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(57)摘要

一种圆孔圆心定位装置，包括基板，所述的

基板上设有驱动盘，驱动盘上穿设有中心柱，中

心柱一端设有激光发射装置，另一端上设有顶

尖；基板与驱动盘均为圆盘状结构体，且基板与

驱动盘的圆心均在中心柱上；基板其中一面上设

有至少三个定位爪，定位爪一端上设有第一齿，

驱动盘外壁上设有第二齿，第一齿与第二齿啮

合。本发明采用上述结构，能够实现圆孔或圆筒

的圆心快速找准，且适用于不同尺寸的圆孔或圆

筒。
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1.一种圆孔圆心定位装置，包括基板（1），其特征在于：所述的基板（1）上设有驱动盘

（3），驱动盘（3）上穿设有中心柱（4），中心柱（4）一端设有激光发射装置（5），另一端上设有

顶尖（7）；

所述的基板（1）与驱动盘（3）均为圆盘状结构体，且基板（1）与驱动盘（3）的圆心均在中

心柱（4）上；

所述的基板（1）其中一面上设有至少三个定位爪（2），定位爪（2）一端上设有第一齿

（201），驱动盘（3）外壁上设有第二齿（301），第一齿（201）与第二齿（301）啮合。

2.根据权利要求1所述的一种圆孔圆心定位装置，其特征在于：所述的基板（1）一面上

设有至少三个安装柱（101），多个安装柱（101）之间等夹角均布设置且多个安装柱（101）与

基板（1）圆心之间的距离相等；

所述的定位爪（2）安装在安装柱（101）上。

3.根据权利要求1所述的一种圆孔圆心定位装置，其特征在于：所述的基板（1）中心位

置设有通孔（102），中心柱（4）穿过驱动盘（3）的圆心以及通孔（102）圆心设置。

4.根据权利要求1所述的一种圆孔圆心定位装置，其特征在于：位于所述的基板（1）其

中一侧的中心柱（4）上设有伸缩节（6），顶尖（7）设置在伸缩节（6）上。

5.根据权利要求1所述的一种圆孔圆心定位装置，其特征在于：所述的定位爪（2）是由

圆形部与三角形部组成的异型结构，第一齿（201）设置在圆形部的侧壁上。

6.根据权利要求1‑5任意一项所述的一种圆孔圆心定位装置的定位方法，其特征在于

包括以下步骤：

1）将装置放置于待检测的工件圆孔内；

2）手动拨动旋转其中一个定位爪（2），使其绕着安装柱（101）旋转；

3）驱动盘（3）随被手动拨动的一个定位爪（2）旋转并驱动剩余定位爪（2）与被手动拨动

的定位爪（2）以相同角速度旋转；

4）定位爪（2）端部接触工件圆孔的内壁时完成装置定位；

5）通过顶尖（7）或激光发射装置（5）确定工件圆孔的圆心位置。

7.根据权利要求6所述的一种圆孔圆心定位装置的定位方法，其特征在于：所述的步骤

4）中，当定位爪（2）端部接触工件圆孔的内壁时，进一步手动拨动定位爪（2），使装置与工件

圆孔之间形成过盈配合。

8.根据权利要求6所述的一种圆孔圆心定位装置的定位方法，其特征在于：所述的步骤

5）中，通过调节伸缩节（6），使顶尖（7）伸出，顶尖（7）与其他工件所接触点为工件圆孔圆心

在其他工件上的投影点。

9.根据权利要求6所述的一种圆孔圆心定位装置的定位方法，其特征在于：所述的步骤

5）中，打开激光发射装置（5），激光发射装置（5）在其他工件上的照射点为工件圆孔圆心在

其他工件上的投影点。
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一种圆孔圆心定位装置及定位方法

技术领域

[0001] 本发明涉及测量仪器领域，具体的是一种圆孔圆心定位装置及定位方法。

背景技术

[0002] 在日常零部件测量工作过程中，对于带有圆孔或者圆筒的工件，在其整体尺寸或

者关联尺寸的确定上具有较大误差。

[0003] 现有的技术手段主要有以下两种方法：一是通过拓印的方式，将工件的轮廓拓印

至白纸上，通过尺规作图，三角形外接圆的原理，确定其尺寸关系；二是在确定孔距时，通过

卡尺或者直尺测量孔边到已知位置的距离，在其基础上加上孔的半径，即得到孔距。

[0004] 对一个分布有多个圆孔或者多个圆筒的工件进行测量时，当其端面均不在同一平

面上，若通过前两种办法，其测量精度会大大降低。如果其端面均在同一平面上，当采用拓

印时，笔尖的大小以及其他因素将会使得精度降低；当采用孔边到已知边的距离+圆孔的半

径的测量计算方法时，圆孔的磨损以及其他因素也将会使得精度降低。

[0005] 当被测工件过大时，拓印以及孔边到已知边的距离+圆孔的半径的测量计算方法

均无法较为准确的开展。

发明内容

[0006] 本发明所要解决的技术问题是提供一种圆孔圆心定位装置，能够实现圆孔或圆筒

的圆心快速找准，且适用于不同尺寸的圆孔或圆筒。

[0007] 为解决上述技术问题，本发明所采用的技术方案是：一种圆孔圆心定位装置，包括

基板，所述的基板上设有驱动盘，驱动盘上穿设有中心柱，中心柱一端设有激光发射装置，

另一端上设有顶尖；

所述的基板与驱动盘均为圆盘状结构体，且基板与驱动盘的圆心均在中心柱上；

所述的基板其中一面上设有至少三个定位爪，定位爪一端上设有第一齿，驱动盘

外壁上设有第二齿，第一齿与第二齿啮合。

[0008] 优选的方案中，所述的基板一面上设有至少三个安装柱，多个安装柱之间等夹角

均布设置且多个安装柱与基板圆心之间的距离相等；

所述的定位爪安装在安装柱上。

[0009] 优选的方案中，所述的基板中心位置设有通孔，中心柱穿过驱动盘的圆心以及通

孔圆心设置。

[0010] 优选的方案中，位于所述的基板其中一侧的中心柱上设有伸缩节，顶尖设置在伸

缩节上。

[0011] 优选的方案中，所述的定位爪是由圆形部与三角形部组成的异型结构，第一齿设

置在圆形部的侧壁上。

[0012] 基于上述圆孔圆心定位装置的圆孔圆心定位方法，包括以下步骤：

1）将装置放置于待检测的工件圆孔内；
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2）手动拨动旋转其中一个定位爪，使其绕着安装柱旋转；

3）驱动盘随被手动拨动的一个定位爪旋转并驱动剩余定位爪与被手动拨动的定

位爪以相同角速度旋转；

4）定位爪端部接触工件圆孔的内壁时完成装置定位；

5）通过顶尖或激光发射装置确定工件圆孔的圆心位置。

[0013] 优选的方案中，所述的步骤4）中，当定位爪端部接触工件圆孔的内壁时，进一步手

动拨动定位爪，使装置与工件圆孔之间形成过盈配合。

[0014] 优选的方案中，所述的步骤5）中，通过调节伸缩节，使顶尖伸出，顶尖与其他工件

所接触点为工件圆孔圆心在其他工件上的投影点。

[0015] 优选的方案中，所述的步骤5）中，打开激光发射装置，激光发射装置在其他工件上

的照射点为工件圆孔圆心在其他工件上的投影点。

[0016] 本发明所提供的一种圆孔圆心定位装置及定位方法，通过采用上述结构及方法,

具有以下有益效果：

（1）解决了目前技术中测量计算精度低的问题，起到了提高检测作业效率、减小检

测作业误差的效果；

（2）以至少三个能够同步旋转的定位爪进行适应性调节，可将装置固定在圆孔或

圆筒内，适用于不同圆孔或圆筒尺寸的工件的圆心找准定位作业；

（3）所确定的圆心位置可通过顶尖或激光两种方式进行展现。

附图说明

[0017] 下面结合附图和实施例对本发明作进一步说明：

图1为本发明的整体结构示意图。

[0018] 图2为本发明的爆炸结构示意图。

[0019] 图中：基板1，安装柱101，通孔102，定位爪2，第一齿201，驱动盘3，第二齿301，中心

柱4，激光发射装置5，伸缩节6，顶尖7。

具体实施方式

[0020] 实施例1：

如图1‑2中，一种圆孔圆心定位装置，包括基板1，所述的基板1上设有驱动盘3，驱

动盘3上穿设有中心柱4，中心柱4一端设有激光发射装置5，另一端上设有顶尖7；

所述的基板1与驱动盘3均为圆盘状结构体，且基板1与驱动盘3的圆心均在中心柱

4上；

所述的基板1其中一面上设有至少三个定位爪2，定位爪2一端上设有第一齿201，

驱动盘3外壁上设有第二齿301，第一齿201与第二齿301啮合。

[0021] 优选的方案中，所述的基板1一面上设有至少三个安装柱101，多个安装柱101之间

等夹角均布设置且多个安装柱101与基板1圆心之间的距离相等；

所述的定位爪2安装在安装柱101上。

[0022] 优选的方案中，所述的基板1中心位置设有通孔102，中心柱4穿过驱动盘3的圆心

以及通孔102圆心设置。
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[0023] 优选的方案中，位于所述的基板1其中一侧的中心柱4上设有伸缩节6，顶尖7设置

在伸缩节6上。

[0024] 优选的方案中，所述的定位爪2是由圆形部与三角形部组成的异型结构，第一齿

201设置在圆形部的侧壁上。

[0025] 本例中通过单个定位爪2实现剩余多个定位爪2的同步旋转，所有定位爪2的旋转

角度相同，可有效保障装置圆心与工件上圆孔圆心始终处于相同竖直位置上，从而保证圆

心定位精准度。

[0026] 实施例2：

采用实施例1所述结构的情况下，圆孔圆心的定位方法包括以下步骤：

1）将装置放置于待检测的工件圆孔内；

2）手动拨动旋转其中一个定位爪2，使其绕着安装柱101旋转；

3）驱动盘3随被手动拨动的一个定位爪2旋转并驱动剩余定位爪2与被手动拨动的

定位爪2以相同角速度旋转；

4）定位爪2端部接触工件圆孔的内壁时完成装置定位；

5）通过顶尖7或激光发射装置5确定工件圆孔的圆心位置。

[0027] 优选的方案中，所述的步骤4）中，当定位爪2端部接触工件圆孔的内壁时，进一步

手动拨动定位爪2，使装置与工件圆孔之间形成过盈配合。

[0028] 优选的方案中，所述的步骤5）中，通过调节伸缩节6，使顶尖7伸出，顶尖7与其他工

件所接触点为工件圆孔圆心在其他工件上的投影点。

[0029] 优选的方案中，所述的步骤5）中，打开激光发射装置5，激光发射装置5在其他工件

上的照射点为工件圆孔圆心在其他工件上的投影点。

[0030] 本例中，可将激光发射装置5或伸缩节6设计为可拆卸式结构，设置在装置同一侧

上，从而实现对圆柱槽的圆心定位，装置直接安装在槽底即可。
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图1
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图2
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