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(57)摘要

本实用新型公开一种高效率的铸件切落装

置，包括芯棒安装平台、第一电机、升降切割机

构，芯棒安装平台上转动安装有芯棒卡盘，第一

电机与芯棒卡盘驱动连接，芯棒卡盘外围安装有

零件收集机构，升降切割机构安装在芯棒安装平

台边侧，升降切割机构上装有套筒式切割刀具，

套筒式切割刀具设于芯棒卡盘正上方位置，本实

用新型结构新颖，工人只需进行工件的装夹操作

即可，后续的切割作业和零件下落回收都是自动

进行，工人的劳动负担大大减轻，作业效率也大

幅提升，还能有效保证工人的作业人身安全。
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1.一种高效率的铸件切落装置，包括芯棒安装平台(1)、第一电机(3)、升降切割机构

(5)，其特征在于：所述芯棒安装平台(1)上转动安装有芯棒卡盘(2)，所述第一电机(3)与芯

棒卡盘(2)驱动连接，所述芯棒卡盘(2)外围安装有零件收集机构(4)，所述升降切割机构

(5)安装在芯棒安装平台(1)边侧，所述升降切割机构(5)上装有套筒式切割刀具(51)，所述

套筒式切割刀具(51)设于芯棒卡盘(2)正上方位置。

2.如权利要求1所述的一种高效率的铸件切落装置，其特征在于：所述零件收集机构

(4)包括零件滑落引导座(41)、零件收集滑道(42)，所述零件滑落引导座(41)套装在芯棒卡

盘(2)外侧，所述零件滑落引导座(41)上设有落件斜坡(411)，所述零件收集滑道(42)盘绕

安装在芯棒安装平台(1)外侧壁上，所述零件收集滑道(42)的安装高度低于零件滑落引导

座(41)的安装高度，所述零件收集滑道(42)的出口端下方放置有零件收集箱(43)。

3.如权利要求1所述的一种高效率的铸件切落装置，其特征在于：所述升降切割机构

(5)包括升降基架(52)、升降运动座(54)，所述升降基架(52)上安装有升降驱动组件(53)，

所述升降运动座(54)传动连接在升降驱动组件(53)上，所述升降运动座(54)外端下方安装

套筒式切割刀具(51)。

4.如权利要求3所述的一种高效率的铸件切落装置，其特征在于：所述升降驱动组件

(53)包括升降螺杆(531)、第二电机(532)，所述升降螺杆(531)转动安装在升降基架(52)

内，所述第二电机(532)与升降螺杆(531)顶部传动连接。

5.如权利要求4所述的一种高效率的铸件切落装置，其特征在于：所述升降基架(52)包

括顶梁(521)、底梁(522)，所述顶梁(521)、底梁(522)之间连接有两根平行设置的导向柱

(523)，所述升降运动座(54)插装在两根导向柱(523)上，并与升降螺杆(531)螺纹连接。

6.如权利要求1所述的一种高效率的铸件切落装置，其特征在于：所述套筒式切割刀具

(51)为中空结构，所述套筒式切割刀具(51)底部设有刃口(511)，所述套筒式切割刀具(51)

内部安装有切割引导组件(55)。

7.如权利要求6所述的一种高效率的铸件切落装置，其特征在于：所述切割引导组件

(55)包括防晃引导滑座(551)、滑座拉绳(555)，所述防晃引导滑座(551)两侧对称安装有滑

块(552)，所述套筒式切割刀具(51)内部开设有对称布置的引导座滑槽(512)，所述滑块

(552)与引导座滑槽(512)相匹配，所述防晃引导滑座(551)通过滑块(552)与引导座滑槽

(512)的配合升降活动安装在套筒式切割刀具(51)内，所述防晃引导滑座(551)上转动安装

有旋转顶套(553)，所述旋转顶套(553)上设有棒头插孔(554)，所述滑座拉绳(555)一端连

接在套筒式切割刀具(51)的内孔底部，另一端连接在防晃引导滑座(551)上。
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一种高效率的铸件切落装置

技术领域

[0001] 本实用新型涉及精密铸造生产设备技术领域，尤其是涉及一种高效率的铸件切落

装置。

背景技术

[0002] 精密铸造，指的是获得精准尺寸铸件工艺的总称，相对于传统砂型铸造工艺，精密

铸造获的铸件尺寸更加精准，表面光洁度更好，精密铸造中最常用的是熔模铸造,也称失蜡

铸造，为了提高铸造效率，往往在一个灌浆流道上设置多个零件模壳，这样就能一次成型较

多数量的半成品铸件，金属浆液灌注冷却后，零件成型，流道形成为芯棒，芯棒四周连接许

多个半成品零件，半成品零件是需要的，芯棒是要去除回收的，这样就需要将零件从芯棒上

切落，目前这项工作是采用纯人工操作，工人手持切割工具进行切割，这样的操作模式，效

率比较低，人工使用量大，而且作业过程中稍有疏忽，工人就容易切伤手指，造成人身伤害。

实用新型内容

[0003] 本实用新型的目的在于克服上述现有技术的不足，提供一种高效率的铸件切落装

置。

[0004] 为了实现上述目的，本实用新型采用如下技术方案：

[0005] 一种高效率的铸件切落装置，包括芯棒安装平台、第一电机、升降切割机构，所述

芯棒安装平台上转动安装有芯棒卡盘，所述第一电机与芯棒卡盘驱动连接，所述芯棒卡盘

外围安装有零件收集机构，所述升降切割机构安装在芯棒安装平台边侧，所述升降切割机

构上装有套筒式切割刀具，所述套筒式切割刀具设于芯棒卡盘正上方位置。

[0006] 所述零件收集机构包括零件滑落引导座、零件收集滑道，所述零件滑落引导座套

装在芯棒卡盘外侧，所述零件滑落引导座上设有落件斜坡，所述零件收集滑道盘绕安装在

芯棒安装平台外侧壁上，所述零件收集滑道的安装高度低于零件滑落引导座的安装高度，

所述零件收集滑道的出口端下方放置有零件收集箱。

[0007] 所述升降切割机构包括升降基架、升降运动座，所述升降基架上安装有升降驱动

组件，所述升降运动座传动连接在升降驱动组件上，所述升降运动座外端下方安装套筒式

切割刀具。

[0008] 所述升降驱动组件包括升降螺杆、第二电机，所述升降螺杆转动安装在升降基架

内，所述第二电机与升降螺杆顶部传动连接。

[0009] 所述升降基架包括顶梁、底梁，所述顶梁、底梁之间连接有两根平行设置的导向

柱，所述升降运动座插装在两根导向柱上，并与升降螺杆螺纹连接。

[0010] 所述套筒式切割刀具为中空结构，所述套筒式切割刀具底部设有刃口，所述套筒

式切割刀具内部安装有切割引导组件。

[0011] 所述切割引导组件包括防晃引导滑座、滑座拉绳，所述防晃引导滑座两侧对称安

装有滑块，所述套筒式切割刀具内部开设有对称布置的引导座滑槽，所述滑块与引导座滑
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槽相匹配，所述防晃引导滑座通过滑块与引导座滑槽的配合升降活动安装在套筒式切割刀

具内，所述防晃引导滑座上转动安装有旋转顶套，所述旋转顶套上设有棒头插孔，所述滑座

拉绳一端连接在套筒式切割刀具的内孔底部，另一端连接在防晃引导滑座上。

[0012] 本实用新型的有益效果是：本实用新型结构新颖，工人只需进行工件的装夹操作

即可，后续的切割作业和零件下落回收都是自动进行，工人的劳动负担大大减轻，作业效率

也大幅提升，还能有效保证工人的作业人身安全。

附图说明

[0013] 图1为本实用新型的主视图；

[0014] 图2为本实用新型的芯棒安装平台上各部件的安装结构示意图；

[0015] 图3为本实用新型的升降切割机构的正视图；

[0016] 图4为本实用新型的套筒式切割刀具的内部结构图；

[0017] 图5为本实用新型的切割引导组件的结构示意图；

[0018] 图6为本实用新型加工的待切割工件的结构图。

[0019] 图中：芯棒安装平台1、芯棒卡盘2、第一电机3、零件收集机构4、零件滑落引导座

41、落件斜坡411、零件收集滑道42、零件收集箱43、升降切割机构5、套筒式切割刀具51、刃

口511、引导座滑槽512、升降基架52、顶梁521、底梁522、导向柱523、升降驱动组件53、升降

螺杆531、第二电机532、升降运动座54、切割引导组件55、防晃引导滑座551、滑块552、旋转

顶套553、棒头插孔554、滑座拉绳555、待切割工件6、芯棒61、半成品零件62。

具体实施方式

[0020] 下面结合附图和具体实施方式对本实用新型作进一步描述，本实用新型中的

“左”、“右”等描述均是以图1为参照方向：

[0021] 如图1～图6所示，一种高效率的铸件切落装置，包括芯棒安装平台1、第一电机3、

升降切割机构5，芯棒安装平台1上转动安装有芯棒卡盘2，芯棒卡盘2用来竖立安装待切割

工件6，待切割工件6包括芯棒61，芯棒61四周连接有若干半成品零件62，半成品零件62需要

切落去后续加工，芯棒61需要收集回收，本实用新型就是用来进行半成品零件62的切落作

业，进行切落作业前，先将芯棒61下端卡装在芯棒卡盘2上，第一电机3与芯棒卡盘2驱动连

接，第一电机3驱动芯棒卡盘2转动，从而带动待切割工件6旋转，芯棒卡盘2外围安装有零件

收集机构4，从芯棒61上切落的半成品零件62通过零件收集机构4收集，升降切割机构5安装

在芯棒安装平台1边侧，升降切割机构5起到半成品零件62的切落作用，升降切割机构5上装

有套筒式切割刀具51，套筒式切割刀具51设于芯棒卡盘2正上方位置，本实用新型工作时，

芯棒卡盘2带着待切割工件6高速旋转，随着套筒式切割刀具51逐渐下落，连接在芯棒61外

围的半成品零件62被一一切落，然后通过零件收集机构4输出，本实用新型操作时，工人只

需进行工件的装夹操作即可，后续的切割作业和零件下落回收都是自动进行，工人的劳动

负担大大减轻，作业效率也大幅提升，还能有效减少意外事故的发生。

[0022] 零件收集机构4包括零件滑落引导座41、零件收集滑道42，零件滑落引导座41套装

在芯棒卡盘2外侧，零件滑落引导座41上设有落件斜坡411，零件收集滑道42盘绕安装在芯

棒安装平台1外侧壁上，零件收集滑道42的安装高度低于零件滑落引导座41的安装高度，零
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件收集滑道42的出口端下方放置有零件收集箱43，被切落的半成品零件62掉在落件斜坡

411上后会滑落到零件收集滑道42内，然后通过零件收集滑道42滑落到零件收集箱43内收

集。

[0023] 升降切割机构5包括升降基架52、升降运动座54，升降基架52上安装有升降驱动组

件53，升降运动座54传动连接在升降驱动组件53上，升降运动座54外端下方安装套筒式切

割刀具51，升降运动座54通过升降驱动组件53驱动升降，从而实现套筒式切割刀具51的升

降运动。

[0024] 升降驱动组件53包括升降螺杆531、第二电机532，升降螺杆531转动安装在升降基

架52内，第二电机532与升降螺杆53顶部传动连接，第二电机532驱动升降螺杆53转动。

[0025] 升降基架52包括顶梁521、底梁522，顶梁521、底梁522之间连接有两根平行设置的

导向柱523，升降运动座54插装在两根导向柱523上，并与升降螺杆531螺纹连接，导向柱523

起到升降运动座54的升降运动导向作用，随着升降螺杆531的旋转，升降运动座54能实现上

下升降。

[0026] 套筒式切割刀具51为中空结构，切落作业时，套筒式切割刀具51从上至下一一切

落半成品零件62，随着套筒式切割刀具51的下降，被切落作业后的芯棒61部分会逐渐伸入

到套筒式切割刀具51内，不影响套筒式切割刀具51的下降，套筒式切割刀具51底部设有刃

口511，刃口511用来切断半成品零件62的连接杆，套筒式切割刀具51内部安装有切割引导

组件55，由于芯棒61高度较高，在待切割工件6的高速旋转中，如果不加以限制，芯棒61顶部

肯定存在一定的晃动，影响套筒式切割刀具51的下降切割作业，因此本实用新型设计了切

割引导组件55来限制芯棒61顶部的晃动。

[0027] 切割引导组件55包括防晃引导滑座551、滑座拉绳555，防晃引导滑座551两侧对称

安装有滑块552，套筒式切割刀具51内部开设有对称布置的引导座滑槽512，滑块552与引导

座滑槽512相匹配，防晃引导滑座551通过滑块552与引导座滑槽512的配合升降活动安装在

套筒式切割刀具51内，这样，防晃引导滑座551只起到芯棒61顶部的晃动限位作用，不影响

芯棒61插入到套筒式切割刀具51，不影响套筒式切割刀具51的下降切割运动，防晃引导滑

座551上转动安装有旋转顶套553，旋转顶套553上设有棒头插孔554，棒头插孔554尺寸与芯

棒61顶部尺寸相匹配，旋转顶套553和防晃引导滑座551的结构起到限制芯棒61顶部晃动的

作用，由于旋转顶套553能自由转动，因此也不影响待切割工件6的高速旋转，随着套筒式切

割刀具51的下降，防晃引导滑座551在套筒式切割刀具51内被逐渐推动上升，滑座拉绳555

一端连接在套筒式切割刀具51的内孔底部，另一端连接在防晃引导滑座551上，滑座拉绳

555能防止防晃引导滑座551掉出套筒式切割刀具51内孔，同时滑座拉绳555是柔性的，不会

影响防晃引导滑座551的上升运动。

[0028] 以上所述仅为本实用新型的较佳实施例，并不用以限制本实用新型，凡在本实用

新型的精神和原则之内，所作的任何修改、等同替换、改进等，均应包含在本实用新型的保

护范围之内。
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说　明　书　附　图 1/6 页

6

CN 216226379 U

6



图2
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