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(57)摘要

本发明公开一种尾座套筒偏心锥孔磨削用

定位工装，其特征在于：所述的工装包括空心的

筒形夹具体（1），在夹具体（1）的长度方向上均匀

分布有多组固定支撑机构和调节夹紧机构，同时

在夹具体（1）的中部还设置有定位销机构，所述

的固定支撑机构包括位于筒形夹具体（1）底部的

底部支撑块（2），所述底部支撑块（2）的顶端穿过

开设在筒形夹具体（1）上的过孔，并位于筒形夹

具体（1）的内腔之中，所述固定支撑机构还包括

通过连接螺栓固定连接在筒形夹具体（1）侧壁上

的侧向支撑块（3），所述侧向支撑块（3）的端部穿

过开设在筒形夹具体（1）上的过孔，并位于筒形

夹具体（1）的内腔之中。
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1.一种尾座套筒偏心锥孔磨削用定位工装，其特征在于：所述的工装包括空心的筒形

夹具体（1），在夹具体（1）的长度方向上均匀分布有多组固定支撑机构和调节夹紧机构，同

时在夹具体（1）的中部还设置有定位销机构，

所述的固定支撑机构包括位于筒形夹具体（1）底部的底部支撑块（2），所述底部支撑块

（2）的顶端穿过开设在筒形夹具体（1）上的过孔，并位于筒形夹具体（1）的内腔之中，所述固

定支撑机构还包括通过连接螺栓固定连接在筒形夹具体（1）侧壁上的侧向支撑块（3），所述

侧向支撑块（3）的端部穿过开设在筒形夹具体（1）上的过孔，并位于筒形夹具体（1）的内腔

之中，

所述调节夹紧机构包括顶部夹紧压块（4）和侧向夹紧压块（5），所述顶部夹紧压块（4）

和侧向夹紧压块（5）均螺纹连接在开设与筒形夹具体（1）上的螺纹孔中，顶部夹紧压块（4）

和侧向夹紧压块（5）位于筒形夹具体（1）外部的一端都设置有驱动六方（6），而远离驱动六

方（6）的一侧则穿过螺纹孔并位于筒形夹具体（1）的内腔之中，

所述侧向支撑块（3）、底部支撑块（2）、侧向夹紧压块（5）和顶部夹紧压块（4）分别分布

在筒形夹具体（1）纵向断面的三点钟、六点钟、九点钟以及十二点钟方向上，

所述定位销机构包括固定设置在筒形夹具体（1）上的销套（7），所述销套（7）内滑动连

接有定位销（8），所述定位销（8）的底端穿过销套（7）并位于筒形夹具体（1）的内腔之中。
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一种尾座套筒偏心锥孔磨削用定位工装

技术领域

[0001] 本发明涉及一种工装夹具，特别是一种尾座套筒偏心锥孔磨削用定位工装。

背景技术

[0002] 机床的尾座套筒上，需要使用一种偏心轴，同时还需要对该偏心轴的轴孔进行磨

削处理。而由于该轴是偏心的，因此在锥孔的车削和磨削过程中，机床十分不好调整，即便

话费很大的精力进行调整、校准，最终也很难保证加工精度，而且还存在加工效率低的问

题。因此现在需要一种能够解决上述问题的方法或装置。

发明内容

[0003] 本发明是为了解决现有技术所存在的上述不足，提出一种结构简单，设计巧妙，布

局合理，能够快速、便捷地对偏心轴进行夹紧、定位，并用于磨削加工的定位工装。

[0004] 本发明的技术解决方案是：一种尾座套筒偏心锥孔磨削用定位工装，其特征在于：

所述的工装包括空心的筒形夹具体1，在夹具体1的长度方向上均匀分布有多组固定支撑机

构和调节夹紧机构，同时在夹具体1的中部还设置有定位销机构，

所述的固定支撑机构包括位于筒形夹具体1底部的底部支撑块2，所述底部支撑块2的

顶端穿过开设在筒形夹具体1上的过孔，并位于筒形夹具体1的内腔之中，所述固定支撑机

构还包括通过连接螺栓固定连接在筒形夹具体1侧壁上的侧向支撑块3，所述侧向支撑块3

的端部穿过开设在筒形夹具体1上的过孔，并位于筒形夹具体1的内腔之中，

所述调节夹紧机构包括顶部夹紧压块4和侧向夹紧压块5，所述顶部夹紧压块4和侧向

夹紧压块5均螺纹连接在开设与筒形夹具体1上的螺纹孔中，顶部夹紧压块4和侧向夹紧压

块5位于筒形夹具体1外部的一端都设置有驱动六方6，而远离驱动六方6的一侧则穿过螺纹

孔并位于筒形夹具体1的内腔之中，

所述侧向支撑块3、底部支撑块2、侧向夹紧压块5和顶部夹紧压块4分别分布在筒形夹

具体1纵向断面的三点钟、六点钟、九点钟以及十二点钟方向上，

所述定位销机构包括固定设置在筒形夹具体1上的销套7，所述销套7内滑动连接有定

位销8，所述定位销8的底端穿过销套7并位于筒形夹具体1的内腔之中。

[0005] 本发明同现有技术相比，具有如下优点：

本种结构形式的尾座套筒偏心锥孔磨削用定位工装，其结构简单，设计巧妙，布局合

理，它针对传统的偏心轴难以精准定位和夹紧的问题，设计出一种特殊的结构，它利用位于

三点钟和六点钟方向的支撑块对偏心轴进行支撑，利用九点钟和十二点钟方向的压紧块将

偏心轴压紧在偏心位置上，同时利用定位销来限制其圆周方向的自由度，从而实现快读、精

准、方便的偏心定位夹紧操作。它的出现，能够大大提高偏心轴锥孔的加工效率和加工精

度，同时降低人员的劳动量。并且它的制作工艺简单，制造成本低廉，因此可以说它具备了

多种优点，特别适合于在本领域中推广应用，其市场前景十分广阔。
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附图说明

[0006] 图1是本发明实施例的主视图。

[0007] 图2是本发明实施例的侧视图。

具体实施方式

[0008] 下面将结合附图说明本发明的具体实施方式。如图1、图2所示：一种尾座套筒偏心

锥孔磨削用定位工装，它包括空心的筒形夹具体1，在夹具体1的长度方向上均匀分布有多

组固定支撑机构和调节夹紧机构，同时在夹具体1的中部还设置有定位销机构，

所述的固定支撑机构包括位于筒形夹具体1底部的底部支撑块2，所述底部支撑块2的

顶端穿过开设在筒形夹具体1上的过孔，并位于筒形夹具体1的内腔之中，所述固定支撑机

构还包括通过连接螺栓固定连接在筒形夹具体1侧壁上的侧向支撑块3，所述侧向支撑块3

的端部穿过开设在筒形夹具体1上的过孔，并位于筒形夹具体1的内腔之中，

所述调节夹紧机构包括顶部夹紧压块4和侧向夹紧压块5，所述顶部夹紧压块4和侧向

夹紧压块5均螺纹连接在开设与筒形夹具体1上的螺纹孔中，顶部夹紧压块4和侧向夹紧压

块5位于筒形夹具体1外部的一端都设置有驱动六方6，而远离驱动六方6的一侧则穿过螺纹

孔并位于筒形夹具体1的内腔之中，

所述侧向支撑块3、底部支撑块2、侧向夹紧压块5和顶部夹紧压块4分别分布在筒形夹

具体1纵向断面的三点钟、六点钟、九点钟以及十二点钟方向上，

所述定位销机构包括固定设置在筒形夹具体1上的销套7，所述销套7内滑动连接有定

位销8，所述定位销8的底端穿过销套7并位于筒形夹具体1的内腔之中。

[0009] 本发明实施例的尾座套筒偏心锥孔磨削用定位工装的工作过程如下：首先将需要

进行磨削加工的偏心轴9放入筒形夹具体1的内腔中，预先根据偏心轴9的具体尺寸、规格以

及偏心程度，选取合适的底部支撑块2和侧向支撑块3，将多个底部支撑块2通过过孔插入到

筒形夹具体1的底部，并利用连接螺栓将多个侧向支撑块3固定在筒形夹具体1的侧部，

然后将定位销8插入到销套7内，让定位销8的端部插入到原本就开设在偏心轴9上的键

槽中，即定位销8对偏心轴9旋转方向上的自由度进行了限定；

然后分别旋转顶部夹紧压块4和侧向夹紧压块5端部的驱动六方6，驱动两个压块朝着

偏心轴9的方向运动，在这两个压块以及两个支撑块的作用下，偏心轴9与筒形夹具体1之间

相对固定，且二者的轴线并不重合。

[0010] 将本夹具固定在机床主轴上，启动机床，主轴带动本夹具以及其内固定的偏心轴9

一同转动，配合以刀具的进给动作，实现偏心轴9上的锥孔的磨削加工操作。
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图1

说　明　书　附　图 1/2 页

5

CN 112192338 A

5



图2
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