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一种转向机的延长杆装配角度检测夹具

(57)摘要

本实用新型涉及汽车转向机检测技术领域，

具体地说是一种转向机的延长杆装配角度检测

夹具，包括把柄、圆盘、定位销、分度盘、扁势套

筒，把柄的一端设有圆盘，圆盘的中心设有定位

销，把柄的另一端与分度盘的连接杆连接，分度

盘的连接杆轴线与定位销的轴线平行，分度盘的

圆环表面设置有刻度，扁势套筒插入分度盘的圆

环内或与分度盘分离，扁势套筒内设有仿形孔，

扁势套筒的表面设置有基准线，基准线与仿形孔

的扁势中心线重叠。本实用新型同现有技术相

比，设计了转向机的延长杆装配角度检测夹具，

通过定位销定位压块孔轴线为基准，通过分度盘

及扁势套筒准确测量延长杆装配角度，缩短了测

量时间，提高了检测效率。
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1.一种转向机的延长杆装配角度检测夹具，包括把柄、圆盘、定位销、分度盘、扁势套

筒，其特征在于：把柄（7）的一端设有圆盘（5），圆盘（5）的中心设有定位销（6），把柄（7）的另

一端与分度盘（8）的连接杆连接，分度盘（8）的连接杆轴线与定位销（6）的轴线平行，分度盘

（8）的圆环表面设置有刻度，扁势套筒（9）插入分度盘（8）的圆环内或与分度盘（8）分离，扁

势套筒（9）内设有仿形孔（91），扁势套筒（9）的表面设置有基准线（92），基准线（92）与仿形

孔（91）的扁势中心线重叠。

2.根据权利要求1所述的一种转向机的延长杆装配角度检测夹具，其特征在于：所述的

圆盘（5）插入转向机壳体（12）的压块孔，并与压块孔表面贴合，定位销（6）的轴线与压块孔

的轴线重叠，所述的扁势套筒（9）套设在延长杆（3）的端部，仿形孔（91）的结构与延长杆（3）

的扁势轮廓匹配。

3.根据权利要求1所述的一种转向机的延长杆装配角度检测夹具，其特征在于：所述的

刻度的零位线与分度盘（8）的连接杆轴线重合。

4.根据权利要求1所述的一种转向机的延长杆装配角度检测夹具，其特征在于：所述的

刻度为环形。

5.根据权利要求1所述的一种转向机的延长杆装配角度检测夹具，其特征在于：所述的

基准线（92）的端部向分度盘（8）表面的刻度方向延伸。

6.根据权利要求1所述的一种转向机的延长杆装配角度检测夹具，其特征在于：所述的

把柄（7）的另一端安装有导向管（10），分度盘（8）的连接杆插入导向管（10）内。

7.根据权利要求6所述的一种转向机的延长杆装配角度检测夹具，其特征在于：所述的

分度盘（8）的连接杆端部设有限位结构。
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一种转向机的延长杆装配角度检测夹具

技术领域

[0001] 本实用新型涉及汽车转向机检测技术领域，具体地说是一种转向机的延长杆装配

角度检测夹具。

背景技术

[0002] 参见图1、图2，转向机1上的转向机输入轴2通过花键与延长杆3连接。装配完成后，

延长杆3的扁势中心线31与转向机输入轴2有一个相对于转向机压块孔4轴线的装配角度要

求。

[0003] 目前，转向机的延长杆装配角度是通过三坐标编程测量的方式进行的，三坐标编

程测量的缺点是时间较长、检测效率低下。

[0004] 因此，需要设计一种转向机的延长杆装配角度检测夹具，能够快速、准确地检测延

长杆的装配角度。

发明内容

[0005] 本实用新型的目的是克服现有技术的不足，提供了一种转向机的延长杆装配角度

检测夹具，能够快速、准确地检测延长杆的装配角度。

[0006] 为了达到上述目的，本实用新型提供一种转向机的延长杆装配角度检测夹具，包

括把柄、圆盘、定位销、分度盘、扁势套筒，把柄的一端设有圆盘，圆盘的中心设有定位销，把

柄的另一端与分度盘的连接杆连接，分度盘的连接杆轴线与定位销的轴线平行，分度盘的

圆环表面设置有刻度，扁势套筒插入分度盘的圆环内或与分度盘分离，扁势套筒内设有仿

形孔，扁势套筒的表面设置有基准线，基准线与仿形孔的扁势中心线重叠。

[0007] 所述的圆盘插入转向机壳体的压块孔，并与压块孔表面贴合，定位销的轴线与压

块孔的轴线重叠，所述的扁势套筒套设在延长杆的端部，仿形孔的结构与延长杆的扁势轮

廓匹配。

[0008] 所述的刻度的零位线与分度盘的连接杆轴线重合。

[0009] 所述的刻度为环形。

[0010] 所述的基准线的端部向分度盘表面的刻度方向延伸。

[0011] 所述的把柄的另一端安装有导向管，分度盘的连接杆插入导向管内。

[0012] 所述的分度盘的连接杆端部设有限位结构。

[0013] 本实用新型同现有技术相比，设计了转向机的延长杆装配角度检测夹具，通过定

位销定位压块孔轴线为基准，通过分度盘及扁势套筒准确测量延长杆装配角度，缩短了测

量时间，提高了检测效率。

附图说明

[0014] 图1为转向机的总成示意图。

[0015] 图2为延长杆的剖视图。
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[0016] 图3为本实用新型的结构示意图。

[0017] 图4为本实用新型扁势套筒的结构示意图。

[0018] 图5为本实用新型的使用示意图一。

[0019] 图6为本实用新型的使用示意图二。

具体实施方式

[0020] 现结合附图对本实用新型做进一步描述。

[0021] 参见图3、图4，本实用新型提供一种转向机的延长杆装配角度检测夹具，包括把

柄、圆盘、定位销、分度盘、扁势套筒，把柄7的一端设有圆盘5，圆盘5的中心设有定位销6，把

柄7的另一端与分度盘8的连接杆连接，分度盘8的连接杆轴线与定位销6的轴线平行，分度

盘8的圆环表面设置有刻度，扁势套筒9插入分度盘8的圆环内或与分度盘8分离，扁势套筒9

内设有仿形孔91，扁势套筒9的表面设置有基准线92，基准线92与仿形孔91的扁势中心线重

叠。

[0022] 刻度的零位线与分度盘8的连接杆轴线重合，同时，分度盘8的连接杆轴线与定位

销6的轴线平行，定位销6用于压块孔轴线定位，因此，刻度的零位线对应压块孔轴线。

[0023] 刻度为环形，以10度为一分度格在分度盘上进行了刻度，提高了延长杆装配角度

的测量精确性。

[0024] 基准线92的端部向分度盘8表面的刻度方向延伸，以便于读取刻度。

[0025] 把柄7的另一端安装有导向管10，分度盘8的连接杆插入导向管10内，分度盘8可以

在导向管10中，沿轴线前后移动及周向任意旋转。分度盘8的连接杆端部设有限位结构，以

避免分度盘8在移动或旋转过程中，从导向管10中掉出。

[0026] 参见图5，先移动转向机齿条11，使转向机齿条11处于中间的测量位置。接着，手持

把柄7将圆盘5插入转向机壳体12压块孔，并与压块孔表面贴合，定位销6的轴线与压块孔的

轴线重叠，便于定位销6定位转向机压块孔轴线基准。之后，调整分度盘8的位置，使分度盘8

的内孔轴线与延长杆3的轴线完全重合。

[0027] 最后，参见图6，将扁势套筒9通过分度盘8的导向，套设在延长杆3的端部，仿形孔

91的结构与延长杆3的扁势轮廓匹配，仿形孔91的扁势中心线即为延长杆3的扁势中心线，

且基准线92与仿形孔91的扁势中心线重叠，基准线92对应指向分度盘8的刻度即为所测角

度。

[0028] 本实用新型设计了转向机的延长杆装配角度检测夹具，通过定位销定位压块孔轴

线为基准，通过分度盘及扁势套筒准确测量延长杆装配角度，缩短了测量时间，提高了检测

效率。
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图4
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图5

图6
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