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Ail 言

    GB/T 4346《机床用手动自定心卡盘》分为两个部分:

    一 第1部分:参数和技术要求;

    — 第2部分:验收试验规范(几何精度检验)。

    本部分为GB/T 4346的第1部分，1SO/DIS 3442-1《机床 分离爪白定心卡盘尺寸和几何精度检

验 第I部分:键、槽配合型X1999年英文版)的第5,6章中手动卡盘公制部分内容修改采用为本部分

的 4. 3和附录 A，主要差异 如下 :

          只选取了 80 mm-630 mm 规格 ;

    — 一分离爪连接螺钉孔由尺寸公差改用位置度公差控制;

      一分离爪十字键短键，。公差由h8改为」S8;

      一图4取消了R尺寸标注。

    本部分代替GB/T 4346-1984《三爪自定心卡盘 基本参数和尺寸》

    本部分 与 GB/T 4346- 1984相比主要变化如下 :

    -一增加了术语和定义(见第3章);

    — 删除了长爪结构形式与卡盘直径的配置关系(1984年版的表1);

        扩展了规格.增加了短圆锥卡盘的种类(见表1);

    -一修改了短圆锥卡盘的参数(1984年版的第4章;本版的4.2.2);

    -一增加了要求(见第5章);

        增加了试验方法(见第6章);

    一 增加了检验规则(见第7章);

    一 增加了标志及包装(见第8章);

    -一 增加了规范性附录“不配带顶爪的分离爪 r.盘几何精度检验”(见附录A);

    — 增加了资料性附录.’检验棒、检验环直径”(见附录B) o

    本部分的附录A为规范性附录，附录B为资料性附录

    本部分由中国机械工业联合会提出。

    本部分由全国金属切削机床标准化技术委员会归口

    本部分起草单位 呼和浩特机床附件总厂、台州环园机床附件厂、无锡建华机床厂、烟台第二机床附

件1一、东阳市机床附件有限公司、瓦房店机床附件厂和天津市机床附件厂。

    本部分主要起草人:杜淑逞、刘铁良、戴永顺、韦鸣、邹润泽、何金尧、徐世顺、徐德财‘
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  机床用手动自定心卡盘

第 1部分:参数和技术要求

范 围

    GB/T 4346的本部分规定了机床用手动自定心卡盘(以下简称卡盘)的型式和参数、要求、试验方

法、检验规则、标志及包装

    本部分适用于盘丝式三爪卡盘，其他盘丝式卡盘也可参照使用。

2 规范性 引用文件

    下列文件中的条款通过GB/T 4346的本部分的引用而成为本部分的条款。凡是注日期的引用文

件，其随后所有的修改单(不包括勘误的内容)或修订版均不适用于本部分，然而，鼓励根据本部分达成

协议的各方研究是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本

部分。

    GB/T 4346. 2-2002 机床用手动自定心卡盘 第2部分:验收试验规范(几何精度检验)仁ISO

3089:1991,Self-centring manually- operated chucks for machine tools-Acceptance test specifications

(geometrical tests), MOD口

    GB/T 5900. 1-1997 机床 主轴端部与花盘 互换性尺寸 第 1部分 A MI (eqv ISO 702-1:

1975)

    GB/T 5900. 2-1997 机床 主轴端部与花盘 互换性尺寸 第2部分:凸轮锁紧型(eqv ISO

702-2:1975)

    GB/T 5900. 3-1997 机床 主轴端部与花盘 互换性尺寸 第3部分:卡口f(egv ISO 702-3:

1975)

    GB/T 6477. 16 金属切削机床术语 机床附件

    JB/T 3207 机床附件 产品包装通用技术条件

    了B/T 9935 机床附件 随机技术文件的编制

术语和定义

GB/T 6477. 16确立的以及下列术语和定义适用于GB/T 4346的本部分

    基爪 base or master jaw

    与盘丝直接啮合并安装顶爪或直接夹持工件的零件。

3.2

    顶爪 top jaw

    安装在基爪上并直接用于夹持工件的零件

3. 3

    整体爪 solid jaw

    基爪和顶爪为一体 的卡 爪
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3.4

分离爪 two-piece jaw

由基爪和顶爪两部 分组成的卡爪 。

注 :顶爪通常 可调整为正爪或反爪使用

型式和参数

4. 1 型式

    卡盘按其与机床主轴端部的连接型式分为短圆柱卡盘和短圆锥卡盘。卡盘与机床主轴端部的连接

型式见图la短圆锥卡盘按GB/T 5900. 1--5900. 3-1997的规定，选用A�A2,C,D四种型式。短圆

锥卡盘连接型式和机 床主轴端部的规格代号与卡盘直径的配置关 系见表 1.

﹂
一
卜
」

刁

匕 _

仁一 一

卜一
J

墓卜

l

  匕 _

书 一
卜 一

J

三m三二

短圆柱$7 短圆锥A,翅 短圆锥A，型 短圆锥C邢 短圆锥 D刑

图 1

表 1

系列 连 接型式

卡盘直径D/mm

125 160 200 250 315 400 500 630

规 格 代 号

1系列

        一

      一

A1 口 6 8 1I 15

15八2

l
!

3 4 5 6 8 11 15

U系列

A,

6 8

C, 1) 4 口 11 15 20

m系夕」

Al

5 6 8 11Az

4 11

C D 3

注:优先选 用 丁系列 。
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42 参数

4. 2. 1 短圆柱卡盘参数

    短圆柱卡盘参数见图2和表2

0 0 0
F S

Zxd EQS

-0I，，1

图 2

表 2 单位为毫米

卡盘直径 D 80 100 125 160 200 250 315 400 500 630

U, 55 72 95 130 165 206 260 340 440 545

O2 56 84 108 142 180 226 285 368 465 586

D� min 16 22 30 40 60 80 100 130 200 240

ZX d 3X M6 3XM 8 3XM 10 3XM 12 3X M16 6X M 16

t 0.30 0. 40

九 mm 3 5 6 7

H max 50 55 60 65 75 80 90 100 115 135

5 8 10 12 14 】7 19

注:1),公差:I级卡盘为 H6. 0级卡盘为H7,

4. 2. 2 短圆锥卡盘参数

    125 nn- 250 mm短圆锥卡盘参数见图3和表30
    315 mm-630 min短圆锥卡盘参数见图3和表4a
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图 3

表 3 单位为毫米

卡盘直径 D
连接

型式

规 格 代 号

3 4 J 6 8

D, mm H max D, mm H max D, min H max D�m川 H max D，min H max

125

A,

A,

C 25 65 25 65

D 25 65 25 65

160

A

A,

c 40 80 40 75 40 75

D 40 80 40 75 40 75

200

八1 40 85 55 85

A? 50 90

c 50 90 50 90 50 90

D 50 90 50 90 50 90

250

A, 40 95 55. 95 75 95

A,

c 70 100 70 100 70 loo

ll 70 100 70 100 70 100

注 1, A 型、A-型,C型,n型短圆锥卡盘连接参数分别见GB/T 5900.1-5900. 3  1997中图 2和表 2

注2:扳手方孔尺 寸见表2
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表 4 单位为毫米

卡 盘直径 D
连接

型式

规 格 代 号

6 S 11 15 20

D, min H max D, min H max D3min H max D, min H max 几 mm H max

315

A, ’55 110 75 110

A, 100 110

C 100 110 100 110 100 110

D 100 115 100 115 100 115

400

A1 75 125 125 125

A 125 125

c 125 125 125 125 125 140

D 125 125 125 125 125 155

500

A, 125 140 190 140

A, 190 140

c 190 140 200 140

D 190 145 200 145

630

A1

A} 240 160

c 250 270

D 250 270

注 1: A,型,A 型,c型,D型短圆锥卡盘连接参数分别见GB/T 5900. 1-5900.3-1997中图2和表 z

注 2:扳手方孔尺寸见表 z

4.3 卡爪

    按其结构型式分为整体爪和分离爪。

    分离爪(键、槽配合型)互换性尺寸见图4和表So
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图 4
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表 5 单位为毫米

卡盘直径 D 100 125 160 200 250 315 400 500 630

型式 A A A A A B B C )

基

爪

d M6 M8 M10 M 10 M 12 M 12 M16 M20 M20

e1 9 5 11. 1 19 22. 2 27 31. 75 38. 1 38. 1 38. 1

e2 38. 1 38. 1

h, 2. 2 2. 2 3 3 3 3 3 3 3

h,m  m 4 4 5 5 5 5 8 8 8

1, (h9) 6.35 6. 35 7. 94 7. 94 12. 7 12. 7 12. 7 12. 7 12.7

P, 3. 2 3.2 4 4 4 4 7 7 7

尸 9 13 18 18 20 20 28 33 33

t. (H8) 7. 94 7. 94 12. 675 12. 675 19.025 19.025 19. 025 19.025 19.025

顶

爪

h 2. 2 2. 2 3 3 3 3 6 6 6

1, (E9) 6.35 6. 35 7.94 7.94 12. 7 12. 7 12. 7 12.7 12. 7

尸比 3.2 3.2 4 4 4 4 4 4 4

r, (js8) 7. 94 7.94 12. 675 12. 675 19. 025 19. 025 19. 025 19. 025 19. 025

注 1 : e:在ISO/DIS 3442-1中为。士。. 15，在图4中用位置度公差给出

注2: t公差在ISO/DIS 3442-1中为 h8o

  卡盘直径 D允许有士5%的变动

5 要求

5. 1 外观

    卡盘外表面应加工良好，不得有裂纹、锈蚀和气孔等缺陷，不应有碰伤和毛刺。

5.2 材质和热处理

    卡盘盘体选用性能不低干HT300灰铸铁类材料;卡爪、盘丝和齿轮选用优质结构钢，其主要工作

表面应经热处理达到必要硬度，仁爪夹持台弧面硬度不低于53HRCo

5. 3 传动平稳性

    用扳手驱动时，各传动零件应运动平稳、灵活，没有明显的阻滞现象。

54 夹持范围

    卡盘夹持范围见图5和表6
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图 5

表 6 单位为毫米

卡盘直径 D

正 爪 反 爪

夹紧范围 撑 紧范围 夹 紧范 围

A-A, B -B, C - C,

80 2- 22 25-70 22-63

l00 2一30 30-90
                                    一

                30-80
l

125 2.5-40 38- 125 38̂  110

160 3--55 50- 160 55- 145

200 4-85 65- 200 65- 200

250 6- 110 80- 250 90--250

315 10- 140 95- 315 100-315

400 15一210 120--400 120--400

500 25- 280 巧0- 500 150^ 500

630 50--350 170- 630 170一 630

55 平衡

5.5. 1 卡盘静平衡应符合表7的规定。

表 7

卡盘直径 D八nm 80 100 125 160 200 250 315 400 500 630

允差/9
工级 3 4 6 9 13 21 35 60 120 200

n级 6 8 12 16 20 25 10 60 120 200

5.5.2 当用户有特殊需要时，可提出动平衡要求，其等级应参照表8的规定。
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表 8

百 160 > 160--315 > 315--630

G25 G15 G70

:_:

卡盘直径 D/mm

  动平衡等级

几何精度

:.6.27
  整体爪和分离爪卜盘几何精度应按GB/T 4346. 2的规定。

  不配带顶爪的分离爪仁盘几何精度见附录Ao

夹紧 力

卡盘静态夹紧力应达到表9的要求，并且各部位均应正常。

                                              表 9

卡盘直径 D/- 80 100 125 160 200 250 315 400 500 630

夹紧力/kN 10 10 17 24 31 37 46 55 65 72

注:夹紧力为全部卡爪径向f1己用力之和。

5. 8 极限转速

    极限转速即卡盘允许的最高转速，应由制造者予以规定;极限转速的确定条件为:

    a) 在极限转速下，卡盘实际夹紧力应不小于表9所列静态夹紧力的三分之一;

    b) 确定极限转速时，卡盘应处在反爪夹持状态，且卡爪外端与卡盘外圆齐平。

    极限转速宜在随机技术文件中指明。

6 试验方法

6 1 平衡

6.1.1 静平衡试验

    静平衡试验如图6所示，卡盘安装在预先经过平衡的心轴上，卡爪外端与卡盘外圆齐平，然后放置

在刀日式(或圆柱式)平衡架上，用试粘砍码的方法测出卡盘的不平衡量。

                                                    图 6

6. 1.2 动平衡等级的确定

    通过试验测得卡盘剩余不平衡量，根据所测得的剩余不平衡量，用下列公式求得动平衡等级。

                                                        e= U/m

                                              G =emll 000

    式中 :

    e— 偏心率，表示质心离开旋转轴心的径向偏移，单位为微米(I'M);
    U 由试验测得的剩余不平衡量，单位为克毫米(gmm) ;

  。一 一质量，单位为千克(kg) ;

    G-— 平衡等级，单位为毫米每秒(mm/s);
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    。 角速度，单位为弧度每秒(rad/s)

62 几何精度检验

6.2. 1 整体爪和分离爪卡盘几何精度检验见GB/T 4346. 2。检验棒和检验环直径参见附录Bo

62.2 不配带顶爪的分离爪卡盘几何精度检验见附录Ao

63 夹紧力测定

    用正爪夹持测力仪，测力点尽量靠近卡盘端面，然后用扳手依次夹紧

    当测力仪相对卡盘夹持直径显得太大时，如对直径不大于160 mm的卡盘，允许使用特制卡爪。

54 极限转速测定

    在极限转速限定的条件下，用仪器测试卡盘的极限转速。实际测定时，也可用等效的正爪夹持方式

进行，通过正爪、反爪夹持状态质心半径的比值，根据正爪夹持状态下夹紧力损失实测值，可计算出反爪

夹持状态下夹紧力损失实际值。该实际值达到静态夹紧力的三分之二时的转速即为极限转速。

                                            F = 凡 r/‘

    式 中:

    F、 正爪夹持测力仪时夹紧力损失实测值，单位为千牛((kN) ;

    F— 静态夹紧力的三分之二，单位为千牛((kN);

r,-一一正爪夹持测力仪时卡爪的质心半径，单位为毫米(mm) ;

r: 反爪与仁盘外圆齐平时卡爪的质心半径，单位为毫米(mm) o

7 检验 规则

7 1 出厂检验

    每台卡盘均应经检验合格后方可出厂 检验内容包括外观、几何精度、标志及包装

7.2 型式检验

    型式检验内容包括本标准涉及的全部要求及相应的试验方法和标志及包装。在下列情况之一时，

应进行型式检验。

    a) 新产品或老产品转厂生产的试制定型鉴定;

    h) 产品正式生产后，工艺、结构、材料等有较大改变，可能影响产品性能时;

    c) 产品长期停产后，恢复生产时;

    d) 企业定期质量抽查或上级质量监督机构提出型式检验要求时。

    抽样及评定若无供需双方一约定，可按行业有关规定执行。静平衡和夹紧力测定的抽样量一般不应

少于三台 。

8 标志及包装

8 1 卡盘应标明制造商名或商标

82 随机应供应卡盘扳手和安装卡盘用螺钉;分离爪卡盘应提供卡爪螺钉用扳手。

8.3 包装应符合JB/T 3207的规定。

8. 4 随机技术文件应符合 JB/T 9935的规定
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              附 录 A

            (规 范性附录)

不配 带顶爪 的分 离爪卡盘几何精度检验

不配带顶爪的分离爪耘盘几何精度检验见图A.1和表A.1.
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    附 录 B

  (资料性附录)

检验棒 、检验环直径

B. 1 检验棒直径见表 B.

表 B. 1 单位 为毫米

卡盘直径 D 80 100 125 160 200 250 315 400 500 630

检验棒
直径

8 to 12 12 15 15 20 25 50 65

t0 12 15 15 20 20 25 32 80 72

12 15 18 20 25 25 32 80 86 107

15 18 20 25 44 50 80 107 115 142

注 1 检验u级 卡盘可选用表中任意一根检验棒。

注 2:检验短圆锥卡盘时，如果表列检验棒直径大于卡盘通孔直径可根据 GB/T 4346. 2 2002有关规定进行

      调整

注 3:实际检验中，若检验棒直径不符合GB/丁4346.2-2002的 4. 3时，则应做适当调整。

B Z 检验环直径按表 B. 2的规定

表 B. 2

检 验 环 检验环直径计算公式 检测距离L/mm

夹环

高台弧检验环 娇一(1.5S或2.5S)
12

中台弧检验环 9}一5

高台面检验环 笋一(1.5s或 2.5s)

撑环

高台弧检验环 声十5
12

中台弧检验环 o,十(2. 5 S或 3.5s)

高台面检验环 势斗一.S

注 1:公式中娇为卡爪高台弧直径

注 2:公式中势为卡爪中台弧直径

注 3:公式中 5为盘丝螺距

注 4:检测距离 7为指示器距卡爪高台面距离。


