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工艺方案

1. 零件结构特点及工艺性

分析

角度偏心套为Y J 2 9接装机

烟支靠拢组件中的一个关键零件

（见图1），材料为40Cr，热处理

代号T235。该零件精度外圆中心

与精度内孔中心有一个3°30′夹
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摘要：烟机零件角度偏心套偏心外圆中心与内孔中心成一定角度，通过结构及工艺性分析，利用工装完成了偏心外圆的车削

加工，简化了零件装夹找正过程，不仅保证了零件精度，还可降低成本，大幅提高加工效率。

角，该角度是保证烟支汇合后顺

利完成烟支与滤嘴靠拢的关键要

素。

综合分析，角度偏心套加工

的难点在于偏心外圆的加工。如

采用常规的加工方法，装夹和找

正都很困难，难以保证零件的设

计要求及满足批量生产的条件。

如采用车铣复合五轴加工中心，

虽可以实现零件偏心外圆的加

工，但加工成本太高。为保证零

件设计要求，降低成本，提高效

率，拟定工艺方案时确定利用工

装来定位装夹零件，加工时保证

零件偏心外圆的中心与机床主轴

中心重合，在车床上完成偏心外

圆的加工，因此工装的设计是该

零件工艺编制的关键。

2. 工装的设计

工装的作用就是要将偏心

外圆轴线调整到与机床主轴轴线

重合的位置，即将零件的角度中

心线旋转至水平位置，旋转中心

应为两中心线的交点D。偏心外

圆的加工基准为零件内孔及左端

面。因此该工装心轴上要有两组

中心线，两组中心线的夹角要与

零件内孔与外圆的夹角相同，即

3°30′。中心线的交点E是心轴

设计的基准，该交点在零件加工

时必须与零件中心线的交点D重

合。工装心轴结构如图2所示。

工装心轴偏心中心线上设

计有两个φ6H7孔，是加工工装

工→35工序采用S4或DQH-U018

型键槽铣床铣削两端键槽→40工

序对成品进行清理并检查。
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3°30′偏心中心孔的找正孔。其

中一孔必须在两中心线的交点E

上，另外一孔的坐标位置经过计

算得出；定位面B上有一个φ5H7

定位孔，与零件左端面上螺纹孔1

（见图1）位置相同，是为了限制

零件在心轴上的径向位置；心轴

左端φ 50m m外圆中心与角度中

心线重合，粗车工件偏心外圆时

用三爪自定心卡盘夹持该外圆进

行切削，以增强切削的刚性，提

高生产效率；精加工时，对顶偏

心中心孔，鸡心夹头带动工件旋

转，加工偏心外圆至成品尺寸。

3. 工装心轴上偏心中心孔

的加工

工装心轴上两端偏心中心孔

是工件加工时的定位基准，偏心

10m m工艺凸台，在工艺凸台上

加工正中心孔，对顶正中心孔加

工工装各外圆，保证外圆尺寸及

形位公差要求。然后切去两端工

艺凸台。

（2）加工外圆上两个φ6H7

工艺孔，保证图样要求。

（3）在坐标镗床上加工两

端面上的偏心中心孔，具体方法

（见图3）是将坐标镗床的回转

圆台翻转到垂直的位置，使定位

面与主轴中心平行。利用定位V

形块2及定位块6（辅助支撑）

将心轴定位装夹在回转圆台上，

找平心轴大外圆上平面C。两个

φ6mm孔中分别插入定位销，旋

转回转圆台，找正定位销Ⅰ及定

位销Ⅱ侧母线与主轴中心平行。

按左视图找正定位销中心，即

为偏心中心孔X方向坐标位置；

按主视图找正φ 20m m外圆左右

侧面，确定φ 20m m外圆的中心

位置，即为偏心中心孔Y方向坐

标位置。按两个方向的坐标位

置加工φ 20m m端面偏心中心孔

B2.5/8.0。同理，可加工φ65mm

端面偏心中心孔。                         

（4）对顶偏心中心孔，车

中心孔的加工也是心轴加工的关

键点。偏心中心孔的加工是在坐

标镗床上利用心轴上两个φ 6H7

工艺孔来实现的，加工工艺如

下：

（1）心轴两端各留φ20mm× 

图2 工装心轴结构示意图

图3  工装心轴加工示意图

1.回转台 2.定位V形块 3.定位销Ⅰ 4.定位销Ⅱ 5.工件 6.定位块

图1 角度偏心套结构示意图
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φ50mm偏心外圆至设计要求。

4. 工艺路线的确定

该零件材质是40Cr ，采用调

质处理，硬度不高，且精度外圆

的表面粗糙度值Ra=1.6μm，所以

粗加工调质后，可精车成形。加

工工艺路线确定如下：

（1）粗车，内外同心，留余

量1～2mm。

（2）调质热处理。

（3）精车内孔至成品尺寸，

偏心外圆处留量。

（4）加工外圆上对位槽及端

面4个M6螺纹底孔，孔1处加工成

φ5H7定位孔。

（5）车削工装定位装夹，三

爪自定心卡盘夹φ 50m m外圆，

粗车偏心外圆留量；对顶工装偏

心中心孔车偏心外圆。

（6）攻4个M6螺纹。

加工偏心外圆时，零件的内

孔及左端面已加工成形，端面螺

纹孔1处加工成φ5H7工艺孔，用

于限制角向位移；要求左端面对

内孔的跳动误差为0.02mm，以保

证定位的精度；外圆尺寸误差控

制在0.05mm内，以保证测量的准

确性（见图4）。

车削工装如图5所示。零件

以内孔及左端面为定位基准，以

φ5H7孔定角向，利用定位套3、

十字垫圈2及锁紧螺母1将零件

定位压紧在车削工装心轴上。三

爪自定心卡盘夹φ 50m m偏心外

圆，粗车去量；对顶工装的一组

偏心中心孔，精车各偏心外圆至

图4 车偏心外圆前半成品结构图

专家点评

工装设计是角度偏

心套加工的难点，作者利

用两销一线的斜角定位原

理，完成心轴两端偏心中

心孔的加工，计算准确，

构思巧妙。车削偏心外圆

的方法可以让读者从中受

益，学到很多实用的知

识，为同类零件提供可行

的工艺思路。图5  车削偏心套外圆用工装

1.锁紧螺母 2.十字垫圈 3.定位套 4.定位销 5.心轴

成品尺寸。

5. 结语

在生产过程中，借助工装

来解决角度偏心套偏心外圆加工

的技术难题，降低了加工难度。

工装的定位、装夹简便易行。经

生产实践验证，在保证零件加工

质量的同时，不但降低了加工成

本，而且缩短了生产周期，提高

了加工效率，为同类零件的加工

提供了借鉴。
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