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车削轴类工件自动定心锁紧卡套设制
■■ 泰安聚力铝业工贸有限公司  （山东新泰 271204）  赵忠刚

■■ 山东能源重型装备制造集团新汶分公司  （新泰 271222）  赵政策 徐加印

摘要：本文重点讲述了车削轴类工件自动定心锁紧卡套的设制与应用方法。通过使用该型卡套，省略了使用镗床对轴类工件

进行钻中心孔的工序，有效提高了车削轴类工件的效率。

在车削大型细长轴类工件

时，往往需要在镗床上先对其一

端钻中心孔，以便在车削过程中

用顶针对其进行顶架。这既增加

了工件的转运和吊装工作量，

又加大了镗床的工作压力；同

时，还导致工件的加工成本居高

不下。为进一步节支降耗，提高

轴类工件（特别是大型细长轴类

工件）的加工效率，笔者经过多

年对轴类工件加工工艺的研究，

发明设制了一种车削轴类工件专

用的自动定心锁紧卡套，取消了

车削大型细长轴类工件前需要在

镗床上对其进行预钻中心孔的工

序，有效提高了轴类工件的加工

效率，并节约了部分工时费用。

通过使用该卡套车削型材

类细长轴两端安装轴承的部分直

径时，省略了车削中心架部分工

序。通过使用该卡套车削锻制毛

坯类细长轴时，可以直接将被加

工轴的一端端面车好，并钻中心

孔，卸下卡套后采取尾顶方式车

削轴其余部位至工艺要求，翻

转后直接按照上述方式卡紧已车

削部位，车削其余部位即可，杜

绝了多次翻转车削轴类工件的现

象。自动定心锁紧卡套可谓车削

轴类工件的新式发明辅具，使用

简便、高效，应用前景和潜力极

为广阔，可以在业内积极推广。

现将该卡套的设制与应用简单介

绍如下。

1 .  自动定心锁紧卡套的 

组成

现以卡紧f78～f98mm细长轴

的卡套为例进行说明。该型自动

定心锁紧卡套主要由支撑套（见图

1）、斜铁（见图2）、螺套（见图

3）和扳杠（见图4）组成。

图1 支撑套                                                         图2 斜铁

图3    螺套                                                               图4    扳杠
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卡套的卡紧最小直径和最大

直径可参照图5所示，支撑套与斜

铁的位置关系及卡紧轴径尺寸如

图示内容进行计算，卡紧直径=

支撑套锥孔小径－斜铁夹紧凸点

高于支撑套锥孔小径的距离×2。

当斜铁在图5黄色位置时，斜铁右

端顶在了支撑套的内螺纹壁上，

达到了其最大卡紧状态，最大卡

紧直径f
1=支撑套锥孔小径－2h；

当斜铁在图5红色位置时，斜铁右

端与支撑套锥孔大径侧端面已经

齐平，达到了其最小夹紧状态，

最小卡紧直径f
2=支撑套锥孔小径

－2H。

2 .  自动定心锁紧卡套的 

制作

首先，将支撑套、斜铁、

螺套和扳杠分别加工完成，锐角

全部倒钝，对支撑套燕尾槽面和

斜铁表面分别进行淬火处理，以

提高其使用寿命。其次，在车床

上车削一个直径可利用该卡套的

夹紧轴。再次，将斜铁涂油装入

支撑套的燕尾槽中，大端朝向支

撑套锥孔的大端，再将螺套旋拧

在支撑套上。将装有斜铁的支撑

套连同螺套安装在已车削轴的车

削部位，将一个扳杠插入支撑套

的径向孔中，使用另一扳杠对螺

套进行旋拧，直至螺套与支撑套

拧紧。随后，开动车床将支撑套

外圆车圆，对其表面进行淬火后

再在外圆磨床上，按照上述装夹

方式对其外圆进行磨削，将其黑

皮磨去即可。最后，将卡套连同

其定心轴装夹在车削轴类的车床

上，将中心架的3个支撑与支撑套

的外圆面调整完备，放置待用。

由于支撑套和斜铁均具有一

定的加工误差，3个斜铁的夹持圆

周不可能与支撑套的外圆同心，

所以必须在3个斜铁同时夹紧同

一圆弧的情况下对支撑套外圆进

行再车削。对支撑套表面进行淬

火后再进行磨削，是为了提高支

撑套的使用寿命。由于该卡套主

要是用来夹持毛坯类轴件，其外

圆较不规则，为防止斜铁在夹紧图 5

工件的过程中出现翘曲支撑的现

象，必须将斜铁的相同部位加工

出一个台阶，台阶的高度以斜铁

在夹紧工件的过程中其他部位不

接触工件为准。

3 .  自动定心锁紧卡套的 

应用

该卡套的应用非常简便。首

先，将卡套旋拧在待加工轴坯的

中心架支撑部位，并将其吊装在

安好中心架的车床上；然后，按

照常用的夹紧方式对工件毛坯校

正夹紧，进行车削即可。

4. 结语

该卡套设计精巧、制作简

单、使用方便，可有效缩短轴类

工件的加工周期，压缩其加工成

本。如配合设制专用的中心架，

可对特大型轴类工件进行类似车

削。随着卡套有效夹持直径的增

大，为保证夹持工件牢固，必须

适当增加夹持斜铁的数量。
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2016年1～10月份，全国完

成固定资产（不含农户）投资额 

484 429.02亿元，同比增长8.3%，

较1～9月提高0.1个百分点。其中：

制造业完成投资额153 067.9亿元，

同比增长3.1%，较1～9月持平。 

2016年1～10月机械工业固定资产投资情况

机械工业自年初累计完成固

定资产投资41 028.33亿元，同比

仅增长0.74%，较1～9月回落0.8

个百分点，较1～6月回落2.33个

百分点，较1～3月回落10.36个

百分点，回落趋势持续加重，分

别低于全国和制造业7.56和2.36

个百分点。从当月看，1 0月份

是今年以来机械工业固定资产投

资同比下降幅度最大的月份达到

6.48%，且环比一改八、九月增

长态势下降5.23%。
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