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(57)摘要

本实用新型公开一种汽车灯具线路板分板

工装，它包括主体底座、托盘和上盖板，主体底座

的四角位置开有第一定位孔，主体底座的中间位

置开有线路板外形沉槽，线路板外形沉槽的上下

两侧设有第一定位磁铁和定位柱，线路板外形沉

槽的左右两侧设有取放板手位，线路板外形沉槽

内开有分别与元器件位置和线路板连接筋位置

对应的第一元器件避让第一连接筋镂空，主体底

座的下边沿设有进板方向；托盘上开有分别与元

器件位置和线路板连接筋位置对应的第二元器

件避让和第二连接筋镂空；上盖板上设有分别与

第一定位磁铁、定位柱和线路板连接筋位置对应

的第二定位磁铁、第二定位孔和第三连接筋镂

空。本实用新型实现快速分板，作业简单效率高，

提高分板质量。
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1.一种汽车灯具线路板分板工装，它包括主体底座、托盘和上盖板，其特征在于：所述

主体底座的四角位置开设有第一定位孔(2)，所述主体底座的中间位置开设有线路板外形

沉槽(4)，所述线路板外形沉槽(4)的上下两侧均设置有第一定位磁铁(3)和定位柱(8)，所

述线路板外形沉槽(4)的左右两侧均设置有取放板手位(5)，所述线路板外形沉槽(4)内开

设有分别与元器件位置和线路板连接筋位置对应的第一元器件避让(6)和第一连接筋镂空

(7)，所述主体底座的下边沿设置有进板方向(9)；所述托盘上开设有分别与元器件位置和

线路板连接筋位置对应的第二元器件避让(11)和第二连接筋镂空(10)；所述上盖板上设置

有分别与所述第一定位磁铁(3)、所述定位柱(8)和线路板连接筋位置对应的第二定位磁铁

(13)、第二定位孔(14)和第三连接筋镂空(15)。

2.根据权利要求1所述的汽车灯具线路板分板工装，其特征在于：所述主体底座是由铝

合金材料制成的铝合金板。

3.根据权利要求1所述的汽车灯具线路板分板工装，其特征在于：所述托盘和上盖板均

由FR4材料制成。

4.根据权利要求1所述的汽车灯具线路板分板工装，其特征在于：所述第一元器件避让

(6)的尺寸与所述第二元器件避让(11)的尺寸一致；所述第一连接筋镂空(7)的尺寸与所述

第二连接筋镂空(10)的尺寸以及所述第三连接筋镂空(15)的尺寸一致。
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一种汽车灯具线路板分板工装

技术领域

[0001] 本实用新型涉及汽车灯具线路板分板技术领域，尤其是一种汽车灯具线路板分板

工装。

背景技术

[0002] 目前汽车灯具行业有很多汽车灯具的线路板是多连板，所以就要对汽车灯具线路

板进行分板，也就是将线路板多连板通过分板工装放置到分板机进行分板。传统的汽车灯

具线路板分板方式是手工用剪钳分割，或者通过顶针固定线路板在分板机平台上进行分

板，这样的分板方式作业效率太低，而且分板质量差，不能满足实际生产的需求。

实用新型内容

[0003] 为解决上述问题，本实用新型提供一种汽车灯具线路板分板工装，对汽车灯具线

路板实现快速分板。

[0004] 为实现上述目的，本实用新型采用下述技术方案：

[0005] 一种汽车灯具线路板分板工装，它包括主体底座、托盘和上盖板，主体底座的四角

位置开设有第一定位孔，主体底座的中间位置开设有线路板外形沉槽，线路板外形沉槽的

上下两侧均设置有第一定位磁铁和定位柱，线路板外形沉槽的左右两侧均设置有取放板手

位，线路板外形沉槽内开设有分别与元器件位置和线路板连接筋位置对应的第一元器件避

让第一连接筋镂空，主体底座的下边沿设置有进板方向；托盘上开设有分别与元器件位置

和线路板连接筋位置对应的第二元器件避让和第二连接筋镂空；上盖板上设置有分别与第

一定位磁铁、定位柱和线路板连接筋位置对应的第二定位磁铁、第二定位孔和第三连接筋

镂空。

[0006] 进一步地，主体底座是由铝合金材料制成的铝合金板。

[0007] 进一步地，托盘和上盖板均由FR4材料制成。

[0008] 进一步地，第一元器件避让的尺寸与所述第二元器件避让的尺寸一致；第一连接

筋镂空的尺寸与第二连接筋镂空的尺寸以及第三连接筋镂空的尺寸一致。

[0009] 有益效果：

[0010] 本实用新型的汽车灯具线路板分板工装根据gerber文件制作，将分板工装安装在

分板机平台上，再将汽车灯具线路板放入分板工装内，然后将分板工装的上盖板盖在分板

工装上从而固定汽车灯具线路板，按下分板机启动按钮对汽车灯具线路板进行分板，分板

完成后直接拿出托盘并带出分板后的汽车灯具线路板单板，将单板一一放在包装盒内，然

后再放下一个产品进行分板作业，从而实现快速分板，作业简单效率高，提高了分板质量。

附图说明

[0011] 图1为本实用新型的汽车灯具线路板分板工装的主体底座示意图；

[0012] 图2为本实用新型的汽车灯具线路板分板工装的托盘示意图；
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[0013] 图3为本实用新型的汽车灯具线路板分板工装的上盖板示意图；

[0014] 图中：1-第一产品名称，2-第一定位孔，3-第一定位磁铁，4-线路板外形沉槽，5-取

放板手位，6-第一元器件避让，7-第一连接筋镂空，8-定位柱，9-进板方向，10-第二连接筋

镂空，11-第二元器件避让，12-第二产品名称，13-第二定位磁铁，14-第二定位孔，15-第三

连接筋镂空，16-第三产品名称。

具体实施方式

[0015] 下面结合附图和实施例对本实用新型进一步说明。

[0016] 本实用新型提出一种汽车灯具线路板分板工装，由主体底座、托盘和上盖板三个

部分组成，其中，如图1所示，主体底座由第一产品名称1、第一定位孔2、第一定位磁铁3、线

路板外形沉槽4、取放板手位5、第一元器件避让6、第一连接筋镂空7、定位柱8和进板方向9

等组成；如图2所示，托盘由第二连接筋镂空10、第二元器件避让11和第二产品名称12等组

成；如图3所示，上盖板由第二定位磁铁13、第二定位孔14、第三连接筋镂空15和第三产品名

称16等组成。

[0017] 本实用新型制作时，主体底座采用铝合金材料，按照gerber文件在铝合金板上将

线路板上对应元器件位置和线路板连接筋(需要切割处)位置进行开槽或镂空(第一元器件

避让6和第一连接筋镂空7)，铝合金板上对应线路板位置要有定位槽(线路板外形沉槽4)，

用于线路板定位固定，铝合金板上有线路板进板方向9和第一产品名称1，铝合金板上嵌有

第一定位磁铁3和定位柱8，用于固定上盖板，铝合金板上要有取放板手位5，铝合金板的四

角位置有第一定位孔2(用于分板工装与设备平台的锁付固定)；托盘由FR4材料做成，尺寸

与主体底座开槽和镂空尺寸一致(第二元器件避让11和第二连接筋镂空10)；上盖板由FR4

材料做成，对应线路板上线路板连接筋位置要做镂空(第三连接筋镂空15)，对应主体底座

上有定位柱位置要有定位孔(第二定位孔14)，对应主体底座上镶磁铁位置也要镶有磁铁

(第二定位磁铁13)。

[0018] 本实用新型使用时，先将主体底座固定在分板机平台上，主体底座的第一定位孔2

对应套在分板机平台上的定位柱上固定好主体底座；再将托盘放置在主体底座内；然后把

线路板放置在主体底座内的托盘上，线路板放置时，线路板上的进板方向与主体底座上的

进板方向9要一致；最后将上盖板盖在主体底座上，上盖板的第二定位孔14套在主体底座的

定位柱8上，同时上盖板的第二定位磁铁13会与主体底座的第一定位磁铁3重合；上盖板固

定好后，按分板机启动按钮，设备会根据设置好程序自动切割线路板，将线路板多连板分割

成单个小板。

[0019] 对本实用新型保护范围的限制，所属领域技术人员应该明白，在本实用新型的技

术方案的基础上，本领域技术人员不需要付出创造性劳动即可做出的各种修改或变形仍在

本实用新型的保护范围以内。
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图2
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图3
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