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(57)摘要

本实用新型公开了一种尾翼片尾部斜面角

度测量装置，属于穿甲弹的制造技术领域，解决

尾翼片尾部斜面角度测量的技术问题，采用打表

的方式进行测量。该装置包括底座、导向定位板、

胎具定位板、胎具测板、螺钉、胎具紧定板、钢球；

尾翼片放入斜槽内，使待测端抵住胎具测板，非

待测面被弹簧作用下的钢球压迫，尾翼片的平直

面紧贴胎具定位板的定位斜面，尾翼片待测角度

面与导向定位板的凹形框的底面平行。此装置提

高了尾翼片尾部角度的测量精度，不会因人为原

因而造成角度的误判，提高了测量的精准度和准

确度。
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1.一种尾翼片尾部斜面角度测量装置，其特征在于，包括底座(1)、导向定位板(2)、胎

具定位板(5)、胎具测板(6)、螺钉(7)、滚花螺母(8)、胎具紧定板(9)、钢球(10)；

导向定位板(2)为U型或者凹型框结构，即一侧开口，底面固定在底座(1)上；

胎具紧定板(9)和胎具定位板(5)固定，两者相邻的斜面分别加工有与翼片前后表面角

度相配合的斜面，斜面与竖直面的角度为尾部斜面水平夹角；

胎具紧定板(9)和胎具定位板(5)固定连接后，相邻的斜面之间形成斜槽，用于放置尾

翼片；

钢球与弹簧组合，装配于胎具紧定板(9)的斜面上的孔中；

胎具测板(6)位于胎具定位板(5)的右侧端两者固定，且位于斜槽的右侧端；胎具定位

板(5)、胎具测板(6)与胎具紧定板(9)整体置于底座(1)上，胎具紧定板(9)的后侧与导向定

位板(2)为U型或者凹型槽结构的底部面紧贴；

螺钉(7)分别穿过导向定位板(2)的两端，分别顶在胎具定位板(5)、胎具测板(6)的端

面上，滚花螺母(8)拧在导向定位板(2)之外的螺钉(7)上。

2.根据权利要求1所述的一种尾翼片尾部斜面角度测量装置，其特征在于，尾翼片的待

测端抵住胎具测板(6)，非待测面位于钢球前端，尾翼片的平直面紧贴胎具定位板(5)的斜

面。

3.根据权利要求1所述的一种尾翼片尾部斜面角度测量装置，其特征在于，胎具测板

(6)位于尾翼片的右侧。

4.根据权利要求1所述的一种尾翼片尾部斜面角度测量装置，其特征在于，还包括表架

(3)、立柱(4)；表架(3)固定在立柱(4)上。

5.根据权利要求1所述的一种尾翼片尾部斜面角度测量装置，其特征在于，表架(3)上

安装千分表，千分表测量尾翼片的斜面。

6.根据权利要求1所述的一种尾翼片尾部斜面角度测量装置，其特征在于，千分表前端

与尾翼片的斜面垂直。

7.根据权利要求1所述的一种尾翼片尾部斜面角度测量装置，其特征在于，导向定位板

(2)的左右两端分别具有两个螺钉(7)。

8.根据权利要求1所述的一种尾翼片尾部斜面角度测量装置，其特征在于，胎具紧定板

(9)的左右方向的宽度，小于胎具定位板(5)，且两者左侧对齐，胎具紧定板(9)右侧位置放

置千分表测量端。

9.根据权利要求1所述的一种尾翼片尾部斜面角度测量装置，其特征在于，胎具紧定板

(9)的左侧低处为胎具定位板(5)，两者紧贴，右侧高度为千分表测量端。

10.根据权利要求1所述的一种尾翼片尾部斜面角度测量装置，其特征在于，胎具定位

板(5)底部与导向定位板(2)的凹槽的前后宽度一致，胎具紧定板(9)位于胎具定位板(5)的

后侧底部之上。
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一种尾翼片尾部斜面角度测量装置

技术领域

[0001] 本实用新型属于穿甲弹的制造技术领域，涉及一种通过千分表来测量尾翼片尾部

斜面角度的检测装置。

背景技术

[0002] 某型号穿甲弹尾翼片如图1所示，尾翼片尾部斜面水平夹角为α°。

[0003] 现用的尾翼片尾部斜面角度检测结构如图2所示，

[0004] 检测尾翼片尾部斜面角度，采用角度样板进行测量，测量时将角度样板的D端和X

端分别贴合尾翼片尾部斜面，采用看缝的直接测量方法，①当D端贴合工件(见图1)时，当点

A与工件测量角度贴合，点B不予工件贴合与样板之间有缝；②当X端贴合工件(见图1)时,当

点E与工件测量角贴合，点F不予工件贴合与样板之间有缝。符合①②两点说明工件合格。

[0005] 使用上述测量方式的缺点：此测量方法精准度差，由于人为原因看缝可能造成工

件合格与否的误判。

[0006] 因此，需要通过设计和制造新型工装，以满足测量的精准度和工件合格的准确性。

发明内容

[0007] 本实用新型所要解决的，提供一种尾翼片尾部斜面角度测量装置，解决尾翼片尾

部斜面角度测量的技术问题，采用打表的方式进行测量。

[0008] 本发明的技术方案是：一种尾翼片尾部斜面角度测量装置，包括底座、导向定位

板、胎具定位板、胎具测板、螺钉、滚花螺母、胎具紧定板、钢球；导向定位板为U型或者凹型

框结构，即一侧开口，底面固定在底座上；胎具紧定板和胎具定位板固定，两者相邻的斜面

分别加工有与翼片前后表面角度相配合的斜面，斜面与竖直面的角度为尾部斜面水平夹

角；胎具紧定板和胎具定位板固定连接后，相邻的斜面之间形成斜槽，用于放置尾翼片；钢

球与弹簧组合，装配于胎具紧定板的斜面上的孔中；胎具测板位于胎具定位板的右侧端两

者固定，且位于斜槽的右侧端；胎具定位板、胎具测板与胎具紧定板整体置于底座上，胎具

紧定板的后侧与导向定位板为U型或者凹型槽结构的底部面紧贴；螺钉分别穿过导向定位

板的两端，分别顶在胎具定位板、胎具测板的端面上，滚花螺母拧在导向定位板之外的螺钉

上。

[0009] 本实用新型所述检测装置的优点：

[0010] 此装置提高了尾翼片尾部角度的测量精度，不会因人为原因而造成角度的误判，

提高了测量的精准度和准确度。

附图说明

[0011] 图1穿甲弹尾翼片示意图；

[0012] 图2现用的尾翼片尾部斜面角度检测结构示意图；

[0013] 图3本发明的装置的主视图；
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[0014] 图4本发明的装置的俯视图；

[0015] 图5本发明的装置的三维视图。

具体实施方式

[0016] 下面结合附图对本发明进一步详细地描述。

[0017] 本发明的一种尾翼片尾部斜面角度测量装置，如图3，包括底座1、导向定位板2、表

架3、立柱4、胎具定位板5、胎具测板6、螺钉7、滚花螺母8、胎具紧定板9、钢球10。

[0018] 胎具测板6为尾翼片的右侧定位。

[0019] 导向定位板2为U型或者凹型框结构，即一侧开口，底面固定在底座1上；

[0020] 胎具紧定板9和胎具定位板5固定，两者相邻的斜面分别加工有与翼片表面角度相

配合的斜面，斜面与竖直面的角度为尾部斜面水平夹角为α°。

[0021] 胎具紧定板9和胎具定位板5固定连接后，相邻的斜面之间形成斜槽，用于放置尾

翼片。

[0022] 钢球10与弹簧组合，装配于胎具紧定板9的斜面上的孔中，弹簧能够将钢球向孔外

顶出，作用于尾翼片的表面，能够夹紧尾翼片。

[0023] 胎具测板6位于胎具定位板5的右侧端，两者固定，在尾翼片装夹使，对尾翼片的右

侧限位。

[0024] 胎具定位板5、胎具测板6与胎具紧定板9固定(装配)后，整体置于底座1上，胎具紧

定板9的后侧与导向定位板2为U型或者凹型槽结构的底部面紧贴，且胎具紧定板9、胎具定

位板5、胎具测板6可以水平左右移动。

[0025] 两端的螺钉7分别穿过导向定位板2的两端，分别顶在胎具定位板5的两端，用于限

定胎具定位板5的水平移动范围。滚花螺母8拧在导向定位板2之外的螺钉7上。

[0026] 表架3上安装千分表，千分表测量尾翼片的斜面，表架3上的千分表可以上下移动。

表架3固定在立柱4上

[0027] 进一步地，尾翼片的待测端抵住胎具测板6，非待测面位于钢球前端【非待测面被

弹簧作用下的钢球10压迫】，尾翼片的平直面紧贴胎具定位板5的斜面。

[0028] 进一步地，胎具测板6位于尾翼片的右侧。

[0029] 进一步地，还包括表架3、立柱4；表架3固定在立柱4上。

[0030] 进一步地，表架3上安装千分表，千分表测量尾翼片的斜面。

[0031] 进一步地，千分表前端与尾翼片的斜面垂直。

[0032] 进一步地，导向定位板2的左右两端分别具有两个螺钉7。

[0033] 进一步地，胎具紧定板9的左右方向的宽度，小于胎具定位板5，且两者左侧对齐，

胎具紧定板9右侧位置放置千分表测量端。

[0034] 进一步地，胎具紧定板9的左侧低处为胎具定位板5，两者紧贴，右侧高度为千分表

测量端。

[0035] 进一步地，胎具定位板5底部与导向定位板2的凹槽的前后宽度一致，胎具紧定板9

位于胎具定位板5的后侧底部之上。

[0036] 使用时，将尾翼片放入斜槽内，使待测端抵住胎具测板6，非待测面被弹簧作用下

的钢球10压迫，从而使尾翼片的平直面紧贴胎具定位板5的定位斜面，此时尾翼片待测角度
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面【斜面】与导向定位板2的凹形框的底面平行。

[0037] 此检测装置在使用前，先用所测工件的标准样品进行千分表指针对零，使用时夹

上工件，使千分表的测头触及尾翼片尾部斜面的一点，(此点在接近斜面一边的边沿处)如

图4所示，此时指针所指读数值A为起始值，将胎具定位板5紧靠导向定位板2向左移动一定

的距离H(此距离要小于斜面的长度)最好取整数(见图3)，根据要测角度的公差±δ，计算千

分表的读数值(计算方法：tag(±δ÷60)×H＝±千分表指针摆动的范围值)。
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图1

图2

说　明　书　附　图 1/3 页

6

CN 211824220 U

6



图3

图4
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图5
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