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本发明提出了一种配件精度检测装置，包括

检测平台、定位机构、定位检测槽和pin检测针，

所述检测平台的上端面开设有用于对配件进行

限位的定位检测槽，所述定位检测槽的内壁设有

若干个向内凸起的定位块，所述定位检测槽的周

向设有若干个定位机构，所述定位机构固定在检

测平台上，所述定位机构上活动安装有锁定压

杆，所述锁定压杆与定位支撑柱相抵配合用于对

放置于两者之间的配件进行锁紧，所述pin检测

针用于对定位检测槽内壁与配件外壁之间的间

隙进行检测，采用三点定位结构，以三个定位块

为基准点，方便调试修改检具，保证检具的精度，

利用定位机构与定位支撑柱对配件进行锁紧，通

过pin检测针对定位检测槽与配件之间的间隙进

行通止检测即可。
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1.一种配件精度检测装置，其特征在于：包括检测平台(1)、定位机构(2)、定位检测槽

(3)和pin检测针(4)，所述检测平台(1)的上端面开设有用于对配件(4)进行限位的定位检

测槽(3)，所述定位检测槽(3)的内壁设有若干个向内凸起的定位块(31)，所述定位检测槽

(3)内设有若干个用于承载配件(5)的定位支撑柱(32)，所述定位检测槽(3)的周向设有若

干个定位机构(2)，所述定位机构(2)固定在检测平台(1)上，所述定位机构(2)上活动安装

有锁定压杆(20)，所述锁定压杆(20)与定位支撑柱(32)相抵配合用于对放置于两者之间的

配件(5)进行锁紧，所述pin检测针(4)用于对定位检测槽(3)内壁与配件(5)外壁之间的间

隙进行检测。

2.如权利要求1所述的一种配件精度检测装置，其特征在于：所述定位检测槽(3)内还

设有第一凸台部(33)、第二凸台部(34)、第一辅助凸台部(331)和第二辅助凸台部(341)，所

述第一凸台部(33)和第二凸台部(34)分别与配件(5)内相应的通槽相卡装配合，所述第一

凸台部(33)、第二凸台部(34)、第一辅助凸台部(331)和第二辅助凸台部(341)的上端面与

检测平台(1)的上端面相平齐，所述定位检测槽(3)与待检测的配件(5)形状相匹配。

3.如权利要求1所述的一种配件精度检测装置，其特征在于：所述定位块(31)的截面形

状为矩形，所述定位块(31)的内壁与配件(5)的外壁相抵靠配合，所述定位块(31)包括沿定

位检测槽(3)长度方向设置的第一纵向定位块(311)、第二纵向定位块(312)和沿定位检测

槽(3)宽度方向设置的第一横向定位块(313)，所述第一纵向定位块(311)、第二纵向定位块

(312)位于定位检测槽(3)的同侧。

4.如权利要求1所述的一种配件精度检测装置，其特征在于：所述定位支撑柱(32)包括

沿定位检测槽(3)长度方向依次设置的第一定位柱(321)、第二定位柱(322)和第三定位柱

(323)，所述第一定位柱(321)、第三定位柱(323)位于定位检测槽(3)前侧的两端，所述第二

定位柱(322)位于定位检测槽(3)后侧的中心位置处，所述定位支撑柱(32)的上端面低于检

测平台(1)的上端面。

5.如权利要求1所述的一种配件精度检测装置，其特征在于：所述pin检测针(4)的两端

分别设有检测通端(41)和检测止端(42)，所述检测通端(41)和检测止端(42)的端部分别延

伸有向外弯折的弯头部(40)。

6.如权利要求1所述的一种配件精度检测装置，其特征在于：所述定位机构(2)为水平

式快速夹钳，所述锁定压杆(20)的底端设有压块，所述压块为弹性橡胶压块。

7.如权利要求1所述的一种配件精度检测装置，其特征在于：所述检测平台(1)的底部

设有若干个用于支撑的支脚(11)，所述支脚(11)呈对称分布。
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一种配件精度检测装置

【技术领域】

[0001] 本发明涉及电脑配件检测的技术领域，特别是一种配件精度检测装置。

【背景技术】

[0002] 电脑配件尺寸的精准度直接影响电脑的品质，电脑配件质量的好坏直接影响到电

脑厂商的销量以及市场占有率，目前市场上电脑配件的检验装置大多结构复杂，导致操作

不便，且检验精度不高，为解决以上问题，因此提出一种配件精度检测装置。

【发明内容】

[0003] 本发明的目的就是解决现有技术中的问题，提出一种配件精度检测装置，检验精

度高，结构简单，操作方便。

[0004] 为实现上述目的，本发明提出了一种配件精度检测装置，包括检测平台、定位机

构、定位检测槽和pin检测针，所述检测平台的上端面开设有用于对配件进行限位的定位检

测槽，所述定位检测槽的内壁设有若干个向内凸起的定位块，所述定位检测槽内设有若干

个用于承载配件的定位支撑柱，所述定位检测槽的周向设有若干个定位机构，所述定位机

构固定在检测平台上，所述定位机构上活动安装有锁定压杆，所述锁定压杆与定位支撑柱

相抵配合用于对放置于两者之间的配件进行锁紧，所述pin检测针用于对定位检测槽内壁

与配件外壁之间的间隙进行检测。

[0005] 作为优选，所述定位检测槽内还设有第一凸台部、第二凸台部、第一辅助凸台部和

第二辅助凸台部，所述第一凸台部和第二凸台部分别与配件内相应的通槽相卡装配合，所

述第一凸台部、第二凸台部、第一辅助凸台部和第二辅助凸台部的上端面与检测平台的上

端面相平齐，所述定位检测槽与待检测的配件形状相匹配。

[0006] 作为优选，所述定位块的截面形状为矩形，所述定位块的内壁与配件的外壁相抵

靠配合，所述定位块包括沿定位检测槽长度方向设置的第一纵向定位块、第二纵向定位块

和沿定位检测槽宽度方向设置的第一横向定位块，所述第一纵向定位块、第二纵向定位块

位于定位检测槽的同侧。

[0007] 作为优选，所述定位支撑柱包括沿定位检测槽长度方向依次设置的第一定位柱、

第二定位柱和第三定位柱，所述第一定位柱、第三定位柱位于定位检测槽前侧的两端，所述

第二定位柱位于定位检测槽后侧的中心位置处，所述定位支撑柱的上端面低于检测平台的

上端面。

[0008] 作为优选，所述pin检测针的两端分别设有检测通端和检测止端，所述检测通端和

检测止端的端部分别延伸有向外弯折的弯头部。

[0009] 作为优选，所述定位机构为水平式快速夹钳，所述锁定压杆的底端设有压块，所述

压块为弹性橡胶压块。

[0010] 作为优选，所述检测平台的底部设有若干个用于支撑的支脚，所述支脚呈对称分

布。
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[0011] 本发明的有益效果：本发明通过检测平台、定位机构、定位检测槽和pin检测针等

的配合，检验精度高，结构简单，操作方便，采用三点定位结构，以三个定位块为基准点，方

便调试修改检具，保证检具的精度，利用定位机构与定位支撑柱对配件进行锁紧，通过pin

检测针对定位检测槽与配件之间的间隙进行通止检测即可。

[0012] 本发明的特征及优点将通过实施例结合附图进行详细说明。

【附图说明】

[0013] 图1是本发明一种配件精度检测装置的结构示意图；

[0014] 图2是本发明一种配件精度检测装置的俯视示意图；

[0015] 图3是本发明一种配件精度检测装置的定位检测槽的俯视示意图。

【具体实施方式】

[0016] 参阅图1至图3本发明一种配件精度检测装置，其特征在于：包括检测平台1、定位

机构2、定位检测槽3和pin检测针4，所述检测平台1的上端面开设有用于对配件4进行限位

的定位检测槽3，所述定位检测槽3的内壁设有若干个向内凸起的定位块31，所述定位检测

槽3内设有若干个用于承载配件5的定位支撑柱32，所述定位检测槽3的周向设有若干个定

位机构2，所述定位机构2固定在检测平台1上，所述定位机构2上活动安装有锁定压杆20，所

述锁定压杆20与定位支撑柱32相抵配合用于对放置于两者之间的配件5进行锁紧，所述pin

检测针4用于对定位检测槽3内壁与配件5外壁之间的间隙进行检测。所述定位检测槽3内还

设有第一凸台部33、第二凸台部34、第一辅助凸台部331和第二辅助凸台部341，所述第一凸

台部33和第二凸台部34分别与配件5内相应的通槽相卡装配合，所述第一凸台部33、第二凸

台部34、第一辅助凸台部331和第二辅助凸台部341的上端面与检测平台1的上端面相平齐，

所述定位检测槽3与待检测的配件5形状相匹配。所述定位块31的截面形状为矩形，所述定

位块31的内壁与配件5的外壁相抵靠配合，所述定位块31包括沿定位检测槽3长度方向设置

的第一纵向定位块311、第二纵向定位块312和沿定位检测槽3宽度方向设置的第一横向定

位块313，所述第一纵向定位块311、第二纵向定位块312位于定位检测槽3的同侧。所述定位

支撑柱32包括沿定位检测槽3长度方向依次设置的第一定位柱321、第二定位柱322和第三

定位柱323，所述第一定位柱321、第三定位柱323位于定位检测槽3前侧的两端，所述第二定

位柱322位于定位检测槽3后侧的中心位置处，所述定位支撑柱32的上端面低于检测平台1

的上端面。所述pin检测针4的两端分别设有检测通端41和检测止端42，所述检测通端41和

检测止端42的端部分别延伸有向外弯折的弯头部40。所述定位机构2为水平式快速夹钳，所

述锁定压杆20的底端设有压块，所述压块为弹性橡胶压块。所述检测平台1的底部设有若干

个用于支撑的支脚11，所述支脚11呈对称分布。

[0017] 本发明工作过程：

[0018] 本发明一种配件精度检测装置，在使用的过程中，首先将配件5放置到定位检测槽

3中，并确保配件5外壁与各定位块31相抵靠，然后控制定位机构2的锁定压杆20向下移动，

其端部的压块抵靠在配件5的上端面，此时锁定压杆20与定位支撑柱32配合完成对放置于

两者之间的配件5的锁紧，完成配件5的定位，最后通过pin检测针对定位检测槽与配件之间

的间隙进行通止检测，当满足检测通端41能过插入到定位检测槽3内壁与配件5外壁之间的
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任意处的间隙中，且检测止端42不能够插入到定位检测槽3内壁与配件5外壁之间的任意处

的间隙中，表示此配件为合格品，否则为次品。

[0019] 上述实施例是对本发明的说明，不是对本发明的限定，任何对本发明简单变换后

的方案均属于本发明的保护范围。

说　明　书 3/3 页

5

CN 110514087 A

5



图1
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图2

图3
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