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通用可调偏心工装的设计
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摘要：针对某种偏心工装使用的局限性，结合其使用现状，通过分析其结构及加工原理，提出了一种新的工

装设计思路，通过改变限位方式改变其定位尺寸，增加了工装的通用性并应用于实践。

关键词：可调偏心；三点定圆；限位销；通用   

1　 序言

某厂某类零件加工时需要使用图1所示的偏心工

装，由于该类零件的规格多，尺寸跨度大，每种规

格的零件对应的D1、D0、h、e均不同，针对每个零件

都必须设计相应的偏心工装，所以工装通用性差。

图1　偏心工装

另外，随着生产的进行，产品规格的增多，

工装累计数量越来越多，增加了工装储存成本。为

响应降本增效的质量管理理念，降低工装的加工成

本，缩短产品生产周期，需要改变工装设计思路，

以提高工装的通用性。

2 原偏心工装

2.1 原工装设计原理及加工

偏心工装的底面外圆D2与定位止口D1的纵向中

心线偏心为e，横向中心线平行。工装设计时，根据

固有胎具设计配合尺寸D2（H7），针对零件不同的

规格、尺寸，计算出相应的定位止口D1、内孔D0、

定位高度h和偏心e，设计制作相应的偏心工装。当h

＞60mm时，由于备料的限制，所以需设计图2所示

的焊接组合工装。

图2　焊接组合工装

偏心工装加工工艺：①精车上下两平面及外圆

D2，粗车定位止口D1。②以外圆D2及下平面为基准

找正，数控铣削定位止口D1，保证定位止口平面与

底平面的平行度。

2.2 使用方法

如图3所示，将偏心工装的外圆部分与固有大

型胎具组装，其中心线与固有胎具中心线对齐，紧

固。然后将待加工零件组装于偏心工装止口处，工装

中心线与零件中心线对齐，将工装零件紧固后加工。

图3　工装组装

2.3 原工装的局限性 

由于零件规格不同，其配套的偏心工装的D1、

D0、h、e各不相同。为使生产顺利进行，需根据零

件设计图样，提前设计制作工装，但在实际加工

中，零件毛坯有时存在较大的尺寸偏差，需要借

量，造成已制作的工装不能满足使用要求，常常临

时返修；而且偏心工装的加工时间长，成本高，
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铣削偏心止口时需要占用高精度铣床，严重制约生产 

进度。

根据某厂的成本统计数据，每个偏心垫板（不

计工装材料成本和返修工时）车削耗用2个台班，

数控铣削耗用2个台班。普通立式车床台班费为700

元 /台班，数控铣床台班费为2800元 /台班，则每

个偏心垫板的加工费用为700×2＋2800×2＝7000

（元）。

针对上述情况，迫切需要改变工装设计思路，

提高工装的通用性。

3 新工装设计及应用

3.1 新工装的设计思路

通过上述对原有偏心工装的分析，发现各工装

的不同之处在于定位止口大小、定位高度和定位止

口D 1与外圆D 2的纵向中心线偏心量。偏心工装使

用时，定位止口的作用是调整零件与固有胎具中心

的相对位置，由于定位止口位于斜面上，起定位作

用的主要是定位止口的低端，可以设计一种新的可

调偏心工装，使定位止口与固有胎具的相对位置可

以随意调整，保证其在固有胎具斜面低端的定位强

度，以提高工装的通用性，减少工装的制作成本。

结合上述设计理念，我们利用3点定圆的原理，

将待加工零件与固有胎具的定位由定位止口的圆周

面定位改为3个限位销定位的方式。通过改变限位销

的位置，实现偏心工装定位止口大小D1和偏心值e的

随意调整。

统计各规格的某类零件，考虑到后续产品设

计的可能规格，计算其定位高度h，确定了h的变

化范围为20～190m m。根据该数值范围，需要设

计活动垫块，要求该活动垫块能够满足所用规格零

件加工所需的定位高度，同时，因为定位高度达到

190mm，限位销起限位作用的受力点位置高，作用

力矩大，导致限位销刚性差，所以该垫块还应起到

增强限位销刚性的作用。

3.2 新工装的加工

根据以上设计思路，设计了图4所示的组合通用

可调偏心工装。其由通用垫板、活动垫块、限位销和

图4　组合通用可调偏心工装

T形螺栓4部分组成，主要组成件加工要点如下所述。

通用垫板：车削一个刚性足够的通用垫板，保

证垫板上、下平面的平面度和平行度，车削与固有

胎具配合的外圆；以下平面和外圆为基准，数控铣

削限位槽的滑动工作面，同时加工出测量基准面，

保证测量基准面和限位槽滑动工作面的形状和位置

精度。

活动垫块：该垫块共5件，其中3件中心有通

孔，用活动垫块的上、下平面代替原偏心垫板的定

位平面，将5件同时磨削至设计尺寸，以保证定位面

的平面度。

限位销：限位销外圆为大小头，保证限位销大

通用
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头端与小头端的同轴度，其下部小头端与通用垫板

的限位槽配合，上部大头端与零件的外圆面配合，

保证限位销与活动垫块组装后，其底端与通用垫板

有1.5～2.0mm的距离，确保限位销压紧时不会出现

干涉。

3.3 新工装的使用

新工装工作原理：根据零件的实际外圆尺寸、

活动垫块高度h和限位销的外圆尺寸，计算出相应的

偏心量e、限位销与通用垫板测量基准面的距离l1和

l2，通过改变限位销在限位槽处的位置，间接保证

定位止口D1和偏心量e。

工艺尺寸l1和l2的计算：以图中所示数据为例，

零件直径D，工装基准面中心距垫板中心线L，限

位销半径R，限位销中心到垫板中心距d，则l1＝L－

[（D/2＋R）2－d2]0.5－R－e，l2＝L－D/2－2R。

新工装使用方法：先将通用垫板中心线与固有

胎具中心线对正、固定（此位置固定后不再变动，

长期使用），清除限位销、活动垫块及通用垫板限

位槽滑动面和定位面的异物，将限位销穿入活动垫

块，其小头端放置于限位槽中，根据计算出的l1和l2

值，调整限位销，用游标卡尺测量限位销与测量基

准面的距离l1，调整好限位销，紧固，然后复测l1，

保证两处l1相差不超过0.02mm。按零件外圆尺寸放

置好其余活动垫块，将限位销3与活动垫块组装后，

放于滑动槽中，保证l2值小于计算尺寸2mm，以方

便零件吊入。将零件放置在通用垫板上，用铜棒轻

敲零件，零件外圆与限位销1、限位销2贴紧，用塞尺

检查，间隙不超过0.02mm，然后调整限位销3，保证l2

值。

3.4 新工装优点 

（1）简化工装设计，减少生产准备时间　用

限位销取代了偏心止口，对每个零件，只需根据零

件实际加工尺寸调节限位销与基准面的距离，达到

改变定位止口尺寸和偏心值的目的，无需新制作工

装。原偏心垫板设计时要考虑材料库存，保证定位

高度，以避免加工过程中出现干涉；新工装考虑到

所有规格另加所需的定位高度，用统一高度的活动

垫块解决了上述问题，加快了工装设计和工装准备

的进度。

（2）提高工装的定位精度　原偏心工装定位

止口配合公差为0.3～0.4m m，新工装通过精确测

量和合理的装配顺序，能保证零件与工装的间隙在

0.05mm以内。

（3）提高操作的安全性　每次使用时，只需

调整限位销和活动垫块的位置即可，减少了大件吊

装，提高了操作的安全性。

（4）降低工装制作成本　该组合工装通用性

强，满足了600～1950m m外圆的所有规格零件的 

加工。

4 结束语

该组合工装根据零件实测尺寸计算，通过测

量l1和l2，现场调整限位销位置，实现零件的精确

定位，避免了零件加工过程中的误差影响，精度更

高。其通用性强，能实现任意规格的定位止口，显

著地降低了工装费用。其设计理念为其他圆形零件

的工装设计提供了借鉴。
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