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双偏心工件的加工方法探析
高媛媛

（徐州技师学院，江苏 徐州 221000）

摘　要　偏心工件的车削方法主要环节就是工件的装夹方式，即把车床主轴轴线与确定加工的偏心零件主轴轴线

相重合的位置。本文主要是通过零件的安装方式来控制工件的精度以此来保证偏心件中偏心距的精度。而偏心距

的加工精度一般情况下可以通过找正和划线的方法来保证。为了确保偏心工件的加工精度，在车偏心轴时一定要

注意控制零件轴线和主轴之间的平行度和偏心距的精度，方法就是使零件轴线相对于机床主轴轴线产生的位移等

于工件的偏心距。 
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数控车床技术飞速发展，数控车床应用中的偏心

工件在机械设备中应用十分之广泛，但是偏心工件的

装夹精度却难以保证，控制轴线间的偏心距和平行度

的精度是加工偏心距主要的问题，其在装夹技巧方面

也就需要更多的技术要求。本文主要介绍加工偏心工

件需要注意的问题以及加工的具体方法，以保证工件

的平行度。

1 机械中偏心轴的应用

在车床机械制造中，偏心零件一般是把回转运动

变为直线往复运动或直线往复运动变为回转运动，偏

心轴是组成机械的重要零件，也是机械加工中常见的

典型零件之一。它支撑着其它转动件回转并传递扭矩，

同时又通过轴承与机器的机架连接 [1]。

偏心轴当圆形没有绕着自己的中心旋转时，就成

了偏心轮。偏心轴也是凸轮的一种，一般来说偏心轮

主要的目的是产生振动即可，像电动筛子，手机里面

的振动器都是用偏心轮，大部分偏心轮都是圆形轮，

因为圆形轮制造方便，工艺简单。尤其在加工高精度

偏心轴的过程中，利用数控车床及采用合理装夹方法

对保证零件的精度会起到很重要的作用。

2 常用偏心工件的车削方法

车偏心轴主要在装夹方面采取措施，把要加工的

偏心部轴线找正到与车床主轴轴线相重合。要点一：

在四爪单动卡盘上车削偏心工件，加工数量少而精度

不高的偏心工件，一般用四爪卡盘装夹。先要在工件

划线，就是划出一个偏心圆以及保证水平和垂直方向

的十字线，以便根据这些线条来确定它在四爪卡盘中

的位置。要点二：在三爪自定心卡盘加工偏心工件，

当加工偏心距小（e≤ 5-6毫米）长度短而数量较多的

偏工件时，可以在三爪自定心卡盘加工，车削时，先

把外圆和长度车好。然后夹在三爪卡盘上，在其中一

爪上垫上一垫片，使工件产生偏心来车削。要点三：

在双重卡盘上车削偏心工件这种方法就是把三爪自定

心卡盘夹在四爪单动卡盘上找正，然后移动一个偏心

距夹紧，以后只要把工件夹在三爪自定心卡盘就可车

削偏心，这样就不用再较正工件。在移动三爪卡盘位

置时，先把光轴夹在三爪自定心卡盘中，用百分表来

确定偏心距，最终确定三爪卡盘在四爪卡盘中的位置。

要点四：在偏心卡盘上车偏心件，偏心卡盘偏心距调

整方便，通用性强、精度高是一种比较理想的车偏心

工具。要点五：在实际加工偏心距较大而精要求不高

的偏心工件时，总结出另一种装夹方法，三爪镗位加

垫片装夹，即在三爪自定心上爪时，先上一号爪，然

后轻动夹头，使夹头端面螺约转一圈或两圈再上二号

和三号爪，使夹头的三爪自然形成偏心。由于此偏心

是不可调的，所以还要加垫片来调整，这种方法的缺

点是定位精度不高，优点是简单方便快捷。

下面就偏心距较小的短偏心轴的装夹方法进行简

单分析：此处以三爪自定心卡盘为夹具，以图 1为例

分析如何车削偏心工件。

图纸分析：毛坯为Φ80×40mm，材料为 45#钢。

2.1 图纸工艺分析

该零件表面由外圆、倒角、内孔组成，有较严格

尺寸精度，尺寸标注完整，轮廓概述清楚完整，实际

加工材料为 45#圆钢，无需热处理和硬度要求。粗糙
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度要求较高，因此需要分为粗精加工工序。

第一，加工工件的左端（夹持长度为 10mm），由

于内轮廓长度较长，要求内孔刀刚性要好。左端Φ78

的外圆长度为 10mm，车削时要比实际的长度长一些，

目的是效正右端Φ64和Φ56的外圆。第二，掉头加

上预先选择好的偏心垫块，夹持Φ78的外圆（稍微夹

持），用百分表效正，效正偏心距百分表座吸在刀架

座上，把百分表夹在表坐上，注意不要太紧，以免夹

坏表的伸缩套。只要表夹紧不会动就可以了，并使百

分表压缩量为 0.5mm~1mm左右，再缓缓转动一周卡盘，

如有偏差用木锤或铜棒轻轻敲击，偏心部分的轴线和

基准部分的轴线之间的距离即为偏心距（在公差范围

内），夹紧工件，然后再效正一次，防止在夹紧的瞬

间工件窜动。第三，启动主轴，控制总长，主轴停止，

用画针在端面上画一条直线且这条直线要与垫块相交

（一定要通过圆心），再用画针在垫块侧壁画一条线（能

看清楚），然后进行试切削（要留余量），检测完毕后，

确保无误方可正式加工。第四，加工Φ56的外圆，拆

卸工件，把垫块放在刚拆卸位置的对面，确保垫块侧

壁上的直线要与工件端面的直线重合（用眼睛观察），

稍微夹持，用百分表效正，效正第二个偏心很关键，

不然Φ64外圆与Φ56外圆之间有接刀痕迹。

2.2 垫块厚度的计算

设垫块厚度为X，可按下列公式计算：X=1.5e×（1-

e/2d）（x=垫片厚度；e=工件的偏心距；d=三爪夹住

部分的直径）实际车削时，由于长爪和工件接触位置

有偏差，加土垫片夹紧后的变形还需要加上一个修正

常数既 [2]。x实 =x+1.5△ e（x实 =实际垫片的厚度；

x=计算出来的厚度；△ e=试出后，实测的偏心距误差。）

2.3 刀具和切削参数的选择

如表 1加工工艺卡片。

3 三爪自定心卡盘上校正偏心距的方法

偏心工件由于其轴线平行却不重合，给检测带来

了一定的困难。在生产中，我们根据工件的不同数量、

形状和精度要求，会相应地利用游标卡尺、百分表或

高度游标卡尺进行测量。

游标卡尺测量偏心工相对来说是比较简单的测量

方法，这种方法主要用于偏心件要求不高的偏心工件，

测量时，用游标卡尺尾端的深度尺测量两外圆间的最

大距离和最小距离，只有这样才能准确测得偏心距数

值，所测得的最大尺寸和最小尺寸的差值为两倍偏心

距，即为合格产品。

百分表测量则适用于精度要求较高而偏心距不大

的偏心工件，根据图纸有较严格的尺寸精度要求，我

们则选用百分表进行偏心工件的测量，具体步骤如下：

1.用手拨动卡盘，将夹有偏心垫块的卡盘转动到

最高的位置，使偏心工件处于最低的测量点位置。

2.将百分表的测量头垂直接触偏心工件的基准轴

最高侧母线上，再左右移动床鞍，观察百分表指针读

数并校正工件，当百分表从 a点移动到 b点的指针读

图 1 典型双偏心零件图
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数相同时，即表明外圆最高侧母线与车床主轴轴线平

行。为了保证偏心轴两轴线的平行度，应用百分表分

别校正工件水平和垂直的两个方向的侧母线，即一个

方向的一条侧母线校正平行后，应用手拨动卡盘把工

件转过 90°校正另一条侧母线使其平行。

3.将百分表的侧头垂直接触偏心工件的基准轴最

高侧母线上，并使百分表压缩量在 0.5mm~1mm之间，

用手缓慢拨动卡盘，同时仔细观察百分表指针读数，

当工件转动一周时，百分表指示处的最大值和最小值

之差的一半即为偏心距值。

4.按上述方法反复用百分表测量，并根据实际偏

心距数值调整偏心垫块厚度，直至校正的偏心距在允

许的误差范围内为止。以同样方法仔细校正第二个偏

心，以免产生接刀痕迹 [3]。

4 三爪自定心卡盘车削偏心工件的注意事项

一是在垫块选用时尽量使用硬度较高的材质的垫

块，以防止在装夹时发生挤压变形。垫块与卡爪接触

的一面应做成与卡爪圆弧相同的圆弧面，否则，接触

面将会产生间隙，造成偏心距误差；二是零件安装时，

零件要找正安装，零件不能歪斜，否则加工出的零件

不合格。为了确保加工零件与偏心轴线平行，安装零

件时注意用表校正，以此确保偏轴距正确，同时用百

分表校正外圆测素线是否与主轴平行；三是车削偏心

零件时，刀具不能直接车削，要留有安全距离，以防

止工件碰撞车刀；四是对精度要求较高的工件，必须

按上述的计算方法，在加工时进行试车削检验（一定

要留出余量，防止工件报废），再按实测偏心距误差

求得修正值 K，从而调整垫块厚度，然后才可以正式

车削；五是由于加工偏心时，工件双边的余量不均匀，

在加工的过程中断续车削容易损坏刀具，所以转速、

进给量、背吃刀量都不能太大，只有当工件车圆后，

方可修改切削三要素 [4]。

5 结语

综上所述可知，偏心工件是一个测量、加工不断

往返的过程。偏心工件在加工的过程中，偏心工件的

安装方法对零件加工的精度起着至关重要的作用。虽

然加工偏心工件的方法有很多，但在实际加工过程中，

只有根据工件不同数量、工件轮廓外形和零件精度等

要求合理地选择不同的装夹加工方法，才能降低生产

成本，提高生产效率，为企业取得良好的经济效益。
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表 1 加工工艺卡片

工艺
步骤

加工步骤 刀具规格
车削深度
（mm）

进给速度
(mm/r)

主轴转速
（r/min）

备注

1 钻孔 Φ40麻花钻 ／ ／ 300 通孔

2 粗精加工工件左端外圆 偏刀 55° 2/0.8 0.2/0.1 600/1500 切削长度要比实际长一些

3 粗精加工工件左端内孔 内孔刀 55° 1.5/0.4 0.2/0.1 400/800 内孔刀刚性要好

4 粗加工Φ64外圆 偏刀 55° 1 0.1 500 加上选择好的垫块，用百分表校正

5 精加工Φ64外圆 偏刀 55° 0.4 0.08 1000
粗加工后留有余量确保无误后方可
正式加工

6 粗加工Φ56外圆 偏刀 55° 1 0.1 500
垫块放在刚拆卸位置对面并划线，
用百分表校正

7 精加工Φ56外圆 偏刀 55° 0.4 0.08 1000 加上选择好的垫块，用百分表校正


