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在机械结构上，圆锥面配合

因同轴度高、定心作用好以及可

传递很大扭距（锥角＜3°时）

而被广泛使用。车削圆锥的方法

很多，随着制造业的发展，特别

是国内外高精度数控机床的应

用，圆锥的加工更为简单，尺寸

精度更容易保证。但卧式车床在

机械类专业教学、技术等级考证

及单件小批量零件加工中仍大量

使用。偏移尾座法适用于加工锥

度小、锥体长的工件，但加工精

度不高。在现有机床及设备条件

下，如何提高偏移尾座法加工圆

锥面的精度，具有十分重要的理

论和现实意义。

因素之一。偏移尾座有利用尾座

刻度偏移法、利用中滑板偏移

法、利用百分表偏移法和利用锥

度量棒或样件偏移法等4种方法，

其中利用尾座刻度偏移和利用中

滑板偏移方法简单、方便，但是

存在机床本身误差和调整机床尾

座过程的双重误差；利用百分表

偏移和使用锥度量棒或样件偏移

除人为操作和选择样件外，误差

相对较少。

（2）装夹工件时顶尖接触

产生的误差。利用偏移尾座法加

工圆锥体时，装夹方法须采用前

后两顶尖装夹，同时将尾座上端

滑板水平方向偏移一个距离S，使

前后两顶尖连线与车床主轴轴线

相交成一个等于1/2圆锥半角的角

度。偏移后，前后两顶尖的轴心

线将不在一条直线上，工件中心

孔和前后两顶尖如果锥角相同，

那么它们的接触将不能完全贴

合，顶尖与中心孔发生“别劲”

现象，工件中心孔将与顶尖发生

“偏磨损”，使顶尖使用寿命大

大缩短，也严重影响了圆锥面的

加工精度。

（3）批量加工时中心孔深浅

不一造成的误差。利用卧式车床

偏移尾座法加工圆锥面的精度优化
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摘要：本文针对卧式车床利用偏移尾座法加工圆锥面精度不高的现状，通过对加工过程中存在的人为操作和主观因素进行误

差分析，提出偏移尾座法加工圆锥面的精度优化方法，对于当前卧式车床的技工培训具有很大的帮助。

1.偏移尾座法车削外圆锥

面的误差分析

卧式车床利用偏移尾座法加

工外圆锥面，通过将尾座上端滑

板水平方向偏移一个距离S，使

前后两顶尖连线与车床主轴轴线

相交成一个等于1/2圆锥半角的

角度。当车刀沿着平行于主轴轴

线的方向移动车削时，加工表面

就形成了圆锥面，在此加工过程

中，圆锥表面精度主要存在以下

误差。

（1）偏移尾座过程中的误

差。利用偏移尾座法加工圆锥面

时，调整尾座偏移量的方法和过

程是产生圆锥面精度误差的主要
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偏移尾座法加工圆锥面时，采用

的是两顶尖的装夹方式，如果工

件总长或中心孔深浅不一，批量

加工中就会造成圆锥体的锥度及

尺寸误差。

（4）人为及主观因素误差。

利用尾座偏移法加工圆锥面时，

人为及主观因素误差也是产生圆

锥面精度误差的因素之一，其中

有尾座偏移量的计算误差，车刀

装夹时与工件中心不对齐造成的

母线不直误差，粗车时吃刀过多

造成工件车小误差，以及偏移尾

座时偏移方向相反等造成的误

差。

2. 偏移尾座法加工外圆锥

面精度优化方法

（1）选择最佳的偏移尾座方

法。通过对偏移尾座的方法存在

的误差分析，利用锥度量棒或样

件偏移是先将锥度量棒安装在两

顶尖之间，在刀架上固定一百分

表，使百分表在锥度量棒圆锥面

两端的计数一致后，固定尾数。

使用这种方法偏移尾座，必须选

用与加工工件等长的锥度量棒或

标准件，否则加工出的锥度是不

正确的。利用锥度量棒或样件偏

移可以准确调整好尾座的偏移

量，有效提高偏移尾座法车削外

圆锥面的精度。

（2）主动改变前后顶尖与

中心孔的接触方式。分析认为，

造成顶尖与中心孔发生“别劲”

和“偏磨损”现象的主要原因是

中心孔与顶尖的接触，因此通过

主动改变前后顶尖与中心孔的接

给车削，使加工表面刀纹均匀，

表面粗糙度值小，表面质量好。

目前在职业学校专业技能教学、

技能考核以及卧式车床零件加工

中，仍然广泛使用该方法。文中

对偏移尾座法车削圆锥面的误差

分析和提高精度的方法，对青年

技工和车床操作者具有重要的指

导意义。

参考文献：

[1] 宋云军. 浅析批量加工中圆锥的

车削方法[J]. 菏泽学院学报，

2015（5）：177-180.

[2] 杜俊伟. 车工工艺学[M]. 北京：

机械工业出版社，2010.

[3] 是丽云. 车削圆锥面的新工艺[J].

硅谷，2011（12）：132.

[4] 陆幸福. 车削圆锥面的创新方法

[J]. 机械工人（冷加工），2005

（10）：29-31.

[5] 陈宏钧. 实用机械加工工艺手册

[M]. 北京：机械工业出版社，

2009.

（收稿日期：20160318）

专家点评

球头顶尖

触方式可以有效减少误差。为此

采用如附图所示的球头顶尖装夹

方式。球头顶尖类似于球头万向

节，定位支承方法精度高。通过

利用球头顶尖的中心孔接触方

法，可以消除由于尾座偏移而造

成工件转动中的中心线不一致的

情况，有效消除“别劲”和“偏

磨损”现象，提高加工圆锥面的

精度。

（3）避免人为造成的精度

误差。为避免人为造成的精度误

差，在加工过程中，要保持严谨

的工作作风，车刀装夹时应对准

工件中心；粗车时，吃刀不宜过

多，应校准锥度；随时注意顶针

松紧和前顶尖的磨损情况；偏移

尾座时，应该仔细耐心熟悉掌握

偏转方向；如果工件数量较多，

其长度和中心孔的深浅必须保持

一致。

3. 结语

偏移尾座法适合加工锥体较

长的工件，它可以用纵向机动进

普通车工实践教学中，车削工件

锥面主要有4种方法：转动小拖板法、

宽刃刀成形法、靠模仿形法及偏移尾座

法。其中偏移尾座法适合加工锥体较

长、锥度较小的轴类工件，可以实现机

床自动进给，使加工表面刀纹均匀。作

者通过对偏移尾座法车削圆锥面的误差

分析，采取相应的改进和优化措施，克

服加工过程中人为操作及主观因素的影

响，有效提高了圆锥面的加工精度。文

中减少误差、优化精度的方法比较简

单、实用，贴近生产实际，对于当前卧

式车床的技工培训具有很大的帮助。


