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(57)摘要

本实用新型公开了一种产品载具快速换型

装置，包括产品载具、载具导向机构和产品载具

安装座，所述载具导向机构的数量以及产品载具

安装座的数量均有两个，两个所述载具导向机构

和两个产品载具安装座一一相对布设，所述载具

导向机构包括导向座，两个所述产品载具安装座

分别滑动安装在对应位置处的导向座内；通过设

置第一定位销和第二定位销配合第一销孔和第

二销孔使用实现对位定位安装的效果，第一磁铁

和第二磁铁配合第三磁铁和第四磁铁使用，利用

磁性吸附实现产品载具和产品载具安装座的连

接效果，无需使用螺钉组装操作，达到快速换型

的目的，避免了螺钉安装时拆装操作耗时耗力的

可能性，保证拆装便捷，保证产能。
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1.一种产品载具快速换型装置，其特征在于：包括产品载具(1)、载具导向机构(2)和产

品载具安装座(3)，所述载具导向机构(2)的数量以及产品载具安装座(3)的数量均有两个，

两个所述载具导向机构(2)和两个产品载具安装座(3)一一相对布设，所述载具导向机构

(2)包括导向座，两个所述产品载具安装座(3)分别滑动安装在对应位置处的导向座内，所

述产品载具安装座(3)的上表面固定有第一定位销(4)和第二定位销(5)，所述产品载具(1)

的两端均开设有第一销孔(8)和第二销孔(9)，所述第一定位销(4)和第二定位销(5)分别与

对应位置处的第一销孔(8)和第二销孔(9)配合使用，所述产品载具安装座(3)的表面设置

有第一磁铁(6)和第二磁铁(7)，所述产品载具(1)的表面安装有第三磁铁(10)和第四磁铁

(11)，所述第一磁铁(6)和第三磁铁(10)配合使用，所述第二磁铁(7)和第四磁铁(11)配合

使用。

2.根据权利要求1所述的产品载具快速换型装置，其特征在于：所述第一定位销(4)的

顶端以及第二定位销(5)的顶端均具有弧形面。

3.根据权利要求1所述的产品载具快速换型装置，其特征在于：所述产品载具安装座

(3)的表面开设有第一容纳槽，且所述第一磁铁(6)和第二磁铁(7)分别安装在对应位置处

的第一容纳槽内部，所述产品载具(1)的表面开设有第二容纳槽，且所述第三磁铁(10)和第

四磁铁(11)分别安装在对应位置处的容纳槽四内部。

4.根据权利要求1所述的产品载具快速换型装置，其特征在于：所述第一磁铁(6)和第

二磁铁(7)的表面均与产品载具安装座(3)的表面相持平，所述第三磁铁(10)和第四磁铁

(11)的表面均与产品载具(1)的表面相持平。

5.根据权利要求1所述的产品载具快速换型装置，其特征在于：所述导向座内壁固定有

若干个滑轨(12)，所述产品载具安装座(3)侧面开设有供滑轨(12)滑动的轨道槽。

6.根据权利要求1所述的产品载具快速换型装置，其特征在于：所述导向座的内壁固定

安装有复位弹簧(13)，所述复位弹簧(13)的顶端与产品载具安装座(3)的表面固定连接。
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一种产品载具快速换型装置

技术领域

[0001] 本实用新型属于线路板技术领域，具体涉及一种产品载具快速换型装置。

背景技术

[0002] 线路板就是电子设备内部用于驱使电子零部件工作的，线路板是电子设备的心

脏，起到了至关重要的作用，因此，线路板的生产加工作业也是重中之重，其中线路板陶瓷

电路板，氧化铝陶瓷电路板，氮化铝陶瓷电路板，线路板，PCB板，铝基板，高频板，厚铜板，阻

抗板，PCB，超薄线路板，超薄电路板，印刷电路板等。

[0003] 在线路板生产加工好以后需要对线路板进行测试，测试时需要将待测试的线路板

放置在产品载具上面进行测试，每种规格的线路板都需要配备相匹配的产品载具放置测试

使用，而现有测试设备的产品载具采用螺钉安装紧固方式，切换机种时就需要更换载具，操

作不方便，需要使用专用工具拆掉螺钉，载具更换后再把螺钉安装上，导致更换载具时间长

影响产能。

实用新型内容

[0004] 本实用新型的目的在于提供一种产品载具快速换型装置，以解决上述背景技术中

提出的测试设备的产品载具采用螺钉安装紧固方式，切换机种时就需要更换载具，操作不

方便，需要使用专用工具拆掉螺钉，载具更换后再把螺钉安装上，导致更换载具时间长影响

产能的问题。

[0005] 为实现上述目的，本实用新型提供如下技术方案：一种产品载具快速换型装置，包

括产品载具、载具导向机构和产品载具安装座，所述载具导向机构的数量以及产品载具安

装座的数量均有两个，两个所述载具导向机构和两个产品载具安装座一一相对布设，所述

载具导向机构包括导向座，两个所述产品载具安装座分别滑动安装在对应位置处的导向座

内，所述产品载具安装座的上表面固定有第一定位销和第二定位销，所述产品载具的两端

均开设有第一销孔和第二销孔，所述第一定位销和第二定位销分别与对应位置处的第一销

孔和第二销孔配合使用，所述产品载具安装座的表面设置有第一磁铁和第二磁铁，所述产

品载具的表面安装有第三磁铁和第四磁铁，所述第一磁铁和第三磁铁配合使用，所述第二

磁铁和第四磁铁配合使用。

[0006] 作为一种优选的实施方式，所述第一定位销的顶端以及第二定位销的顶端均具有

弧形面。

[0007] 采用上述方案，弧形面的设置可以方便产品载具和产品载具安装座的对位，方便

第一定位销与第一销孔以及第二定位销和第二销孔的精准对位。

[0008] 作为一种优选的实施方式，所述产品载具安装座的表面开设有第一容纳槽，且所

述第一磁铁和第二磁铁分别安装在对应位置处的第一容纳槽内部，所述产品载具的表面开

设有第二容纳槽，且所述第三磁铁和第四磁铁分别安装在对应位置处的容纳槽四内部。

[0009] 采用上述方案，利用第一容纳槽来容纳第一磁铁和第二容纳槽配合第三磁铁和第
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四磁铁使用，方便安装操作。

[0010] 作为一种优选的实施方式，所述第一磁铁和第二磁铁的表面均与产品载具安装座

的表面相持平，所述第三磁铁和第四磁铁的表面均与产品载具的表面相持平。

[0011] 采用上述方案，这样设置是为了保证产品载具安装座和产品载具之间能够贴合紧

密。

[0012] 作为一种优选的实施方式，所述导向座内壁固定有若干个滑轨，所述产品载具安

装座侧面开设有供滑轨滑动的轨道槽。

[0013] 采用上述方案，滑轨的设置可以保证产品载具安装座受力上下运动的稳定性良

好，避免运动时出现晃动的现象。

[0014] 作为一种优选的实施方式，所述导向座的内壁固定安装有复位弹簧，所述复位弹

簧的顶端与产品载具安装座的表面固定连接。

[0015] 采用上述方案，复位弹簧的设置可以保证产品载具安装座可以快速复位，提升操

作便捷度。

[0016] 与现有技术相比，本实用新型的有益效果是：

[0017] 该产品载具快速换型装置通过设置第一定位销和第二定位销配合第一销孔和第

二销孔使用实现对位定位安装的效果，第一磁铁和第二磁铁配合第三磁铁和第四磁铁使

用，利用磁性吸附实现产品载具和产品载具安装座的连接效果，无需使用螺钉组装操作，达

到快速换型的目的，避免了螺钉安装时拆装操作耗时耗力的可能性，保证拆装便捷，保证产

能。

附图说明

[0018] 图1为本实用新型的结构示意图；

[0019] 图2为本实用新型俯视的结构示意图；

[0020] 图3为本实用新型侧视的结构示意图；

[0021] 图4为本实用新型载具导向机构和产品载具安装座的结构示意图；

[0022] 图5为本实用新型产品载具的结构示意图。

[0023] 图中：1、产品载具；2、载具导向机构；3、产品载具安装座；4、第一定位销；5、第二定

位销；6、第一磁铁；7、第二磁铁；8、第一销孔；9、第二销孔；10、第三磁铁；11、第四磁铁；12、

滑轨；13、复位弹簧。

具体实施方式

[0024] 请参阅图1‑5，本实用新型提供一种产品载具快速换型装置，包括产品载具1、载具

导向机构2和产品载具安装座3，载具导向机构2的数量以及产品载具安装座3的数量均有两

个，两个载具导向机构2和两个产品载具安装座3一一相对布设，载具导向机构2包括导向

座，两个产品载具安装座3分别滑动安装在对应位置处的导向座内，产品载具安装座3的上

表面固定有第一定位销4和第二定位销5，产品载具1的两端均开设有第一销孔8和第二销孔

9，第一定位销4和第二定位销5分别与对应位置处的第一销孔8和第二销孔9配合使用，产品

载具安装座3的表面设置有第一磁铁6和第二磁铁7，产品载具1的表面安装有第三磁铁10和

第四磁铁11，第一磁铁6和第三磁铁10配合使用，第二磁铁7和第四磁铁11配合使用。
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[0025] 第一定位销4的顶端以及第二定位销5的顶端均具有弧形面，弧形面的设置可以方

便产品载具1和产品载具安装座3的对位，方便第一定位销4与第一销孔8以及第二定位销5

和第二销孔9的精准对位。

[0026] 产品载具安装座3的表面开设有第一容纳槽，且第一磁铁6和第二磁铁7分别安装

在对应位置处的第一容纳槽内部，产品载具1的表面开设有第二容纳槽，且第三磁铁10和第

四磁铁11分别安装在对应位置处的容纳槽四内部，利用第一容纳槽来容纳第一磁铁6和第

二容纳槽配合第三磁铁10和第四磁铁11使用，方便安装操作。

[0027] 第一磁铁6和第二磁铁7的表面均与产品载具安装座3的表面相持平，第三磁铁10

和第四磁铁11的表面均与产品载具1的表面相持平，这样设置是为了保证产品载具安装座3

和产品载具1之间能够贴合紧密。

[0028] 导向座内壁固定有若干个滑轨12，产品载具安装座3侧面开设有供滑轨12滑动的

轨道槽，滑轨12的设置可以保证产品载具安装座3受力上下运动的稳定性良好，避免运动时

出现晃动的现象。

[0029] 导向座的内壁固定安装有复位弹簧13，复位弹簧13的顶端与产品载具安装座3的

表面固定连接，复位弹簧13的设置可以保证产品载具安装座3可以快速复位，提升操作便捷

度。

[0030] 在使用时，产品载具1正对产品载具安装座3，第一定位销4正对第一销孔8，第二定

位销5正对第二销孔9，利用第一磁铁6和第三磁铁10之间的磁性吸附配合第二磁铁7和第三

磁铁10的磁性吸附，实现产品载具1和产品载具安装座3的对位组装操作，达到快速换型的

效果。
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图4
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图5
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