辊轧机专用背衬轴承的设计和制造性能要求，组织本公司相关的技术人员讨论2024-0212T-YB的制订情况，形成了初稿。

4 主要制订内容及简要说明

4.1范围

本文件规定了多辊轧机专用背衬轴承的主要结构类型、代号方法、外形尺寸和技术条件，适用于轴承的制造、检验和用户的设计、选型与验收。

4.2规范性引用文件

通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。

4.3 符号

GB/T 4199—2003、GB/T 7811—2015 给出的符号适用于本文件。

4.4 主要基本结构类型

列出轴承的主要基本结构类型。

4.5 轴承代号

列出轴承代号组成及相关解释说明。

4.6 外形尺寸

列出背衬轴承主要基本结构及规格尺寸。

4.7技术要求

4.7.1  背衬轴承公差要求。

4.7.2  背衬轴承的游隙。

4.7.3  背衬轴承的材质及热处理。

4.7.4  背衬轴承的探伤。

4.7.5  背衬轴承的装配。

4.8试验方法

4.8.1  公差测量方法。

4.8.2  游隙测量方法。

4.8.3  组织硬度检验方法。

4.8.4  壁厚检测方法。

4.9检验规则

背衬轴承检验规则按GB/T24608—2009 规定。

4.10 标记、包装、运输和储存

4.10.1  经检验合格的背衬轴承标记要求。

4.10.2  背衬轴承防锈包装的规定。

4.10.3  背衬轴承运输包装的规定。
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