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(57)摘要

本实用新型涉及一种车用铸件浇冒口切割

打磨流水线用切割打磨装置，包括有切割部件、

打磨部件与废料收集组件，切割部件与打磨部件

均设置于废料收集组件上方，切割部件包括切割

电机、锯片以及冷却管，废料收集组件包括废料

收集斗、导料板以及收料车，导料板一端与废料

收集斗连接，另一端朝收料车倾斜设置，废料收

集斗将切割部件与打磨部件产生的废料通过导

料板送入收料车内，通过切割电机带动锯片对铸

件的浇帽口进行切除，通过打磨电机带动电主轴

对铸件进行打磨，进而提升铸件产品精度与生产

效率同时通过废料收集组件对切割部件与打磨

部件产生的废料进行分类收集回收利用。
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1.一种车用铸件浇冒口切割打磨流水线用切割打磨装置，其特征在于：包括有切割部

件、打磨部件与废料收集组件，所述切割部件与打磨部件均设置于所述废料收集组件上方，

所述切割部件包括切割电机、设置于切割电机输出端的锯片以及用于将冷却液送至锯片上

的冷却管，所述切割电机带动锯片高速转动进而切割铸件，所述废料收集组件包括废料收

集斗、设置在废料收集斗内的导料板以及设置在废料收集斗下方的收料车，所述导料板一

端与废料收集斗连接，另一端朝收料车倾斜设置，所述废料收集斗将切割部件与打磨部件

产生的废料通过导料板送入收料车内。

2.根据权利要求1所述的一种车用铸件浇冒口切割打磨流水线用切割打磨装置，其特

征在于：所述打磨部件包括打磨电机与设置于打磨电机输出端的电主轴，所述打磨电机带

动电主轴高速转动进而打磨铸件。

3.根据权利要求1或2所述的一种车用铸件浇冒口切割打磨流水线用切割打磨装置，其

特征在于：所述废料收集组件还包括分料筛，所述分料筛内设有若干根等距分布的过筛杆，

所述相邻的过筛杆之间存有间隙，所述收料车包括设置在分料筛底部的小颗粒推车与设置

在分料筛末端的大颗粒推车，所述分料筛一端设置在导料板末端并与废料收集斗连接，另

一端往大颗粒推车处倾斜设置。
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一种车用铸件浇冒口切割打磨流水线用切割打磨装置

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种铸件加工领域，特别涉及一种车用铸件浇冒口切割打磨流水

线用切割打磨装置。

背景技术

[0002] 铸件是用各种铸造方法获得的金属成型物件，即把冶炼好的液态金属，用浇注、压

射、吸入或其它浇铸方法注入预先准备好的铸型中，冷却后经打磨等后续加工手段后，所得

到的具有一定形状，尺寸和性能的物件，汽车的很多零件例如：发动机的缸体，缸盖，活塞，

飞轮壳以及部分外壳、变速箱的外壳、底盘等都需要通过会制成铸件后再组装车用成品。

[0003] 铸件铸造过程中，由于工艺的需要，铸造件的本体除包含工件本身的形状和规格

外，还有一些“多余”的结构部分，这部分就通常被称为浇冒口，浇冒口是金属在铸造工艺中

所必然产生“多余”部分，在完成金属铸造成型工艺后，浇冒口就是首先要清除的部分。

[0004] 同时的铸件在铸造过程中，由于压铸工艺及模具配合的原因，铸件经过机械加工，

会在铸件表面的过渡处不可避免的形成各种尖角、毛边等不规则的金属毛刺。如不进行毛

刺的清理，不仅影响产品的外观，还会直接影响到产品的搬运、定位、装配、使用寿命及性

能。现有技术中，去除毛刺的工作主要还是人工完成，工人操作毛刺清理工具，需要适应不

同铸件的初始轮廓现有技术中，人工完成毛刺清理作业，存在产品质量不稳定、工作环境恶

劣、对工人的操作熟练度要求高、招工难等问题，已经无法满足加工的精度要求的后果。

[0005] 现有技术在对车用铸件浇冒口进行分离时，通常采用工人手持浇冒口分离器将浇

冒口与产品分离，这种清除方式劳动量大、自动化程度低，同时分离后的铸件表面会产生许

多毛刺与断裂面，且在分离过程中产生的废料没有回收利用，不符合可持续发展观。

实用新型内容

[0006] 本实用新型所要解决的技术问题在于针对上述现有技术的不足，提供一种车用铸

件浇冒口切割打磨流水线用切割打磨装置，通过切割电机带动锯片对铸件的浇帽口进行切

除，通过打磨电机带动电主轴对铸件进行打磨，进而提升铸件产品精度与生产效率同时通

过废料收集组件对切割部件与打磨部件产生的废料进行分类收集回收利用。

[0007] 为实现上述目的，本实用新型提供了如下技术方案：一种车用铸件浇冒口切割打

磨流水线用切割打磨装置，其特征在于：包括有切割部件、打磨部件与废料收集组件，所述

切割部件与打磨部件均设置于所述废料收集组件上方，所述切割部件包括切割电机、设置

于切割电机输出端的锯片以及用于将冷却液送至锯片上的冷却管，所述切割电机带动锯片

高速转动进而切割铸件，所述废料收集组件包括废料收集斗、设置在废料收集斗内的导料

板以及设置在废料收集斗下方的收料车，所述导料板一端与废料收集斗连接，另一端朝收

料车倾斜设置，所述废料收集斗将切割部件与打磨部件产生的废料通过导料板送入收料车

内。

[0008] 采用上述技术方案，铸件包括需要成型的产品部件与生产产品部件时所产生的切
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除部件，切除部件包括用于铸造产品部件时充型产生通道行程的浇口以及用于给铸件提供

补缩和出气的冒口，在1出2模具进行铸件浇筑时，会有1个浇口用于浇筑与2个冒口分别对

应相互2个产品部件，通过工业机器人夹持铸件后，再通过切割电机带动锯片对铸件的切除

部件进行切除，冷却管将冷却剂喷淋在锯片上给锯片降温，切割后的铸件再通过打磨部件

进行打磨，进而提升铸件产品精度与生产效率，提高工人工作安全性，同时通过废料收集组

件对切割部件与打磨部件产生的废料进行收集回收利用，降低生产成本。

[0009] 上述的一种车用铸件浇冒口切割打磨流水线用切割打磨装置，可进一步设置为：

所述打磨部件包括打磨电机与设置于打磨电机输出端的电主轴，所述打磨电机带动电主轴

高速转动进而打磨铸件。

[0010] 采用上述技术方案，通过打磨电机带动电主轴高速转动进而对铸件进行打磨，而

电主轴打磨能在铸件上进行高精度的铣削、转孔、去毛刺等作业，实现对铸件的高精度高效

率加工。

[0011] 上述的一种车用铸件浇冒口切割打磨流水线用切割打磨装置，可进一步设置为：

所述废料收集组件还包括分料筛，所述分料筛内设有若干根等距分布的过筛杆，所述相邻

的过筛杆之间存有间隙，所述收料车包括设置在分料筛底部的小颗粒推车与设置在分料筛

末端的大颗粒推车，所述分料筛一端设置在导料板末端并与废料收集斗连接，另一端往大

颗粒推车处倾斜设置。

[0012] 采用上述技术方案，通过在导料板与收料车之间设置倾斜设置分料筛，使分料筛

能将切割部件与打磨部件产生的废料进行分筛，使大颗粒的废料能通过分料筛送至大颗粒

推车内，小颗粒的废料能通过过筛杆之间的间隙直接落入小颗粒推车内，进而将废料按颗

粒大小进行分离，进而有效对废料进行回收利用。

[0013] 下面结合附图对本实用新型作进一步描述。

附图说明

[0014] 图1为本实用新型实施例的立体示意图。

具体实施方式

[0015] 如图1所示，一种车用铸件浇冒口切割打磨流水线用切割打磨装置，包括有切割部

件、打磨部件与废料收集组件，所述切割部件与打磨部件均设置于所述废料收集组件上方，

所述切割部件包括切割电机1、设置于切割电机1输出端的锯片2以及用于将冷却液送至锯

片上的冷却管3，所述切割电机1带动锯片2高速转动进而切割铸件，所述废料收集组件包括

废料收集斗4、设置在废料收集斗4内的导料板5以及设置在废料收集斗4下方的收料车6，所

述导料板5一端与废料收集斗4连接，另一端朝收料车6倾斜设置，所述废料收集斗4将切割

部件与打磨部件产生的废料通过导料板5送入收料车6内，所述打磨部件包括打磨电机7与

设置于打磨电机7输出端的电主轴8，所述打磨电机7带动电主轴8高速转动进而打磨铸件，

所述废料收集组件还包括分料筛9，所述分料筛9内设有若干根等距分布的过筛杆91，所述

相邻的过筛杆91之间存有间隙，所述收料车6包括设置在分料筛9底部的小颗粒推车61与设

置在分料筛末端的大颗粒推车62，所述分料筛9一端设置在导料板5末端并与废料收集斗4

连接，另一端往大颗粒推车62处倾斜设置。
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图1
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