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(57)摘要

本发明的一种新型自动消失模砂箱自动翻

箱系统，包括循环的输送线，所述输送线上设置

有若干运料小车，所述输送线上包括有翻沙机构

注铁水处和落沙处；还包括有控制模块，所述输

送线和翻砂机构均与控制模块连接。本发明由

PLC控制自动流转到翻箱机构处，由翻箱机构进

行翻箱操作。该系统不但可以提高运行速度，增

加生产效率，而且大幅度的减少人工的干预，避

免产生安全事故的发生。
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1.一种新型自动消失模砂箱自动翻箱系统，其特征在于：包括循环的输送线，所述输送

线上设置有若干运料小车，所述输送线上包括有翻沙机构注铁水处和落沙处；还包括有控

制模块，所述输送线和翻砂机构均与控制模块连接。

2.根据权利要求1所述的一种新型自动消失模砂箱自动翻箱系统，其特征在于：所述翻

沙机构包括基座，所述基座内通过转轴安装有L型翻转板，所述翻转板包括竖向的支撑板和

横向的托板，所述托板上设置有若干传送辊，所述传送辊由电机驱动，所述支撑板远离托板

的一侧连接有驱动翻转板转动的驱动机构。

3.根据权利要求2所述的一种新型自动消失模砂箱自动翻箱系统，其特征在于：所述驱

动机构为气缸。

4.一种使用如权利要求1‑3中任意一项所述的翻箱系统翻箱的方法，其特征在于：包括

如下步骤：

S1，系统自检，若系统异常则发出警报，提醒操作人员及时排查；

S2，根据铸造的工艺流程，系统自动判断是否需要进行翻沙；若需要翻沙，则进入步骤

S2‑1，若不需要翻沙，则进入步骤S3；

S2‑1，翻沙机构动作，进行自动翻沙；

S2‑2，翻沙结束后，系统暂停运作并发出警报，提示现场的工作人员将铸造好的工件取

走，然后进入S3；

S3，判断是否有空箱，若有空箱，则进行填沙；

S4，填沙完毕后，浇注铁水；

S5，浇筑完铁水后，沙箱自动移至落沙处进行落沙。
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一种新型自动消失模砂箱自动翻箱系统和方法

技术领域

[0001] 本发明属于铸造技术领域，尤其涉及一种新型自动消失模砂箱自动翻箱系统和方

法。

背景技术

[0002] 机修总厂铸造车间拥有一条消失模生产线，主要生产一线车间的炉篦条、隔热垫、

各类衬板等备件，目前该生产线全为人工手动操作，砂箱移动都使用行车吊运，占用劳动力

较多；劳动强度大；环境温度高；而且存在安全隐患。

发明内容

[0003] 本发明所要解决的技术问题是针对背景技术的不足提供了一种新型自动消失模

砂箱自动翻箱系统和方法，本发明由PLC控制自动流转到翻箱机构处，由翻箱机构进行翻箱

操作。该系统不但可以提高运行速度，增加生产效率，而且大幅度的减少人工的干预，避免

产生安全事故的发生。

[0004] 本发明为解决上述技术问题采用以下技术方案：

一种新型自动消失模砂箱自动翻箱系统，包括循环的输送线，所述输送线上设置

有若干运料小车，所述输送线上包括有翻沙机构注铁水处和落沙处；还包括有控制模块，所

述输送线和翻砂机构均与控制模块连接。

[0005] 进一步的，所述翻沙机构包括基座，所述基座内通过转轴安装有L型翻转板，所述

翻转板包括竖向的支撑板和横向的托板，所述托板上设置有若干传送辊，所述传送辊由电

机驱动，所述支撑板远离托板的一侧连接有驱动翻转板转动的驱动机构。

[0006] 进一步的，所述驱动机构为气缸。

[0007] 一种翻箱系统翻箱的方法，包括如下步骤：

S1，系统自检，若系统异常则发出警报，提醒操作人员及时排查；

S2，根据铸造的工艺流程，系统自动判断是否需要进行翻沙；若需要翻沙，则进入

步骤S2‑1，若不需要翻沙，则进入步骤S3；

S2‑1，翻沙机构动作，进行自动翻沙；

S2‑2，翻沙结束后，系统暂停运作并发出警报，提示现场的工作人员将铸造好的工

件取走，然后进入S3；

S3，判断是否有空箱，若有空箱，则进行填沙；

S4，填沙完毕后，浇注铁水；

S5，浇筑完铁水后，沙箱自动移至落沙处进行落沙。

[0008] 本发明采用以上技术方案与现有技术相比，具有以下技术效果：

本发明增加砂箱运行轨道、自动翻箱落砂机、气动推杆、落砂机构。消失模砂箱中

模具冷却到达一定时间时，人工选择需要翻箱的砂箱，由PLC控制自动流转到翻箱机构处，

由翻箱机构进行翻箱操作。该系统不但可以提高运行速度，增加生产效率，而且大幅度的减
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少人工的干预，避免产生安全事故的发生。

附图说明

[0009] 图1为本实施例的整体结构示意图；

图2为本实施例中翻沙机构的结构示意图；

图3为本实施例的工艺流程图。

[0010] 图中，1、输送线；2、运料小车；3、铸铁水处；4、落沙处；5、翻沙机构；51、基座；52、转

轴；53、L型翻转板；  54、传送辊；541、电机；55、气缸。

具体实施方式

[0011] 下面结合附图对本发明的技术方案做进一步的详细说明：

一种新型自动消失模砂箱自动翻箱系统，如图1、2和3所示，包括循环的输送线1，

所述输送线1上设置有若干运料小车2，所述输送线1上包括有翻沙机构5注铁水处和落沙处

4；还包括有PLC控制模块，所述输送线1和翻砂机构均与控制模块连接。

[0012] 进一步的，所述翻沙机构5包括基座51，所述基座51内通过转轴52安装有L型翻转

板53，所述翻转板包括竖向的支撑板和横向的托板，所述托板上设置有若干传送辊  54，所

述传送辊  54由电机541驱动，所述支撑板远离托板的一侧连接有驱动翻转板转动的驱动机

构。

[0013] 进一步的，所述驱动机构为气缸55。

[0014] 一种翻箱系统翻箱的方法，包括如下步骤：

S1，系统自检，若系统异常则发出警报，提醒操作人员及时排查；

S2，根据铸造的工艺流程，系统自动判断是否需要进行翻沙；若需要翻沙，则进入

步骤S2‑1，若不需要翻沙，则进入步骤S3；

S2‑1，翻沙机构5动作，进行自动翻沙；

S2‑2，翻沙结束后，系统暂停运作并发出警报，提示现场的工作人员将铸造好的工

件取走，然后进入S3；

S3，判断是否有空箱，若有空箱，则进行填沙；

S4，填沙完毕后，浇注铁水；

S5，浇筑完铁水后，沙箱自动移至落沙处4进行落沙。

[0015] 本技术领域技术人员可以理解的是，除非另外定义，这里使用的所有术语（包括技

术术语和科学术语）具有与本发明所属领域中的普通技术人员的一般理解相同的意义。还

应该理解的是，诸如通用字典中定义的那些术语应该被理解为具有与现有技术的上下文中

的意义一致的意义，并且除非像这里一样定义，不会用理想化或过于正式的含义来解释。

[0016] 以上实施例仅为说明本发明的技术思想，不能以此限定本发明的保护范围，凡是

按照本发明提出的技术思想，在技术方案基础上所做的任何改动，均落入本发明保护范围

之内。上面对本发明的实施方式作了详细说明，但是本发明并不限于上述实施方式，在本领

域普通技术人员所具备的知识范围内，还可以再不脱离本发明宗旨的前提下做出各种变

化。
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图1

图2
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图3
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