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(57)摘要

本实用新型公开了一种轴盖检具，包括底

板、固定在底板上的立板、固定在底板左右两侧

的一对限位板，立板位于底板的中部位置，立板

前侧面与底板及一对限位板构成第一检测工位，

立板后侧面与底板及一对限位板构成第二检测

工位，立板后侧面开设键槽，键槽中固定有平键，

平键向后突出立板后侧面。如果轴盖能够放入第

一检测工位，并且，轴盖与限位板无明显间隙，那

么，该轴盖的长度合格。工人将其放至第二检测

工位，如果轴盖能够与立板的后侧面贴紧，说明

平键能够与轴盖侧面的方形豁口配合，该轴盖合

格。本设计能够提升工作效率，提升检测的精确

度。
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1.一种轴盖检具，包括底板(10)、固定在底板上的立板(20)、固定在底板左右两侧的一

对限位板(30)，立板位于底板的中部位置，立板前侧面与底板及一对限位板构成第一检测

工位(41)，立板后侧面与底板及一对限位板构成第二检测工位(42)，其特征在于：立板后侧

面开设键槽，键槽中固定有平键(21)，平键向后突出立板后侧面。

2.如权利要求1所述的轴盖检具，其特征在于：立板(20)安装有前后向的平键紧固螺钉

(22)，平键紧固螺钉与平键(21)螺接，将平键固定在键槽中。

3.如权利要求1所述的轴盖检具，其特征在于：一对限位板(30)中的任一限位板开设固

定套孔，固定套孔的上方设有定位孔，定位孔垂直于固定套孔，固定套孔中配合有固定套

(31)，固定套的一端伸入第一检测工位(41)，定位孔中螺接有固定套紧固螺钉(32)。

4.如权利要求3所述的轴盖检具，其特征在于：固定套(31)上螺接有辅助螺钉(33)，辅

助螺钉位于第一检测工位(41)外。

5.如权利要求1所述的轴盖检具，其特征在于：立板(20)呈拱形，立板的左右两侧为立

式平面，限位板(30)与立式平面相抵；立板的顶部为水平面(201)，水平面设有标记。

6.如权利要求1所述的轴盖检具，其特征在于：立板(20)通过立板紧固螺钉(23)与底板

(10)固定连接，限位板(30)通过限位板紧固螺钉(34)与底板固定连接。
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一种轴盖检具

技术领域

[0001] 本实用新型涉及柴油机产品检测领域，具体涉及轴盖的检测。

背景技术

[0002] 随着我国发动机行业的发展，柴油机生产效率要求越来越高，原有轴盖检验方式

(人工检验方式)满足不了生产要求。为了满足生产，节约轴盖检验时间，保证生产节奏和检

验效率，需要改变现有的轴盖检验方式。

实用新型内容

[0003] 本实用新型所解决的技术问题：轴盖的人工检验方式不能满足生产要求。

[0004] 为解决上述技术问题，本实用新型提供如下技术方案：一种轴盖检具，包括底板、

固定在底板上的立板、固定在底板左右两侧的一对限位板，立板位于底板的中部位置，立板

前侧面与底板及一对限位板构成第一检测工位，立板后侧面与底板及一对限位板构成第二

检测工位，立板后侧面开设键槽，键槽中固定有平键，平键向后突出立板后侧面。

[0005] 按上述技术方案，工人向第一检测工位放置待检测的轴盖，如果轴盖能够放入第

一检测工位，并且，轴盖左右两侧与相应的限位板无明显间隙，那么，该轴盖的长度合格。如

果轴盖不能放入第一检测工位，或者，轴盖能够放入第一检测工位但轴盖左右两侧与相应

侧的限位板存在明显间隙，那么，该轴盖不合格。

[0006] 对于长度合格的轴盖，工人将其放至第二检测工位，轴盖向立板的后侧面靠近。如

果轴盖能够与立板的后侧面贴紧，说明平键能够与轴盖侧面的方形豁口配合，该轴盖合格。

如果轴盖不能够与立板的后侧面贴紧而被平键阻挡，说明平键不能够与轴盖侧面的方形豁

口配合，该轴盖不合格。

[0007] 立板安装有前后向的平键紧固螺钉，平键紧固螺钉与平键螺接，将平键固定在键

槽中。平键紧固螺钉头下沉在立板的沉孔中。

[0008] 一对限位板中的任一限位板开设固定套孔，固定套孔的上方设有定位孔，定位孔

垂直于固定套孔，固定套孔中配合有固定套，固定套的一端伸入第一检测工位，定位孔中螺

接有固定套紧固螺钉。固定套伸入第一检测工位的长度可以由工人控制，固定套的位置由

固定套紧固螺钉锁定。固定套的设置，其作用在于：检测长度小于一对限位板之间距离的轴

盖(称为小号轴盖)。在固定套位置固定的情况下，工人将小号轴盖向第一检测工位放置，如

果小号轴盖能够放入固定套与一限位板之间，且与固定套及限位板没有明显间隙，那么该

小号轴盖的长度合格。如果小号轴盖不能够放入固定套与一限位板之间，或者，能够放入固

定套与一限位板之间但与固定套或限位板存在明显间隙，那么该小号轴盖的长度不合格。

固定套的作用还包括：将小号轴盖定位在第一检测工位，为工人利用其他检具检测小号轴

盖提供条件。

[0009] 固定套上螺接有辅助螺钉，辅助螺钉位于第一检测工位外，利于工人调整固定套

的位置。
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[0010] 立板呈拱形，立板的左右两侧为立式平面，限位板与立式平面相抵；立板的顶部为

水平面，水平面设有标记，例如，检测产品的标准长度数值。

[0011] 立板通过立板紧固螺钉与底板固定连接，限位板通过限位板紧固螺钉与底板固定

连接。

[0012] 本实用新型用标准检具替代了人工测量，固定套位置能够灵活调整，扩大检具的

运用范围。本实用新型不仅能够节省员工的体力与工作时间，提升工作效率，以及，提升检

测的精确度，而且，不会对产品产生磨损，以避免影响轴盖精度。

附图说明

[0013] 下面结合附图对本实用新型做进一步的说明：

[0014] 图1为轴盖检具的示意图；

[0015] 图2为轴盖检具另一视角的示意图；

[0016] 图3为轴盖检具的主视图；

[0017] 图4为图3的仰视图；

[0018] 图5为图3的右视图；

[0019] 图6为图3的左视图；

[0020] 图7为图3的俯视图；

[0021] 图8为图6的A‑A剖视图；

[0022] 图9为图8的B‑B剖视图。

[0023] 图中符号说明：

[0024] 10、底板；

[0025] 20、立板；201、水平面；21、平键；22、平键紧固螺钉；23、立板紧固螺钉；

[0026] 30、限位板；31、固定套；32、固定套紧固螺钉；33、辅助螺钉；34、限位板紧固螺钉；

[0027] 41、第一检测工位；42、第二检测工位；

[0028] 90、轴盖。

具体实施方式

[0029] 结合图1、图2，一种轴盖检具，包括底板10、固定在底板上的立板20、固定在底板左

右两侧的一对限位板30，立板位于底板的中部位置，立板前侧面与底板及一对限位板构成

第一检测工位41，立板后侧面与底板及一对限位板构成第二检测工位42，立板后侧面开设

键槽，键槽中固定有平键21，平键向后突出立板后侧面。

[0030] 参考图9，立板20安装有前后向的平键紧固螺钉22，平键紧固螺钉与平键21螺接，

将平键固定在键槽中。

[0031] 一对限位板30中的任一限位板开设固定套孔，固定套孔的上方设有定位孔，定位

孔垂直于固定套孔，固定套孔中配合有固定套31，固定套的一端伸入第一检测工位41，定位

孔中螺接有固定套紧固螺钉32。

[0032] 固定套31上螺接有辅助螺钉33，辅助螺钉位于第一检测工位41外。

[0033] 立板20呈拱形，立板的左右两侧为立式平面，限位板30与立式平面相抵；立板的顶

部为水平面23，水平面设有标记，该标记表明所检测产品的标准长度数值。
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[0034] 参考图8，立板20通过立板紧固螺钉23与底板10固定连接，限位板30通过限位板紧

固螺钉34与底板固定连接。

[0035] 工人向第一检测工位41放置待检测的轴盖90，如果轴盖能够放入第一检测工位

41，并且，轴盖左右两侧与相应的限位板30无明显间隙，那么，该轴盖的长度合格。如果轴盖

不能放入第一检测工位41，或者，轴盖能够放入第一检测工位但轴盖左右两侧与相应侧的

限位板30存在明显间隙，那么，该轴盖不合格。

[0036] 对于长度合格的轴盖90，工人将其放至第二检测工位42，轴盖向立板20的后侧面

靠近。如果轴盖能够与立板的后侧面贴紧，说明平键21能够与轴盖侧面的方形豁口配合，该

轴盖合格。如果轴盖不能够与立板20的后侧面贴紧而被平键21阻挡，说明平键不能够与轴

盖侧面的方形豁口配合，该轴盖不合格。

[0037] 固定套31伸入第一检测工位41的长度可以由工人控制，固定套的位置由固定套紧

固螺钉32锁定。在固定套31位置固定的情况下，工人将小号轴盖向第一检测工位41放置，如

果小号轴盖能够放入固定套31与一限位板30之间，且与固定套及限位板没有明显间隙，那

么该小号轴盖的长度合格。如果小号轴盖不能够放入固定套31与一限位板30之间，或者，能

够放入固定套与一限位板之间但与固定套或限位板存在明显间隙，那么该小号轴盖的长度

不合格。固定套的作用还包括：将小号轴盖定位在第一检测工位41，为工人利用其他检具检

测小号轴盖提供条件。

[0038] 以上内容仅为本实用新型的较佳实施方式，对于本领域的普通技术人员，依据本

实用新型的思想，在具体实施方式及应用范围上均会有改变之处，本说明书内容不应理解

为对本实用新型的限制。
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图8

图9
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