
可调偏心距工装设计 

资阳南车传动有限公司 (四JIl 641 301) 金玉成 

尽管目前数控加工技术不断朝高精尖发展，各 

类数控机床也是 日新月异，而在现实生产中对大批 

量偏心轴类、偏心盘类、偏一o-&类等工件的加工基 

本上是利用车削方式完成的，因为这种生产方式不 

仅能有效地提高了产品的生产效率，而且能保证产 

品质量，最终达到降低产品的生产成本。 

在实际生产现场加工这类偏心工件时，采取依 

靠设计专用偏心工装来满足工件加工质量、生产效 

率、劳动条件和经济性的要求。为了保证加工工件 

偏心距符合图样要求，在设计制作时，通常将这些 

专用偏心工装的偏心距尺寸控制在产品图样的1／3 

范围以内，这样就增加 了工装的制作成本。而对 

一 些偏心距要求特别高的产品，则只能将工装固定 

在一台车床上配车后使用，若工装一旦从机床上卸 

下就再也达不到要求。有些工装在使用一段时间以 

后，由于加工时的磨损或者在机床多次装卸后，其 

偏心距就会发生变化，因而产品质量无法保证，生 

产也无法继续。 

针对上述种种原因，我们设想如果在偏心工装 

内加装一小装置，既适量调整工装的偏心距，也不 

影响工装的其他位置精度。 

1．偏心工装的设计 

我公司车间加工的前端盖偏心工装在多次批量 

加工产品以后，出现了其上加工的产品偏心距超差 

的问题。根据 目前车间的使用情况，把前盖工装中 

的铜套改成偏心铜套，这使得既能够调整工装偏： 

距误差至允许的公差范围，也不影响工装其他位置 

精度。 

2．偏心工装的结构分析 

前端盖工件如图1所示 ，在C6140车床上以已 
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加工好的 85 mm孔 口定位，加工另一湍的两 

个 20。0． 01 2mm孔 ，需满 

足偏心距32．5 o．osmm的 

要求。 

所用偏心工装整体 

结构如图2a所示。由于 

工 件 上需 加 工 的 两 个 

20+ 0．01 2mm孔一个与基 

准孔 85 ~~54mm同心 ， 

而 另一 个 与基 准 孔 偏 

心 ，所以工装在设计时 

使用了两次等距离偏心 

图1 前端盖 

(法兰上法兰中心与心轴孔 

的偏心距 ．、定位板上定位套孔与铜套孔的偏心距 

， 而A =A )，在加工偏心孔时，两次偏,O~EA。 

与A，的总和满足偏 IL,~32．5 o~~5min的要求，而当加 

工与基准孔同轴孔时即可将定位板连同定位套绕心 

轴旋转180。 (见图2b)，此时偏心距为 一A：， 

定位板与法兰同心。 

(a) (b) 

图2 偏心工装 

1．法兰 2．定位板 3．铜套 4．心轴 5．定位套 

上述偏心工装零件数 目较多，累积误差大，其 

各零件的加工精度及形位公差要求很高，甚至加工 

时根本达不到设计的要求。事实上，实际测量偏心 
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工装加工的产品中心距超差。 

3．巧妙利用偏心铜套解决问题 

如果该工装具体针对某一车床设计，根据某一 

台车床主轴定位尺寸公差来设计法兰尺寸，以减少 

它们之间的误差，同时也提高其他零件制造精度。 

由于误差的相互补偿，不需要安装偏心铜套，这样 

也许可以满足偏心距和同轴度要求。但是工装磨损 

之后，各个零件之间的误差加大；或者在其他车 

床加工前端盖时 ，由于车床主轴定位尺寸公差是 

0．024mm，增加了定位误差，这些情况均会引起偏 

心距超差。 

为此，将上述偏心工装中的组件3(铜套)设 

计为如图3所示，这时，只要在心轴上旋转偏心铜 

套来调整偏心距和同轴度，这使得该工装可以在 

所有的C6140车床上使用，并且工装磨损之后也可 

以调整到合适的偏心距和同轴度，这样就能够圆 

满解决存在的问题，以 

达到保证产品质量和降 

本增效的 目的。为了方 

便调整偏心距，由于偏 

心铜套与心轴外圆过盈 

配合 ，只要在心轴的中 

心 (大端)增加一盲螺 

孔，调整时以螺栓旋转 

心轴带动偏心铜套转动， 
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图3 偏心铜套 

此时定位板也随之上下左 

右平动，以达到符合设计要求的偏心距。 

4．偏心铜套的制作 

在该产品用工装试加工完成后，通过计量仪器 

设备检测两孔的中心距，如果该工装的中心距超差 

为x，这时所需偏心铜套的偏心量为 (X+0．05) 

mm。在加工偏心铜套时，需要在两个0位和最大、 

最小处作出刻线，这样调整偏心距误差比较方便。 

在偏心铜套安装好后，计量第一个产品的误差，并 

以此作为调整偏心距误差的依据。这样，就可以旋 

转偏心铜套至合适的位置。 

偏心量 (x+0．05)mm中0．05ram的确定：在 

旋转偏心铜套时，虽然偏心距误差减少，但是 ，定 

位板左右移动，影响了孔的同轴度，正是由于这个 

原因，铜套偏心量不能比实际的偏心距误差大得 

太多。铜套偏心量处于最大时 ，定位板不会左右 

移动 ，由于铜套偏心量比实际的偏心距误差仅大 

0．05ram，因此偏心铜套旋转角度很小，对水平方 

向的同轴度影响不大，故同轴度误差在误差允许的 

误差范围之内。 

5．结语 

综上所述，利用偏心铜套来适度调整偏心工 

装，因其在制造、安装及使用后磨损等形成的偏心 

距误差是实际可行的，这样不仅避免了专用工装的 

重复制作、专用机床的配备等，同时缩短了零件的 

加工周期，保证了产品质量与生产进度，降低产品 

的最终生产成本。MW 
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