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(57)摘要

本实用新型目的提供一种二冲程发动机气

缸体检验固定工装，由支撑架、固定块、固定螺栓

组成，所述支撑架上端通过固定螺栓联接着固定

块，下端通过固定螺栓与三坐标测量机大理石台

面联接；所述固定块上设有固定孔和可调孔，且

与固定块在同一轴线上，通过可调孔和固定孔可

以快速安装、精确定位多种型号的二冲程发动机

气缸体；本工装结构简单、制造容易、操作方便、

且不会对气缸体造成夹痕，满足三坐标测量机对

工件的准确定位要求。
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1.一种二冲程发动机气缸体检验固定工装，其特征在于：包括支撑架（1）、固定块（2）、

固定螺栓（3），所述支撑架（1）上端通过固定螺栓（3）联接着固定块（2），下端通过固定螺栓

（3）与三坐标测量机大理石台面联接；所述固定块（2）上的设有固定孔（21）和可调孔（22），

且与固定块在同一轴线上。

2.根据权利要求1所述的一种二冲程发动机气缸体检验固定工装，其特征在于：所述的

支撑架（1）结构上由立柱和底板构成一个整体，底板与立柱垂直，支撑架（1）底板上设有通

孔，用于将支撑架（1）固定在三坐标测量机大理石平台上；支撑架（1）立柱上端设计有螺纹

孔，用于固定固定块（2），并使固定块（2）与大理石台面平行。

3.  根据权利要求1  所述的一种二冲程发动机气缸体检验固定工装，其特征在于：采用

铝合金材质。
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一种二冲程发动机气缸体检验固定工装

技术领域

[0001] 本实用新型涉及内燃机工装领域，具体涉及一种二冲程发动机气缸体检验固定工

装。

背景技术

[0002] 气缸体是发动机最主要的零件之一，成品气缸体需要检测的性能参数比较多，检

测精度要求高。因为气缸体是极其复杂和精度要求高的零件，很多尺寸和公差是空间尺寸，

通常是使用高精度三坐标测量机对设计要求的尺寸和公差进行检验。检验气缸体时，需要

以排气孔法兰端面为基准，水平放置在测量机台面上，这就需要夹具去装夹放置，使用市面

上的三坐标检验夹具进行装夹过于复杂、耗时长、成本高，且作用单一，一种夹具对应一种

型号的气缸体，而且市面的夹具多为钢铁件，易夹伤材质为铝合金的气缸体。由此可见，对

于航空用活塞式发动机气缸体而言，传统的夹具很难进行简单方便且快捷的装夹，而且有

可能损伤零件和影响检测参数的完整性。

[0003] 由此，需要提供一种能快速装夹，并且能精准定位和多用途的一种二冲程发动机

气缸体检验固定工装。

实用新型内容

[0004] 为解决上述问题，本实用新型目的是提供一种固定方便、操作简单、适合多种气缸

体、定位精准、材质为铝合金的二冲程发动机气缸体检验固定工装。该气缸体检验固定工装

包括支撑架、固定块、固定螺栓三部分，所述的支撑架上端通过固定螺栓联接固定块，下端

通过固定螺栓与三坐标测量机大理石台面联接；所述的固定块上设有一个固定孔和一个可

调孔，且与固定块在同一轴线上，根据不同气缸体排气孔法兰端面的孔距，利用可调孔调节

距离，使用固定螺栓简单地就能将不同孔距的气缸体固定到固定块；相同的气缸体孔距一

定，由固定孔的作用，更换气缸体时也能确保定位准确。

[0005] 优选的，所述支撑架是一体式的凸台结构，由底板与立柱组成，支撑架的底板与立

柱是垂直的，支撑架底板上有跟三坐标测量机大理石台面的螺纹沉孔相配合的通孔，用固

定螺栓把支撑架固定在三坐标测量机大理石平台上，支撑架的立柱上端与固定块垂直，使

用固定螺栓把固定块固定在支撑架的上端，使固定块与大理石台面平行。

[0006] 优选地，所述检验固定工装，采用表面硬度低的铝合金材质，不会对工件外轮廓形

成划痕、夹痕。

[0007] 本实用新型结构设计合理，有益效果是能使气缸体水平放置，不易松动，结构简

单，制造方便，气缸体装夹十分便利，大大提高了工作效率，并且不会对气缸体造成夹痕；使

用本工装能快速、准确地固定气缸体，满足三坐标测量机对工件固定的稳定度、角度、高度、

准确度的需求。
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附图说明

[0008] 图1是本实用新型气缸体检验固定工装的结构轴测视图；

[0009] 图2 是支撑架的轴测图；

[0010] 图3 是固定块的轴测图。

[0011] 图中：1‑支撑架；2‑固定块；3‑固定螺栓；4‑气缸体；21‑固定孔；22‑可调孔。

实施方式

[0012] 下面结合结合附图对本实用新型做进一步描述，但不构成对实用新型的任何限

制，任何人在本实用新型权利要求范围所做的有限次额修改，仍在本实用新型的权利要求

范围之内。

[0013] 如图1所示，一种二冲程发动机气缸体检验固定工装，包括支撑架1、固定块2、固定

螺栓3，所述支撑架1上端通过固定螺栓3联接着固定块2，下端通过固定螺栓3与三坐标测量

机大理石台面联接；通过固定螺栓3将气缸体4固定到检验工装。

[0014] 具体操作流程：将支撑架1放置在三坐标测量机大理石台面上，使支撑架1底板与

三坐标测量机大理石台面平行，通过调整两者的位置，使支撑架1底板的安装孔与三坐标测

量机大理石台面的螺纹孔对齐，使用固定螺栓3将支撑架1固定在三坐标测量机大理石台面

上，将固定块2固定在支撑架1的上端面，再调整固定块2的垂直面与三坐标测量机的X轴移

动方向平行，且突出的一端与三坐标测量机的X轴方向一致。由此，该气缸体检验固定工装

可以稳定地安装在三坐标测量机大理石台面上，将需要检验的气缸体4的排气孔法兰端面

与固定块2的下表面相结合，排气孔法兰端面的螺纹孔对齐固定块2上的固定孔21与可调孔

22，且气缸体4上端面朝前，再用固定螺栓3进行紧固，为了保证相同规格的气缸体4装夹位

置一致，将位于固定块2的固定螺栓3靠后安装，到此气缸体4固定完成。

[0015] 本实用新型所述支撑架1底板上端面和固定块2的下表面相结合，且固定块2是与

支撑架1保持垂直的，保证气缸体4的放置为水平状态。固定螺栓3将气缸体4的排气孔法兰

端面和固定块2下表面贴合、联接，保证气缸体4不会发生前后、左右、上下的摆动。再用三坐

标测量机锁定前后方向，对气缸体4的排气孔法兰端面进行找平。通过轻微调整支撑架1的

位置，保证气缸体4的排气孔法兰端面与三坐标XZ平面平行。

[0016] 当气缸体4被水平的固定在检验固定工装上，可以使用三坐标测量机水平角度测

针对气缸体4的全部尺寸采点检测，测量的尺寸更多，能全方位的评价气缸体4的性能参数。

[0017] 当气缸体4检验完毕，在更换其它所需要测量的气缸体4时，只需要松开与气缸体4

排气孔法兰端面联接的固定螺栓3，将待测量的气缸体4水平的放置在支撑架1下，将气缸体

4的排气孔法兰端面与固定块2下表面相贴合，再用固定螺栓3将气缸体4和固定块2联接在

一起，且位于固定孔21的固定螺栓3紧靠后端，这样就可以将气缸体4稳定而准确的放置在

同一个位置，且每次测量就不再需要手动操作三坐标手柄采点建立坐标系，可以极大的提

升检验的效率。

[0018] 因此，只需要简单的操作步骤就可以将气缸体4稳定地固定，并且重复装夹后的误

差极小，使用铝合金材质的检验固定工装，表面硬度低，不会对工件外轮廓形成划痕、夹痕，

所述装置具有结构简单、操作方便、用途广、工件定位准确的优点。
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图 1
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图 2

图 3
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