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(57)摘要

本实用新型提出了用于测量圆弧偏心螺栓

轴径的检具，属于机械安装零件检测设备技术领

域，其具体包括量具、弹簧夹头、夹板和固定支

座，量具通过夹板与固定支座连接，所述固定支

座上设置有安装孔，弹簧夹头设置在安装孔内，

弹簧夹头的中心轴线与量具的中心轴线垂直。通

过本实用新型的间距可以提高圆弧偏心螺栓轴

径测量的准确性。
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1.用于测量圆弧偏心螺栓轴径的检具，其特征在于，包括量具(1)、弹簧夹头(2)、夹板

(3)和固定支座(5)，所述量具(1)通过夹板(3)与固定支座(5)连接，所述固定支座(5)上设

置有安装孔，所述弹簧夹头(2)设置在安装孔内，所述弹簧夹头(2)的中心轴线与量具(1)的

中心轴线垂直。

2.如权利要求1所述的用于测量圆弧偏心螺栓轴径的检具，其特征在于，所述弹簧夹头

(2)的中心轴线与量具(1)的零刻度线在同一垂直面上。

3.如权利要求2所述的用于测量圆弧偏心螺栓轴径的检具，其特征在于，所述用于测量

圆弧偏心螺栓轴径的检具还包括锁定螺丝(8)，所述固定支座(5)上设置有锁定螺丝连接

孔，所述锁定螺丝(8)穿过锁定螺丝连接孔顶在弹簧夹头(2)的侧面。

4.如权利要求3所述的用于测量圆弧偏心螺栓轴径的检具，其特征在于，所述用于测量

圆弧偏心螺栓轴径的检具还包括丝杆手轮(4)，所述固定支座(5)上设置有丝杆手轮连接

孔，所述丝杆手轮(4)穿过丝杆手轮连接孔顶在弹簧夹头(2)的非夹持端面上。

5.如权利要求1‑4任一项所述的用于测量圆弧偏心螺栓轴径的检具，其特征在于，所述

用于测量圆弧偏心螺栓轴径的检具还包括螺丝(7)，所述固定支座(5)和夹板(3)上均设置

有螺丝孔，所述螺丝(7)穿过固定支座(5)和夹板(3)上的螺丝孔将固定支座(5)和夹板(3)

连接。

6.如权利要求5所述的用于测量圆弧偏心螺栓轴径的检具，其特征在于，所述夹板(3)

和量具(1)之间还连接有销(6)。

7.如权利要求6所述的用于测量圆弧偏心螺栓轴径的检具，其特征在于，所述量具(1)

为游标卡尺。
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用于测量圆弧偏心螺栓轴径的检具

技术领域

[0001] 本实用新型属于机械安装零件检测设备技术领域，涉及一种检测螺栓的检具，具

体为用于测量圆弧偏心螺栓轴径的检具。

背景技术

[0002] 螺栓是配用螺母使用的紧固件，由头部和圆柱状带有外螺纹的螺杆两部分组成，

用于紧固连接两个带有通孔的零件。在汽车、农用机械或建筑工程等领域中经常用到一种

偏心螺栓，可用来调节被连接零件的角度，偏心螺栓在生产好之后需要对其尺寸进行检测，

以判断其是否合格。对于圆弧偏心螺栓主要测量的数据为其轴径大小，现有的圆弧偏心螺

栓轴径大小测量一般是先测量其螺杆的直径，再用螺杆的直径除以2计算螺杆的半径，用螺

杆的半径加上螺杆的端面至头部端面的距离来计算圆弧偏心螺栓的轴径大小，该方法存在

以下缺陷：

[0003] 1、需要分别测试螺杆的直径和螺杆的端面至头部端面的距离，测量次数多，工序

复杂。

[0004] 2、圆弧偏心螺栓的端面为圆弧，圆弧面的测量点不易固定，导致测量的数据不准

确。

实用新型内容

[0005] 针对上述现有的圆弧偏心螺栓轴径大小的测量方法，其测量次数多、工序复杂，测

量数据不准确的问题，本实用新型提出了用于测量圆弧偏心螺栓轴径的检具，其具体技术

方案如下：

[0006] 用于测量圆弧偏心螺栓轴径的检具，包括量具、弹簧夹头、夹板和固定支座，所述

量具通过夹板与固定支座连接，所述固定支座上设置有安装孔，所述弹簧夹头设置在安装

孔内，所述弹簧夹头的中心轴线与量具的中心轴线垂直。

[0007] 进一步限定，所述弹簧夹头的中心轴线与量具的零刻度线在同一垂直面上。

[0008] 进一步限定，所述用于测量圆弧偏心螺栓轴径的检具还包括锁定螺丝，所述固定

支座上设置有锁定螺丝连接孔，所述锁定螺丝穿过锁定螺丝连接孔顶在弹簧夹头的侧面。

[0009] 进一步限定，所述用于测量圆弧偏心螺栓轴径的检具还包括丝杆手轮，所述固定

支座上设置有丝杆手轮连接孔，所述丝杆手轮穿过丝杆手轮连接孔顶在弹簧夹头的非夹持

端面上。

[0010] 进一步限定，所述用于测量圆弧偏心螺栓轴径的检具还包括螺丝，所述固定支座

和夹板上均设置有螺丝孔，所述螺丝穿过固定支座和夹板上的螺丝孔将固定支座和夹板连

接。

[0011] 进一步限定，所述夹板和量具之间还连接有销。

[0012] 进一步限定，所述量具为游标卡尺。

[0013] 与现有技术相比，本实用新型的有益效果在于：
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[0014] 1、本实用新型用于测量圆弧偏心螺栓轴径的检具，其包括量具、弹簧夹头、夹板和

固定支座，量具通过夹板与固定支座连接，固定支座上设置有安装孔，弹簧夹头安装在安装

孔内，弹簧夹头的中心轴线与量具的中心轴线垂直。在测量圆弧偏心螺栓的轴径时，先通过

弹簧夹头将圆弧偏心螺栓的螺杆部分夹紧，再用检具测量圆弧偏心螺栓头部的中心位置到

头部的边缘位置的距离，得到圆弧偏心螺栓的轴径。利用该检具只需要测量一次便可得到

圆弧偏心螺栓的轴径，简化了测量工序；且通过该检具一次性测量后可直接读数，提高了测

量数据的准确性。

[0015] 2、在固定支座上设置有锁定螺丝连接孔和丝杆手轮连接孔，锁定螺丝穿过锁定螺

丝连接孔顶在弹簧夹头的侧面，通过锁定螺丝将弹簧夹头的径向位置限定，丝杆手轮穿过

丝杆手轮连接孔顶在弹簧夹头的非夹持端面上，通过丝杆手轮将弹簧夹头的轴向位置限

定，将弹簧夹头位置固定好，再将圆弧偏心螺栓夹持在弹簧夹头上时，圆弧偏心螺栓会稳固

在弹簧夹头上，不会晃动，便于量具进行测量定位，提高了测量数据的准确性。

[0016] 3、在螺丝穿过固定支座和夹板上的螺丝孔将固定支座和夹板连接；在夹板和固定

支座之间还连接有销，通过螺丝和销可以将夹板稳固在固定支座上，保证夹具不会在固定

支座上产生晃动，提高了测量数据的准确性。

附图说明

[0017] 图1为本实用新型用于测量圆弧偏心螺栓轴径的检具的结构示意图；

[0018] 图2为本实用新型用于测量圆弧偏心螺栓轴径的检具沿横截面剖开的剖视图；

[0019] 其中，1‑检具，2‑弹簧夹头，3‑夹板，4‑丝杆手轮，5‑固定支座，6‑销，7‑螺丝，8‑锁

紧螺丝。

具体实施方式

[0020] 下面结合附图及实施例对本实用新型的技术方案进行进一步的解释说明，但本实

用新型并不限于以下说明的实施方式。

[0021] 本实用新型用于测量圆弧偏心螺栓轴径的检具，包括量具1、弹簧夹头2、夹板3和

固定支座5，量具1通过夹板3与固定支座5连接，固定支座5上设置有安装孔，弹簧夹头2设置

在安装孔内，弹簧夹头2的中心轴线与量具1的中心轴线垂直。弹簧夹头2的中心轴线与量具

1的零刻度线在同一垂直面上。

[0022] 上述用于测量圆弧偏心螺栓轴径的检具还包括锁定螺丝8，固定支座5上设置有锁

定螺丝连接孔，锁定螺丝8穿过锁定螺丝连接孔顶在弹簧夹头2的侧面。

[0023] 上述用于测量圆弧偏心螺栓轴径的检具还包括丝杆手轮4，固定支座5上设置有丝

杆手轮连接孔，丝杆手轮4穿过丝杆手轮连接孔顶在弹簧夹头2的非夹持端面上。

[0024] 上述用于测量圆弧偏心螺栓轴径的检具还包括螺丝7，固定支座5和夹板3上均设

置有螺丝孔，螺丝7穿过固定支座5和夹板3上的螺丝孔将固定支座5和夹板3连接。夹板3和

量具1之间还连接有销6。量具1为游标卡尺。

[0025] 实施例1

[0026] 参见图1和图2，本实施例用于测量圆弧偏心螺栓轴径的检具，其包括量具1、弹簧

夹头2、夹板3、丝杆手轮4、固定支座5、销6、螺丝7和锁定螺丝8，在固定支座5上方和夹板3上
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均设置有2个螺丝孔，螺丝7穿过固定支座5和夹板3上的螺丝孔将固定支座5和夹板3连接，

沿着夹板3的长度方向设置有3个销孔，沿着量具1的长度方向设置有与夹板3对应的3个销

孔，销6穿过夹板3和量具1上的销孔将夹板3与量具1连接，将量具1设置在固定支座5的上

方；在固定支座5的上部设置有锁定螺丝连接孔，锁定螺丝8穿过锁定螺丝连接孔顶在弹簧

夹头2的侧面，对锁定螺丝8的径向进行限位，在固定支座5上设置有丝杆手轮连接孔，丝杆

手轮4穿过丝杆手轮连接孔顶在弹簧夹头2的非夹持端面上，对锁定螺丝8的轴向进行限位，

量具1为游标卡尺，游标卡尺的零刻度线与弹簧夹头2的中心轴线在同一垂直面上；在固定

支座5上设置有安装孔，弹簧夹头2安装在安装孔内。

[0027] 本实施例用于测量圆弧偏心螺栓轴径的检具的使用方法为：在测量时，将圆弧偏

心螺栓夹持在弹簧夹头2上，通过弹簧夹头2将圆弧偏心螺栓的螺杆部分夹紧，再用检具测

量圆弧偏心螺栓头部的中心位置到头部的边缘位置的距离，得到圆弧偏心螺栓的轴径。
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图1

图2
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