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本发明涉及齿轮齿间距检测领域，具体涉及

用于测量传动齿轮齿间距精度的检测装置，包括

机架、用于支撑传动齿轮的支撑杆和检测机构，

所述检测机构包括推拉单元和检测单元，所述检

测单元包括支撑板和若干检测头，所述推拉单元

能推拉支撑板移动；检测头均匀固定设置于支撑

板上，每个检测头上均设有凹槽、盛料槽以及贯

穿凹槽和盛料槽的通孔；所述凹槽内转动设置有

螺母，所述螺母上设有打磨套；所述通孔内滑动

设置有螺杆，所述螺杆与螺母螺纹连接，且螺杆

靠近推拉单元的一端套设有弹性件。采用本技术

方案时，能对传动齿轮齿间距进行检测，同时能

对传动齿轮齿槽内的毛刺进行打磨。
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1.用于测量传动齿轮齿间距精度的检测装置，其特征在于：包括机架、检测机构和安装

于机架上并用于支撑传动齿轮的支撑杆，所述检测机构包括推拉单元和检测单元，所述检

测单元包括支撑板和若干检测头，所述推拉单元能推拉支撑板移动；检测头均匀固定设置

于支撑板上，每个检测头上均设有凹槽、盛料槽以及贯穿凹槽和盛料槽的通孔；所述凹槽内

转动设置有螺母，所述螺母上设有打磨套；所述通孔内滑动设置有螺杆，所述螺杆与螺母螺

纹连接，且螺杆靠近推拉单元的一端套设有弹性件，弹性件处于自然状态时，螺杆靠近推拉

单元的一端位于检测头外部，螺杆远离推拉单元的一端位于盛料槽内。

2.根据权利要求1所述的用于测量传动齿轮齿间距精度的检测装置，其特征在于：所述

推拉单元包括伺服电机和滚珠丝杠副，所述伺服电机安装于机架上，所述滚珠丝杠副包括

丝杆和螺母座，所述丝杆与伺服电机的输出轴同轴固定连接，所述支撑板与螺母座固定连

接。

3.根据权利要求2所述的用于测量传动齿轮齿间距精度的检测装置，其特征在于：所述

丝杆的自由端固定有打磨球。

4.根据权利要求3所述的用于测量传动齿轮齿间距精度的检测装置，其特征在于：所述

螺母座上固定有卸料块。

5.根据权利要求4所述的用于测量传动齿轮齿间距精度的检测装置，其特征在于：所述

机架上安装有支撑台，所述支撑板滑动设置于支撑台上。

6.根据权利要求5所述的用于测量传动齿轮齿间距精度的检测装置，其特征在于：所述

支撑杆上套设有橡胶套。

7.根据权利要求6所述的用于测量传动齿轮齿间距精度的检测装置，其特征在于：所述

打磨套由海绵砂块制成。
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用于测量传动齿轮齿间距精度的检测装置

技术领域

[0001] 本发明涉及齿轮齿间距检测领域，具体涉及用于测量传动齿轮齿间距精度的检测

装置。

背景技术

[0002] 传动齿轮作为传动机构，如果质量不合格，将会给整个传动机构带来麻烦，因此，

传动齿轮生产加工后要进行严格的齿间距检测。

[0003] 其中齿间距等于轮齿厚度和齿槽宽度之和，由于生产加工过程中轮齿会出现凹陷

的情况，从而导致轮齿厚度变薄，即齿间距的精度不高主要是由于轮齿厚度变薄造成的，所

以亟需提供一种对轮齿厚度是否变薄进行检测的装置；而且，生产加工后传动齿轮的齿槽

内存在毛刺，对其进行打磨不是很方便。

发明内容

[0004] 本发明的目的在于提供一种能对传动齿轮齿间距进行检测，同时能对传动齿轮齿

槽内毛刺进行打磨的装置。

[0005] 为达到上述目的，本发明的技术方案提供用于测量传动齿轮齿间距精度的检测装

置，包括机架、检测机构和安装于机架上并用于支撑传动齿轮的支撑杆，所述检测机构包括

推拉单元和检测单元，所述检测单元包括支撑板和若干检测头，所述推拉单元能推拉支撑

板移动；检测头均匀固定设置于支撑板上，每个检测头上均设有凹槽、盛料槽以及贯穿凹槽

和盛料槽的通孔；所述凹槽内转动设置有螺母，所述螺母上设有打磨套；所述通孔内滑动设

置有螺杆，所述螺杆与螺母螺纹连接，且螺杆靠近推拉单元的一端套设有弹性件，弹性件处

于自然状态时，螺杆靠近推拉单元的一端位于检测头外部，螺杆远离推拉单元的一端位于

盛料槽内。

[0006] 本方案的技术效果是：将待检测的传动齿轮套在支撑杆上后，通过推拉单元拉动

支撑板移动，从而带动支撑板上的检测头移动；当检测头与传动齿轮的轮齿接触后，检测头

带动传动齿轮转动，传动齿轮转动的过程中，传动齿轮的轮齿与螺杆靠近推拉单元的一端

接触，并推动螺杆在通孔内滑动，螺杆远离推拉单元的一端从盛料槽内伸出时，螺杆远离推

拉单元的一端将盛料槽内的颜料带出，若传动齿轮的轮齿厚度正常，则螺杆远离推拉单元

的一端会将颜料标记在轮齿上，若传动齿轮的轮齿厚度变薄，则螺杆远离推拉单元的一端

不会将颜料标记在轮齿上，通过后续观察传动齿轮的每个轮齿上是否有标记，即可判断传

动齿轮的轮齿是否合格，即对传动齿轮齿间距是否均匀进行检测。而且螺杆在通孔内滑动

的过程中带动螺母转动，从而带动螺母上的打磨套转动，进而对传动齿轮齿槽内的毛刺进

行打磨，非常方便，而且打磨较为彻底。

[0007] 进一步的，所述推拉单元包括伺服电机和滚珠丝杠副，所述伺服电机安装于机架

上，所述滚珠丝杠副包括丝杆和螺母座，所述丝杆与伺服电机的输出轴同轴固定连接，所述

支撑板与螺母座固定连接。本方案的技术效果是：通过滚珠丝杠副对支撑板进行推拉，在实
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现长距离推拉的基础上，确保支撑板移动的稳定性。

[0008] 进一步的，所述丝杆的自由端固定有打磨球。本方案的技术效果是：通过滚珠丝杠

副对支撑板进行推拉，在对传动齿轮的齿间距进行检测、对传动齿轮的齿槽进行打磨的同

时，丝杆上的打磨球能对传动齿轮的轮齿进行打磨。

[0009] 进一步的，所述螺母座上固定有卸料块。本方案的技术效果是：滚珠丝杠副对支撑

板进行推拉，在对传动齿轮的齿间距进行检测、对传动齿轮的齿槽和轮齿进行打磨的同时，

能自动将支撑杆上的传动齿轮卸下，方便人工对合格与否的传动齿轮进行分类，以及方便

人工将下一个传动齿轮套在支撑杆上。

[0010] 进一步的，所述机架上安装有支撑台，所述支撑板滑动设置于支撑台上。本方案的

技术效果是：提高支撑板移动的稳定性，实现传动齿轮齿间距的精确检测，同时实现对传动

齿轮齿槽的充分打磨。

[0011] 进一步的，所述支撑杆上套设有橡胶套。本方案的技术效果是：确保支撑杆提供给

传动齿轮一定的摩擦力，从而确保传动齿轮的轮齿提供给检测头足够的反作用力。

[0012] 进一步的，所述打磨套由海绵砂块制成。本方案的技术效果是：海绵砂块的打磨效

果好，而且海绵砂块与传动齿轮的轮齿接触后能发生一定形变，从而防止螺母和传动齿轮

之间发生干涉。

附图说明

[0013] 图1为本发明实施例的正向示意图；

[0014] 图2为图1中A处的剖视图；

[0015] 图3为图1中支撑杆和滚珠丝杠副的俯视图。

具体实施方式

[0016] 下面通过具体实施方式进一步详细说明：

[0017] 说明书附图中的附图标记包括：支撑杆1、传动齿轮2、伺服电机3、丝杆4、螺母座5、

打磨球6、导向杆7、卸料块8、支撑板9、检测头10、支撑台11、凹槽12、盛料槽13、通孔14、螺母

15、打磨套16、支撑管17、螺杆18、弹簧19。

[0018] 实施例基本如附图1-3所示：如图1所示的用于测量传动齿轮齿间距精度的检测装

置，包括支撑杆1和检测机构，支撑杆1通过螺栓固定安装在机架上，支撑杆1上套设有橡胶

套(图中未示出)，支撑杆1用于支撑待检测和打磨的传动齿轮2。

[0019] 检测机构包括推拉单元和检测单元，推拉单元包括伺服电机3和滚珠丝杠副，伺服

电机3通过螺栓安装在机架上，滚珠丝杠副包括丝杆4和螺母座5，丝杆4的右端与伺服电机3

的输出轴同轴焊接，丝杆4的左端固定有打磨球6，打磨球6与传动齿轮2的轮齿接触后，便于

对传动齿轮2的轮齿进行打磨。机架上固定有导向杆7，导向杆7穿过螺母座5并与螺母座5滑

动连接，螺母座5的上端焊接有卸料块8，如图3所示，卸料块8的形状为楔形，当卸料块8向左

移动并与传动齿轮2接触时，卸料块8会将传动齿轮2从支撑杆1上推出并掉落。

[0020] 如图1所示，检测单元包括支撑板9和若干检测头10，机架上安装有支撑台11，支撑

板9滑动设置于支撑台11上，支撑板9的右端与螺母座5焊接，检测头10均匀焊接在支撑板9

上。
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[0021] 如图2所示，每个检测头10上均开有凹槽12、盛料槽13和通孔14(其中图1只在两个

检测头10上示出了凹槽12、盛料槽13和通孔14)，通孔14水平贯穿凹槽12和盛料槽13，盛料

槽13内装有颜料，颜料可以是粉末状或者稠状。凹槽12内转动设置有螺母15，螺母15上通过

销钉固定有打磨套16，打磨套16由海绵砂块制成。其中螺母15的左右端面均焊接有支撑管

17，支撑管17与通孔14同轴线，支撑管17与检测头10转动连接。

[0022] 通孔14内滑动设置有螺杆18，螺杆18上开有矩形螺纹，矩形螺纹的螺旋升角为

55°，螺杆18与螺母15螺纹连接，即螺杆18与螺母15非自锁连接。其中检测头10内开有空腔，

螺杆18右端套有弹簧19，弹簧19位于空腔内，弹簧19的左端与空腔的左侧腔壁焊接，弹簧19

的右端与螺杆18焊接。

[0023] 具体实施过程如下：

[0024] 人工启动如图1所示的伺服电机3后，伺服电机3的输出轴正向转动带动丝杆4正向

转动，从而带动螺母座5和支撑板9向右移动，然后将待检测的传动齿轮2套在支撑杆1上。

[0025] 如图2所示，当支撑板9上检测头10向右移动并与传动齿轮2的轮齿接触后，检测头

10带动传动齿轮2逆时针转动；传动齿轮2逆时针转动的过程中，传动齿轮2的轮齿与螺杆18

右端接触，并推动螺杆18在通孔14内向左滑动，螺杆18左端从盛料槽13内伸出时，颜料粘附

在螺杆18左端，并将颜料从盛料槽13内带出；若传动齿轮2的轮齿厚度正常，则螺杆18左端

会与轮齿的齿面接触并将颜料标记在齿面上，若传动齿轮2的轮齿厚度变薄了，则螺杆18无

法将颜料标记在轮齿上。在传动齿轮2继续逆时针转动的过程中，通过人工观察传动齿轮2

的每个轮齿上是否有颜料标记，即可判断传动齿轮2的轮齿是否合格。

[0026] 而且如图2所示，由于凹槽12对螺母15进行限位，而且螺杆18与螺母15非自锁连

接，所以螺杆18在通孔14内向左移动的过程中带动螺母15转动，从而带动螺母15上的打磨

套16转动，进而对传动齿轮2齿槽内的毛刺进行打磨。
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图1

图2
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图3
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