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PC板过炉专用治具

(57)摘要

本实用新型公开了一种PC板过炉专用治具，

包括治具本体、四组锁紧机构、加锁气缸和解锁

气缸，治具本体均匀分布设有四个PC板放置卡

槽，四组锁紧机构一一对应分布设置在四个PC板

放置卡槽两端处，加锁气缸、解锁气缸都设置在

治具本体侧边处，加锁气缸的气杆通过传动组件

与锁紧机构的定位块末端传动连接，解锁气缸的

气杆通过传动组件与锁紧机构的防退锁块传动

连接；通过两个气缸分别驱动定位块及防退锁块

进行加锁解锁，自动实现定位固定，无需人工手

动操作，操作效率高，劳动强度小，人工成本低，

加工精度要求不高加工简单使用成本低，操作简

单便捷，固定定位稳定性好使用效果佳。
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1.一种PC板过炉专用治具，其特征在于：包括治具本体（1）、四组锁紧机构（2）、加锁气

缸（3）和解锁气缸（4），所述治具本体（1）均匀分布设有四个PC板放置卡槽（11），所述四组锁

紧机构（2）一一对应分布设置在四个PC板放置卡槽（11）两端处，所述锁紧机构（2）包括固定

块（21）、长条形的定位块（22）、定位块弹簧（23）、定位块螺栓（24）、一对防退锁块（25）和一

对锁块弹簧（26），所述固定块（21）锁紧固定在治具本体（1）上且前端正中处设有定位块活

动槽（27）、两侧边设有锁块活动槽（28），所述定位块（22）从固定块（21）后端穿入且向前延

伸至定位块活动槽（27），所述定位块弹簧（23）设置在定位块（22）内，所述定位块螺栓（24）

从定位块活动槽（27）顶部垂直向下插入且前端延伸至定位块（22）内，所述一对防退锁块

（25）分别穿过固定块（21）侧边的锁块活动槽（28）并活动连接在定位块（22）上，所述锁块弹

簧（26）一端系在防退锁块（25）上、另一端系在固定块（21）上，所述加锁气缸（3）、解锁气缸

（4）都设置在治具本体（1）侧边处，所述加锁气缸（3）的气杆通过传动组件与定位块（22）末

端传动连接，所述解锁气缸（4）的气杆通过传动组件与防退锁块（25）传动连接。
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PC板过炉专用治具

技术领域

[0001] 本实用新型属于固定治具领域，特别涉及一种用于PC板过炉的固定专用治具。

背景技术

[0002] PC板在进入过炉作业时需要先把PC板定位固定，就目前来说，PC板的定位固定是

先把产品放到固定板上，固定板上开很多个固定孔位，固定前先对孔位，对孔后在人工用扣

子把产品与固定板扣紧固定，这种通过扣子扣紧固定的方式固定定位可以满足一定的使用

需求，但是也存在较大缺陷，需人工手动操作，操作效率低，劳动强度高，人工成本高，先对

孔需要有较高的加工精度，加工难度大加工成本高，需要用到很多扣子，使用成本高，操作

麻烦不方便，固定定位稳定性差，使用效果差。

[0003] 本实用新型要解决的技术问题是提供一种无需手动操作、操作效率高、劳动强度

低、人工成本低、加工精度要求不高加工简单使用成本低、操作简单便捷、固定定位稳定性

好、使用效果佳的PC板过炉专用治具。

实用新型内容

[0004] 为解决上述现有技术需人工手动用扣子扣紧、操作效率低、劳动强度大、人工成本

高、对孔需要较高加工精度、加工难度大加工成本高、使用扣子多使用成本高、操作麻烦不

方便、固定定位稳定性差、使用效果差等问题，本实用新型采用如下技术方案：

[0005] 本实用新型提供一种PC板过炉专用治具，包括治具本体、四组锁紧机构、加锁气缸

和解锁气缸，所述治具本体均匀分布设有四个PC板放置卡槽，所述四组锁紧机构一一对应

分布设置在四个PC板放置卡槽两端处，所述锁紧机构包括固定块、长条形的定位块、定位块

弹簧、定位块螺栓、一对防退锁块和一对锁块弹簧，所述固定块锁紧固定在治具本体上且前

端正中处设有定位块活动槽、两侧边设有锁块活动槽，所述定位块从固定块后端穿入且向

前延伸至定位块活动槽，所述定位块弹簧设置在定位块内，所述定位块螺栓从定位块活动

槽顶部垂直向下插入且前端延伸至定位块内，所述一对防退锁块分别穿过固定块侧边的锁

块活动槽并活动连接在定位块上，所述锁块弹簧一端系在防退锁块上、另一端系在固定块

上，所述加锁气缸、解锁气缸都设置在治具本体侧边处，所述加锁气缸的气杆通过传动组件

与定位块末端传动连接，所述解锁气缸的气杆通过传动组件与防退锁块传动连接。

[0006] 本实用新型的有益效果在于：通过两个气缸分别驱动定位块及防退锁块进行加锁

解锁，自动实现定位固定，无需人工手动操作，操作效率高，劳动强度小，人工成本低，加工

精度要求不高加工简单使用成本低，操作简单便捷，固定定位稳定性好使用效果佳。

附图说明

[0007] 图1为本实用新型一种实施例的整体结构示意图。

[0008] 图2为锁紧机构的立体机构示意图。

[0009] 图3为锁紧机构的俯视结构示意图。

说　明　书 1/2 页

3

CN 209861311 U

3



[0010] 图4为锁紧机构俯视时B-B方向的剖视图。

具体实施方式

[0011] 下面结合附图详细说明本实用新型的优选实施例。

[0012] 请参阅图1，一种PC板过炉专用治具，包括治具本体1、四组锁紧机构2、加锁气缸3

和解锁气缸4，所述治具本体1均匀分布设有四个PC板放置卡槽11，所述四组锁紧机构2一一

对应分布设置在四个PC板放置卡槽11两端处，所述锁紧机构2（如图2、3及4所示）包括固定

块21、长条形的定位块22、定位块弹簧23、定位块螺栓24、一对防退锁块25和一对锁块弹簧

26，所述固定块21锁紧固定在治具本体1上且前端正中处设有定位块活动槽27、两侧边设有

锁块活动槽28，所述定位块22从固定块21后端穿入且向前延伸至定位块活动槽27，所述定

位块弹簧23设置在定位块22内，所述定位块螺栓24从定位块活动槽27顶部垂直向下插入且

前端延伸至定位块22内，所述一对防退锁块25分别穿过固定块21侧边的锁块活动槽28并活

动连接在定位块22上，所述锁块弹簧26一端系在防退锁块25上、另一端系在固定块21上，所

述加锁气缸3、解锁气缸4都设置在治具本体1侧边处，所述加锁气缸3的气杆通过传动组件

与定位块22末端传动连接，所述解锁气缸4的气杆通过传动组件与防退锁块25传动连接，操

作时，前端通过机器人先把产品PC板放入到治具本体的PC板放置卡槽内，加锁气缸启动，通

过加锁气缸的气杆及传动组件推动定位块向靠近产品方向移动，定位块移动过程中定位块

弹簧压缩，定位块推动到位后把产品固定定位好，定位块到位后，通过定位块螺栓紧固定位

块松动，同时通过防退锁块来防止定位块后退，当到达过炉工位时，需要解锁，解锁气缸启

动，解锁气缸的气杆及传动组件拉动防退锁块进行解锁，定位块在定位弹簧的作用下退回

到初始位置，这样就完成了解锁，解锁后，机器人再把产品放入到过炉设备中，一个加锁解

锁过程就全部完成，操作方便简捷，所有产品重复上述步骤过程进行，在此不作重复赘述。

[0013] 其中，加锁气缸、解锁气缸也可通过电机来替换，只要能够提供动力即可满足使用

要求，其他类似的动力源也在本专利所要保护范围之内，在此不作过多赘述

[0014] 本实用新型的有益效果在于：通过两个气缸分别驱动定位块及防退锁块进行加锁

解锁，自动实现定位固定，无需人工手动操作，操作效率高，劳动强度小，人工成本低，加工

精度要求不高加工简单使用成本低，操作简单便捷，固定定位稳定性好使用效果佳。

[0015] 上述实施例和图式并非限定本实用新型的产品形态和式样，任何所属技术领域的

普通技术人员对其所做的适当变化或修饰，皆应视为不脱离本实用新型的专利范畴。
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图1

图2
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图3

图4
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