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卡盘的分类、选型与安装

呼和浩特众环(集团)有限责任公司 (内蒙古010051) 张国斌王岩松李桂生杜淑逞

随着科学技术的不断进步和丁业水平的不断提

高，卡盘的种类和规格越来越多，由手动到动力，

由普通到特殊，不断向标准化、精密化、高效化和

柔性化发展，以满足加T各种不同类型丁件的机床。

我公司是国内卡盘企业的排头兵，经过在卡盘行业

多年的打拼，已经在卡盘的研发和制造方面积累了

许多经验，尤其是近几年，为适应市场的需求，已

研制出很多不同种类的新产品。为能够很好地服务

用户，便于生产管理，我们将这些卡盘的类型按照

驱动方式等作了归纳和分类，并就卡盘的选型和如

何安装等方面作出了综述。

1．卡盘种类

卡盘的种类很多，功用千差万别，分类方式也

有很多种，下面介绍几种主要的卡盘。

(I)盘丝型手动卡盘：可分为普通自定心卡盘

和特殊自定心卡盘。

(2)单动卡盘：可分为普通单动卡盘(K72系

列)，单动防水卡盘(KF72系列)，强力单动卡盘

(K73系列)，单动锥柄卡盘(RKB72系列)，重型单

动卡盘(K78系列)；强力重型单动卡盘(K79系列)。

(3)复合卡盘：可分为手动复合卡盘和管子复

合卡盘。

(4)动力卡盘：可分为电动卡盘(KDll系列)，

楔式动力卡盘，斜齿条式卡盘(K93系列)等。

2．卡盘的选型

卡盘选型时，首先要考虑使选择的卡盘能够满

足用户的使用要求。其次，要根据车床主轴的接口

形式选择卡盘的联接形式，若卡盘接口不能直接和

车床主轴相配，可以在二者之间加中间(过渡)
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(I)卡盘与机床主轴联接形式有A。、A：、c、D

型，主轴头号有3、4、5、6、8、11、15、20。

(2)卡盘除了直装式以外，其他必须准备一个

卡盘联接盘联接到机床主轴上，即过渡盘。

(3)需要根据卡盘与主轴联接的螺钉中心距、

角度、主轴头数、联接螺钉大小和个数等信息，来

选择和确定卡盘与主轴的联接形式。

最后，要考虑卡盘的结构、卡爪的选择和使用

寿命等因素。另外，还要考虑卡盘的价格，选择性

价比高的卡盘。

3．卡盘的安装

短圆柱型卡盘通过过渡盘与机床主轴联接，短

圆锥型卡盘可直接与机床主轴联接。

(I)短圆柱型卡盘的安装形式如图l所示。
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过渡盘应按机床主轴端部的形式(参考GB／T

5900．1～5900．3)和所选卡盘的联接部位尺寸进行配

制，并且要保证过渡盘与卡盘和主轴联接的安全可

靠性。

将过渡盘与机床主轴相联接。为保证卡盘的安

装精度，过渡盘安装面的端面跳动和径向跳动应在



0．005111II]以内，如图2所示
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图2中。4尺寸与卡盘止口配合应为过渡配合；

锁紧过渡盘的螺钉应选用8．8级或12．9级螺钉并全

部锁紧，且锁紧力矩均匀。

最后安装卡盘到机床主轴上：先按1—2—3—q一

5—6顺序锁紧安装螺钉，如图3所示；然后检测卡盘

外圆和端面跳动，应在国家标准几何精度值范围内：

图3

(2)短圆锥型卡盘的安装：将卡盘直接安装到

主轴上，依图3顺序锁紧联接零件。对于A，、A!型

卡盘，按图3顺序依次锁紧安装螺钉；对于c型卡

盘，先将随机所带插销螺栓安装到卡盘后端，再将

卡盘装于机床主轴J：(插销螺栓通过主轴法兰盘及

卡口垫)，最后拨动卡口垫，以图3顺序依次锁紧带

肩螺母；对于D型卡盘，将随机所带拉杆安装到卡

盘后端，使拉杆上的尺寸参考线与卡盘后端面对齐，

并锁紧所配内六角头螺钉，再将卡盘装于机床主轴

上(拉杆插入机床主轴法兰盘对应孔中)，最后用锁

紧扳手依次锁紧拉杆。然后检测卡盘外圆和端面跳

动是否符合国家标准的几何精度。
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(3)IV系列短圆锥A，型卡盘的安装形式如罔

4所示。

安装前，需将卡盘及螺钉孑L内防锈油清洗干净；

将卡盘的联接盘与卡盘主体分离(从卡盘端面松开

联接螺钉)；将卡盘的联接盘安装于机床主轴端部，

并锁紧安装螺钥‘，检查与卡盘联接部位的径向跳动

和端面跳动，使其不大于o．0lmill；将卡盘安装到联

接盘上，锁紧联接螺钉，
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安装时应将卡盘盘体和联接盘外圆上打印的

“0”标记对正，否则影响精度；锁紧螺钉时应按图3

锁紧螺钉，锁紧力矩应均匀=

(4)检测和调试：卡盘安装完成后，1二作前应

依次对下列各项进行检查和测试：①确认卡盘及顶

爪(分离爪卡盘)安装是牢固的。②确认卡爪的夹

持弧处在同一回转半径上。③主轴转速设定最低，

若运转正常，增加转速，并检查卡盘跳动的情况和

有无异常÷ (收稿日期：20130925)
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