
(19)中华人民共和国国家知识产权局

(12)发明专利申请

(10)申请公布号 

(43)申请公布日 

(21)申请号 201910513436.3

(22)申请日 2019.06.14

(71)申请人 广州卫亚汽车零部件有限公司

地址 511340 广东省广州市增城区新塘镇

创新大道23号

(72)发明人 黄珅　梁乃舜　李剑　

(74)专利代理机构 广州胜沃园专利代理有限公

司 44416

代理人 张帅

(51)Int.Cl.

B25B 27/10(2006.01)

 

(54)发明名称

一种用于汽车座椅骨架网格的穿胶套机

(57)摘要

本发明公开了一种用于汽车座椅骨架网格

的穿胶套机，包括机架和安装在机架上并左右对

称分布的若干穿套机构，所述穿套机构包括固定

机构和安装在固定机构外侧的切管上料机构；所

述定位机构包括定位架，所述定位架安装在第一

固定机构和第二固定机构之间；所述切管上料机

构包括送料机构、切料机构和推料机构，所述切

料机构滑动连接送料机构的前端，所述推料机构

安装在送料机构的上侧，所述送料机构与机架相

对滑动。本发明以机器代替人工，实现自动在汽

车座椅骨架网格的支杆末端套上胶套，提高生产

效率。
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1.一种用于汽车座椅骨架网格的穿胶套机，其特征在于，包括机架和安装在机架上并

左右对称分布的若干穿套机构，所述穿套机构包括固定机构和安装在固定机构外侧的切管

上料机构；所述固定机构包括定位架，所述定位架安装在第一固定机构和第二固定机构之

间；所述切管上料机构包括送料机构、切料机构和推料机构，所述切料机构滑动连接送料机

构的前端，所述推料机构安装在送料机构的上侧，所述送料机构与机架相对滑动。

2.根据权利要求1所述的一种用于汽车座椅骨架网格的穿胶套机，其特征在于，所述送

料机构包括安装在机架上的滑轨、安装于滑轨上面的托架和安装在托架上的传送辊，托架

在滑轨上滑动，进而带动传送辊移动；所述切料机构包括承载筒和安装在所述承载筒与所

述送料机构之间的切刀，所述切刀与第四驱动装置连接；所述推料机构包括推针，所述推针

连接第五驱动装置，推针在第五驱动装置的作用下推动切下的胶套套在网格上。

3.根据权利要求1所述的一种用于汽车座椅骨架网格的穿胶套机，其特征在于，所述第

一固定机构包括多个第一夹块和多个第二夹块，所述第一夹块和第二夹块配合形成夹槽，

所述第一夹块的上下两端均设有通孔，所述第一夹块通过下端的通孔与第一滑杆固定连

接，通过上端的通孔套在第二滑杆上，所述第二夹块固定安装第二滑杆上。

4.根据权利要求3所述的一种用于汽车座椅骨架网格的穿胶套机，其特征在于，所述第

一滑杆的一端与第一驱动装置连接，所述第二滑杆远离第一滑杆与第一驱动装置连接端的

一端与另一个第一驱动装置连接。

5.根据权利要求3所述的一种用于汽车座椅骨架网格的穿胶套机，其特征在于，所述第

一夹块和第二夹块配合形成的夹槽形状为V形。

6.根据权利要求1所述的一种用于汽车座椅骨架网格的穿胶套机，其特征在于，所述第

二固定机构的数量至少一个，包括第一固定块，所述第一固定块与第一支架铰接，所述第一

固定块的表面均设有螺纹孔，所述第二固定机构还包括固定槽，所述第一固定块与第二驱

动装置连接。

7.根据权利要求1所述的一种用于汽车座椅骨架网格的穿胶套机，其特征在于，所述固

定机构还包括第三固定机构，所述第三固定机构分别安装在所述定位架的前后两端；所述

第三固定机构包括第二固定块和第二支架，所述第二固定块与所述第二支架铰接连接，所

述第二固定块的表面均设有所述螺纹孔，所述第二固定块连接第六驱动装置。

8.根据权利要求1所述的一种用于汽车座椅骨架网格的穿胶套机，其特征在于，所述送

料机构与第七驱动装置连接，所述第七驱动装置驱动送料机构运动。

9.根据权利要求1所述的一种用于汽车座椅骨架网格的穿胶套机，其特征在于，所述切

料装置与第三驱动装置连接，所述第三驱动装置驱动切料装置运动。

10.根据权利要求1所述的一种用于汽车座椅骨架网格的穿胶套机，其特征在于，所述

定位架的上表面设有卡槽。
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一种用于汽车座椅骨架网格的穿胶套机

技术领域

[0001] 本发明涉及一种汽车座椅骨架网格加工领域，具体涉及一种用于汽车座椅骨架网

格的穿胶套机。

背景技术

[0002] 汽车座椅是汽车重要部件之一。汽车座椅的骨架包括网格，为了减少网格与其他

零件装配使用时的摩擦，防止在汽车行驶过程中产生剧烈的噪声，通常都会在网格与其他

零件的连接位处，即网格的支杆末端，套上胶套。现有技术中没有专门用于汽车座椅骨架网

格的穿胶套机，穿胶套需要作业人员人工地对逐个网格的支杆末端逐一套上，效率极低且

耗费人力，不适合企业高速发展需要。

发明内容

[0003] 针对现有技术的不足，本发明的目的旨在提供一种用于汽车座椅骨架网格的穿胶

套机，实现自动在汽车座椅骨架网格的支杆末端套上胶套，提高生产效率。

[0004] 为实现上述目的，本发明采用如下技术方案：

[0005] 一种用于汽车座椅骨架网格的穿胶套机，其特征在于，包括机架和安装在机架上

并左右对称分布的若干穿套机构，所述穿套机构包括固定机构和安装在固定机构外侧的切

管上料机构；

[0006] 所述固定机构包括定位架，所述定位架安装在第一固定机构和第二固定机构之

间，左右对称的两个固定机构共同固定待穿胶套的网格，网格由支杆和主杆组成；

[0007] 所述切管上料机构包括送料机构、切料机构和推料机构，所述切料机构滑动连接

送料机构的前端，所述推料机构安装在送料机构的上侧，所述送料机构与机架相对滑动，所

述送料机构将胶套运送至指定位置，由切料机构切割胶套，然后推料机构推动切割的胶套

套在网格的支杆上。

[0008] 进一步地，所述送料机构包括安装在机架上的滑轨、安装于滑轨上面的托架和安

装在托架上的传送辊，托架在滑轨上滑动，进而带动传送辊移动；所述切料机构包括承载筒

和安装在所述承载筒与所述送料机构之间的切刀，所述切刀与第四驱动装置连接；所述推

料机构包括推针，所述推针连接第五驱动装置，推针在第五驱动装置的作用下推动切下的

胶套套在网格的支杆上。

[0009] 进一步地，所述第一固定机构包括多个第一夹块和多个第二夹块，所述第一夹块

和第二夹块配合形成夹槽，所述第一夹块的上下两端均设有通孔，所述第一夹块通过下端

的通孔与第一滑杆固定连接，通过上端的通孔套在第二滑杆上，所述第二夹块固定安装第

二滑杆上。

[0010] 进一步地，所述第一滑杆的一端与第一驱动装置连接，所述第二滑杆远离第一滑

杆与第一驱动装置连接端的一端与另一个第一驱动装置连接。

[0011] 进一步地，所述第一夹块和第二夹块配合形成的夹槽形状为V形，网格的支杆穿过
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夹槽，使用夹槽固定网格的支杆。

[0012] 进一步地，所述第二固定机构的数量至少一个，包括第一固定块，所述第一固定块

与第一支架铰接，所述第一固定块的表面均设有螺纹孔，所述第二固定机构还包括固定槽，

网格的支杆放入固定槽内，定位螺丝穿过所述螺纹孔与固定槽相互配合固定网格的支杆，

所述第一固定块与第二驱动装置连接。

[0013] 进一步地，所述固定机构还包括第三固定机构，所述第三固定机构分别安装在所

述定位架的前后两端；所述第三固定机构包括第二固定块和第二支架，所述第二固定块与

所述第二支架铰接连接，所述第二固定块的表面均设有所述螺纹孔，定位螺丝穿过螺纹孔

用于固定网格的主杆，所述第二固定块连接第六驱动装置。

[0014] 进一步地，所述送料机构与第七驱动装置连接，所述第七驱动装置驱动送料机构

运动。

[0015] 进一步地，所述切料装置与第三驱动装置连接，所述第三驱动装置驱动切料装置

运动。

[0016] 进一步地，所述定位架的上表面设有与网格主杆的形状相对应的卡槽。

[0017] 本发明的有益效果在于：

[0018] 本发明将汽车座椅骨架的网格的主杆放置在定位架的卡槽上，第一固定机构和第

二固定机构共同作用固定网格的支杆，确保网格能牢牢地固定在定位架上。

[0019] 切管上料机构的送料机构、推料机构和切料机构共同作用，将胶套管裁剪成所设

定的长度，并套在网格的支杆末端上，以机器操作的方式代替传统人手操作，实现自动化装

配，提高生产效率。

附图说明

[0020] 图1为本发明穿胶套机的俯视图；

[0021] 图2为本发明穿胶套机的立体图；

[0022] 图3为本发明穿胶套机的局部放大图；

[0023] 图4为本发明穿胶套机的第二固定机构及第三固定机构局部放大图；

[0024] 图5为本发明穿套机的正视图；

[0025] 图6为本发明穿套机固定机构的立体图；

[0026] 图7为本发明穿胶套机第一固定机构的立体图；

[0027] 图8为网格的立体图；

[0028] 其中，1、机架；2、穿套机构；3、固定机构；4、切管上料机构；5、定位架；501、卡槽；6、

第一固定机构；601、第一夹块；602、第二夹块；603、第一滑杆；604、第二滑杆；605、通孔；

606、夹槽；608、第一驱动装置；7、第二固定机构；701、第一固定块；702、第一支架；703、固定

槽；704、螺纹孔；8、第三固定机构；801、第二固定块；802、第二支架；9、送料机构；901、传送

辊；902、托架；903、导轨；10、切料机构；1001、承载筒；11、推料机构；1101、推针；12、网格；

1201、主杆；1202、支杆。

具体实施方式

[0029] 下面，结合附图以及具体实施方式，对本发明做进一步描述：
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[0030] 实施例一

[0031] 如图1所示，一种用于汽车座椅骨架网格的穿胶套机，包括机架1和若干穿套机构

2，若干穿套机构2均安装在机架1上，并呈左右对称布置；穿套机构2包括固定机构3和切管

上料机构4，切管上料机构4安装在固定机构3的外侧。

[0032] 如图2、图5所述，固定机构3包括定位架5、第一固定机构6和第二固定机构7；定位

架5安装在第一固定机构6和第二固定机构7之间，定位架5的上表面设有与网格12的主杆

1201的形状相对应的卡槽501；切管上料机构4包括送料机构9、切料机构10和推料机构11；

送料机构9与机架1之间设有导轨903，送料机构9余第七驱动装置连接，在第七驱动装置的

带动下，送料机构9能沿着导轨903与机架1发生前后相对运动，送料机构9包括传送辊901和

托架902；托架902安装在导轨903上，传送辊901安装在托架902上。切料机构10滑动连接于

送料机构9的前端，切料机构10与第三驱动装置连接，切料机构10通过第三驱动装置与送料

机构9发生相对上下运动；切料机构10包括切刀和承载筒1001，切刀安装在承载筒1001与送

料机构9之间，切刀与第四驱动装置连接，第四驱动装置用于驱动切刀进行切料操作；承载

筒1001用于承载被切刀裁剪后的胶套管，避免裁剪后的胶套管掉落在地上。推料机构11安

装于送料机构9的上侧，推料机构11包括推针1101，推针1101对准网格12的支杆1202，推针

1101与第五驱动装置连接，推针1101通过第五驱动装置能与送料机构9发生相对前后运动，

推料机构11的推针1101将胶套管往前推使其套在网格12的支杆1202上；送料机构9能够相

对机架发生前后相对运动，套管时，送料机构整体移动，使承载筒1001靠近支杆1202的末

端，再利用推针1101推动胶套管套在网格12的支杆1202上，套管完毕，启动第七驱动装置令

送料机构9复位。本发明缩短胶套管与支杆1202之间的距离进一步提高胶套管套上支杆

1202的成功概率，简单实用性强。

[0033] 如图6、图7所示，第一固定机构包括多个第一夹块601和多个第二夹块602，第一夹

块601和第二夹块602配合形成夹槽，第一夹块601的上下两端均设有通孔605，第一夹块601

通过下端的通孔605与第一滑杆603固定连接，通过上端的通孔605套在第二滑杆604上，能

够沿第二滑杆604滑动，第二夹块602固定安装在第二滑杆604上，提高第一夹块601和第二

夹块602相对移动时的稳定性，保证两个夹块能共同作用夹紧网格12的支杆1202，避免出现

交叉错位；第一滑杆603的一端与第一驱动装置608连接，第二滑杆604远离第一滑杆603与

第一驱动装置连接端的一端与另一个第一驱动装置608连接；第一夹块601和第二夹块602

配合形成的夹槽606形状为V形，网格的支杆穿过夹槽606，使用夹槽固定网格的支杆，保证

网格12的支杆1202在两个夹块的V形夹槽606之间能牢固的夹紧，使用第一固定机构6在水

平方向上固定网格12，避免网格12在水平方向上移动。

[0034] 如图3、图4所示，第二固定机构7包括第一固定块701、第一支架702和固定槽703，

第一固定块701的表面设有螺纹孔704，第一固定块701与第一支架702铰接连接，第一固定

块701连接第二驱动装置；考虑到每个系列的汽车座椅骨架的网格的主杆和支杆的尺寸有

可能不同，定位螺丝通过与螺纹孔704旋转，调节螺帽顶部与固定槽703的距离，以便于适应

各种系列的网格，提高实用性；固定机构3还包括第三固定机构8，第三固定机构8安装在定

位架5的前后两端，第三固定机构8包括第二固定块801和第二支架802，第二固定块801的表

面设有螺纹孔704，第二固定块801与第二支架802铰接连接，第二固定块801与第六驱动装

置连接；在第二固定块801的螺纹孔704处旋上定位螺丝，定位螺丝压紧网格12的主杆1201
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在定位架5上，进一步防止网格12在定位架5上晃动。

[0035] 每一个套管机构上设置两个第二固定机构7，两个第三固定机构和一个第一固定

机构，上述固定机构共同作用，固定网格，防止网格12晃动，如图8所示，网格12由支杆1202

和主杆1201组成。

[0036] 本发明的工作原理：

[0037] 将网格12的主杆1201放置在定位架5的卡槽501上，第一驱动装置608分别驱动第

一滑杆603和第二滑杆604，使第一夹块601和第二夹块602对向移动，利用夹槽608共同作用

夹紧网格12的支杆1202；第二固定机构7的第一固定块701上设有螺纹孔704，第一固定块

701与第一支架702发生铰接，定位螺丝通过螺纹孔704螺纹，使用螺帽顶部将网格12的支杆

1202压紧在固定槽703上，第三固定机构8上的第二固定块801也设置有螺纹孔704，定位螺

丝通过第二固定框上的螺纹孔704将网格12的主杆1202的两端固定在定位架5上；第一固定

机构6、第二固定机构7和第三固定机构8共同作用，将网格12固定在定位架5上。

[0038] 胶套管通过送料机构9的传送辊901的输送，穿过托架902到达切料机构10的承载

筒1001内，切料机构10内设有切刀，切刀设于承载筒1001与送料机构9之间，第四驱动装置

驱动切刀进行裁剪，使被裁剪后的一部分胶套管留在承载筒1001内。随后第三驱动装置使

切料机构10向上移动至推料机构11的正前方，并且承载筒1001的筒口对齐网格12的支杆

1202的末端，使网格12的支杆1202、承载筒1001内的胶套管以及推针1101，三者的圆心中轴

线处于同一直线上。推料机构11上的第五驱动装置启动，推动推针1101向前移动，推针1101

推动承载筒1001内的胶套管向前移动，将胶套管套在网格12的支杆1202上，完成网格12的

穿胶套工作。

[0039] 套管完毕后，推料机构11、切料机构10复位，第一固定机构6、第二固定机构7和第

三固定机构8解除对网格12的固定，作业人员从定位架5上取下套胶套后的网格12。

[0040] 本发明将网格12的主杆1201放置在定位架5的卡槽上，第一固定机构6和第二固定

机构7共同作用固定网格12的支杆1202，确保网格能牢牢地固定在定位架上。

[0041] 切管上料机构4的送料机构9、推料机构11和切料机构10共同作用，将胶套管裁剪

成所设定的长度，并套在网格12的支杆1202末端，本发明采用以机器操作的方式代替传统

人手操作，实现自动化装配，提高生产效率。

[0042] 对本领域的技术人员来说，可根据以上描述的技术方案以及构思，做出其它各种

相应的改变以及形变，而所有的这些改变以及形变都应该属于本发明权利要求的保护范围

之内。
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图1

图2
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图3
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图4
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图5

图6
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图7

图8
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