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動力卡盤的修爪要點 

                                                          2020-11-26 

動力卡盤可搭配硬爪或軟爪使用，使用時機取決於工件的加工工序及精度的要求。在

第一工程時，通常夾持的是粗胚面，對於夾持的精度要求沒那麼高，此時使用硬爪夾持可

增加表面的摩擦力，並可長時間使用，適合重切削以提高加工效率。但針對第二工程之後

加工精度要求較高的條件下，就需使用軟爪並在線上成形，以確保夾持精度及加工面不受

損傷。此時，正確的修爪及夾持位置就變得相當重要，不正確的修爪或夾持位置，輕則導

致夾持精度變差，重則可能會帶來潛在的安全疑慮。此篇文章主要在提供用戶正確的卡盤

軟爪成形觀念。 

一、正確的軟爪成形及夾持位置 

    欲確保使用軟爪時，工件可被穩固及精確的夾持，需注意以下兩點。 

1. 正確的夾持位置： 

根據工件的夾持尺寸，調整夾爪的位置，夾持工件時，盡可能讓夾爪(不管是硬爪

或軟爪)的最佳夾持點落於行程的中間範圍，亦即爪行程的 1/4至 3/4處。 

*注意：若夾持位置不當時，會有下述狀況： 

(1) 夾持位置太靠近行程的上死點，因夾爪夾持面與工件之間的餘隙不足，將會

使得工件上料時增加難度，或裝載不確實造成工件飛出的可能性。 

(2) 夾持位置太接近行程的下死點時，會因為中仁與主爪斜楔搭接面過少，導致

夾持力不足間接影響到加工精度，甚至造成工件飛出的可能性，也會加速機構的磨

耗或損壞。 

2. 正確的軟爪成形： 

利用成形圈或圓形墊塊固定軟爪去成形夾爪夾持內徑或外徑的圓弧夾持面，其用意

是要確保成形時卡盤內部中仁與主爪斜楔間的縫隙(也即主爪的徑向間隙)完全消

除，並使軟爪處於最適當的行程位置，再施予成形，並注意成形尺寸務必等同工件

夾持部位的內徑或外徑，其公差為 H7 或 h7。如此夾持時工件基本上是被軟爪成形

後的圓弧面所包覆。另外需注意，油缸的設定壓力約略等同工件加工時的油壓力、

毛邊的去除等細節，才能確保夾持時的重複精度，詳細成形方式請參閱附件。 
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二、空夾修爪的迷思 

目前部份作業人員在修爪時，偏好採用空夾修爪的方式，意即軟爪成形時不使用成形

圈或圓形墊塊固定軟爪，而是在夾爪行程全開的情況下修爪。當主軸高速迴轉時，夾爪受

離心力而往外甩，間隙被消除了而位置也固定住了。此時進行修爪，看似可行，但其實會

帶來潛在的風險。 

分析如下：自由狀態成形時，夾爪的確是受離心力而往外甩，但僅靠離心力固定住

軟爪是很不可靠的，尤其在承受很大的切削阻抗下，此時的切削振動就足以影響到成形的

精度，且由於是在夾爪全開的上死點成形，夾爪已張開至最大，為了放得進工件，成形的

軟爪內徑勢必大於工件夾持外徑，那麼夾持時，夾爪圓弧面與工件被夾持面會形成線的接

觸而無法為圓弧面的包覆(參考以下附圖)。 

此時三爪的夾持力集中在工件圓周三等份的線上，不僅容易夾傷工件表面，也會導致

工件變形量增加，線接觸的夾持，也難達到穩固的夾持，那麼就完全失去夾爪成形的功能

與意義，夾持精度也不可能會好。此點可由使用者輕易的去實驗比對同樣的卡盤經固定式

修爪或空修爪時的夾持重複精度的差異。另外，當夾爪夾持行程處於上死點時，因僅剩微

量的夾持行程，將不利於工件的裝載，尤其是在機械手臂自動上下料的狀況下。 

 

空修爪：工件夾持為線接觸，切削時因有切削阻抗夾持會很不穩固 
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利用成型圈(或墊塊)修爪：工件夾持為面接觸，切削時夾持則非常穩固 

 

 

三、徑向間隙過大是否會造成夾持精度不良? 

當客戶使用空夾方式修爪時，因會產生夾持精度不良的結果，部份客戶想當然就自

行檢查卡盤，並懷疑是主爪徑向間隙過大造成的，這種思維實在是本末倒置。實際上，大

多數的夾持精度問題，都可歸因於沒有遵循正確的修爪方式。從機械的原理來說，任何的

滑動配合件，一定都會有間隙。而夾爪（主爪）的間隙一般區分為徑向間隙、軸向間隙與

橫向間隙三種。 

 徑向間隙: 來自卡盤內部中仁與主爪斜楔間的縫隙，為了改變力的方向，為其傳

遞機構的配合間隙，該間隙於生爪在上述正確方式成形時就被徹底消除，對夾持

精度根本沒有影響。 

 軸向間隙: 來自卡盤Ｔ型溝與主爪襟翼上下面的配合間隙，當間隙越大，夾持工

件後生爪外翻的位移量就會越大。該間隙於生爪精確成形後，對夾持精度的不良

影響也很輕微。 

 橫向間隙: 來自Ｔ型溝與主爪襟翼左右面的配合間隙，當間隙越大，對夾持精度

的影響就會越大。 



 

 
佳賀精機股份有限公司 

 

 

 

 

    徑向、軸向、橫向之間隙，出廠時都會控制在合理的標準值範圍，其中徑向間隙在正

確方式修爪後，與夾持精度最沒有關連性，緣於客戶不諳卡盤機構特性下，反而最常抱怨

的是夾爪的徑向間隙，但實際上，就像螺桿或齒輪等其它的傳動機構一樣，當受力時此間

隙就會被消除。此乃在文章中特別強調夾爪成形時為了消除徑向間隙，需使用成形圈或圓

形墊塊固定之緣故。成形的精度完全來自於主軸的迴轉精度，即便重複開夾，夾爪也會回

到成形時的位置，自然就能確保夾持時的重複精度。 

 

    目前世界各大卡盤製造廠商，在其使用手冊中都會有正確修爪方式之說明，但從未有

一家建議修爪以空夾方式為之。既然使用了高精的機床，也搭配了高精的卡盤，也請用戶

依循正確的使用方式，才不枉浪費。 
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四、附件： 

1.正確修爪方式影片-https://v.qq.com/x/page/h0154iqxrnj.html(引用出處:哈斯数控机床騰訊視頻) 

2.軟爪成形說明 

  

https://v.qq.com/x/page/h0154iqxrnj.html
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