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    GB/T 4346《机床用手动自定心卡盘》分为两个部分:

    — 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2部分，对应于ISO 3089《机床用手动自定心卡盘 验收试验规范(几何

精度检验)))(1991年英文版)。本部分与ISO 3089的一致性程度为修改采用，主要差异如下:

    — 只选取了80 mm-630 mm规格;

    — 仅采用了公制尺寸。

    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

件厂、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2部分:验收试验规范(几何精度检验)

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)的几何精度检验。

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 17421. 1-1998 机床检验通则 第 1部分:在无负荷或精加工条件下机床的几何精度(eqv

IS0 230一 1.1996)

预 调检验

    所有的几何精度检验都是在卡盘转动中进行的，卡盘必须安装在试验轴的主轴端部或过渡盘上。

卡盘检验前，应预先检验主轴端部或过渡盘的尺寸精度和定位面的径向跳动与端面跳动，见表to

                                                  表 ，

简 图 项 目 允差/mm

          检验方 法

参照GB/T 17421.1--1998的

          有关条文

  将卡盘直接安装在试验轴主
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4 几何精度检验

4.1 卡盘外圆径向跳动检验见图1和表2.

4.2 卡盘端面跳动检验见图1和表2,

注:检验4. 2项时，应将指示器测头置于尽可能大的直径上。

                                              图 1

表 2 单位为毫米

4. 1项和 4.2项检验

卡 盘 直 径 D 允 差

    D镇 160

160<D(250

250<D(400

400<D蕊630

0.03

0.04

0.06

0.08

4.3 夹紧检验棒的径向跳动检验见图2和表3,
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注 1

注 2

注 3;

注 4:

注 5:

检验 工级卡盘时所使用的检验棒数量为四根，各棒直径不同‘对于II级卡盘使用一根检验棒进行检验.

检验 I级卡盘时，使用的检验棒直径尺寸应与盘丝姗距成比例，相邻尺寸的检验棒应使盘丝处在不同的角度

位置，角度值应相差大约9o0,检验棒的直径应与夹持弧的直径不同，使盘丝转过9o0左右.

检验时，每根检验棒应重复检验三次，以检验夹紧的重复精度，每次检验值均应符合允差要求。
为保证夹棒精度检验的最大稳定性，检验棒直径应不大于卡盘内孔直径.

卡爪夹紧检验棒时，接触点应沿卡爪中心线分布，接触点的数目和宽度的增加将失去定心精度，并使检验难以

进行 。

检验棒应选用优质钢材并经热处理，使夹紧过程中不产生任何表面的或内部的变形。

使用的检验棒精度应符合GB/T 17421. 1-1998中附录 A的 A3部分的有关规定.

对于几何精度检脸施加的夹紧力应近似等于最大夹紧力的67% o

零位齿轮即规定为基准的小齿轮。

                                            圈 2
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衰 3 单位 为毫米

卡盘 直径 D 指示器距卡爪高台面距离1
允 差

I级 n级

    D簇 160

160<DG 250

250<D(400

400<D-<630

50

50

75

100

0.04

0. 06

0.075

0.10

0.10

0. 15

0.20

0. 25

:.:
夹紧检验环外圆径向跳动检验见图3和表4,

夹紧检验环端面跳动检验见图3和表4,
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注 I:卡爪每个台弧均需检验。检验时每个台弧分别使用一个单独的检验环，检验环外径应小于卡爪夹持弧直径。

注2:检验时卡盘仅用一个齿轮夹紧，对于I级卡盘，则使用零位齿轮。

注3:检验环精度应符合GB/T 17421. 1-1998中附录A的有关规定。

注4:检验端面跳动时，指示器测头应尽可能靠近检验环外径处。

图 3

表 4 单位为 毫米

检验项 目 卡盘直径 D
允 差

I级 n级

4.4

  D< 160

160<D<250

250<D<400

400<D<630

0.03

0.04

0.06

0.075

0.075

0. 075

0.10

0.125

4. 5

  D<160

160<D<250

250<D<400

400<D<630

0.025

0. 03

0.04

0.05

0. 05

0. 05

0.075

0.10

:.)
撑紧检验环内孔径向跳动检验见图4和表5.

撑紧检验环端面跳动检验见图4和表5.
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注 1:卡爪每个台弧均需检验。检验时每个台弧分别使用一个单独的检验环，检验环内径应大于卡爪夹持弧直径

注2:检验时卡盘仅用一个齿轮夹紧，对于I级卡盘，则使用零位齿轮.

注3:检验环精度应符合GB/T 17421.1-1998中附录A的有关规定。

注4:检验端面跳动时，指示器测头应尽可能靠近检验环内径处。

                                              图 4

                                              裹 5 单付失亮来

检验项 目 卡盘直径 0
允 差

工级 0级

4. 6

  D<160

160<D< 250

250<D<400

400<D< 630

0.03

0.04

0.06

0. 075

0.075

0.075

0.10

0.125

4.7

  刀绝返16()

160<D<250

250<D<400

400< D<630

0. 025

0.03

0.04

0.05

0.05

0.05

0.075

0.10


