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本发明涉及铸件加工领域，尤其涉及一种金

属铸件生产用表面处理设备，包括有固定架和壳

体等；固定架上侧设置有壳体。本发明实现了通

过喷气管在壳体左侧和右侧形成风幕，使粉尘和

磨料受到风幕的拦截不向外溢出，避免粉尘污染

环境，同时对罩壳上残留的粉尘和磨料吹除，便

于对磨料的收集循环使用，通过限位杆将传输带

限制为上侧呈梯形的方式运动，提高设备对罩壳

的打磨效果，同时使下方的喷头喷出的磨料受到

倾斜的罩壳底部引导向远离下方的喷头方向反

弹，避免反弹的磨料影响喷头的正常喷砂工作，

提高设备对罩壳的打磨效果，通过挤压杆带动挤

压部挤向滤网，使滤网发生形变，利用滤网的回

弹复位清理其表面堆积的磨料，提高设备的自清

洁能力。
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1.一种金属铸件生产用表面处理设备，包括有固定架（1）、壳体（2）、喷头（5）、收集盒

（6）和步进电机（7）；固定架（1）上侧设置有壳体（2），且壳体（2）采用透明材质；壳体（2）左侧

和右侧均设置有挡条；固定架（1）和壳体（2）上均连接有喷头（5）；固定架（1）下侧设置有若

干个收集盒（6）；每个喷头（5）均通过管道与收集盒（6）连通；固定架（1）和壳体（2）上均设置

有与喷头（5）数量相同的步进电机（7）；每个步进电机（7）输出端均与相邻的喷头（5）固接；

其特征在于，还包括有喷气管（3）和传输组件；壳体（2）上设置有若干个防止粉尘和磨料被

带出的喷气管（3）；每个喷气管（3）均与外设的泵气设备连接；固定架（1）上安装有提高对罩

壳（4）打磨效果的传输组件。

2.根据权利要求1所述的一种金属铸件生产用表面处理设备，其特征在于，传输组件包

括有传输带（101）、伺服电机（102）和限位杆（103）；固定架（1）上转动连接有传输带（101）；

固定架（1）前侧固接有伺服电机（102）；伺服电机（102）的输出端与传输带（101）一端固接；

传输带（101）贯穿壳体（2）；壳体（2）内部固接有若干个防止喷出的磨料阻碍喷头（5）喷砂的

限位杆（103）；通过限位杆（103）将传输带（101）上侧限制为梯形。

3.根据权利要求2所述的一种金属铸件生产用表面处理设备，其特征在于，每个喷气管

（3）出气口均朝向传输带（101）上侧的倾斜面。

4.根据权利要求1所述的一种金属铸件生产用表面处理设备，其特征在于，还包括有抽

气管（201）和滤网（202）；每个收集盒（6）上均固接有若干个防止粉尘在壳体（2）内飞扬的抽

气管（201）；每个抽气管（201）均与外设的抽气设备连接；每个抽气管（201）上侧均固接有一

个滤网（202），且每个滤网（202）均采用弹性材质。

5.根据权利要求4所述的一种金属铸件生产用表面处理设备，其特征在于，还包括有套

环（203）和挤压杆（204）；位于下方的每个喷头（5）上均固接有套环（203）；每个套环（203）均

固接有若干个挤压杆（204）；每个挤压杆（204）上均设置有挤压部（20401）。

6.根据权利要求1所述的一种金属铸件生产用表面处理设备，其特征在于，位于下方的

每一列喷头（5）下方均设置有引导面（5001），且引导面（5001）朝向收集盒（6）底部倾斜设

置。

7.根据权利要求5所述的一种金属铸件生产用表面处理设备，其特征在于，还包括有引

导板（301）；每个收集盒（6）内均固接有便于分离破碎磨料的引导板（301）；每个引导板

（301）上均开设有若干个槽口；每个引导板（301）均将相邻的收集盒（6）分隔成三个腔室，位

于引导板（301）下侧的第一收集腔（6001），位于引导板（301）左侧和右侧的第二收集腔

（6002）；每个引导板（301）上开设的槽口均与相邻的第一收集腔（6001）连通，且每个喷头

（5）均通过管道与第一收集腔（6001）连通。

8.根据权利要求7所述的一种金属铸件生产用表面处理设备，其特征在于，还包括有挡

杆（302）；每个引导板（301）上侧均固接有若干个防止破碎的磨料混入第一收集腔（6001）的

挡杆（302）；每个挡杆（302）均位于相邻的引导板（301）的槽口上。

9.根据权利要求8所述的一种金属铸件生产用表面处理设备，其特征在于，每个引导板

（301）均设置为中部向左右两侧逐渐变低的拱形状。

10.根据权利要求9所述的一种金属铸件生产用表面处理设备，其特征在于，每个挡杆

（302）均以引导板（301）中部为基准向左右两侧弯曲。
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一种金属铸件生产用表面处理设备

技术领域

[0001] 本发明涉及铸件加工领域，尤其涉及一种金属铸件生产用表面处理设备。

背景技术

[0002] 金属铸件在生产后需要对其表面进行抛光打磨，而压缩机的壳体在生产过程中，

通过喷砂的方式对表面进行打磨后，压缩机壳体表面呈现略微粗糙的表面，便于后续的漆

料粘附，而现有的喷砂工艺通过上下两组喷头对压缩机壳体上下两侧进行喷砂打磨，通过

调节喷头的转动角度对压缩机壳体的上下两侧进行全方面打磨，而在此过程中，当下方的

喷头以垂直朝上的方式对压缩机壳体下侧打磨时，由于压缩机壳体下侧为了便于放置或安

装设置为平面，在喷头喷出磨料进行打磨时，磨料受到压缩机下侧平面的阻碍重新反弹回

喷头位置，导致喷头喷出的磨料受到反弹的磨料阻碍，使喷头喷出的磨料流变弱，进而导致

压缩机壳体的上下两侧打磨不均匀，同时由于压缩机壳体呈中空状，喷头难以伸入压缩机

壳体内部进行打磨，导致压缩机壳体内部的打磨效果差，且在打磨完成后，压缩机壳体内部

容易带出磨料，造成磨料的浪费。

发明内容

[0003] 为了克服现有设备喷头喷出的磨料受到反弹的磨料阻碍，使喷出的磨料流变弱，

导致压缩机壳体的上下两侧打磨不均匀，在打磨完成后，压缩机壳体内部容易带出磨料的

缺点，本发明提供一种金属铸件生产用表面处理设备。

[0004] 技术方案如下：一种金属铸件生产用表面处理设备，包括有固定架、壳体、喷头、收

集盒和步进电机；固定架上侧设置有壳体，且壳体采用透明材质；壳体左侧和右侧均设置有

挡条；固定架和壳体上均连接有喷头；固定架下侧设置有若干个收集盒；每个喷头均通过管

道与收集盒连通；固定架和壳体上均设置有与喷头数量相同的步进电机；每个步进电机输

出端均与相邻的喷头固接；还包括有喷气管和传输组件；壳体上设置有若干个防止粉尘和

磨料被带出的喷气管；每个喷气管均与外设的泵气设备连接；固定架上安装有提高对罩壳

打磨效果的传输组件。

[0005] 作为优选，传输组件包括有传输带、伺服电机和限位杆；固定架上转动连接有传输

带；固定架前侧固接有伺服电机；伺服电机的输出端与传输带一端固接；传输带贯穿壳体；

壳体内部固接有若干个防止喷出的磨料阻碍喷头喷砂的限位杆；通过限位杆将传输带上侧

限制为梯形。

[0006] 作为优选，每个喷气管出气口均朝向传输带上侧的倾斜面。

[0007] 作为优选，还包括有抽气管和滤网；每个收集盒上均固接有若干个防止粉尘在壳

体内飞扬的抽气管；每个抽气管均与外设的抽气设备连接；每个抽气管上侧均固接有一个

滤网，且每个滤网均采用弹性材质。

[0008] 作为优选，还包括有套环和挤压杆；位于下方的每个喷头上均固接有套环；每个套

环均固接有若干个挤压杆；每个挤压杆上均设置有挤压部。
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[0009] 作为优选，位于下方的每一列喷头下方均设置有引导面 ,且引导面朝向收集盒底

部倾斜设置。

[0010] 作为优选，还包括有引导板；每个收集盒内均固接有便于分离破碎磨料的引导板；

每个引导板上均开设有若干个槽口；每个引导板均将相邻的收集盒分隔成三个腔室，位于

引导板下侧的第一收集腔，位于引导板左侧和右侧的第二收集腔；每个引导板上开设的槽

口均与相邻的第一收集腔连通，且每个喷头均通过管道与第一收集腔连通。

[0011] 作为优选，还包括有挡杆；每个引导板上侧均固接有若干个防止破碎的磨料混入

第一收集腔的挡杆；每个挡杆均位于相邻的引导板的槽口上。

[0012] 作为优选，每个引导板均设置为中部向左右两侧逐渐变低的拱形状。

[0013] 作为优选，每个挡杆均以引导板中部为基准向左右两侧弯曲。

[0014] 本发明具有如下优点：本发明实现了通过喷气管在壳体左侧和右侧形成风幕，使

粉尘和磨料受到风幕的拦截不向外溢出，避免粉尘污染环境，同时对罩壳上残留的粉尘和

磨料吹除，便于对磨料的收集循环使用；

通过限位杆将传输带限制为上侧呈梯形的方式运动，提高设备对罩壳的打磨效

果，同时使下方的喷头喷出的磨料受到倾斜的罩壳底部引导向远离下方的喷头方向反弹，

避免反弹的磨料影响喷头的正常喷砂工作，进一步提高设备对罩壳的打磨效果；

通过挤压杆带动挤压部挤向滤网，使滤网发生形变，利用滤网的回弹复位清理其

表面堆积的磨料，进而避免磨料堆积在滤网表面，提高设备的自清洁能力；

通过弯曲的挡杆便于引导破碎和磨损过度的磨料流向第二收集腔内，同时拦截完

好的磨料落入第一收集腔，提高设备对磨料的筛选能力。

附图说明

[0015] 图1为本发明的第一种立体结构示意图；

图2为本发明的第二种立体结构示意图；

图3为本发明的固定架和壳体组合剖视图；

图4为本发明的喷气管、喷头和收集盒主视图；

图5为本发明的喷头、收集盒和抽气管组合立体结构示意图；

图6为本发明的抽气管、滤网和挤压杆组合立体结构示意图；

图7为本发明的喷头转动状态图；

图8为本发明的引导板和挡杆组合立体结构示意图；

图9为本发明的收集盒、引导板和挡杆主视图。

[0016] 附图标记说明：1‑固定架，2‑壳体，3‑喷气管，4‑罩壳，5‑喷头，5001‑引导面，6‑收

集盒，7‑步进电机，6001‑第一收集腔，6002‑第二收集腔，101‑传输带，102‑伺服电机，103‑

限位杆，201‑抽气管，202‑滤网，203‑套环，204‑挤压杆，20401‑挤压部，301‑引导板，302‑挡

杆。

具体实施方式

[0017] 下面结合附图和具体实施方式对本发明进一步说明。

[0018] 实施例1
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如图2‑图4所示，一种金属铸件生产用表面处理设备，包括有固定架1、壳体2、喷头

5、收集盒6和步进电机7；固定架1上侧设置有壳体2，且壳体2采用透明材质，便于工作人员

实时观测罩壳4的打磨状态；壳体2左侧和右侧均设置有挡条；固定架1和壳体2上均连接有

喷头5；固定架1下侧设置有若干个收集盒6；每个喷头5均通过管道与收集盒6连通；固定架1

和壳体2上均设置有与喷头5数量相同的步进电机7；每个步进电机7输出端均与相邻的喷头

5固接；

还包括有喷气管3和传输组件；壳体2上设置有若干个喷气管3；每个喷气管3均与

外设的泵气设备连接；固定架1上安装有传输组件。

[0019] 传输组件包括有传输带101、伺服电机102和限位杆103；固定架1上转动连接有传

输带101；固定架1前侧固接有伺服电机102；伺服电机102的输出端与传输带101一端固接；

传输带101贯穿壳体2；壳体2内部固接有若干个限位杆103；通过限位杆103将传输带101上

侧限制为梯形。

[0020] 每个喷气管3出气口均朝向传输带101上侧的倾斜面。

[0021] 在对罩壳4进行喷砂打磨前，工人先将罩壳4放置在传输带101上，以从前往后看为

基准，然后启动伺服电机102带动传输带101顺时针转动，进而带动罩壳4向右移动至壳体2

内，在此过程中，利用固定架1和壳体2上的喷头5将磨料喷向罩壳4的上下两侧，通过步进电

机7带动喷头5往复摆动对罩壳4进行全面喷砂打磨，打磨完成的罩壳4通过传输带101从壳

体2内送出，进而完成对罩壳4的打磨工作。

[0022] 在上述过程中，由于罩壳4从壳体2内送出时，壳体2右侧的挡条被罩壳4顶开后，壳

体2内部与外界连通，而打磨过程中产生的粉尘和磨料飞溅容易从壳体2两侧飞出，污染环

境的同时，飞溅出的磨料难以收集，为了避免这一现象，通过外设的泵气设备向喷气管3输

送气体，利用喷气管3在壳体2左侧和右侧形成风幕，当罩壳4移动向风幕时，先通过风幕将

罩壳4表面残留的粉尘和磨料吹除，然后罩壳4继续通过风幕，此过程中粉尘和磨料受到风

幕的拦截，使罩壳4将壳体2两侧的挡条顶开后，避免粉尘污染环境，同时对罩壳4上残留的

粉尘和磨料吹除，而吹除的粉尘和磨料均收集至收集盒6内，便于对磨料的收集循环使用。

[0023] 还考虑到，由于罩壳4内部中空且两端开口，且罩壳4底部为了便于放置设置为平

板状，喷头5在对罩壳4进行喷砂打磨时，喷头5喷出的磨料难以进入到罩壳4内侧进行打磨，

导致罩壳4外侧和内侧打磨后的差距大，影响罩壳4的打磨工艺，同时下方的喷头5旋转至垂

直状态对罩壳4打磨时，由于罩壳4底部为平板状，喷头5在喷出磨料时，磨料撞击罩壳4底部

后重新反弹向喷头5，导致喷头5刚喷出的磨料受到反弹后的磨料阻碍，使喷头5喷出的磨料

流变弱，导致对罩壳4底部的打磨效果较差，为了避免这一现象，如图4所示，通过限位杆103

将传输带101限制为上侧呈梯形状的方式运动，当罩壳4移动至梯形倾斜面时，使罩壳4呈倾

斜的方式在传输带101上移动，此时再通过喷头5对罩壳4进行喷砂，相较于水平放置的罩壳

4，倾斜的罩壳4使喷头5喷出的磨料更好地沿罩壳4倾斜的方向进入到罩壳4内壁进行打磨，

进而提高设备对罩壳4的打磨效果，同时，当罩壳4发生倾斜时，罩壳4底部同样呈倾斜的方

式进行打磨，使下方的喷头5喷出的磨料在撞向倾斜的罩壳4底部时，磨料受到倾斜的罩壳4

底部引导向远离下方喷头5的方向反弹，进而避免喷出的磨料影响喷头5的正常喷砂工作，

进一步提高设备对罩壳4的打磨效果，同时，由于每个喷气管3出气口均朝向传输带101上侧

的倾斜面，当罩壳4位于传输带101上侧梯形的左侧斜面时，喷气管3喷出的气体流向罩壳4
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内部，进而辅助磨料在罩壳4内部流动，当罩壳4移动至梯形右侧的斜面时，位于上方的喷头

5停止向罩壳4喷砂，通过罩壳4倾斜的方式倒出罩壳4内部留存的磨料，喷气管3与罩壳4配

合将罩壳4内部的磨料吹除，防止罩壳4将磨料带出。

[0024] 实施例2

在实施例1的基础上，如图5‑图7所示，还包括有抽气管201和滤网202；每个收集盒

6上均固接有若干个抽气管201；每个抽气管201均与外设的抽气设备连接；每个抽气管201

上侧均固接有一个滤网202，且每个滤网202均采用弹性材质。

[0025] 还包括有套环203和挤压杆204；位于下方的每个喷头5上均固接有套环203；每个

套环203均固接有若干个挤压杆204；每个挤压杆204上均设置有挤压部20401。

[0026] 位于下方的每一列喷头5下方均设置有引导面5001,且引导面5001朝向收集盒6底

部倾斜设置，避免在喷头5下方造成磨料堆积，影响磨料的循环使用。

[0027] 在喷砂打磨工作中会产生大量粉尘，在喷气管3吹气的过程中，会将壳体2内的粉

尘扬起，且伴随着打磨工作的持续进行，壳体2内留存的粉尘会越来越多，导致扬尘现象愈

发严重，进而导致工作人员无法通过透明材质的壳体2对罩壳4的打磨状态进行实时观测，

并且，仅在喷气管3吹气的作用下也无法对大量扬起的粉尘进行完全拦截，存在粉尘从壳体

2两侧逸散至外界的现象，污染工作环境的同时，对工作人员的身体健康造成不利影响；因

此，通过启动外设的抽气设备，通过抽气管201对壳体2内进行抽气，将打磨产生的粉尘抽入

外置粉尘收集设备进行收集，且通过滤网202对磨料颗粒进行拦截，避免磨料颗粒被抽出；

通过抽气管201将粉尘抽出的方式，有效避免壳体2内留存大量粉尘导致的大量扬尘现象，

且与喷气管3相配合避免粉尘从壳体2两侧逸散至外界，保障工作人员的身体健康。

[0028]   在上述粉尘抽离的工作中，由于抽气管201的长期抽气容易使滤网202堆积大量

磨料，导致抽气管201的抽气效果变差，在喷头5摆动过程中，喷头5带动挤压杆204向滤网

202的方向靠近，如图7所示，挤压部20401对滤网202造成挤压，使滤网202发生形变，当挤压

杆204跟随喷头5的摆动远离滤网202时，挤压部20401与滤网202分离，利用滤网202的回弹

复位清理其表面堆积的磨料，进而避免滤网202被堵塞，提高对粉尘的抽离效果。

[0029] 实施例3

在实施例1和2的基础上，如图1、图8和图9所示，还包括有引导板301；每个收集盒6

内均固接有引导板301；每个引导板301上均开设有若干个槽口；每个引导板301均将相邻的

收集盒6分隔成三个腔室，位于引导板301下侧的第一收集腔6001，位于引导板301左侧和右

侧的第二收集腔6002；每个引导板301上开设的槽口均与相邻的第一收集腔6001连通，且每

个喷头5均通过管道与第一收集腔6001连通。

[0030] 还包括有挡杆302；每个引导板301上侧均固接有若干个挡杆302；每个挡杆302均

位于相邻的引导板301的槽口上。

[0031] 每个引导板301均设置为中部向左右两侧逐渐变低的拱形状，便于引导磨料分别

向左右两侧流动，使磨料流动过程中更好地分筛质量小的磨料和质量大的磨料，防止两种

磨料堆积在引导板301上，提高设备对磨料的筛选效果。

[0032] 每个挡杆302均以引导板301中部为基准向左右两侧弯曲，便于引导破碎和磨损过

度的磨料流向第二收集腔6002，同时拦截完好的磨料落入第一收集腔6001，提高设备对磨

料的筛选能力。
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[0033] 在对罩壳4打磨的过程中，由于将收集至收集盒6内的磨料进行多次循环利用，在

磨料本身的磨损下使其自身颗粒度变小，使这些磨料失去原本的锋利边缘，同时磨料在打

磨过程中还容易出现碎裂的情况，而碎裂后的磨料其裂口位置不规则，导致无法均匀地对

罩壳4进行打磨，容易在罩壳4表面留下划痕，影响罩壳4的打磨工艺，为了避免这一现象，当

喷出的磨料向下掉落时，磨料受到引导板301和抽气管201的引导在引导板301表面分别向

左右两侧流动，由于破碎的磨料和磨损过度的磨料质量小，进而在受到抽气管201抽吸力的

影响飘向收集盒6左右两侧，进而落向第二收集腔6002，而完好的磨料质量大，进而不受抽

气管201抽吸力的影响从引导板301上侧开设的槽口落向第一收集腔6001，进而对破碎和磨

损过度的磨料进行筛选分离，提高设备对罩壳4的打磨效果。

[0034] 在上述描述的破碎和磨损过度的磨料在飘向第二收集腔6002的过程中，为了防止

从引导板301上开设的槽口落入第一收集腔6001与完好的磨料重新混合，通过挡杆302设置

在引导板301开设的槽口上，由于破碎和磨损过度的磨料轻，当破碎和磨损过度的磨料遇到

挡杆302时，在抽气管201抽吸力的影响下，破碎和磨损过度的磨料直接越过挡杆302，即越

过引导板301上开设的槽口，以此往复，进而防止破碎和磨损过度的磨料从引导板301开设

的槽口落入第一收集腔6001，同时，完好的磨料由于较重不受到抽气管201抽吸力的影响进

而难以越过引导板301开设的槽口，进而集中在引导板301开设的槽口上落入第一收集腔

6001内，进一步提高设备对磨料的筛选分离，在上述过程中，通过每个挡杆302均以引导板

301中部为基准向左右两侧弯曲，在拦截完好的磨料使其落入第一收集腔6001的同时，使破

碎和磨损过度的磨料更容易越过挡杆302流向第二收集腔6002，提高设备对磨料的筛选能

力。

[0035] 应理解，该实施例仅用于说明本发明而不用于限制本发明的范围。此外应理解，在

阅读了本发明讲授的内容之后，本领域技术人员可以对本发明作各种改动或修改，这些等

价形式同样落于本申请所附权利要求书所限定的范围。
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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

图 7
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图 8

图 9
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