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(57)摘要

本实用新型涉及铁路转辙机减速器用的偏

心套加工，特别是关于一种用于加工偏心套偏心

的夹具，其特征是：至少包括莫氏底盘(1)、偏心

轴（5）；所述的莫氏底盘（1）包括底盘和莫氏锥

（8），底盘（1）和莫氏锥（8）同轴；以底盘（1）轴心

为半径的圆上有2个孔；2个孔以180°分布；以底

盘（1）轴心偏心为半径的圆上有2个孔，2个孔以

180°分布，后两个孔与前两个孔成90°。这种用于

加工偏心套偏心的夹具能提高产品质量和生产

效率，克服了传统车偏心夹具制造难，刚性差，只

能精车，无法粗车的局限性。
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1.一种用于加工偏心套偏心的夹具，其特征是：至少包括莫氏底盘(1)、偏心轴（5）；所

述的莫氏底盘（1）包括底盘和莫氏锥（8），莫氏底盘（1）和莫氏锥（8）同轴；以莫氏底盘（1）轴

心为半径的圆上有2个孔；2个孔以180°分布；以莫氏底盘（1）轴心偏心为半径的圆上有2个

孔，2个孔以180°分布，后两个孔与前两个孔成90°；所述的偏心轴（5）包括偏心座和偏心轴

体，偏心座和偏心轴体为一体同轴结构，偏心座为圆盘结构，偏心座绕轴心以R为半径，每

90°分布有一个孔，其中两个孔是安装孔，另两个是定位孔（10），两个定位孔（10）与两个安

装孔成90°，偏心轴（5）的偏心座与莫氏底盘（1）的底盘平面对接，莫氏底盘（1）的两个孔和

偏心座的两个定位孔（10）孔对位，莫氏底盘（1）的两个安装孔和偏心座的两个安装孔对位，

其中定位孔（10）套接有定位环（3）和定位底座（2），通过4-M12×50螺栓（4）将偏心座和莫氏

底盘（1）紧固。

2.根据权利要求1所述的一种用于加工偏心套偏心的夹具，其特征是：所述的莫氏底盘

（1）的莫氏锥（8）与机床（9）连接。

3.根据权利要求1所述的一种用于加工偏心套偏心的夹具，其特征是：所述的偏心座的

定位孔（10）是半径不同的两个同轴圆构成，大半径的大圆在下，小半径的小圆在上，大圆套

接帕尔定位环，小圆套接帕尔迷你定位底座。

4.根据权利要求1所述的一种用于加工偏心套偏心的夹具，其特征是：所述的定位环

（3）是帕尔定位环,帕尔定位环外上端有锥面；所述的定位底座（2）是帕尔定位底座，帕尔定

位底座内下端有锥面；所述的帕尔定位底座内下端锥面和帕尔定位环外上端锥面配合活动

连接。

5.根据权利要求1所述的一种用于加工偏心套偏心的夹具，其特征是：偏心轴（5）第三

台阶和第四台阶装入φ15定位轴（11），定位轴（11）有与键槽（6）对应的键槽（6），偏心轴（5）

上的键槽（6）和定位轴（11）的键槽（6）插入轴键，并用六方螺母（7）紧固，六方螺母（7）的型

号采用M12。

6.根据权利要求1所述的一种用于加工偏心套偏心的夹具，其特征是：莫氏底盘（1）轴

心和莫氏底盘（1）轴心偏心2.4mm。
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一种用于加工偏心套偏心的夹具

技术领域

[0001] 本实用新型涉及铁路转辙机减速器用的偏心套加工，特别是关于一种用于加工偏

心套偏心的夹具。

背景技术

[0002] 偏心套是转辙机减速器的核心部件，偏心套2个φ25+0.017  +0.002外圆偏心（偏

心距2.4±0.04，角度公差180°±5’）质量好坏直接影响减速器的装配质量与使用寿命；偏

心套车偏心夹具的好坏一直是零件加工中心车间加工的问题；以前使用的车偏心的夹具采

用的是偏心孔配轴的结构，定位精度差，夹具刚性差（只能用于精车），尺寸稳定性差，维护

性不好且需经常维修，加工出来2个偏心180°±5’偏差无法测量。

发明内容

[0003] 本实用新型的目的是提供一种能提高产品质量和生产效率，克服了传统车偏心夹

具制造难，刚性差，只能精车，无法粗车的局限性的用于加工偏心套偏心的夹具。

[0004] 本实用新型的目的是这样实现的，提供一种用于加工偏心套偏心的夹具，至少包

括莫氏底盘、偏心轴；所述的莫氏底盘包括底盘和莫氏锥，莫氏底盘和莫氏锥同轴；以莫氏

底盘轴心为半径的圆上有2个孔；2个孔以180°分布；以莫氏底盘轴心偏心为半径的圆上有2

个孔，2个孔以180°分布，后两个孔与前两个孔成90°；所述的偏心轴包括偏心座和偏心轴

体，偏心座和偏心轴体为一体同轴结构，偏心座为圆盘结构，偏心座绕轴心以R为半径，每

90°度分布有一个孔，其中两个孔是安装孔，另两个是定位孔，两个定位孔与两个安装孔成

90°，偏心轴的偏心座与莫氏底盘的底盘平面对接，莫氏底盘的两个孔和偏心座的两个定位

孔孔对位，莫氏底盘的两个安装孔和偏心座的两个安装孔对位，其中定位孔套接有定位环

和定位底座，通过4-M12×50螺栓将偏心座和莫氏底盘紧固。

[0005] 所述的莫氏底盘的莫氏锥与机床连接。

[0006] 所述的偏心座的定位孔是半径不同的两个同轴圆构成，大半径的大圆在下，小半

径的小圆在上，大圆套接帕尔定位环，小圆套接帕尔迷你定位底座。

[0007] 所述的定位环是帕尔定位环，帕尔定位环外上端有锥面；所述的定位底座是帕尔

定位底座，帕尔定位底座内下端有锥面；所述的帕尔定位底座内下端锥面和帕尔定位环外

上端锥面配合活动连接。

[0008] 偏心轴第三台阶和第四台阶装入φ15定位轴，定位轴有与键槽对应的键槽，偏心

轴上的键槽和定位轴的键槽插入轴键，并用六方螺母紧固，六方螺母的型号采用M12。

[0009] 莫氏底盘轴心和莫氏底盘轴心偏心2.4mm。

[0010] 本实用新型的优点及原理：通过莫氏底盘1和偏心轴5的设计，莫氏底盘1包括底盘

和莫氏锥8，莫氏底盘1和莫氏锥8同轴；以莫氏底盘1轴心为半径的圆上有2个孔；2个孔以

180°分布；以莫氏底盘1轴心偏心为半径的圆上有2个孔，2个孔以180°分布，后两个孔与前

两个孔成90°；所述的偏心轴5包括偏心座和偏心轴体，偏心座和偏心轴体为一体同轴结构，
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偏心座为圆盘结构，偏心轴5的偏心座与莫氏底盘1的底盘平面面对接，将偏心轴5与莫氏底

盘1通过帕尔定位环和帕尔迷你定位底座定位，用4-M12×50螺栓紧固；将偏心轴5装上φ15

定位轴11，偏心轴5上的键槽6插入键，并用六方螺母7紧固，六方螺母7的型号采用M12。安装

帕尔定位环和偏心轴5两者之间，通过2对帕尔迷你定位底座与两对帕尔定位环实现偏心距

的精确定位。转角误差为：atan(0.006/120)=0.17’，大大小于±5’的要求。实现了提高产品

质量和生产效率，克服了传统车偏心夹具制造难，刚性差，只能精车，无法粗车的局限性。

[0011] 下面结合说明书附图对本实用新型作进一步说明。

附图说明

[0012] 图1是图2  A-A方向剖示图，是本实用新型实施例剖示结构示意图；

[0013] 图2是本实用新型实施例的俯视图；

[0014] 图3A莫氏底盘结构示意图；

[0015] 图3B是图3A的底面图；

[0016] 图4A偏心轴侧面图；

[0017] 图4B是偏心轴的底面图；

[0018] 图5帕尔定位环示意图；

[0019] 图6是帕尔迷你定位底座示意图。

[0020] 图中：1、莫氏底盘；2、定位底座；3、定位环；4、螺栓；5、偏心轴；6、键槽；7、六方螺

母；8、莫氏锥；9、机床；10、定位孔；11、定位轴。

具体实施方式

[0021] 如图1、图2、图3A\图3B、图4A和图4B所示，本实用新型涉及一种用于加工偏心套偏

心的夹具，至少包括莫氏底盘1、偏心轴5；所述的莫氏底盘1包括底盘和莫氏锥8，莫氏底盘1

和莫氏锥8同轴；以莫氏底盘1轴心为半径的圆上有2个孔；2个孔以180°分布；以莫氏底盘1

轴心偏心为半径的圆上有2个孔，2个孔以180°分布，后两个孔与前两个孔成90°；所述的偏

心轴5包括偏心座和偏心轴体，偏心座和偏心轴体为一体同轴结构，偏心座为圆盘结构，偏

心座绕轴心以R为半径，每90°分布有一个孔，其中两个孔是安装孔，另两个是定位孔10，两

个定位孔10与两个安装孔成90°，偏心轴5的偏心座与莫氏底盘1的底盘平面对接，莫氏底盘

1的两个孔和偏心座的两个定位孔10孔对位，莫氏底盘1的两个安装孔和偏心座的两个安装

孔对位，其中定位孔10套接有定位环3和定位底座2，通过4-M12×50螺栓将偏心座和莫氏底

盘1紧固。

[0022] 所述的莫氏底盘1的莫氏锥8与机床9连接。

[0023] 如图4A和图4B所示，所述的偏心轴5与莫氏底盘1的定位孔10是半径不同的两个同

轴圆构成，大半径的大圆在下，小半径的小圆在上，大圆套接帕尔定位环，小圆套接帕尔迷

你定位底座。

[0024] 如图5所示，所述的定位环3是帕尔定位环，帕尔定位环外上端有锥面。

[0025] 如图6所示，所述的定位底座2是帕尔定位底座，帕尔定位底座内下端有锥面；所述

的帕尔定位底座内下端锥面和帕尔定位环外上端锥面配合活动连接。

[0026] 帕尔定位底座与帕尔定位环配合时，4个螺栓4将莫氏底盘1与偏心轴5联接的过程
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中，帕尔定位底座与帕尔定位环配合锥面产生微变形，通过锥面与端面配合定位实现高精

度的定位；重复定位精度达0.003mm。

[0027] 如图4A和图4B所示，偏心轴5第三台阶和第四台阶装入φ15定位轴11，定位轴11有

与键槽6对应的键槽6，偏心轴5上的键槽6和定位轴11的键槽6插入轴键，并用六方螺母7紧

固，六方螺母7的型号采用M12。

[0028] 莫氏底盘1轴心和莫氏底盘1轴心偏心2.4mm。

[0029] 如图1、图2、图3A\图3B、图4A和图4B所示，本实用新型的使用方法如下：

[0030] 将偏心轴5与莫氏底盘1通过帕尔定位环和帕尔迷你定位底座定位，用4-M12×50

螺栓4紧固。

[0031] 将偏心轴5装上φ15定位轴11，偏心轴5上的键槽6插入轴键，并用六方螺母7紧固，

六方螺母7的型号采用M12。

[0032] 车偏心，待一侧偏心加工完毕后，转下一序；把4个螺栓4松开，将偏心轴上的2个定

位环3转180°后装入莫氏底盘1，通过帕尔定位环和帕尔迷你定位底座重新定位，用螺栓4紧

固，螺栓4采用M12×50，用反刀从夹具台阶的内侧车另一侧偏心。

[0033] 偏心轴5上有2个孔，2个孔与φ15的定位轴11同心。

[0034] 安装帕尔定位环和偏心轴5两者之间，通过2对帕尔迷你定位底座与和两对帕尔定

位环实现偏心距的精确定位。

[0035] 转角误差为：atan(0.006/120)=0.17’，大大小于±5’的要求。
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图1
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图2

说　明　书　附　图 2/7 页

7

CN 210938272 U

7



图3A
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图3B
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图4A
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图4B

图5
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图6
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