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(57)摘要

本发明涉及工装治具领域,具体是涉及一种

斜销拉杆研磨治具。一种斜销拉杆研磨治具，其

包括：基板；定位块，其固定于所述基板上，所述

定位块相对的侧面之间并排设置有若干个插设

孔，用以供多个斜销拉杆分别穿于对应的插设孔

中，所述斜销拉杆的头部及尾部裸露于插设孔

外，且所述定位块由顶面向下并排设置有若干个

螺孔以供紧固件设于其中，所述紧固件抵着所述

斜销拉杆。本发明的斜销拉杆研磨治具，在研磨

时，能够同时装夹多个斜销拉杆，且因多个斜销

拉杆的位置具有固定性，可以快速进行校表，省

去了反复校表时间，操作简单方便，提高了工作

效率。
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1.一种斜销拉杆研磨治具，其特征在于，包括：

基板；

定位块，其固定于所述基板上，所述定位块相对的侧面之间并排设置有若干个插设孔，

用以供多个斜销拉杆分别穿于对应的插设孔中，所述斜销拉杆的头部及尾部裸露于插设孔

外，且所述定位块由顶面向下并排设置有若干个螺孔以供紧固件设于其中，所述紧固件抵

着所述斜销拉杆。

2.根据权利要求1所述的斜销拉杆研磨治具，其特征在于，所述定位块上开设有两排或

两排以上插设孔，各排插设孔的直径不同。

3.根据权利要求1所述的斜销拉杆研磨治具，其特征在于，所述定位块上开设有两排或

两排以上螺孔，以使每一个斜销拉杆至少有两个紧固件固定所述斜销拉杆。

4.根据权利要求1或3所述的斜销拉杆研磨治具，其特征在于，所述紧固件为螺丝。

5.根据权利要求1所述的斜销拉杆研磨治具，其特征在于，斜销拉杆固定于插设孔后，

通过调整所述斜销拉杆研磨治具的方向，调整研磨斜销拉杆的头部或尾部。
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斜销拉杆研磨治具

【技术领域】

[0001] 本发明涉及工装治具领域,具体是涉及一种斜销拉杆研磨治具。

【背景技术】

[0002] 目前，注塑模具中对图1中的斜销拉杆10的数量需求很大，例如注塑笔记本电脑的

四大件时，每套单色模具中斜销拉杆10的数量在30-50支，每套双色模具需要50-100支，而

斜销拉杆10的头部11形体及尾部12的挂台需要研磨，研磨时需要大量时间和人力。

[0003] 请参阅图2所示，在之前的生产过程中，是将斜销拉杆10直接摆放在磨床磁台20

上，使得斜销拉杆10位于挡块30的V型槽中依靠V型槽定位，用压块40抵住斜销拉杆10使其

被夹紧，然后研磨斜销拉杆10的头部11及尾部12。然而，这种方式，每只斜销拉杆10都需要

反复摆放校表，工艺复杂繁琐，效率很低。

[0004] 有鉴于此，实有必要开发一种斜销拉杆研磨治具，以解决上述工艺复杂繁琐、效率

低的问题。

【发明内容】

[0005] 因此，本发明的目的是提供一种斜销拉杆研磨治具，该斜销拉杆研磨治具能够省

去反复校表时间,操作简单方便,提高工作效率。

[0006] 为了达到上述目的，本发明采用以下技术方案：

[0007] 一种斜销拉杆研磨治具，其包括：

[0008] 基板；

[0009] 定位块，其固定于所述基板上，所述定位块相对的侧面之间并排设置有若干个插

设孔，用以供多个斜销拉杆分别穿于对应的插设孔中，所述斜销拉杆的头部及尾部裸露于

插设孔外，且所述定位块由顶面向下并排设置有若干个螺孔以供紧固件设于其中，所述紧

固件抵着所述斜销拉杆。

[0010] 可选的，所述定位块上开设有两排或两排以上插设孔，各排插设孔的直径不同。

[0011] 可选的，所述定位块上开设有两排或两排以上螺孔，以使每一个斜销拉杆至少有

两个紧固件固定所述斜销拉杆。

[0012] 可选的，所述紧固件为螺丝。

[0013] 可选的，斜销拉杆固定于插设孔后，通过调整所述斜销拉杆研磨治具的方向，调整

研磨斜销拉杆的头部或尾部。

[0014] 相较于现有技术，本发明的斜销拉杆研磨治具，在研磨时，能够同时装夹多个斜销

拉杆，且因多个斜销拉杆的位置具有固定性，可以快速进行校表，省去了反复校表时间，操

作简单方便，提高了工作效率。

【附图说明】

[0015] 图1绘示一种斜销拉杆的示意图。
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[0016] 图2绘示现有技术中斜销拉杆研磨治具的示意图。

[0017] 图3绘示本发明中斜销拉杆研磨治具的示意图。

[0018] 图4绘示本发明斜销拉杆研磨治具一状态的示意图。

[0019] 图5绘示图4另一角度的示意图。

[0020] 图6绘示本发明斜销拉杆研磨治具另一状态的示意图。

【具体实施方式】

[0021] 为对本发明的目的、技术功效及技术手段有进一步的了解，现结合附体详细说明

如下。

[0022] 请参阅图3及图4所示，其中图3绘示了本发明中斜销拉杆研磨治具的示意图，图4

绘示了本发明斜销拉杆研磨治具一状态的示意图。

[0023] 本发明提供了一种斜销拉杆研磨治具，用于定位斜销拉杆10，从而与研磨机配合

研磨斜销拉杆10，所述斜销拉杆研磨治具包括：

[0024] 基板100；

[0025] 定位块200，其固定于所述基板100上，所述定位块200相对的侧面之间并排设置有

若干个插设孔201，用以供多个斜销拉杆10分别穿于对应的插设孔201中，所述斜销拉杆10

的头部11及尾部12裸露于插设孔201外，且所述定位块200由顶面向下并排设置有若干个螺

孔202以供紧固件300设于其中，所述紧固件300抵着所述斜销拉杆10。为了更清楚描述所述

插设孔201及螺孔202，分别定义定位块200的长度方向、宽度方向及高度方向为X轴、Y轴及Z

轴，当然所述X轴、Y轴及Z轴并不用于限制本发明，所述插设孔201沿Y轴方向设置，所述螺孔

202沿Z轴方向设置，而多个插设孔201沿X轴并排设置。

[0026] 其中，所述定位块200上开设有两排或两排以上插设孔201，各排插设孔201的直径

不同，由此所述斜销拉杆研磨治具可供不同直径的斜销拉杆10使用，应用范围广，如图3中

所示，于本实施例中，所述定位块200上开设有两排插设孔201。

[0027] 其中，所述定位块200上开设有两排或两排以上螺孔202，以使每一个斜销拉杆10

至少有两个紧固件300固定所述斜销拉杆10，能够更紧固地固定所述斜销拉杆10，防止校表

及研磨时所述斜销拉杆10移位，于本实施例中，所述定位块200上开设有四排螺孔202。

[0028] 所述紧固件300可为螺丝，所述螺丝的规格根据螺孔202的大小选择。

[0029] 请参阅图4所示，该斜销拉杆研磨治具在使用时，首先将多个斜销拉杆10穿设于插

设孔201中，并使斜销拉杆10的头部11及尾部12裸露于插设孔201之外；请参阅图6所示，将

紧固件300插于螺孔202中固定斜销拉杆10，防止斜销拉杆10移位；斜销拉杆10固定后，进行

校表，使用研磨机研磨尾部12；当斜销拉杆10的尾部12研磨后，调整所述斜销拉杆研磨治具

的方向，如图5所示，使用研磨机研磨斜销拉杆10的头部11。当然，也可先研磨斜销拉杆10的

头部11，再研磨尾部12。

[0030] 综上所述，本发明的斜销拉杆研磨治具，在研磨时，能够同时装夹多个斜销拉杆

10，且因多个斜销拉杆10的位置具有固定性，可以快速进行校表，省去了反复校表时间，操

作简单方便，提高了工作效率。

[0031] 以上结合具体实施例描述了本发明的技术原理，这些描述只是为了解释本发明原

理，不能以任何方式解释为对本发明保护范围的限制。基于此处解释，本领域技术人员不需
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要付出创造性的劳动即可联想到本发明的其它具体实施方式，这些方式都将落入本发明的

保护范围之内。
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