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斯凯孚SKF轴承内部游隙量规的安装方法

使用SKF斯凯孚GB30系列内部游隙量规安装NN30K系列轴承的方法

为了达到所需的径向游隙，配组的 N 10 和 NN 30
系列各个轴承圈在出厂时需要标记相同的识别代码，且都一起包装在单个箱子中。
装配前始终检查组配的两个轴承圈编号是否相同。
任何不匹配都会对轴承的内部径向游隙和总装后的轴承性能产生不利影响。 然而，NNU 49
系列的轴承圈未以识别号标记，且可与相同游隙组的轴承圈互换。

通过圆锥孔安装超精密圆柱滚子轴承时，必须**调整径向内部游隙或预载荷。
可将内圈向上推至圆锥轴座上完成（图 1）。 内圈膨胀程度决定已安装轴承的内部游隙或预载荷。
正确安装时，滚子组封套的内外直径必须经过**测量。 

SKF GB30 和 GB10 系列（图 2）或 GB49 系列（图 3）内部游隙量规可简便测量出准确数值。 

使用GB30系列游隙量规安装NN30K系列轴承

要安装 NN 30 K 系列轴承，SKF建议使用GB30量规、内径千分尺和将轴承推到安装面上的液压工具。
注油法有利于拆卸，（安装和拆卸准备）。 使用 GB 30 或 GB 10 系列量规安装 N 10 K
系列圆柱滚子轴承时可以使用相同步骤。 使用 GB49系列量规安装 NNU 49 K
系列圆柱滚子轴承时可以使用类似步骤。
安装中未使用内部游隙量规时，应确保读数精度可满足应用要求。 通常的安装程序包括下列步骤：



安装外圈加热轴承座至适当温度，然后将外圈安装到位。

准备量规让轴承座和外圈冷却至室温。 计量内径并把指针调零（图 4）。

将孔量规放至 GB30 量规测量区中心（图 5）。 使用调整螺钉调节 GB30 量规，直到孔规读数为零减 GB30
使用说明中列出的校正值。

使用调整螺钉根据所需承载载荷值增加 GB 30 量规内径，或根据所需游隙值缩小内径。 然后将 GB30
归零。 在安装过程期间保持此量规设定不变。

安装内圈（试装）在圆锥轴座上涂抹一薄层轻油并推动内圈、滚子和保持架组件，直到轴承孔与座接触
良好。

使用调整螺钉扩大 GB30 量规，将其置于滚子组上方并释放调整螺钉，使量规与滚子组接触（图 6）。

在座上继续同时向上推动内圈滚子和保持架组件及量规，直到量规读数为零。
此时，内圈处于所需预载荷或游隙的正确位置。

使用调整螺栓扩大量规，将它从滚子和保持架组件上拆下。

安装内圈（定型）使用量规座测量轴承侧面和轴对接之间的距离（图 7）。 

在不同的直径点测量，以检查准确度和不对中。 每一次测量的差别应不超过3到4μm。

研磨预加工隔圈至测量宽度。

拆下内圈、安装隔圈并再次推动内圈，直到内圈牢固地靠在隔圈上。

如前文所述，将 GB30 量规放在滚子组上。 释放调节螺钉。 如果读数再次为零，此时内圈已正确安装。
拆下量规，并使用适当的锁定装置定位内圈。

安装前测量径向游隙安装带圆锥孔的轴承

假如获得**内部径向游隙或预载荷无关紧要，或者没有可用的SKF量规，也可以确定轴向推进距离 要做
到这一点，需在轴上定位好安装轴承的基准点，并通过一个在外圈外径面放置的千分表测量内部径向游
隙。 此方法不考虑外圈的变形，而外圈与轴承座为过盈配合时会被压缩。
为了弥补这一点，可以假设外圈滚道直径的缩减量为直径过盈配合的 80%。 安装过程包括下列步骤：

安装内圈（试装）将锥形轴安装面涂一层薄薄的轻油，并将装配好的轴承推到位，使轴承内径面与安装
面良好接触。

外圈和滚子之间应仍有一定间隙。

请记住安装前小轴承只有 15μm 内部游隙并且 0.1mm 的轴向推进会导致游隙减少~8μm。



安装前测量内部游隙在轴上放置一个隔圈，并将其定位在轴承内圈端面和推进装置之间。
隔圈必须与轴承内圈端面平行，测量游隙时，其起到引导外圈端面的作用（图 8）。

为测量径向游隙，将千分表放置在外圈圆周上，并将指针设定为零。

使外圈紧靠隔圈、上下移动外圈并测量总位移。 测量的位移即为轴承安装前径向内部游隙。

不要对外圈用力过大。 弹性变形可能会导致测量误差。 

确定要求的轴向推进距离 Ba （调节游隙或预载荷），存在外圈过盈配合时记得加入余量。

确定隔圈宽度测量轴承侧面和轴对接间距 L（图 9）。 

使用下式计算所需隔圈宽度

B = L - Ba

其中

B表示间隔圈的所需宽度 

L表示轴承内圈与对接之间平均测量距离 

Ba表示达到所需游隙减少量或预载荷需要的轴向推进距离（调节游隙或预载荷） 

安装轴承（定型）研磨预加工隔圈至所需宽度。

拆下已组装轴承、安装隔圈并再次推动内圈滚子和保持架组件，使其牢固地靠在隔圈上。

使用适当的锁定装置定位内圈。

加热轴承座至所需温度，并安装外圈。

使用油压法安装和拆卸

设计期间，考虑到日后轴承安装和拆卸问题，通常会增加一些装置或作出一些特殊设计，尤其是应用大
型轴承的工况。

对于孔径 d > 80 mm 超精密圆柱滚子轴承，SKF 建议使用油压法。
采用油压法将高压油通过油管和油槽注入轴承孔和轴座之间，形成油膜（图 10）。 

这层油膜会隔开配合面并且明显减少配合面之间摩擦，基本消除轴承或主轴损坏风险。
此方法通常用于在圆锥轴颈上直接安装或拆卸轴承。 对于带圆柱孔的轴承，油压法只能用于拆卸。



要应用 SKF 油压法，主轴必须有油管和油槽（安装和拆卸的准备工作）。
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