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(57)摘要

一种陶瓷产品省力式内外均匀喷釉装置，包

括喷涂室，喷涂室内安装有喷釉机器人；所述喷

涂室包括门体，门体固定在底座上，底座通过中

心轴可转动安装在基面上，所述中心轴通过皮带

传送机构、第一电机驱动；所述底座上位于门体

左右分别安装有转盘，每个转盘通过第二电机驱

动转动，所述转盘上安装有定位支架，陶瓷半成

品置于定位支架上；所述喷釉机器人包括第一支

节、第二支节、第三支节及第四支节，第一支节、

第二支节、第三支节及第四支节均通过各自的第

一驱动电机驱动；所述第四支节前端安装有喷涂

装置，喷涂装置通过第二驱动电机驱动。本实用

新型提供的一种陶瓷产品省力式内外均匀喷釉

装置，可提高喷釉效率和质量。

权利要求书1页  说明书3页  附图5页

CN 217648603 U

2022.10.25

CN
 2
17
64
86
03
 U



1.一种陶瓷产品省力式内外均匀喷釉装置，其特征在于：包括喷涂室（1），喷涂室（1）内

安装有喷釉机器人（2）；

所述喷涂室（1）包括门体（1.1），门体（1.1）固定在底座（1.2）上，底座（1.2）通过中心轴

（1.3）可转动安装在基面（1.4）上，所述中心轴（1.3）通过皮带传送机构（1.5）、第一电机

（1.6）驱动；所述底座（1.2）上位于门体（1.1）左右分别安装有转盘（1.7），每个转盘（1.7）通

过第二电机（1.8）驱动转动，所述转盘（1.7）上安装有定位支架（1.9），陶瓷半成品（1.10）置

于定位支架（1.9）上；

所述喷釉机器人（2）包括第一支节（2.1）、第二支节（2.2）、第三支节（2.3）及第四支节

（2.4），第一支节（2.1）、第二支节（2.2）、第三支节（2.3）及第四支节（2.4）均通过各自的第

一驱动电机（2.5）驱动；所述第四支节（2.4）前端安装有喷釉装置（2.6），喷涂装置（2.6）通

过第二驱动电机（2.7）驱动。

2.根据权利要求1所述的一种陶瓷产品省力式内外均匀喷釉装置，其特征在于：所述门

体（1.1）外侧的底座（1.2）下方固定有接料槽（1.11），接料槽（1.11）与底部的门框（1.12）之

间安装有斜坡面（1.13）。

3.根据权利要求1所述的一种陶瓷产品省力式内外均匀喷釉装置，其特征在于：所述喷

釉装置（2.6）包括喷釉架（2.6 .1），喷釉架（2.6 .1）一端通过转轴可转动安装在第四支节

（2.4）上，喷釉架（2.6.1）另一端固定有喷釉电机（2.6.2），喷釉电机（2.6.2）输出轴与安装

架（2.6.3）连接，安装架（2.6.3）上安装有喷枪（2.6.4）。
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一种陶瓷产品省力式内外均匀喷釉装置

技术领域

[0001] 本实用新型涉及喷釉装置，尤其是一种陶瓷产品省力式内外均匀喷釉装置。

背景技术

[0002] 本公司生产的陶瓷产品如马桶需要进行内外喷釉。由于马桶外形为异型且内外表

面均需要喷釉，因此一般采用人工喷釉，人工喷釉效率低且喷釉不均匀。另外，现有也有采

用机器人进行喷釉，如申请号为“201410453890 .1”的专利“一种釉料喷涂设备及喷涂系

统”，采用了直角坐标式机械手。如申请号为“201810222424.0”的专利“一种具有保压喷涂

功能的喷漆机器”，采用关节式机械手。无论采用哪种机械手，均需要专门设置一个喷涂室，

防止喷涂液到处飞溅。但设置喷涂室需要人工搬进搬出，陶瓷马桶重量非常大，搬运劳动强

度大；另外，喷涂室由于不断喷涂，地面会囤积一些喷釉液，进出时容易滑倒。

发明内容

[0003] 本实用新型所要解决的技术问题是提供一种陶瓷产品省力式内外均匀喷釉装置，

采用机械手进行喷釉且省力、高效。

[0004] 为解决上述技术问题，本实用新型所采用的技术方案是：

[0005] 一种陶瓷产品省力式内外均匀喷釉装置，包括喷釉室，喷釉室内安装有喷釉机器

人；

[0006] 所述喷釉室包括门体，门体固定在底座上，底座通过中心轴可转动安装在基面上，

所述中心轴通过皮带传送机构、第一电机驱动；所述底座上位于门体左右分别安装有转盘，

每个转盘通过第二电机驱动转动，所述转盘上安装有定位支架，陶瓷半成品置于定位支架

上；

[0007] 所述喷釉机器人包括第一支节、第二支节、第三支节及第四支节，第一支节、第二

支节、第三支节及第四支节均通过各自的第一驱动电机驱动；所述第四支节前端安装有喷

釉装置，喷釉装置通过第二驱动电机驱动。

[0008] 所述门体外侧的底座下方固定有接料槽，接料槽与底部的门框之间安装有斜坡

面。

[0009] 所述喷釉装置包括喷釉架，喷釉架一端通过转轴可转动安装在第四支节上，喷釉

架另一端固定有喷涂电机，喷釉电机输出轴与安装架连接，安装架上安装有喷枪。

[0010] 本实用新型一种陶瓷产品省力式内外均匀喷釉装置，具有以下技术效果：

[0011] 1）、采用机器人与带自动旋转门的喷釉室相结合，既实现高效均匀喷涂，同时不需

要人员进入喷涂室，保证降低劳动强度，保证安全。

[0012] 2）、通过设置第一支节、第二支节、第三支节及第四支节，保证喷釉机器人可水平

旋转，可进行高度调节及远近调节；通过设置可转动的喷釉装置，喷釉装置可向上、水平或

向下喷射，并可周向旋转，从而有效实现内外部喷射。机械喷射相对人工喷釉更加均匀可

靠，质量更有保证。
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附图说明

[0013] 下面结合附图和实施例对本实用新型作进一步说明：

[0014] 图1为本实用新型的主视图。

[0015] 图2为本实用新型中喷釉室的主视图。

[0016] 图3为本实用新型中喷釉室的局部示意图。

[0017] 图4为本实用新型的局部结构示意图。

[0018] 图5为本实用新型中喷釉机器人的结构示意图。

[0019] 图6为本实用新型中喷釉装置的结构示意图。

[0020] 图中：喷涂室1，喷釉机器人2，门体1.1，底座1.2，中心轴1.3，基面1.4，皮带传送机

构1.5，第一电机1.6，转盘1.7，第二电机1.8，定位支架1.9，陶瓷半成品1.10，接料槽1.11，

门框1.12，斜坡面1.13，平开门1.4，中空坎肩1.15，第一支节2.1，第二支节2.2，第三支节

2.3，第四支节2.4，驱动电机2.5，喷釉装置2.6，第二驱动电机2.7，喷涂架2.6.1，喷涂电机

2.6.2，安装架2.6.3，喷枪2.6.4。

具体实施方式

[0021] 如图1所示，一种陶瓷产品省力式内外均匀喷釉装置，包括喷釉室1，喷釉室1内安

装有喷釉机器人2；喷釉室1用于形成一个相对封闭的空间，避免釉液飞溅，而喷釉机器人2

用于对陶瓷半成品1.10进行自动喷釉。

[0022] 如图2‑3所示，喷釉室1包括门体1.1，门体1.1位于喷釉室1的门框1.12内并与门框

1.12保持间隙，在门框1.12的上端及左右安装有毛刷，毛刷刚好可挡住门框1.12与门体1.1

的间隙，这样避免喷釉时，釉液从间隙向外喷射。

[0023] 如图4所示，在门体1.1一侧的门框1.12内还铰接有一扇平开门1.14，平开门1.14

方便工作人员进出。

[0024] 如图3所示，门体1.1下端中间固定在底座1.2上，底座1.2下端固定有中心轴1.3，

中心轴1.3通过轴承可转动安装在基面1.4上。而中心轴1.3上另外安装有被动皮带轮，基面

1.4上安装有第一电机1.6，第一电机1.6输出轴与主动皮带轮连接，主动皮带轮、被动皮带

轮上绕有皮带，通过第一电机1.6带动皮带传送机构1.5转动进而驱动中心轴1.3发生转动，

在中心轴1.3转动时可带动底座1.2及底座1.2上的门体1.1转动。

[0025] 如图3所示，这里的基面1.4上另外设置有中空坎肩1.15，中空坎肩1.15与上方的

底座1.2保持间隙。中空坎肩1.15类似罩体结构，可避免皮带传送机构1.5、第一电机1.6与

外部的釉液接触。

[0026] 所述底座1.2上位于门体1.1左右分别安装有转盘1.7，每个转盘1.7与底座1.2内

的第二电机1.8的输出轴连接，通过第二电机1.8可带动转盘1.7转动。而转盘1.7上安装有

定位支架1.9，陶瓷半成品10置于定位支架1.9上。定位支架1.9上设有限位凸起，可保证陶

瓷半成品10安装的稳定性。

[0027] 如图2所示，所述门体1.1外侧的底座1.2下方固定有接料槽1.11，  接料槽1.11与

底部的门框1.12之间安装有斜坡面1.13。由于喷釉后的陶瓷半成品10上带有釉液，从喷釉

室14出来后，釉液会滴落，通过设置斜坡面1.13、接料槽1.11可进行釉液的接收，后期可用

于回收利用。
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[0028] 如图5所示，所述喷釉机器人2包括第一支节2.1，第一支节2.1水平设置并与旋转

底座的输出端连接。旋转底座内安装有第一驱动电机2.5，第一驱动电机2.5驱动第一支节

2.1在水平面上周向旋转。而第一支节2.1的末端安装有另一个第一驱动电机2.5，第一驱动

电机2.5的输出端与第二支节2.2连接，第一驱动电机2.5可驱动第二支节2.2在竖直平面内

旋转。而第二支节2.2的末端安装有另一个第一驱动电机2.5，第一驱动电机2.5的输出端与

第三支节2.3连接，第一驱动电机2.5可驱动第三支节2.3在竖直平面内旋转。第三支节2.3

的末端安装有另一个驱动电机2.5，该驱动电机2.5带动第四支节2.4在纵向平面内旋转。所

述第四支节2.4前端安装有喷釉装置2.6，喷釉装置2.6通过第二驱动电机2.7驱动在竖直平

面内旋转。

[0029] 第一支节2.1主要用于调整使喷釉装置2.6左右摇摆进行喷射，而第二支节2.2、第

三支节2.3主要用于调整喷釉装置2.6的高度及与陶瓷半成品1.10的距离。第四支节2.4进

行周向转动时可带动喷釉装置2.6旋转，用于对马桶内部喷釉。

[0030] 所述喷釉装置2.6包括喷釉架2.6.1，喷釉架2.6.1一端通过转轴可转动安装在第

四支节2.4上，喷釉架2.6.1通过第二驱动电机2.7驱动转动。而喷釉架2.6.1另一端固定有

喷釉电机2.6 .2，喷釉电机2.6 .2输出轴与安装架2.6 .3连接。安装架2.6 .3上安装有喷枪

2.6.4。喷枪2.6.4末端的接口可与软管连接，软管与供釉装置连接，实现自动供釉。

[0031] 工作原理及过程：工作人员位于喷釉室14外，将待喷釉的陶瓷半成品10放置在外

部的定位支架1.9上，随后启动控制箱上的启动按钮，第一电机1.6带动中心轴1.3转动，在

转动180度后停动，此时外部的待喷釉的陶瓷半成品10进入内部，内部的已喷好釉的陶瓷半

成品10移出，方便稍稍吹干或擦干后取下。而进入到内部的待喷釉的陶瓷半成品10进行喷

釉。喷釉时首先进行马桶外部喷釉，在喷釉过程中，第一支节2.1左右摇摆，使喷釉装置2.6

左右摇摆进行扫射式喷釉，当需要上下移动时，略微调整第二支节2.2、第三支节2.3的旋转

角度即可。在马桶外部喷釉的过程中，启动第二电机1.8，第二电机1.8带动陶瓷半成品10周

向缓慢转动，  保证周向均可完成喷釉。待陶瓷半成品10外部喷釉完成后，第二驱动电机2.7

带动喷釉架2.6.1旋转90度，使喷枪2.6.4竖直朝下，随后调整第一支节2.1，第二支节2.2，

第三支节2.3，使喷釉装置2.6竖直伸入到马桶内部，喷釉电机2.6.2转动，喷枪2.6.4对马桶

内部完成喷釉。当马桶内外喷釉完成后，喷釉机器人2复位，而底座1.2再次旋转180度，继而

将喷涂好的马桶转送出来，将待喷釉的马桶送入。
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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
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图6
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