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(57)摘要

本实用新型属于成型设备技术领域，尤其为

一种汽车零件孔成型装置，针对现有的汽车零件

钻孔设备在进行钻孔的时候无法对零件进行稳

定夹持，从而无法保证同一批次的零件的孔成型

的位置一致的问题，现提出如下方案，其包括箱

体，所述箱体的内部转动安装有不完全蜗杆与蜗

轮，不完全蜗杆与蜗轮相互啮合，蜗轮的后侧固

定安装有第一齿轮，第一齿轮的顶部与底部均啮

合有第一齿条。本实用保证了同一型号的零件孔

成型的位置是一致的，从而提高零件的质量，通

过设置的不完全蜗杆与蜗轮，蜗轮转动使得第一

齿轮转动，使得两个第一齿条获得相互靠近或者

相互远离的运动，带动两个夹持板得到同样的运

动，从而完成对零件的水平方向的夹持。
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1.一种汽车零件孔成型装置，包括箱体(1)，其特征在于，所述箱体(1)的内部转动安装

有不完全蜗杆(3)与蜗轮(4)，不完全蜗杆(3)与蜗轮(4)相互啮合，蜗轮(4)的后侧固定安装

有第一齿轮(5)，第一齿轮(5)的顶部与底部均啮合有第一齿条(6)，两个第一齿条(6)均滑

动安装在箱体(1)的内壁上，两个第一齿条(6)的顶部一侧均固定安装有竖杆(7)的底端，两

个竖杆(7)的顶端均延伸至箱体(1)的外侧，两个竖杆(7)的相互靠近的一侧均固定安装有

夹持板(8)，箱体(1)的顶部固定安装有机架(2)，机架(2)的顶部转动安装有第二齿轮(11)，

第二齿轮(11)的外侧啮合有第二齿条(12)的一侧，第二齿条(12)滑动安装在机架(2)的顶

部，第二齿条(12)的另一侧固定安装有T型杆(15)，T型杆(15)的底部延伸至机架(2)的内部

并固定安装有打孔电机(16)，打孔电机(16)的输出轴上固定安装有钻头(17)。

2.根据权利要求1所述的一种汽车零件孔成型装置，其特征在于，所述不完全蜗杆(3)

的一端延伸至箱体(1)的外侧并固定安装有转盘(9)的一侧，转盘(9)的另一侧与第二齿轮

(11)的前侧均固定安装有把手(10)。

3.根据权利要求1所述的一种汽车零件孔成型装置，其特征在于，所述机架(2)的顶部

固定安装有立柱，立柱的内壁上螺纹连接有阻转杆(13)的外侧，阻转杆(13)的一端延伸至

立柱的外侧并固定安装有转轮(14)，阻转杆(13)的另一端与第二齿轮(11)的外侧相啮合。

4.根据权利要求1所述的一种汽车零件孔成型装置，其特征在于，所述箱体(1)的顶部

开设有通孔，两个竖杆(7)的外侧均与通孔的内侧活动连接。

5.根据权利要求1所述的一种汽车零件孔成型装置，其特征在于，所述机架(2)的顶部

开设有圆孔，第二齿条(12)的外侧与圆形孔的内侧活动连接。

6.根据权利要求1所述的一种汽车零件孔成型装置，其特征在于，所述箱体(1)的顶部

内壁与底部内壁均固定安装有导轨，两个第一齿条(6)均滑动安装在对应的导轨的内侧。
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一种汽车零件孔成型装置

技术领域

[0001] 本实用新型涉及成型设备技术领域，尤其涉及一种汽车零件孔成型装置。

背景技术

[0002] 汽车是现代交通工具中一种重要的交通工具，汽车的生产需要许多汽车零件，汽

车零部件作为汽车工业的基础，是支撑汽车工业持续健康发展的必要因素。特别是当前汽

车行业正在轰轰烈烈、如火如荼开展的自主开发与创新，更需要一个强大的零部件体系作

支撑，汽车配件加工是构成汽车配件加工整体的各单元及服务于汽车配件加工的产品。

[0003] 现有的汽车零件钻孔设备在进行钻孔的时候无法对零件进行稳定夹持，从而无法

保证同一批次的零件的孔成型的位置一致的缺点，因此我们提出了一种汽车零件孔成型装

置用于解决上述问题。

实用新型内容

[0004] 本实用新型的目的是为了解决现有的汽车零件钻孔设备在进行钻孔的时候无法

对零件进行稳定夹持，从而无法保证同一批次的零件的孔成型的位置一致的缺点，而提出

的一种汽车零件孔成型装置。

[0005] 为了实现上述目的，本实用新型采用了如下技术方案：

[0006] 一种汽车零件孔成型装置，包括箱体，所述箱体的内部转动安装有不完全蜗杆与

蜗轮，不完全蜗杆与蜗轮相互啮合，蜗轮的后侧固定安装有第一齿轮，第一齿轮的顶部与底

部均啮合有第一齿条，两个第一齿条均滑动安装在箱体的内壁上，两个第一齿条的顶部一

侧均固定安装有竖杆的底端，两个竖杆的顶端均延伸至箱体的外侧，两个竖杆的相互靠近

的一侧均固定安装有夹持板，箱体的顶部固定安装有机架，机架的顶部转动安装有第二齿

轮，第二齿轮的外侧啮合有第二齿条的一侧，第二齿条滑动安装在机架的顶部，第二齿条的

另一侧固定安装有T型杆，T型杆的底部延伸至机架的内部并固定安装有打孔电机，打孔电

机的输出轴上固定安装有钻头。

[0007] 优选的，所述不完全蜗杆的一端延伸至箱体的外侧并固定安装有转盘的一侧，转

盘的另一侧与第二齿轮的前侧均固定安装有把手，把手的设置使得人工转动不完全蜗杆的

时候能够更加的省力，方便工作人员的操作。

[0008] 优选的，所述机架的顶部固定安装有立柱，立柱的内壁上螺纹连接有阻转杆的外

侧，阻转杆的一端延伸至立柱的外侧并固定安装有转轮，阻转杆的另一端与第二齿轮的外

侧相啮合，阻转杆的设置能够防止第二齿轮发生自转的可能。

[0009] 优选的，所述箱体的顶部开设有通孔，两个竖杆的外侧均与通孔的内侧活动连接，

通孔的设置方便了两个竖杆的运动。

[0010] 优选的，所述机架的顶部开设有圆孔，第二齿条的外侧与圆形孔的内侧活动连接，

圆孔的设置减少第二齿条与机架的内壁之间的摩擦。

[0011] 优选的，所述箱体的顶部内壁与底部内壁均固定安装有导轨，两个第一齿条均滑
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动安装在对应的导轨的内侧，导轨的设置使得第一齿条能够更好的在水平方向运动。

[0012] 本实用新型中，所述的一种汽车零件孔成型装置，通过设置的不完全蜗杆与蜗轮，

不完全蜗杆的转动带动蜗轮转动，从而使得第一齿轮转动，使得两个第一齿条获得相互靠

近或者相互远离的运动，带动两个夹持板得到同样的运动，从而完成对零件的水平方向的

夹持；

[0013] 本实用新型通过设置的阻转杆，当不需要第二齿轮转动的时候，转动阻转杆使得

阻转杆逐渐靠近第二齿轮，使得阻转杆的一端与第二齿轮啮合，使得第二齿轮无法发生自

转的可能。

附图说明

[0014] 图1为本实用新型提出的一种汽车零件孔成型装置的结构示意图；

[0015] 图2为本实用新型提出的一种汽车零件孔成型装置的把手与第二齿轮的侧视结构

示意图。

[0016] 图中：1、箱体；2、机架；3、不完全蜗杆；4、蜗轮；5、第一齿轮；6、第一齿条；7、竖杆；

8、夹持板；9、转盘；10、把手；11、第二齿轮；12、第二齿条；13、阻转杆；14、转轮；15、T型杆；

16、打孔电机；17、钻头。

具体实施方式

[0017] 下面将结合本实用新型实施例中的附图，对本实用新型实施例中的技术方案进行

清楚、完整地描述，显然，所描述的实施例仅仅是本实用新型一部分实施例，而不是全部的

实施例。

[0018] 参照图1-2，一种汽车零件孔成型装置，包括箱体1，箱体1的内部转动安装有不完

全蜗杆3与蜗轮4，不完全蜗杆3与蜗轮4相互啮合，蜗轮4的后侧固定安装有第一齿轮5，第一

齿轮5的顶部与底部均啮合有第一齿条6，两个第一齿条6均滑动安装在箱体1的内壁上，两

个第一齿条6的顶部一侧均固定安装有竖杆7的底端，两个竖杆7的顶端均延伸至箱体1的外

侧，两个竖杆7的相互靠近的一侧均固定安装有夹持板8，箱体1的顶部固定安装有机架2，机

架2的顶部转动安装有第二齿轮11，第二齿轮11的外侧啮合有第二齿条12的一侧，第二齿条

12滑动安装在机架2的顶部，第二齿条12的另一侧固定安装有T型杆15，T型杆15的底部延伸

至机架2的内部并固定安装有打孔电机16，打孔电机16的输出轴上固定安装有钻头17。

[0019] 本实用新型中，不完全蜗杆3的一端延伸至箱体1的外侧并固定安装有转盘9的一

侧，转盘9的另一侧与第二齿轮11的前侧均固定安装有把手10，把手10的设置使得人工转动

不完全蜗杆3的时候能够更加的省力，方便工作人员的操作。

[0020] 本实用新型中，机架2的顶部固定安装有立柱，立柱的内壁上螺纹连接有阻转杆13

的外侧，阻转杆13的一端延伸至立柱的外侧并固定安装有转轮14，阻转杆13的另一端与第

二齿轮11的外侧相啮合，阻转杆13的设置能够防止第二齿轮11发生自转的可能。

[0021] 本实用新型中，箱体1的顶部开设有通孔，两个竖杆7的外侧均与通孔的内侧活动

连接，通孔的设置方便了两个竖杆7的运动。

[0022] 本实用新型中，机架2的顶部开设有圆孔，第二齿条12的外侧与圆形孔的内侧活动

连接，圆孔的设置减少第二齿条12与机架2的内壁之间的摩擦。
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[0023] 本实用新型中，箱体1的顶部内壁与底部内壁均固定安装有导轨，两个第一齿条6

均滑动安装在对应的导轨的内侧，导轨的设置使得第一齿条6能够更好的在水平方向运动。

[0024] 该零件孔成型装置的工作原理如下：首先将需要打孔的零件放置在箱体1的顶部，

然后人工转动箱体1外侧的把手10，使得不完全蜗杆3发生转动，从而带动蜗轮4转动，从而

带动与之固定连接的第一齿轮5转动，使得两个第一齿条6得到相互靠近或者相互远离的运

动，最终带动两个夹持板8得到同样的运动，从而完成对零件的水平方向的夹持作用，其次

启动打孔电机16，打孔电机16带动钻头17工作，然后转动机架2顶部的把手10，使得第二齿

轮11转动，从而带动第二齿条12得到竖直方向的运动，使得钻头17逐渐靠近零件，从而完成

对零件的打孔工作，使得装置灵活性增大，实现装置的多样性，可以解决不同的问题，实现

一种可持续发展的方式，本实用新型结构简单，设计合理，能够有效的改善工作人员的工作

环境，提高自动化，减少人为操作的繁琐等问题，具有很强的实用性价值。
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图1
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图2
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