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(57)摘要

本实用新型涉及三坐标检测，特别是改进的

三坐标检测铣削类零件所用的夹具。改进的三坐

标检测铣削类零件夹具，包括有平口钳，所述的

平口钳包括固定钳口、活动钳口、钳座，螺旋轴、

导轨、座头，所述的活动钳口可活动设置在导轨

上，活动钳口的一侧设有螺旋轴，所述的螺旋轴

穿过座头，螺旋轴的端部嵌设并卡接在活动钳口

上，所述的固定钳口上设有第一伸出部，所述的

活动钳口上设有第二伸出部，所述的第一伸出部

与固定钳口可拆卸连接，所述的第二伸出部与活

动钳口可拆卸连接，本实用新型的有益效果在

于：增高了装夹的高度，增大了测头的转换空间

高度，减少检测中测头与精密平口钳或大理石平

台的干涉，大大地提高了检测过程中的安全性。
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1.改进的三坐标检测铣削类零件夹具，包括有平口钳，所述的平口钳包括固定钳口、活

动钳口、钳座、螺旋轴、导轨、座头，所述的活动钳口可活动设置在导轨上，活动钳口的一侧

设有螺旋轴，所述的螺旋轴穿过座头，螺旋轴的端部嵌设并卡接在活动钳口上，其特征在

于：所述的固定钳口上设有第一伸出部，所述的活动钳口上设有第二伸出部，所述的第一伸

出部与固定钳口可拆卸连接，所述的第二伸出部与活动钳口可拆卸连接，所述的第一伸出

部的端面和第二伸出部的端面均与固定钳口和活动钳口的咬合面平行对齐设置。

2.根据权利要求1所述的改进的三坐标检测铣削类零件夹具，其特征在于：所述的第一

伸出部和第二伸出部均为为T型块，所述的T型块上设有至少2个螺孔，所述的固定钳口、活

动钳口在对应位置均设有螺接孔，第一伸出部和第二伸出部通过螺丝固定在固定钳口和活

动钳口上。

3.根据权利要求2所述的改进的三坐标检测铣削类零件夹具，其特征在于：所述的T型

块上还设有定位销。

4.根据权利要求2或3所述的改进的三坐标检测铣削类零件夹具，其特征在于：所述的T

型块上还设有夹装台阶。
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改进的三坐标检测铣削类零件夹具

技术领域

[0001] 本实用新型涉及三坐标检测，特别是一种改进的三坐标检测铣削类零件所用的夹

具。

背景技术

[0002] 三坐标检测是检验工件的一种精密测量方法。广泛应用于机械制造业，汽车工业

等现代工业中。

[0003] 现有的三坐标检测根据所检测的零件都配备所需要的夹具。而用精密平口钳装夹

方式是铣削类零件常用的装夹方式，所述的精密平口钳装夹方式是利用丝杆推动活动钳

口，进行夹紧，装夹范围与精密平口钳所能打开的范围一样，利用精密平口钳的活动钳口来

进行夹紧零件。目前，三坐标检测所用的精密平口钳是由夹具市场统一供应。经使用证明，

该夹具应用在三坐标检测夹持工件时，还存在一些不足之处：由于测量工件的形状大小不

一，在行检测的时候，很容易发生测头与平口钳或底部支撑面发生碰撞，或者由于工件的问

题出现工件触碰到瓶口钳的底部支撑面，如图4所示，因此存在检测安全的问题。此外，在编

程的过程中需要考虑到，装夹位置留取太大的装夹面积，约束了检测的范围，只能用其它装

夹方式，既降低了工效、又限制了检测的范围。

实用新型内容

[0004] 本实用新型夹具的目的是在于克服现有三坐标检测铣削类零件装夹的精密平口

钳上存在的问题，并针对三坐标测量零件时的触测力仅为1000mN以内的特点，提供一种小

面积装夹，工效高、应用范围广以及安全性有所提高的改进铣削类零件检测夹具。

[0005] 本实用新型的技术方案是这样的：一种改进的三坐标检测铣削类零件夹具，包括

有平口钳，所述的平口钳包括固定钳口、活动钳口、钳座，螺旋轴、导轨、座头，所述的活动钳

口可活动设置在导轨上，活动钳口的一侧设有螺旋轴，所述的螺旋轴穿过座头，螺旋轴的端

部嵌设并卡接在活动钳口上，所述的固定钳口上设有第一伸出部，所述的活动钳口上设有

第二伸出部，所述的第一伸出部与固定钳口可拆卸连接，所述的第二伸出部与活动钳口可

拆卸连接，所述的第一伸出部的端面和第二伸出部的端面均与固定钳口和活动钳口的咬合

面平行对齐设置。

[0006] 进一步的，所述的第一伸出部和第二伸出部均为为T型块，所述的T型块上设有至

少2个螺孔，所述的固定钳口、活动钳口在对应位置均设有螺接孔，第一伸出部和第二伸出

部通过螺丝固定在固定钳口和活动钳口上。

[0007] 使用时，在现有的平口钳上固接好T型块，在夹装零件时尽量使用T型块的上端部

进行夹装，夹装所占的面积小，增大了三坐标检测的检测范围，同时减少了三坐标检测的测

头与夹具触碰的概率，对于一些较长的零件，避免了其触碰底部支撑面出现测量误差。

[0008] 本实用新型的有益技术效果如下：

[0009] 1 .由于本实用新型的虎口夹具所装夹中，夹口的上表面的高度本由高度80毫米，
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后增加新的T型块的高度达到了140毫米，增高了装夹的高度，增大了测头的转换空间高度，

减少检测中测头与精密平口钳或大理石平台的干涉，大大地提高了检测过程中的安全性。

[0010] 2.由于用传统的平口钳装夹检测工件，需要装夹比较宽的面积。在需要检测比较

小的零件会有限制，本实用新型的装夹宽度面积为传统的1/5，大大地减小了装夹面积，能

够大大地提高在检测过程中，探针与夹具干涉的问题。起到一套夹具就能完成多种铣削类

零件的装夹。

附图说明

[0011] 图1为具体实施例的主视图。

[0012] 图2为具体实施例的俯视图。

[0013] 图3为具体实施例的左视图。

[0014] 图4为现有技术中的夹具。

具体实施方式

[0015] 如图1所示，一种改进的三坐标检测铣削类零件夹具，改进的三坐标检测铣削类零

件夹具，包括有平口钳，所述的平口钳包括固定钳口2、活动钳口3、钳座1，螺旋轴7、导轨8、

座头6，所述的活动钳口3可活动设置在导8轨上，活动钳口3的一侧设有螺旋轴7，所述的螺

旋轴7穿过座头6，螺旋轴7的端部嵌设并卡接在活动钳口3上，所述的固定钳口2和活动钳口

3上分别设有T型块4和T型块5，如图2所示，T型块4的通过螺丝11和螺丝16固定在固定钳口2

上，T型块4上还设有定位销15和定位销12，本实施例中定位销和T型块是对角设置的，利于

精确固定，从图1中可以看出，固定后，T型块4的一侧面与固定钳口2的咬合面是在一个平面

上的，同样的T型块5与T型块4相同，不在赘述。本实施例中，T型块的侧面形状呈头小底大的

喇叭状，该夹具的T型块高为60毫米，该T型块的装夹处宽度为33毫米较为合适，本实施例

中，固定螺丝与销长度为15毫米，本实施例中T型块在其顶部的夹口处设有夹装台阶，分别

是T型块4上的夹装台阶8和分别是T型块5上的夹装台阶9，目的在于能在装夹不同的零件有

不同的装夹方式与接触面积。

[0016] 经上述改进，本实用新型的有益技术效果如下：

[0017] 1 .由于本实用新型的虎口夹具所装夹中，夹口的上表面的高度本由高度80毫米，

后增加新的T型块的高度达到了140毫米，增高了装夹的高度，增大了测头的转换空间高度，

减少检测中测头与精密平口钳或大理石平台的干涉，大大地提高了检测过程中的安全性。

[0018] 2.由于用传统的平口钳装夹检测工件，需要装夹比较宽的面积。在需要检测比较

小的零件会有限制，本实用新型的装夹宽度面积为传统的1/5，大大地减小了装夹面积，能

够大大地提高在检测过程中，探针与夹具干涉的问题。起到一套夹具就能完成多种铣削类

零件的装夹。
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图1

图2
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图3

图4
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