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(54)实用新型名称

一种用于内花键跨棒距检测的简易工装

(57)摘要

本实用新型涉及一种用于内花键跨棒距检

测的简易工装，包括锥形棒体，所述锥形棒体的

外周沿其长度方向均布有多个齿槽，形成多个与

待测工件内花键相适配的外齿；所述锥形棒体包

括小径端和大径端，所述小径端的最大直径小于

所述待测工件内花键的最大直径，所述大径端的

最大直径大于所述待测工件内花键的最大直径；

结构简单，使用方便，受人为检测因素影响较小，

准确度高。
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1.一种用于内花键跨棒距检测的简易工装，其特征在于，包括锥形棒体，所述锥形棒体

的外周沿其长度方向均布有多个齿槽，形成多个与待测工件内花键相适配的外齿；

所述锥形棒体包括小径端和大径端，所述小径端的最大直径小于所述待测工件内花键

的最大直径，所述大径端的最大直径大于所述待测工件内花键的最大直径。

2.根据权利要求1所述的用于内花键跨棒距检测的简易工装，其特征在于，所述锥形棒

体的锥度在1:3000到1:1000之间。

3.根据权利要求2所述的用于内花键跨棒距检测的简易工装，其特征在于，所述锥形棒

体的锥度为1:2000。
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一种用于内花键跨棒距检测的简易工装

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种跨棒距检测工装，特别涉及一种用于内花键跨棒距检测的简

易工装。

背景技术

[0002] 内花键齿轮的重要检测指标跨棒距，常规的检测方式有两种，一是利用专业的检

测设备进行检测，比如三坐标和齿轮检测仪；二是利用内径尺配合合适的量针进行检测。第

一种检测方式准确，但是检测时间较长，成本较高。第二种检测方式相对准确，在现场便于

实时操作，实际操作人为测量因素影响较大。

实用新型内容

[0003] 本实用新型针对上述现有技术存在的不足，提供一种简易的、准确度高且受人为

测量因素影响较小的用于内花键跨棒距检测的工装。

[0004] 本实用新型解决上述技术问题的技术方案如下：一种用于内花键跨棒距检测的简

易工装，包括锥形棒体，所述锥形棒体的外周沿其长度方向均布有多个齿槽，形成多个与待

测工件内花键相适配的外齿。

[0005] 进一步，所述锥形棒体包括小径端和大径端，所述小径端的最大直径小于所述待

测工件内花键的最大直径，所述大径端的最大直径大于所述待测工件内花键的最大直径。

[0006] 进一步，所述锥形棒体的锥度在1:3000到1:1000之间。

[0007] 进一步，所述锥形棒体的锥度为1:2000。

[0008] 进一步，所述锥形棒体的中部沿其长度方向设有中心孔。

[0009] 本实用新型的有益效果是：结构简单，使用方便，受人为检测因素影响较小，准确

度高。

附图说明

[0010] 图1为本实用新型的结构示意图；

[0011] 图2为本实用新型的使用状态示意图；

[0012] 图3为本实用新型使用时的简化示意图；

[0013] 在附图中，各标号所表示的部件名称列表如下：1、锥形棒体，1-1、小径端，1-2、大

径端，1-3、齿槽，1-4、外齿，1-5、中心孔，2、待测工件。

具体实施方式

[0014] 以下结合附图对本实用新型的原理和特征进行描述，所举实例只用于解释本实用

新型，并非用于限定本实用新型的范围。

[0015] 如图1-图3所示，一种用于内花键跨棒距检测的简易工装，包括锥形棒体1，所述锥

形棒体1的外周沿其长度方向均布有多个齿槽1-3，形成多个与待测工件内花键相适配的外
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齿1-4。

[0016] 所述锥形棒体1包括小径端1-1和大径端1-2，所述小径端1-1的最大直径小于所述

待测工件2内花键的最大直径，所述大径端1-2的最大直径大于所述待测工件2内花键的最

大直径。

[0017] 所述锥形棒体1的锥度为1:2000。

[0018] 所述锥形棒体1的中部沿其长度方向设有中心孔1-5。

[0019] 所述锥形棒体1采用低碳钢。

[0020] 所述锥形棒体1的外周设有刻度线。

[0021] 本实用新型的使用过程如下：

[0022] 使用时，首先将待测工件的检测部位清洁干净，然后从将本实用新型的简易工装

从小径端轻轻套入待测工件的检测部位(内花键)内，直至本实用新型的简易工装不能继续

移动时停止，读取小径端端面至待测工件后端面的距离，待测工件后端面是指远离小径端

端面的一个端面；如图3所示，将小径端直径记为d，大径端直径记为D，整个锥形棒体的长度

记为H，锥形棒体停止继续套入时，小径端端面至待测工件后端面的距离为h，跨棒距为d0，

根据锥度的计算公式：

[0023] D-d/H＝d0-d/h＝1/2000

[0024] 可以计算出跨棒距的d0值，该检测方法比较简单，检测工装使用非常方便，且准确

度较高。

[0025] 以上所述仅为本实用新型的较佳实施例，并不用以限制本实用新型，凡在本实用

新型的精神和原则之内，所作的任何修改、等同替换、改进等，均应包含在本实用新型的保

护范围之内。
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图1

图2
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图3
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