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本发明公开了一种磨床的偏心组合夹具，应

用于高硬度异形工件的偏心圆弧加工，高硬度异

形工件上加工有基准孔，其结构包括偏心销轴，

偏心销轴包括外销轴以及内切在外销轴内部的

内销轴，外销轴和内销轴的圆心之间形成有偏心

距，偏心圆弧和基准孔圆心之间的距离设为基准

偏心距，偏心距的长度等于基准偏心距的长度，

内销轴穿过基准孔且外销轴和基准孔同轴设置，

偏心圆弧的圆心和内销轴的圆心重合，本发明不

仅保证了零部件各尺寸的加工生产需求，而且降

低了加工成本以及调试时间，提高了企业的工作

效率。
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1.一种磨床的偏心组合夹具，应用于高硬度异形工件（100）的偏心圆弧（101）加工，所

述高硬度异形工件（100）上加工有基准孔（1），其特征在于：其结构包括偏心销轴（2），所述

偏心销轴（2）包括外销轴（21）以及内切在所述外销轴（21）内部的内销轴（22），所述外销轴

（21）和所述内销轴（22）的圆心之间形成有偏心距（200），所述偏心圆弧（101）和所述基准孔

（1）圆心之间的距离设为基准偏心距（300），所述偏心距（200）的长度等于所述基准偏心距

（300）的长度；

所述内销轴（22）穿过所述基准孔（1）且所述外销轴（21）和所述基准孔（1）同轴设置，所

述偏心圆弧（101）的圆心和所述内销轴（22）的圆心重合。

2.根据权利要求1所述的一种磨床的偏心组合夹具，其特征在于：其结构还包括基板

（4），所述外销轴（21）的圆心可转动的设置在所述基板（4）上，所述外销轴（21）的边缘设有

能卡住所述基准孔（1）的环形台阶（211），所述内销轴（22）穿过所述基准孔（1）时，所述基准

孔（1）通过所述环形台阶（211）卡设在所述外销轴（21）上；

所述基板（4）上设有定位销（5）和侧固装置（6），所述定位销（5）配合所述侧固装置（6）

将所述高硬度异形工件（100）固定在所述基板（4）上。

3.根据权利要求2所述的一种磨床的偏心组合夹具，其特征在于：所述侧固装置（6）包

括固定块（61）和紧固螺栓（62），所述固定块（61）固定在所述基板（4）上，所述紧固螺栓（62）

水平贯穿所述固定块（61）且延伸方向朝向所述定位销（5）。
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一种磨床的偏心组合夹具

[0001] 技术领域：

本发明涉及一种异形零部件加工技术领域，尤其是一种磨床的偏心组合夹具。

[0002] 背景技术：

现有技术中，为完成高硬度异形零件偏心圆弧加工生产需求，一般采取以下两种方式：

1、根据零部件技术要求，采购高硬度铣刀，使用数控加工中心以及工装夹具的配合，对该圆

弧进行铣削加工。该方式虽然可以满足该类不同零部件的加工需求，但是这种加工方式表

面粗糙度难以达到图纸需求、刀具消耗大，对于零部件轮廓度控制不稳定，该方式远远无法

满足要求；2、使用线切割加工留有一定的余量，然后再人工手工打磨，该方式虽然保证零部

件加的要求，但是在企业面临批量多种零部件状况下，加工效率极低，远远无法满足企业生

产效率的需求。

[0003] 发明内容：

本发明的目的提供一种磨床的偏心组合夹具，解决上述现有技术问题中的一个或者多

个。

[0004] 为解决上述技术问题，本发明提供一种磨床的偏心组合夹具，应用于高硬度异形

工件的偏心圆弧加工，高硬度异形工件上加工有基准孔，其创新点在于：其结构包括偏心销

轴，偏心销轴包括外销轴以及内切在外销轴内部的内销轴，外销轴和内销轴的圆心之间形

成有偏心距，偏心圆弧和基准孔圆心之间的距离设为基准偏心距，偏心距的长度等于基准

偏心距的长度；

内销轴穿过基准孔且外销轴和基准孔同轴设置，偏心圆弧的圆心和内销轴的圆心重

合。

[0005] 进一步的，本发明的结构还包括基板，外销轴的圆心可转动的设置在基板上，外销

轴的边缘设有能卡住基准孔的环形台阶，内销轴穿过基准孔时，基准孔通过环形台阶卡设

在外销轴上；

基板上设有定位销和侧固装置，定位销配合侧固装置将高硬度异形工件固定在基板

上。

[0006] 进一步的，上述侧固装置包括固定块和紧固螺栓，固定块固定在基板上，紧固螺栓

水平贯穿固定块且延伸方向朝向定位销。

[0007] 本发明的有益效果在于：本发明提供了一种磨床的偏心组合夹具，通过偏心销轴

可以快速进行装夹加工，整个加工过程不仅操作简易，保证了零部件各尺寸的加工生产需

求，而且降低了加工成本以及调试时间，提高了企业的工作效率。

[0008] 附图说明：

图1为本发明偏心销轴在基板上的平面图。

[0009] 图2为本发明高硬度异形工件的平面图。

[0010] 图3为本发明高硬度异形工件装配在偏心销轴上的结构平面图。

[0011] 具体实施方式：

为了加深对本发明的理解，下面将结合实施例和附图对本发明作进一步详述，该实施
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例仅用于解释本发明，并不构成对本发明保护范围的限定。

[0012] 如图1到图3为本发明的一张具体实施方式，应用于高硬度异形工件100的偏心圆

弧101加工，高硬度异形工件100上加工有基准孔1，其结构包括偏心销轴2，偏心销轴2包括

外销轴21以及内切在外销轴21内部的内销轴22，外销轴21和内销轴22的圆心之间形成有偏

心距200，偏心圆弧101和基准孔1圆心之间的距离设为基准偏心距300，偏心距200的长度等

于基准偏心距300的长度；

内销轴22穿过基准孔1且外销轴21和基准孔1同轴设置，偏心圆弧101的圆心和内销轴

22的圆心重合。

[0013] 本发明的结构还包括基板4，外销轴21的圆心可转动的设置在基板4上，外销轴21

的边缘设有能卡住基准孔1的环形台阶211，内销轴22穿过基准孔1时，基准孔1通过环形台

阶211卡设在外销轴21上；

基板4上设有定位销5和侧固装置6，定位销5配合侧固装置6将高硬度异形工件100固定

在基板4上。

[0014] 在本发明中，上述侧固装置6包括固定块61和紧固螺栓62，固定块61固定在基板4

上，紧固螺栓62水平贯穿固定块61且延伸方向朝向定位销5。

[0015] 本发明对高硬度异形工件100进行加工的具体工作原理如下：1、根据高硬度异形

工件100上基准孔1的圆心和偏心圆弧101的圆心之间的距离即基准偏心距300的长度选择

合适的外销轴21、和内销轴22，在内销轴22内切连接在外销轴21的内部时，偏心距200的距

离和基准偏心距300的距离一致；2、将高硬度异形工件100上的基准孔1穿过内销轴22，并将

基准孔1卡在外销轴21上的环形台阶211上，在基板4上转动外销轴21，使得高硬度异形工件

100的一侧定位靠在定位销5上，利用紧固螺栓62将高硬度异形工件100固定；3、通过外圆磨

床的传统加工工艺，磨床的顶针顶住内销轴22，此时，偏心圆弧101的圆心和磨床顶针的中

心重合，从而实现可以精准把控高硬度异形工件100上偏心圆弧101加工的弧度精度、粗糙

度以及轮廓度。

[0016] 本行业的技术人员应该了解，本发明不受上述实施例的限制，上述实施例和说明

书中描述的只是说明本发明的原理，在不脱离本发明精神和范围的前提下，本发明还会有

各种变化和改进，这些变化和改进都落入要求保护的本发明范围内。本发明要求保护范围

由所附的权利要求书及其等效物界定。
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图1
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图2
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图3
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