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很多零件待加工部位，不

利于机床正常加工，如果不采用

措施，会给加工带来困难，增加

辅助加工时间，尺寸精度不易保

证，加工质量受到影响。本文介

绍加工某设备上的偏心套零件，

通过夹具改变零件相对机床的位

置，利于机床加工，缩短辅助时

间，并保证零件质量。

1. 零件分析

该偏心套零件如图1所示。

零件材质45钢，大批量生产。外

圆直径100mm，公差0～0.1mm，

偏心孔直径 5 0 m m ，公差 0 ～
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摘要：借助于夹具，改变零件相对机床的位置，缩短辅助找正时间，改变夹紧方式，将加工方式变的简单易行。

0.016mm，偏心距15mm，各部表

面粗糙度值均为Ra＝1.6μm，厚度

30m m。按照常规方法加工是先

车外圆，然后找正车偏心孔。由

于偏心孔的中心找正较困难，辅

助时间较长，加工效率低。另外

加工质量也存在问题，导致孔距

超差，偏心孔尺寸精度超差，影

响零件总体质量。为提高加工效

率和零件质量，决定设计夹具，

依靠夹具限制零件相对机床的加

工位置，保证加工顺利进行。

普通卧式车床三爪自定心卡

盘正常装夹零件外圆，使零件上

偏心孔的中心与普通卧式车床回

转中心偏离15m m，设计夹具，

通过夹具限制，使零件安装到夹

具里，其偏心孔中心与普通卧式

车床回转中心重合，这样就可以

顺利加工偏心孔了。图1　偏心套零件

下半链轮组件在工件上安装后，

调整未定位的支撑座，使其与工

件接触并压实。⑥百分表复查刀

座轴向移动与工件轴的直线度，

如未达到要求，微调未定位的支

撑座，调整后压紧压板，滑座定

位。

回转链轮组件通过精确找正

方法进行找正，找正时间短、精

度高。找正后进行试加工，工件

表面粗糙度值能达到R a＝1.6μｍ

及以上，检测其加工圆度与锥度

均达到设计要求。

3. 结语

通过对轴颈修复装置的回

转链轮组件找正方法的研究、探

索和优化改进，最终实现设备快

速、精确安装找正，提高了工件

轴颈加工效率和精度，为该设备

推广运用创造了更好的条件。
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专家点评

重大型装备回转轴类零

件，体大量重，拆装运输都

不方便。采用便携式轴颈车

削装置，对有损伤的轴颈现

场修复是比较经济的工艺方

法。其加工精度主要取决于设

备安装找正精度，作者通过常

规找正、反向基准找正和精确

找正对比研究，探索出先测量

再计算后调整精确找正法，找

正时间短、精度高。



图3　夹具体零件

图2　车加工偏心套夹具

1.零件 2.三爪自定心卡盘 3.夹具体
4.夹紧空心螺母

2. 夹具设计

夹具组装如图2所示。夹具体

（见图3）外圆为圆形，并加工成

阶梯形，供普通卧式车床三爪自

定心卡盘卡爪装夹用，夹具体其

上加工阶梯形偏心孔，偏心孔直

径100mm，公差0～0.035mm，与

零件外圆φ100 0 
-0.1mm相配合，偏心

孔 中 心 与 夹 具 体 中 心 偏 心

15mm，偏心孔底部留直径85mm

止口，用于限制零件位置。偏心

孔深度 2 8 m m，低于零件厚度

30m m，保证夹紧螺母拧紧后直

接接触零件表面。偏心孔最大直

径是M110×2mm细牙螺纹孔，与

夹紧空心螺母配合，用于夹紧零

件。夹紧空心螺母厚度方向外表

面为阶梯形，六方形丝扣组成。

中间为空心孔，将零件待加工部

位留出。夹具体采用45钢，调质

热处理，表面淬火热处理，增加

耐磨性。表面加工要光滑，利用

找正调整。

3. 夹具使用

首先将夹具体安装在普通

卧式车床三爪自定心卡盘上，找

正调整，保证夹具体中心与普通

卧式车床回转中心重合，夹具体

平面与普通卧式车床回转中心轴

线垂直；将加工完成外圆和厚度

尺寸的零件安装在夹具体偏心孔

里，夹紧空心螺母安装在夹具体

螺纹孔里，拧紧锁紧零件。零件

外圆表面与夹具体偏心孔表面构

成轴孔定位，可以认为组成4点定

位，零件端面与夹具体偏心孔底

部止口构成小平面定位，组成2点

定位，总体构成6点定位。空心螺

母与夹具体丝扣构成螺纹夹紧。

零件固定后进行加工。零件

偏心孔加工完成后，卸下螺母，

勾住零件偏心孔，卸下零件。夹

具体固定不动，安装下１个零

件，再一次拧紧空心螺母即可进

行下１次加工。往复循环，直至

全部加工完成。

4. 结语

使用该夹具加工偏心套零

件，仅需１次找正，后续加工无

需再找正，大大缩短辅助找正时

间。夹具安装到机床上后，仅需

利用空心螺母夹紧零件，后续加

工无需用三爪自定心卡盘装夹，

夹紧方式简单易行。利用该夹具

加工，操作方便、可靠。通过

大批量加工，零件尺寸精度和表

面粗糙度完全合格，质量得到保

证。
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