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(57)摘要

本实用新型涉及一种辅助批量装夹镶针进

行加工的工装，一种辅助批量装夹镶针进行加工

的工装，包括底座和夹板，所述底座两端留有平

台，在所述平台中间设置锯齿形凹槽，所述夹板

可拆卸地固定在所述平台上，所述底座和所述夹

板将镶针固定于所述锯齿形凹槽内。本实用新型

结构简单，使用时将镶针固定于装置上，将装夹

好的镶针与装置一起固定在平面磨床工作台上，

进行一次性加工，省时省力，大大提高镶针加工

精度和尺寸稳定性，加工多件镶针的同时，适用

于不同粗细规格的镶针，适用范围广，生产效率

高。
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1.一种辅助批量装夹镶针进行加工的工装，其特征在于，包括底座(1)和夹板(2)，所述

底座(1)两端留有平台(111)，所述底座上设置有锯齿形凹槽(112)，所述夹板(2)可拆卸地

固定在所述平台(111)上，所述底座(1)和所述夹板(2)将镶针固定于所述锯齿形凹槽(112)

内。

2.根据权利要求1所述的一种辅助批量装夹镶针进行加工的工装，其特征在于，所述底

座(1)为L型，所述底座(1)包括垂直板(11)和水平板(12)，所述平台(111)位于所述垂直板

(11)顶部两端。

3.根据权利要求2所述的一种辅助批量装夹镶针进行加工的工装，其特征在于，还包括

挡板(3)，所述挡板(3)与所述水平板(12)垂直连接，并用于顶住镶针。

4.根据权利要求3所述的一种辅助批量装夹镶针进行加工的工装，其特征在于，所述水

平板(12)与所述挡板(3)之间通过螺栓(5)可拆卸连接。

5.根据权利要求3所述的一种辅助批量装夹镶针进行加工的工装，其特征在于，所述挡

板(3)与底座(1)一体成型。

6.根据权利要求1所述的一种辅助批量装夹镶针进行加工的工装，其特征在于，所述夹

板(2)与所述平台(111)之间通过螺栓(5)可拆卸连接。
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一种辅助批量装夹镶针进行加工的工装

技术领域

[0001] 本发明涉及塑胶模具领域，具体涉及一种辅助批量装夹镶针进行加工的工装。

背景技术

[0002] 镶针主要用于模具中，是一种可拆卸的、有固定造型的顶针，镶针由于其耐磨性、

耐冷热疲劳性、耐蚀性等特性，被广泛应用于模具制造之中。镶针由于外观尺寸较小，装夹

加工很不方便。

[0003] 起初，加工镶针时，使用平口钳装夹固定于磨床上，使用此方法，每打磨一次即需

测量镶针长度，直至加工至所需标准。使用此方法一次只能加工一根镶针，费时费力，加工

出来的镶针长度也层次不齐，加工精度无法保证。若所需加工的镶针长度较短，短于30mm以

内，平口钳将难以装夹。

[0004] 中国专利201820143163.9公开了一种镶针治具，包括第一镶针固定板、第二固定

板和压板，所述镶针治具还包括镶针，所述第一镶针固定板和第二固定板通过安装螺丝固

定在一起，所述第一镶针固定板和第二固定板的相对位置上设有贯穿固定板的镶针安装

孔，所述镶针安装在所述镶针安装孔内，所述第二固定板的下端设有与所述压板同尺寸的

空腔，所述压板安装在所述空腔内并通过安装螺丝与第二固定板固定在一起。该专利可以

进行批量加工，但是加工的镶针规格只能根据安装孔的大小来定，即一种镶针治具只能针

对一种规格的镶针进行加工，并不能用于加工其他规格镶针。

实用新型内容

[0005] 为了解决如何进行批量加工镶针及如何适用于不同规格的镶针这些技术问题，而

提供一种辅助批量装夹镶针进行加工的工装。

[0006] 一种辅助批量装夹镶针进行加工的工装，包括底座和夹板，所述底座两端留有平

台，在所述平台中间设置锯齿形凹槽，所述夹板可拆卸地固定在所述平台上，所述底座和所

述夹板将镶针固定于所述锯齿形凹槽内。

[0007] 进一步地，所述底座为L型，所述底座具有垂直板和水平板，所述平台位于所述垂

直板顶部两端。

[0008] 进一步地，所述工装还包括挡板，所述挡板与水平板垂直连接，并用于顶住镶针；

所述水平板与所述挡板之间通过螺栓可拆卸连接；所述挡板与底座一体成型。

[0009] 进一步地，所述夹板与所述平台之间通过螺栓可拆卸连接。

[0010] 有益技术效果：本实用新型结构简单，使用时将镶针固定于装置上，将装夹好的镶

针与装置一起固定在平面磨床工作台上，进行一次性加工；本实用新型方法省时省力，大大

提高镶针加工精度和尺寸稳定性，加工多件镶针的同时，适用于不同粗细规格的镶针，适用

范围广，生产效率高。
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附图说明

[0011] 图1为实施例1的一种辅助批量装夹镶针进行加工的工装结构示意图。

[0012] 图2为实施例1的一种辅助批量装夹镶针进行加工的工装结构的主视图。

[0013] 图3为实施例2的一种辅助批量装夹镶针进行加工的工装结构示意图。

[0014] 其中图中标注：1-底座，11-垂直板，12-水平板，111-平台，112-锯齿形凹槽，2-夹

板，3-挡板，4-镶针，5-螺栓。

具体实施方式

[0015] 以下结合附图及具体实施例进一步描述本发明，但不限制本发明范围。

[0016] 实施例1

[0017] 一种辅助批量装夹镶针进行加工的工装，如图1-2所示，

[0018] 包括底座1、夹板2、挡板3；所述底座1为L型直角造型，所述底座1具有垂直板11和

水平板12，在所述垂直板11的顶端两侧留有平台111，在所述平台111中间设置锯齿形凹槽

112，所述夹板2可拆卸地固定于所述平台111上，镶针4被底座1和夹板2固定在所述锯齿形

凹槽112内，所述挡板3与所述水平板12垂直连接并用于顶住镶针4；所述挡板3可拆卸地垂

直固定于所述水平板12顶部外侧；其中所述水平板12与所述挡板3之间通过螺栓5可拆卸连

接；其中所述夹板2与所述平台111之间通过螺栓5可拆卸连接。

[0019] 使用本实施例装置时，先将挡板3与底座1的水平板11上通过螺栓5配合固定连接，

然后将镶针4放置于底座1的垂直板11上的锯齿形凹槽112内，镶针4的底部顶住挡板3后，夹

板2与垂直板11留有的平台111通过螺栓5配合固定连接，将镶针4固定于底座1和夹板2之

间。

[0020] 实施例2

[0021] 一种辅助批量装夹镶针进行加工的工装，如图3所示，包括底座1、夹板2、挡板3；所

述底座1为L型直角造型，所述直角造型具有垂直板11和水平板12，在所述垂直板11的顶端

两侧留有平台111，在所述平台111中间设置锯齿形凹槽112，所述夹板2可拆卸地固定于所

述平台111上，镶针4被底座1和夹板2固定在所述锯齿形凹槽112内，所述挡板3与所述水平

板12垂直连接并用于顶住镶针4；所述挡板3与所述底座1一体成型；其中所述夹板2与所述

平台111之间通过螺栓5可拆卸连接。

[0022] 以上装夹完成后，整体固定于平面磨床操作台面上，利用刻度手轮调节滑座横向

行程，即可按照要求加工出长度一定的镶针；利用刻度手轮调节砂轮垂直行程，即可按照要

求加工出镶针顶部的造型。借助上述工装后，操作省时省力，可以批量加工镶针，并可加工

不同粗细规格的镶针，使得作业成本降低、精度和生产效率提高。

[0023] 上述虽然结合附图对本发明的具体实施方式进行了描述，但并非对本发明保护范

围的限制，凡在本发明的精神和原则之内，所做的任何修改、等同替换、改进等，均应包含在

本发明的保护范围之内。
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图1

图2

说　明　书　附　图 1/2 页

5

CN 210139300 U

5



图3
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