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本发明涉及电机端盖砂型铸造领域，具体是

一种电机端盖铸造产品沾漆自动循环生产线，包

括立柱架，平行轨道及支架段，上坡轨道及支架

段，上平行轨道及支架段，沾漆系统装置段轨道

及支架，传动机构装置段轨道及支架，下坡轨道

及支架段，电机端盖产品，沾漆系统装置，传动机

构装置；本发明解决了目前人工将铸造清理好的

电机端盖进行沾漆，存在的员工体力重，生产效

率低，更存在油漆及其有机溶剂中含有的有毒化

学物质气味，会对员工身体造成伤害的技术问

题；本发明结构设计合理，制作简单，既能减轻员

工体力，不使员工身体受到伤害，又可保护环境，

极大地提高生产效率。
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1.一种电机端盖铸造产品沾漆自动循环生产线，其特征在于，包括立柱架(1)，平行轨

道及支架段(2)，上坡轨道及支架段(3)，上平行轨道及支架段(4)，沾漆系统装置段轨道及

支架(5)，传动机构装置段轨道及支架(6)，下坡轨道及支架段(7)，电机端盖产品(8)，沾漆

系统装置(9)，传动机构装置(10)；所述立柱架(1)按照本沾漆自动循环生产线设计位置间

隔均匀地，垂直固定设置在地平面上；所述平行轨道及支架段(2)，上坡轨道及支架段(3)，

上平行轨道及支架段(4)，沾漆系统装置段轨道及支架(5)，传动机构装置段轨道及支架

(6)，下坡轨道及支架段(7)连续固定设置在所述立柱架(1)上，形成一条封闭的电机端盖铸

造产品沾漆自动循环生产线。

2.根据权利要求1所述的一种电机端盖铸造产品沾漆自动循环生产线，其特征在于，所

述沾漆系统装置段轨道及支架(5)包括电机端盖产品进池段(5-1)，电机端盖产品沾漆池段

(5-2)，电机端盖产品出池段(5-3)，所述电机端盖产品进池段(5-1)自左向右为下坡形设

置，所述电机端盖产品沾漆池段(5-2)为水平设置，所述电机端盖产品出池段(5-3)自左向

右为上坡形设置，所述电机端盖产品进池段(5-1)左端与所述上平行轨道及支架段(4)一端

圆弧形连接，其右端与所述电机端盖产品沾漆池段(5-2)左端圆弧形连接，所述电机端盖产

品沾漆池段(5-2)右端与所述电机端盖产品出池段(5-3)左端圆弧形连接，所述电机端盖产

品出池段(5-3)右端与所述传动机构装置段轨道及支架(6)左端圆弧形连接。

3.根据权利要求1所述的一种电机端盖铸造产品沾漆自动循环生产线，其特征在于，所

述沾漆系统装置(9)包括：沾漆池支架(9-1)，沾漆池(9-2)，沾漆池气味吸罩(9-3)，活性炭

过滤筒(9-4)，连接管道(9-5)，光氧机(9-6)，风机(9-7)，烟囱(9-8)；所述沾漆池支架(9-1)

固定设置在电机端盖铸造产品沾漆自动循环生产线内左侧地平面上，所述沾漆池(9-2)固

定设置在所述沾漆池支架(9-1)上，所述沾漆池(9-2)的正上方悬空设置所述沾漆池气味吸

罩(9-3)，所述沾漆池气味吸罩(9-3)正上方固定设置所述活性炭过滤筒(9-4)，所述活性炭

过滤筒(9-4)正上方固定设置所述连接管道(9-5)，所述连接管道(9-5)另一端与所述光氧

机(9-6)固定连接，所述风机(9-7)一端与所述光氧机(9-6)固定连接，另一端与所述烟囱

(9-8)固定连接，形成一套可处理有毒有害气味的沾漆系统装置。

4.根据权利要求3所述的一种电机端盖铸造产品沾漆自动循环生产线，其特征在于，所

述沾漆池(9-2)按照电机端盖铸造产品沾漆自动循环生产线长度方向为底部平行，两端上

部带斜形的槽型结构装置，优选耐腐蚀不锈钢制作。

5.根据权利要求1所述的一种电机端盖铸造产品沾漆自动循环生产线，其特征在于，所

述传动机构装置(10)还包括传动机构机架(10-1)，电机(10-2)，传动轴(10-3)，轴承座(10-

4)，链轮(10-5)，轨道(10-6)，传动链条(10-7)，行走轮(10-8)，转动连接轴(10-9)，电机端

盖产品吊钩(10-10)；所述传动机构机架(10-1)固定设置在电机端盖铸造产品沾漆自动循

环生产线内右侧地平面上，所述电机(10-2)和所述轴承座(10-4)固定设置在所述传动机构

机架(10-1)上，所述电机(10-2)通过所述传动轴(10-3)与所述链轮(10-5)连接；所述轨道

(10-6)内设置所述传动链条(10-7)，所述链轮(10-5)与所述传动链条(10-7)可分离连接，

所述传动链条(10-7)间隔均匀地设置所述可转动连接轴(10-9)，所述转动连接轴(10-9)两

端设置所述行走轮(10-8)，所述转动连接轴(10-9)正中还设置有所述电机端盖产品吊钩

(10-10)。
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一种电机端盖铸造产品沾漆自动循环生产线

技术领域

[0001] 本发明涉及电机端盖砂型铸造领域，具体是一种电机端盖铸造产品沾漆自动循环

生产线。

背景技术

[0002] 电机端盖铸造产品是为电机生产制造企业配套生产的电机配件产品，电机生产制

造企业对电机端盖铸造企业不仅要求生产合格的铸件，而且要求对所生产的电机铸造产品

经打磨清理后，产品表面必须进行防锈漆处理。目前电机配件企业对电机端盖铸造产品的

防锈漆处理做法，均为人工将铸造清理好的电机端盖直接在沾漆池内进行沾漆后，吊挂起

来进行干燥完成产品表面防锈漆处理。这种人工进行产品表面防锈漆处理方法存在员工体

力重，生产效率不高，更存在油漆及其有机溶剂中含有的有毒化学物质气味，会对员工身体

造成一定的伤害。因此，需对电机端盖铸造产品防锈漆处理方法进行改进。

发明内容

[0003] 为了解决目前人工将铸造清理好的电机端盖进行沾漆，存在的员工体力重，生产

效率不高，更存在油漆及其有机溶剂中含有的有毒化学物质气味，会对员工身体造成伤害

等技术问题，提供了一种电机端盖铸造产品沾漆自动循环生产线。

[0004] 为了实现上述目的，本发明采用的技术方案是：一种电机端盖铸造产品沾漆自动

循环生产线，包括立柱架，平行轨道及支架段，上坡轨道及支架段，上平行轨道及支架段，沾

漆系统装置段轨道及支架，传动机构装置段轨道及支架，下坡轨道及支架段，电机端盖产

品，沾漆系统装置，传动机构装置；所述立柱架按照本沾漆自动循环生产线设计位置间隔均

匀地，垂直固定设置在地平面上；所述平行轨道及支架段，上坡轨道及支架段，上平行轨道

及支架段，沾漆系统装置段轨道及支架，传动机构装置段轨道及支架，下坡轨道及支架段连

续固定设置在所述立柱架上，形成一条封闭的电机端盖铸造产品沾漆自动循环生产线。

[0005] 又一步地，所述沾漆系统装置段轨道及支架包括电机端盖产品进池段，电机端盖

产品沾漆池段，电机端盖产品出池段，所述电机端盖产品进池段自左向右为下坡形设置，所

述电机端盖产品沾漆池段为水平设置，所述电机端盖产品出池段自左向右为上坡形设置，

所述电机端盖产品进池段左端与所述上平行轨道及支架段一端圆弧形连接，其右端与所述

电机端盖产品沾漆池段左端圆弧形连接，所述电机端盖产品沾漆池段右端与所述电机端盖

产品出池段左端圆弧形连接，所述电机端盖产品出池段右端与所述传动机构装置段轨道及

支架左端圆弧形连接。

[0006] 又一步地，所述沾漆系统装置包括：沾漆池支架，沾漆池，沾漆池气味吸罩，活性炭

过滤筒，连接管道，光氧机，风机，烟囱；所述沾漆池支架固定设置在电机端盖铸造产品沾漆

自动循环生产线内左侧地平面上，所述沾漆池固定设置在所述沾漆池支架上，所述沾漆池

的正上方悬空设置所述沾漆池气味吸罩，所述沾漆池气味吸罩正上方固定设置所述活性炭

过滤筒，所述活性炭过滤筒正上方固定设置所述连接管道，所述连接管道另一端与所述光
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氧机固定连接，所述风机一端与所述光氧机固定连接，另一端与所述烟囱固定连接，形成一

套可处理有毒有害气味的沾漆系统装置。

[0007] 所述活性炭过滤筒和所述光氧机的设置可对沾漆有毒有害气味起到吸附和清理

的作用。

[0008] 又一步地，所述沾漆池按照电机端盖铸造产品沾漆自动循环生产线长度方向为底

部平行，两端上部带斜形的槽型结构装置，优选耐腐蚀不锈钢制作。

[0009] 又一步地，所述传动机构装置还包括传动机构机架，电机，传动轴，轴承座，链轮，

轨道，传动链条，行走轮，转动连接轴，电机端盖产品吊钩；所述传动机构机架固定设置在电

机端盖铸造产品沾漆自动循环生产线内右侧地平面上，所述电机和所述轴承座固定设置在

所述传动机构机架上，所述电机通过所述传动轴与所述链轮连接；所述轨道内设置所述传

动链条，所述链轮与所述传动链条可分离连接，所述传动链条间隔均匀地设置所述可转动

连接轴，所述转动连接轴两端设置所述行走轮，所述转动连接轴正中还设置有所述电机端

盖产品吊钩。

[0010] 本发明运行时，首先将所述沾漆池内注入调和好的防锈漆待用，然后开启电机端

盖铸造产品沾漆自动循环生产线，由人工在所述平行轨道及支架段，将电机端盖铸造产品

悬挂在所述电机端盖产品吊钩上，随着电机端盖铸造产品沾漆自动循环生产线的缓步前

行，所述电机端盖产品经过所述沾漆池，完成沾漆后边干燥，边继续前行循环至所述平行轨

道及支架段，由人工辅助将沾好防锈漆且已干燥好的电机端盖产品，从沾漆自动循环生产

线上卸下装车运至产品库房待售。

[0011] 在电机端盖铸造产品沾漆自动循环生产线连续运行时，同时开启沾漆系统装置系

统设置的风机，由于负压的作用，沾漆池发生的有毒有害气味，即经沾漆池气味吸罩进入所

述活性炭过滤筒进行过滤，然后再经连接管道进入所述光氧机进行二次净化清洁，清洁后

的气体最后由烟囱排出。

[0012] 本发明与现有技术相比，具有如下有益效果：

[0013] 1、由于员工不直接在沾漆池边进行沾漆操作，可减轻员工体力；

[0014] 2、由于沾漆系统装置的设置，既保护了环境，又不会对生产线操作员工身体造成

伤害；

[0015] 3、生产线的运行，可极大地提高沾漆的生产效率。

[0016] 本发明结构设计合理，制作简单，既能减轻员工体力，不使员工身体受到伤害，又

可保护环境，极大地提高生产效率。

附图说明

[0017] 图1是一种电机端盖铸造产品沾漆自动循环生产线示意图；

[0018] 图2是图1中5-沾漆系统装置段轨道及支架示意图；

[0019] 图3是图1中9-沾漆系统装置示意图；

[0020] 图4是图1中10-传动机构装置示意图；

[0021] 图5是图4的左视示意图。

[0022] 图中：1-立柱架，2-平行轨道及支架段，3-上坡轨道及支架段，4-上平行轨道及支

架段，5-沾漆系统装置段轨道及支架，6-传动机构装置段轨道及支架，7-下坡轨道及支架
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段，8-电机端盖产品，9-沾漆系统装置，10-传动机构装置；

[0023] 其中：5-1电机端盖产品进池段，5-2电机端盖产品沾漆池段，5-3电机端盖产品出

池段；9-1沾漆池支架，9-2沾漆池，9-3沾漆池气味吸罩，9-4活性炭过滤筒，9-5连接管道，9-

6光氧机，9-7风机，9-8烟囱；10-1传动机构机架，10-2电机，10-3传动轴，10-4轴承座，10-5

链轮，10-6轨道，10-7传动链条，10-8行走轮，10-9转动连接轴，10-10电机端盖产品吊钩。

具体实施方式

[0024] 下面结合附图和实施例对本发明作进一步的描述。

[0025] 如图1-5所示，本实施例中的一种电机端盖铸造产品沾漆自动循环生产线，包括立

柱架(1)，平行轨道及支架段(2)，上坡轨道及支架段(3)，上平行轨道及支架段(4)，沾漆系

统装置段轨道及支架(5)，传动机构装置段轨道及支架(6)，下坡轨道及支架段(7)，电机端

盖产品(8)，沾漆系统装置(9)，传动机构装置(10)；所述立柱架(1)按照本沾漆自动循环生

产线设计位置间隔均匀地，垂直固定设置在地平面上；所述平行轨道及支架段(2)，上坡轨

道及支架段(3)，上平行轨道及支架段(4)，沾漆系统装置段轨道及支架(5)，传动机构装置

段轨道及支架(6)，下坡轨道及支架段(7)连续固定设置在所述立柱架(1)上，形成一条封闭

的电机端盖铸造产品沾漆自动循环生产线。

[0026] 又一步地，所述沾漆系统装置段轨道及支架(5)包括电机端盖产品进池段(5-1)，

电机端盖产品沾漆池段(5-2)，电机端盖产品出池段(5-3)，所述电机端盖产品进池段(5-1)

自左向右为下坡形设置，所述电机端盖产品沾漆池段(5-2)为水平设置，所述电机端盖产品

出池段(5-3)自左向右为上坡形设置，所述电机端盖产品进池段(5-1)左端与所述上平行轨

道及支架段(4)一端圆弧形连接，其右端与所述电机端盖产品沾漆池段(5-2)左端圆弧形连

接，所述电机端盖产品沾漆池段(5-2)右端与所述电机端盖产品出池段(5-3)左端圆弧形连

接，所述电机端盖产品出池段(5-3)右端与所述传动机构装置段轨道及支架(6)左端圆弧形

连接。

[0027] 又一步地，所述沾漆系统装置(9)包括：沾漆池支架(9-1)，沾漆池(9-2)，沾漆池气

味吸罩(9-3)，活性炭过滤筒(9-4)，连接管道(9-5)，光氧机(9-6)，风机(9-7)，烟囱(9-8)；

所述沾漆池支架(9-1)固定设置在电机端盖铸造产品沾漆自动循环生产线内左侧地平面

上，所述沾漆池(9-2)固定设置在所述沾漆池支架(9-1)上，所述沾漆池(9-2)的正上方悬空

设置所述沾漆池气味吸罩(9-3)，所述沾漆池气味吸罩(9-3)正上方固定设置所述活性炭过

滤筒(9-4)，所述活性炭过滤筒(9-4)正上方固定设置所述连接管道(9-5)，所述连接管道

(9-5)另一端与所述光氧机(9-6)固定连接，所述风机(9-7)一端与所述光氧机(9-6)固定连

接，另一端与所述烟囱(9-8)固定连接，形成一套可处理有毒有害气味的沾漆系统装置。

[0028] 又一步地，所述沾漆池(9-2)按照电机端盖铸造产品沾漆自动循环生产线长度方

向为底部平行，两端上部带斜形的槽型结构装置，优选耐腐蚀不锈钢制作。

[0029] 又一步地，所述传动机构装置(10)还包括传动机构机架(10-1)，电机(10-2)，传动

轴(10-3)，轴承座(10-4)，链轮(10-5)，轨道(10-6)，传动链条(10-7)，行走轮(10-8)，转动

连接轴(10-9)，电机端盖产品吊钩(10-10)；所述传动机构机架(10-1)固定设置在电机端盖

铸造产品沾漆自动循环生产线内右侧地平面上，所述电机(10-2)和所述轴承座(10-4)固定

设置在所述传动机构机架(10-1)上，所述电机(10-2)通过所述传动轴(10-3)与所述链轮
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(10-5)连接；所述轨道(10-6)内设置所述传动链条(10-7)，所述链轮(10-5)与所述传动链

条(10-7)可分离连接，所述传动链条(10-7)间隔均匀地设置所述可转动连接轴(10-9)，所

述转动连接轴(10-9)两端设置所述行走轮(10-8)，所述转动连接轴(10-9)正中还设置有所

述电机端盖产品吊钩(10-10)。

[0030] 本发明运行时，首先将所述沾漆池内注入调和好的防锈漆待用，然后开启沾漆自

动循环生产线，由人工在所述平行轨道及支架段(2)，将电机端盖产品(8)挂在所述电机端

盖产品吊钩(10-10)上，随着沾漆自动循环生产线的缓步前行，所述电机端盖产品(8)经过

所述沾漆池(9-2)，完成沾漆后边干燥，边继续前行循环至所述平行轨道及支架段(2)，由人

工辅助将沾好防锈漆的电机端盖产品(8)，从沾漆自动循环生产线上卸下装车运至产品库

房待售。

[0031] 在沾漆自动循环生产线连续运行时，同时开启沾漆系统装置(9)系统设置的风机

(9-7)，由于负压的作用，沾漆池(9-2)发生的有毒有害气味，即经沾漆池气味吸罩(9-3)进

入所述活性炭过滤筒(9-4)进行过滤，然后再经连接管道(9-5)进入所述光氧机(9-6)进行

二次净化清洁，清洁后的气体最后由烟囱(9-8)排出。
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