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ω型弹条对称度摆针式快速检具及检验方

法

(57)摘要

本发明公开了一种 ω型弹条对称度摆针式

快速检具及检验方法，检具包括基座和设置在基

座上的基准定位板、基准轴、摆针和可调刻度盘；

所述基准轴固定安装在基座中线上，所述摆针和

可调刻度盘均对称安装在基准轴左右两侧，在摆

针的转轴上安装有复位扭簧。与现有技术相比，

本发明的积极效果是：简化了测量流程，弹条就

位后采用指针配合表盘刻度，不需要使用游标卡

尺，不需要进行计算，直接利用指针的摆动幅度

即可测量出弹条的对称度是否超限。
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1.一种基于ω型弹条对称度摆针式快速检具的检验方法，其特征在于：检具包括基座

和设置在基座上的基准定位板、基准轴、摆针和可调刻度盘；所述基准轴固定安装在基座中

线上，所述摆针和可调刻度盘均对称安装在基准轴左右两侧，在摆针的转轴上安装有复位

扭簧；在基座的左右两侧设置有指针调节机构分别与左右侧的摆针连接；在可调刻度盘设

置有刻度线；在可调刻度盘设置有刻度值记数标记；所述检验方法括如下步骤：

步骤一、根据弹条型号调整可调刻度盘位置，对摆针和可调刻度盘进行左右对称标定；

步骤二、将弹条尾部密贴基准定位板；

步骤三、将弹条中部左、右肢分别密贴基准轴，测量出右侧摆针和左侧摆针摆动的刻度

值；

步骤四、将左、右两侧摆针摆动的刻度值进行比较即可判定弹条对称度是否合格。

2.根据权利要求1所述的检验方法，其特征在于：在首先测量出某侧摆针的刻度值后，

通过指针调节机构将该侧摆针的摆动位置进行固定，待另一侧摆针的刻度值测出后再利用

指针调节机构将摆针复位。

3.根据权利要求1所述的检验方法，其特征在于：判定弹条对称度是否合格的方法为：

左、右两侧摆针摆动的刻度值的差值不超过规定值即可判定弹条对称度为合格。
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ω型弹条对称度摆针式快速检具及检验方法

技术领域

[0001] 本发明涉及一种ω型弹条对称度摆针式快速检具及检验方法。

背景技术

[0002] 现有的ω型弹条中对称度指标的检验方法过于繁琐，在大批量生产中不能快速检

测，原有的检测方法如图1所示，先使用专业胎具和游标卡尺检测出左侧尺寸a1并记录，然

后检测出右侧尺寸a2并记录，根据记录结果计算出a1‑a2的绝对值作为ω弹条对称度的数

值，该数值小于规定数值为合格。该测量方法需要对操作者进行游标卡尺使用的培训并要

求操作者在测量过程中同时进行记录和计算。

发明内容

[0003] 为了克服现有技术的上述缺点，本发明提供了一种ω型弹条对称度摆针式快速检

具及检验方法。

[0004] 本发明解决其技术问题所采用的技术方案是：一种ω型弹条对称度摆针式快速检

具，包括基座和设置在基座上的基准定位板、基准轴、摆针和可调刻度盘；所述基准轴固定

安装在基座中线上，所述摆针和可调刻度盘均对称安装在基准轴左右两侧，在摆针的转轴

上安装有复位扭簧。

[0005] 本发明还提供了一种ω型弹条对称度摆针式快速检验方法，包括如下步骤：

[0006] 步骤一、根据弹条型号调整可调刻度盘位置，对摆针和可调刻度盘进行左右对称

标定；

[0007] 步骤二、将弹条尾部密贴基准定位板；

[0008] 步骤三、将弹条中部左、右肢分别密贴基准轴，测量出右侧摆针和左侧摆针摆动的

刻度值；

[0009] 步骤四、将左、右两侧摆针摆动的刻度值进行比较即可判定弹条对称度是否合格。

[0010] 与现有技术相比，本发明的积极效果是：简化了测量流程，弹条就位后采用指针配

合表盘刻度，不需要使用游标卡尺，不需要进行计算，直接利用指针的摆动幅度即可测量出

弹条的对称度是否超限。

附图说明

[0011] 本发明将通过例子并参照附图的方式说明，其中：

[0012] 图1是现有的ω弹条对称度检测示意图；

[0013] 图2是本检具的结构示意图。

具体实施方式

[0014] 一种ω型弹条对称度摆针式快速检具，如图2所示，包括：基座1、基准定位板2、基

准轴3、复位扭簧4、摆针5、指针调节机构6、刻度线7、可调刻度盘8等，其中：
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[0015] 基座1为所有部件的承载平台；

[0016] 基准定位板2为弹条就位时的定位基准，固定在承载平台上；

[0017] 基准轴3为弹条测试时的定位基准，固定安装在承载平台中线上；

[0018] 复位扭簧4为指针复位用扭簧，安装在摆针的转轴上；

[0019] 摆针5为可摆动指针；

[0020] 指针调节机构6安装在承载平台上，能对左右摆针的初始位置进行调节；

[0021] 刻度线7为刻度盘上的刻度标示；

[0022] 可调刻度盘8：安装在承载平台上，与指针调节机构联动调节。

[0023] 本发明还提供了一种ω型弹条对称度摆针式快速检验方法，包括如下内容：使用

时需先根据某型号弹条宽度尺寸标定好摆针和刻度盘位置(左右对称标定)，标定好后即可

对该型弹条进行对称度快速测量，检验时将弹条尾部密贴基准定位板，用手推动弹条将弹

条中部左肢密贴基准轴，此时右侧指针在弹条右肢边缘的推动下产生摆动，弹条就位后观

察右侧摆针所指向刻度，记下数值后推动弹条，将弹条中部右肢密贴基准轴(此时右侧指针

将自动复位以备下次测量)，此时左侧指针受到弹条左肢边缘的推动而产生摆动，弹条就位

后再观察左侧摆针指向刻度，与刚才右侧指针的刻度值进行比较，左右刻度的差值不超过

规定值即可判定弹条对称度为合格。然后取出弹条，左侧摆针由于弹条的取出而自动复位。

而后可以进行后续产品的测量。

[0024] 为了更直观地同时对比左右摆针所指向刻度，推动弹条将弹条中部左肢密贴基准

轴，此时右侧指针在弹条右肢边缘的推动下产生摆动，在弹条就位、右侧摆针停止摆动后，

通过指针调节机构6将摆针摆动位置进行固定；然后推动弹条，将弹条中部右肢密贴基准

轴，此时左侧指针受到弹条左肢边缘的推动而产生摆动，在弹条就位、左侧摆针停止摆动

后，同时对比观察左、右侧摆针摆动幅度，若二者的差值不超过规定值即可判定弹条对称度

为合格。然后取出弹条，将两侧摆针复位，然后即可进行后续产品的测量。

[0025] 采用之前的检具和方法，测量比较繁琐，测量中需要记录数值并进行计算，测量结

果受测量人使用卡尺能力的影响，而且由于必须进行记录和计算，增加了出错的可能性。本

发明可以方便的针对不同尺寸的ω型弹条对称度进行快速测量，直接对比左右指针刻度的

数值，因为对比数值被刻度盘简化至整数值，不需要记录和计算即可得到对称度差值，方便

快捷，非常适宜弹条这类大批量生产过程中的快速检测。

[0026] 本发明充分考虑到弹条对称度是基于弹条中心线的左右偏差，该测量装置和测量

方法都完全考虑以弹条的中心线为基准进行对称度的测量，符合该类型弹条对称度的控制

要求。而且本发明通过指针和刻度盘，将以往用卡尺测量出的具体数值，简化为刻度盘上的

整数值，去除了记录和计算的过程，直接通过对比就可以得出差值范围。
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图1

图2
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