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1�引言

在实际生产过程中，经常会遇到偏心轴套类配件。在普

通车床上车削偏心轴套是一种很普遍但是有一定难度的加工

工艺，尤其是双偏心套的加工，在普通车床加工偏心套的偏

心距及角度偏心时都是通过划线及四爪找正加工，加工难度

大且不易保证加工精度。

偏心套的加工一般常用的方法有：①三爪自定心卡盘垫

垫块的方法；②四爪单动卡盘划线打表找正法；③偏心卡盘

装夹发；④工艺附件设计。

以我车间加工修复乙烯厂净化水车间双偏心轴套工件实

例来分析。

2�偏心轴套工艺分析

从图 �可以看出，偏心套是双偏心轴套偏心距是

���±����PP，切成 ���°对称分布，两偏心外圆与内孔的平

行度精度要求是 ����PP�键槽位置平行于内孔轴线且与两偏

心外圆成 ��°夹角。内孔与外圆粗糙度精度都在 5D���，精

度要求高。

图 1�乙烯厂净化水车间双偏心轴套

3�加工难点分析

①偏心 ���±����PP如何保证？
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②内孔轴线与外圆平行度是 ����如何保证？

③两偏心互成 ���°如何保证？

④键槽中线平行于内孔轴线且与两偏心外圆成 ��°夹角

如何确定？

用三爪自定心卡盘垫垫块的方法、四爪单动卡盘划线打

表找正法、偏心卡盘装夹法是很难保证加工的精度，只适合

于精度要求不高的工件加工，因此就需设计芯轴来解决 >��。

4�芯轴设计思路及解决方案

4.1�设计思路

①根据技术要求分析偏心距 ���±����PP，为了确保偏

心距的尺寸精度要求，在芯轴上如何转换成找圆的方法。

②两偏心圆成 ���°对称，在不需用划线，打表找正法，

如何快速准确的用芯轴来保证精度要求。

③两偏心外圆与键槽位置度关系，怎样才能不通过划线

找正的方法在芯轴如何设计来满足工件的位置度要求，并达

到工件的技术要求。

4.2�解决方案

材料选择 ��号钢，外径是 ���PP由于偏心套工件最

大外径尺寸是 ��PP，偏心是 ���±����PP，计算的工件最

大外径尺寸是 ��PP，偏心圆尺寸是 ��PP与 ��PP大于偏

心套最大外径尺寸，台阶轴的尺寸是与偏心套成 ����PP间

隙配合。

5�芯轴的加工注意事项

芯轴在加工过程中台阶轴与相连左端面必须是一次装

夹车成，保证台阶轴与左端面的垂直度，在用四爪单动卡盘

装夹芯轴时，找正芯轴左端面的平面度就是找正台阶轴的直

线度，偏心套与台阶轴相配合时，就是偏心套外圆的直线度

与内孔轴线的平行度，保证芯轴的垂直度就是保证外圆与内

孔的平行度 ����PP的技术要求。加工芯轴两个相对 ���°

切偏心距是 ���±����PP的偏心圆时，我们选择数控加工中

心加工，加工时已芯轴台阶轴外径找正，加工偏心外圆外径

��PP与外径 ��PP，在台阶轴 ��°方向上铣一个直台，作

为铣芯轴键槽的基准，应为在铣键槽时需 �次装夹，装夹后

若没有一个基准是很难保证键槽在台阶轴上的位置度精度，

若不能保证芯轴键槽与两偏心圆的位置度精度就不能保证偏

心套与芯轴安装后加工出的偏心套就会从在形位精度误差，

所以加工芯轴的形位公差精度就要高，相对的芯轴的形位精

度就是偏心套的精度 >��。

6�偏心套的加工工艺步骤

加工步骤：备料——粗车——热处理——精车内孔——

长度加工——铣键槽——与芯轴安装精车外圆。

最重要的一步就是把铣键槽放在精车两偏心外圆之

前，因为若加工完内孔与偏心外圆在铣键槽是很难保证键

槽与偏心外圆的位置度要求，先铣键槽的优点在于，铣键

槽方便，不受约束，便于加工且偏心套与芯轴装配时可以安

装一个键条。

7�芯轴与偏心套安装及加工注意事项

7.1�安装和加工过程

芯轴与偏心套采用螺栓加垫片链接芯轴，使其固定可

靠。用四爪单动卡盘装夹芯轴，打表找正芯轴外径 ��PP位

置与芯轴左端面的平面度就是找正偏心套的偏心距和偏心套

外圆与内孔的平行度要求，打表偏心套旋转 ���°验证偏心

距 ���±����PP是否在公差要求内，打表外圆 �条素线位置

的直线度是否在 ����PP以内，在技术要求内方可开始加工。

7.2�注意事项

在加工过程中，工件的粗糙度要求较高，又是偏心零件，

壁厚不一样，离心力较大。在加工时容易产生受力变形、受

热变形、振动变形。在切削过程中，切削力是必然要产生的，

但它的大小是可以改变的，影响切削力大小的因素有很多，

主要是被加工材料、刀具、切削用量和冷却润滑等几个方面。

①在偏心套工件的车削中，合理的刀具几何角度对车削

时切削力的大小，车削中产生的热变形、工件表面的粗糙度是

至关重要的，在车削偏心零件时，用高速钢车刀，刀具后角取

�° a��° �用硬质合金刀具，后角取 �° a��°，精车时取较

大的后角，粗车时取较小的后角。主偏角在 ��° a��°范围内、

车零件的内外圆时，取大的主偏角，副偏角取 �° a��°，精

车时取较大的副偏角，粗车时取较小的副偏角。

②切削力的大小与切削用量密切相关。背吃刀量和进给

量同时增大，切削力也增大，变形也大，对车削工件极为不

利。减少被吃刀量，增大进给量，切削力虽然有所下降，但

工件表面残余面积增大，表面粗糙度值大，使强度不好的工

件的内应力增加，同样也会导致零件的变形。所以，粗加工

时，背吃刀量和进给量可以取大些；精加工时，背吃刀量一

般在 ���a���PP进给量在 ���a���PP�U，甚至更小，切削速度

�a���P�PLQ，精车时用尽量高的切削速度，但不易过高。合

理选用三要素就能减少切削力，从而减少变形。

（下转第 ���页）
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显然，二级存储系统的安全性至关重要。为了满足系统的大

容量存储需求以及对于大数据量的文件读写带宽要求，我们

对二级存储系统进行如下设计：

①二级存储系统由主备迁移代理服务器、1�6存储阵列

系统组成。充分考虑软硬件的安全性与系统结构的安全性及

服务的安全性，确保播出二级存储无单一崩溃点。

②系统关键设备均采用冗余设计。二级存储系统配置 �

台智能素材迁移管理服务器完成数据交互，如迁移服务器、

存储控制器、,�2板卡、电源、风扇等均采用冗余配置，确保

系统无单一崩溃点。

7�结语

该方案实施后，实现了中国临汾电视台四套节目在有线

数字电视网络中、融媒体手机端、无线数字电视等多种播出

终端的高标清同播，极大地提升了节目播出质量。
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③切削液的选用，在车削过程中充分使用切削液不仅减

少了切削力，刀具的耐用度也得到提高，工件表面的粗糙度也

符合技术要求；同时，工件不受切削热的影响而使它的加工尺

寸和几何精度发生变化，保证了零件加工精度及表面粗糙度。

8�工件精度检测

通过将工件安装在芯轴上，用双表头，旋转工件 ���°

看两偏心圆的偏心距是否在 ���±����PP以内，两表头读数

的最大差值就是直线度的偏差 >��。

9�结语

实践证明，只要根据其特点选择和制定合理的工艺方案

与路线，通过加工改进工艺，不仅避免了找正困难和定位不

准确的问题，还大大地节约了找正时间，提高了其加工效率

和精度，保证了配件质量。
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