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一种曲轴中心孔检具

(57)摘要

本实用新型一种曲轴中心孔检具，由套筒和

锥杆组成；锥杆由前端顶尖锥头、中部柱杆、后端

尾杆构成；在中部柱杆的后端面上的一侧开有凹

台面，该凹台面的深度为中心孔设计深度公差下

限值；在中部柱杆的后端面上的另一侧开有凸台

面，该凸台面的高度为中心孔设计深度公差上限

值；在顶尖锥头至少开有一条刻度线，该刻度线

用于指示顶尖锥头与曲轴锥孔的接触面积；使用

时，锥杆穿装在套筒内孔中，将套筒前端面贴靠

在曲轴端面上，推动锥杆使前端顶尖锥头插入曲

轴中心孔中，其可直观快速检测判断曲轴中心孔

接触面积和深度是否附合设计尺寸精度要求。
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1.一种曲轴中心孔检具，其特征是由套筒(1)和锥杆(2)组成；

套筒(1)的前端面和后端面是垂直于轴线的平面；

锥杆(2)由前端顶尖锥头(21)、中部柱杆(22)、后端尾杆(23)构成；

中部柱杆(22)与套筒(1)内孔滑动配合；中部柱杆(22)长度L2与套筒(1)长度L1相同； 

在中部柱杆(22)的后端面(220)上的一侧开有凹台面(22a)，该凹台面(22a)的深度为中心

孔设计深度公差下限值；在中部柱杆(22)的后端面(220)上的另一侧开有凸台面(22b)，该

凸台面(22b)的高度为中心孔设计深度公差上限值；

锥杆(2)的前端顶尖锥头(21)的锥度为曲轴中心孔设计锥度；在顶尖锥头(21)至少开

有一条刻度线(210)，该刻度线(210)用于指示顶尖锥头(21)与曲轴锥孔的接触面积；

使用时，锥杆(2)穿装在套筒(1)内孔中，将套筒(1)前端面(1a)贴靠在曲轴端面上，推

动锥杆(2)使前端顶尖锥头(21)插入曲轴中心孔中。
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一种曲轴中心孔检具

技术领域

[0001] 本实用新型涉及的是曲轴中心孔检具，用于检测曲轴中心孔接触面积和深度检

具。

背景技术

[0002] 曲轴中心孔是用于确定曲轴中心的工艺孔，作为曲轴加工时的定位基准，并承受

工件的重量和切削作用力。如曲轴中心孔加工质量不佳，将影响以中心孔定位的工序加工

质量。为了保证产品质量，作为曲轴加工基准的中心孔的各项指标显得非常重要。

[0003] 中心孔接触面积；是指顶尖与中心孔配合时的接触面积。应达到设计规定大小的

接触面积，接触面积越大越好；如果接触面积小，顶尖与中心孔的稳定配合能力差，影响加

工精度。现有技术没有专门针对中心孔接触面积的检测。

[0004] 中心孔深度：中心孔深度大小，影响顶尖及后序工艺定位困难。现有技术对中心孔

深度的检测方法是，将与中心孔匹配的钢球放入中心孔上，然后将量尺顶在曲轴端面上，滑

尺顶在钢球上进行测量，其效率低，而且钢球容易掉落，操作不便。

实用新型内容

[0005] 本实用新型的目的是提供一种使用方便的曲轴中心孔检具，其可直观快速检测判

断曲轴中心孔接触面积和深度是否附合设计尺寸精度要求。

[0006] 本实用新型由套筒1和锥杆2组成。

[0007] 套筒1的前端面和后端面是垂直于轴线的平面。

[0008] 锥杆2由前端顶尖锥头21、中部柱杆22、后端尾杆23构成；

[0009] 中部柱杆22与套筒1内孔滑动配合；中部柱杆22长度L2与套筒1长度L1相同；  在中

部柱杆22的后端面220上的一侧开有凹台面22a，该凹台面22a的深度为中心孔设计深度公

差下限值；在中部柱杆22的后端面220上的另一侧开有凸台面22b，该凸台面22b的高度为中

心孔设计深度公差上限值。

[0010] 锥杆2的前端顶尖锥头21的锥度为曲轴中心孔设计锥度；在顶尖锥头21至少开有

一条刻度线210，该刻度线210用于指示顶尖锥头21与曲轴锥孔的接触面积。

[0011] 本实用新型使用时，在锥杆2的前端顶尖锥头21上或是在曲轴中心孔上涂上色料，

锥杆2穿装在套筒1内孔中，将套筒1前端面1a贴靠在曲轴端面上，并使套筒1内孔对正曲轴

中心孔，推动锥杆2使前端顶尖锥头21插入曲轴中心孔中，通过后端尾杆23转动锥杆2，使前

端顶尖锥头21在曲轴中心孔中转动（一周以上）充分接触后；查看中部柱杆22的后端面220

上的凹台面22a和凸台面22b与套筒1后端面1b的相位置：

[0012] 如图5所示，如果中部柱杆22的后端面220与套筒1的后端面1b平齐，则表明曲轴中

心孔深度为设计标准深度；

[0013] 如图6所示，如果中部柱杆22的后端面220上的凸台面22b伸入到套筒1的后端面1b

内，则表明曲轴中心孔深度超过曲轴中心孔设计深度公差上限；
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[0014] 如图7所示，如果中部柱杆22的后端面220上的凹台面22a凸出套筒1的后端面1b，

则表明曲轴中心孔深度超过曲轴中心孔设计深度公差下限；

[0015] 查看锥杆前端顶尖锥头21表面沾色均匀分布状况，通过顶尖锥头21上开设的刻度

线210，判断顶尖锥头21与曲轴锥孔的触面积；按设计标准为顶尖锥头21与曲轴锥孔的触面

积达到80%为合格。

[0016] 本实用新型结构简单，制造、使用方便，其可直观快速检测判断曲轴中心孔接触面

积和深度是否附合设计尺寸精度要求。

附图说明

[0017] 图1、2是本实用新型实施例结构示意图，其中图1是套筒1结构图，图2是锥杆2结构

图。

[0018] 图3是图2的右视图。

[0019] 图4是本实用新型使用状态示意图。

[0020] 图5－7是图3的A部放大图。

具体实施方式

[0021] 本实用新型由套筒1和锥杆2组成。

[0022] 套筒1的前端面和后端面是垂直于轴线的平面。

[0023] 锥杆2由前端顶尖锥头21、中部柱杆22、后端尾杆23构成；

[0024] 中部柱杆22与套筒1内孔滑动配合；中部柱杆22长度L2与套筒1长度L1相同；  在中

部柱杆22的后端面220上的一侧开有凹台面22a，该凹台面22a的深度为中心孔设计深度公

差下限值；在中部柱杆22的后端面220上的另一侧开有凸台面22b，该凸台面22b的高度为中

心孔设计深度公差上限值。

[0025] 锥杆2的前端顶尖锥头21的锥度为曲轴中心孔设计锥度；在顶尖锥头21开有两条

刻度线210，其中右侧的该刻度线210位于从锥顶向后锥头21面积的80%处。
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图4
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图7

说　明　书　附　图 3/3 页

7

CN 213657746 U

7


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002

	DES
	DES00003
	DES00004

	DRA
	DRA00005
	DRA00006
	DRA00007


