
 

巧用废卡盘爪 

威海职业学院实训中心 (山东 26421 0) 姜宝荣 

我院实训中心有些失去装夹精度的废卡盘爪 ， 

结合生产需要，需要最大限 

度地利用废卡盘爪，我们在 

废卡盘爪上攻出内螺纹，装 

入方头螺栓 (见图1)，用 

于车偏心工件。 

众所周知，在 自定心卡 

盘上车偏心工件的方法是在 

三爪中的任意一个卡爪与工 

件接触之间，垫上一块预先 

选好的垫片，使工件轴线相 

对车床主轴轴线产生位移， 

并使位移距离等于工件的偏 

心距 (见图2)。 

1．计算垫片厚度 

计算式为 

图 2 

= 1．5e±七 (丘≈1．5 Ae) 

式中， 为垫片厚度；k为偏心距修正值，正负值可 

按实测结果确定； e为偏心距；△e为试切后，实 

测偏心距误差，单位都是mm。 

在白定心卡盘上加垫片车偏心工件是车工常用 

的方法之一，但是此种方法需要制作专用垫片，因 

为不通用的专用垫片厚度会导致加工偏心距不通用。 

使安装和调整困难，从而影响加工精度。所以，我们 

用调整方头螺栓长度的方法 ，来达到改变垫片厚度 

的目的，这样可以车多种偏心距的偏心工件。 

2．结构原理及使用方法 

在三爪中的任意一个卡爪上攻出内螺纹，其余 

两爪靠近轴线侧磨出圆角 (使卡爪与工件很好接 

触)。并把两个长度不等的方头螺栓拧在卡爪上， 
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当需要车偏心工件时，拧动方头螺栓使它向三爪卡 

盘回转轴线方向移动 (适当位移)。这样相当于在 

卡爪上垫上垫片，并且可以根据需要很方便调整到 

需要的厚度。 

使用方法是：首先根据图样要求的偏心距，运 

用计算垫片厚度公式计算出垫片厚度 ，然后按方 

头螺栓的螺距拧适当圈数 ，使方头螺栓旋入x。然 

后把工件夹上 (夹紧力要适当)，用百分表检测偏 

心距，如果偏心距误差不符合要求，松开工件适当 

调整方头螺栓，直至偏心距误差符合要求为止，再 

夹紧工件 (偏心距精度高的工件，最好用百分表再 

校一次)，就可以车出符合要求的偏心工件。MW 
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