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(57)摘要

本实用新型公开了一种薄壁零件检测用定

位工装，薄壁零件呈圆弧形状，薄壁零件的外缘

处沿周向设有若干U形槽；薄壁零件检测工装包

括底座和环形压板，环形压板位于底座上方，环

形压板与底座之间形成有压紧间隙，环形压板上

沿周向设有若干通孔，底座呈圆盘状，底座顶面

设有与若干通孔一一对应的若干容置槽，各容置

槽槽底设有螺纹孔，且各容置槽中设有弹簧，弹

簧一端抵于环形压板底面，另一端抵于容置槽槽

底，通孔中穿设有双头螺钉，双头螺钉的下端穿

过弹簧与螺纹孔连接，双头螺钉的上端连接有蝶

型螺母。本实用新型一种薄壁零件检测用定位工

装，其结构合理，能有效的对薄壁零件进行固定，

以便对薄壁零件上U形槽的尺寸进行检测。
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1.一种薄壁零件检测用定位工装，其特征在于，所述薄壁零件呈圆弧形状，该薄壁零件

的外缘处沿周向设有若干U形槽；所述薄壁零件检测工装包括底座和环形压板，所述环形压

板位于底座上方，该环形压板与底座之间形成有压紧间隙，且该环形压板上沿周向设有若

干通孔，所述底座呈圆盘状，该底座顶面设有与若干通孔一一对应的若干容置槽，各容置槽

槽底设有螺纹孔，且各容置槽中设有弹簧，该弹簧一端抵于环形压板底面，另一端抵于容置

槽槽底，所述通孔中穿设有双头螺钉，该双头螺钉的下端穿过弹簧与螺纹孔连接，且该双头

螺钉的上端连接有蝶型螺母。

2.根据权利要求1所述的薄壁零件检测用定位工装，其特征在于，所述环形压板底面设

有一圈橡胶垫。

3.根据权利要求2所述的薄壁零件检测用定位工装，其特征在于，所述底座中心处设有

吊耳。
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一种薄壁零件检测用定位工装

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种薄壁零件检测用定位工装。

背景技术

[0002] 零件在完成加工后一般都需要对其尺寸进行检测，以确保零件的加工精度。在对

零件尺寸进行检测时，一般都需要使用定位工装将零件固定，但是，现有的定位工装在对其

进行固定时的操作较为繁琐，且夹持零件的稳定性较差。

实用新型内容

[0003] 本实用新型的目的在于提供一种薄壁零件检测用定位工装，其结构合理，能有效

的对薄壁零件进行固定，以便对薄壁零件上U形槽的尺寸进行检测。

[0004] 为实现上述目的，本实用新型的技术方案是设计一种薄壁零件检测用定位工装，

所述薄壁零件呈圆弧形状，该薄壁零件的外缘处沿周向设有若干U形槽；所述薄壁零件检测

工装包括底座和环形压板，所述环形压板位于底座上方，该环形压板与底座之间形成有压

紧间隙，且该环形压板上沿周向设有若干通孔，所述底座呈圆盘状，该底座顶面设有与若干

通孔一一对应的若干容置槽，各容置槽槽底设有螺纹孔，且各容置槽中设有弹簧，该弹簧一

端抵于环形压板底面，另一端抵于容置槽槽底，所述通孔中穿设有双头螺钉，该双头螺钉的

下端穿过弹簧与螺纹孔连接，且该双头螺钉的上端连接有蝶型螺母。

[0005] 优选的，所述环形压板底面设有一圈橡胶垫。

[0006] 优选的，所述底座中心处设有吊耳。

[0007] 本实用新型的工作原理为：装夹时，拧松蝶型螺母，使环形压板受弹簧的弹性恢复

力作用而抬起，然后将薄壁零件平放于压紧间隙中，然后拧紧蝶型螺母，使环形压板克服弹

簧的弹性恢复力并将薄壁零件压紧；并且，通过在环形压板底面设置一圈橡胶垫，由橡胶垫

接触薄壁零件，有效的避免了损伤薄壁零件；另外，由于薄壁零件的外形较大，故在底座中

心处设置吊耳，便于吊运装夹好薄壁零件的定位工装。

[0008] 本实用新型的有益效果为：能有效的对薄壁零件进行固定，以便对薄壁零件上U形

槽的尺寸进行检测。

附图说明

[0009] 图1是本实用新型的示意图。

[0010] 图2是本实用新型中薄壁零件的示意图。

具体实施方式

[0011] 下面结合附图和实施例，对本实用新型的具体实施方式作进一步描述。以下实施

例仅用于更加清楚地说明本实用新型的技术方案，而不能以此来限制本实用新型的保护范

围。
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[0012] 本实用新型具体实施的技术方案是：

[0013] 如图1和图2所示，一种薄壁零件检测用定位工装，所述薄壁零件1呈圆弧形状，该

薄壁零件1的外缘处沿周向设有若干U形槽2；所述薄壁零件检测工装包括底座3和环形压板

4，所述环形压板4位于底座3上方，该环形压板4与底座3之间形成有压紧间隙5，且该环形压

板4上沿周向设有若干通孔，所述底座3呈圆盘状，该底座3顶面设有与若干通孔一一对应的

若干容置槽6，各容置槽6槽底设有螺纹孔，且各容置槽6中设有弹簧7，该弹簧7一端抵于环

形压板4底面，另一端抵于容置槽6槽底，所述通孔中穿设有双头螺钉8，该双头螺钉8的下端

穿过弹簧7与螺纹孔连接，且该双头螺钉8的上端连接有蝶型螺母9。

[0014] 并且，上述环形压板4底面设有一圈橡胶垫10。

[0015] 另外，上述底座3中心处设有吊耳。

[0016] 本实用新型的工作原理为：装夹时，拧松蝶型螺母9，使环形压板4受弹簧7的弹性

恢复力作用而抬起，然后将薄壁零件1平放于压紧间隙5中，然后拧紧蝶型螺母9，使环形压

板4克服弹簧7的弹性恢复力并将薄壁零件1压紧；并且，通过在环形压板4底面设置一圈橡

胶垫10，由橡胶垫10接触薄壁零件，有效的避免了损伤薄壁零件1；另外，由于薄壁零件1的

外形较大，故在底座3中心处设置吊耳，便于吊运装夹好薄壁零件1的定位工装。

[0017] 本实用新型的有益效果为：能有效的对薄壁零件1进行固定，以便对薄壁零件1上U

形槽2的尺寸进行检测。

[0018] 以上所述仅是本实用新型的优选实施方式，应当指出，对于本技术领域的普通技

术人员来说，在不脱离本实用新型技术原理的前提下，还可以做出若干改进和润饰，这些改

进和润饰也应视为本实用新型的保护范围。
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图1

图2
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