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产品详情

SKF机床精密锁紧螺母KMT4/KMTA12/KMTA20/KMTA40/KMTA16/KMT6/KMD11

CNC机床锁紧螺母

我们认为带锁定垫圈的工业锁紧螺母并不适合高精密轴承应用，因为螺纹和挡肩表面的制造公差相对较
大。 因此，SKF研发了全系列精密锁紧螺母，其制造公差非常小。
这些安装简单的装置可精确高效地固定轴承和轴的其他组件，在技术上和经济上都符合机床应用要求。

所有SKF精密锁紧螺母使用主轴的配合螺纹面与锁紧螺母之间的摩擦固定到位。 为了应用此摩擦，SKF
制造了两种不同设计的精密紧锁螺母：

带锁定销的精密锁紧螺母

带轴向锁定螺钉的精密锁紧螺母

由于螺纹及其挡肩面相对较宽的制造公差，带锁紧垫圈的一般工业锁紧螺母并不适用于超精密轴承。因
此，SKF开发了按非常小的公差范围制造的全系列精密锁紧螺母。这些便于安装的装置能精确有效地将
轴承和其他零件固定在轴上，满足机床应用在技术上和经济上的要求。



设计

所有SKF精密锁紧螺母均是利用主轴与锁紧螺母的配合螺纹侧面之间的摩擦力紧固。为利用该摩擦力，S
KF制造两种不同的精密锁紧螺母：带锁紧销和带轴向锁紧螺钉。

带锁紧销的精密锁紧螺母

KMT和KMTA系列的精密锁紧螺母有三个锁紧销 ( 图1)，其沿圆周均布，且轴线平行于加载的螺纹侧面 (
图2)。紧固时，锁紧销预紧螺纹，以提供足够的摩擦力阻止螺母在正常工况下松动。

KMT和KMTA锁紧螺母设计用于需要高精度、易于装配及可靠锁紧的应用。三个均布的锁紧销使锁紧螺
母与轴成直角精确定位。

然而，它们还可被调整以弥补相邻零件轻微的角度偏差。

KMT和KMTA锁紧螺母不可用于带键槽或槽孔的轴或适配套。如果锁紧螺母与其中之一对齐，将导致锁
紧销损坏。

两种锁紧螺母系列尺寸均可提供标准达200
mm（尺寸系列40）的螺纹。根据订货要求，KMT锁紧螺母可提供的的螺纹范围为220–420 mm。

KMTA锁紧螺母具有一个圆柱形外表面，对于某些尺寸，与KMT锁紧螺母的螺距不同。其主要用于那些
空间受限和圆柱形外表面可当作间隙式密封的场合。

带轴向锁紧螺钉的精密锁紧螺母

KMD系列精密锁紧螺母使用轴向锁紧螺钉进行锁紧 (
图3)。在锁紧螺母的前段相对于轴承拧紧后，紧固后端的轴向锁紧螺钉
(图4)。这使得螺纹得到预紧，并产生足够的摩擦力以阻止螺母在正常工况下松动。

KMD锁紧螺母的安装与拆卸简单，其轴向定位有效且可靠。使用锁紧螺钉可进行轴向位置的微调。

KMT和KMTA精密锁紧螺母

锁定

KMT和KMTA锁紧螺母应分两个阶段锁定：

1 小心拧紧沉头（紧定）螺钉，直到锁紧销与轴上的螺纹相啮合。

2 使用扭矩扳手将沉头螺钉交替拧紧，直到获得推荐的力矩值。

调整

KMT和KMTA锁紧螺母均可进行调整。三个均布的锁紧销使锁紧螺母可以与轴成直角精确定位。然而，
仍然可以调整以补偿相邻零件轻微的角度偏差。可以按以下步骤进行调整( 图8)：

1 将最大偏差位置的沉头螺钉松开



2 将其余两个螺钉拧紧到同样程度

3 重新拧紧第1步松开的螺钉

4 现在按要求检查螺母是否与轴对齐

5 如果调整结果还不够，重复上述步骤

拆卸

拆卸KMT和KMTA锁紧螺母时，即使沉头螺钉松开后，锁紧销与轴的螺纹依然啮合在一起。使用橡胶锤
轻轻敲击沉头螺钉附近的螺母以使锁紧销松动。

KMD精密锁紧螺母

KMD锁紧螺母，在其前、后部分之间带有保护装置。轴向锁紧螺钉用“手指拧紧”以保证保护装置到位
。按以下步骤安装锁紧螺母( 图9)：

1 将锁紧螺钉 (1) 松开半圈，但不要移除。

2 移除锁紧螺母两部分之间的保护装置 (2)。

3 将锁紧螺母前、后部分放在一起并将其安装到轴上。当后部与轴螺纹啮合，两部分间约将产生以下间
隙：

– KMD4锁紧螺母为0,6 mm

– KMD5–KMD15锁紧螺母为1,0 mm

– KMD16–KMD21锁紧螺母为1,2 mm

其余的步骤取决于是否需要在轴上精确定位。

不需要精确定位时

4 将锁紧螺母在轴螺纹上拧到最终位置，确保扳手在螺母前部的插槽中。

5 成十字交叉形交替紧固锁紧螺母，直到获得推荐力矩值 (
产品表，第388页)。产品表中列出了螺钉的尺寸。需要精确定位时

4 将锁紧螺母在轴螺纹上拧到适当位置，确保扳手在螺母前部的插槽中。

5 成十字交叉形交替紧固锁紧螺母，直到获得推荐力矩值的一半 (产品表)。产品表中列出了螺钉尺寸。

6 调整螺母到轴上的最终位置（扳手在螺母前部的插槽中）。

7 成十字交叉形交替紧固锁紧螺母，直到获得完全的推荐力矩值。



机床锁紧螺母的型号汇总
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