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多工位旋转平台铸造系统，包括平台和重力

铸造机，平台上固定有定位插头，定位装置固定

在地面上，定位装置的结构是：定位支架上固定

有定位减速器，定位电机的转轴与定位减速器的

输入轴固定在一起，定位减速器的输出轴与定位

丝杆固定在一起，定位丝杆的前端与插座头螺接

在一起，插座头插套定位套中，定位丝杆的前端

伸入定位套中，定位套固定在定位支架上，插座

头上成型有插座头凹窝，定位插头与插座头凹窝

相对；它在一个平台上设置有多个重力铸造机，

让平台旋转定位，再由六轴机器人给重力铸造机

上铝液，能提高生产效率。
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1.多工位旋转平台铸造系统，包括平台(1)和重力铸造机(2)，其特征在于：平台(1)上

固定有定位插头(3)，定位装置(4)固定在地面上，定位装置(4)的结构是：定位支架(41)上

固定有定位减速器(42)，定位电机(43)的转轴与定位减速器(42)的输入轴固定在一起，定

位减速器(42)的输出轴与定位丝杆(44)固定在一起，定位丝杆(44)的前端与插座头(46)螺

接在一起，插座头插套定位套(45)中，定位丝杆(44)的前端伸入定位套(45)中，定位套(45)

固定在定位支架(41)上，插座头(46)上成型有插座头凹窝(461)，定位插头(3)与插座头凹

窝(461)相对；

重力铸造机(2)的结构是：底座(21)上固定有四根立柱(22)，立柱(22)上插套有下模定

位板(23)，上模定位板(24)固定在立柱(22)的顶部，下模定位板(23)固定在主油缸(210)的

活塞杆上，主油缸(210)固定在底座(21)上；

下模定位板(23)和上模定位板(24)均为U型板，下模定位板(23)上固定有轴座(26)，转

轴(212)安装在轴座(26)上，下模安装板(27)固定在转轴(212)上，转臂(211)的上端与转轴

(212)固定在一起，下模驱动油缸(25)固定在下模定位板(23)上且其活塞杆与转臂(211)的

下端铰接在一起，下模(A)固定在下模安装板(27)上；

上模驱动油缸(28)的下端铰接在油缸座(213)上，油缸座(213)固定在底座(21)上，上

模驱动油缸(28)的活塞杆与上模安装板(29)铰接在一起，上模安装板(29)铰接在上模定位

板(24)上，上模(B)固定在上模安装板(29)上；

上模安装板(29)对着上模定位板(24)的U型缺口，下模安装板(27)对着下模定位板

(23)的U型缺口，下模(A)与上模(B)相对；顶出杆(214)固定在底座(21)上，顶出杆(214)对

着下模安装板(27)上的顶出孔(271)；

上模安装板(29)上成型有上模安装板铰接耳(291)，上模定位板(24)上成型有上模定

位板铰接耳(241)，上模安装板铰接耳(291)与上模定位板铰接耳(241)铰接在一起；

底座(21)上固定有第一快接插头(215)和第二快接插头(216)，底座(21)上成型有两个

底座定位插孔(217)；

五个定位插头(3)以平台(1)的圆心为中心环形阵列分布在平台(1)上，平台(1)上设置

有五个铸造单元(5)，每个铸造单元(5)的结构是：第一导轨(51)和第二导轨(54)固定在平

台(1)上，第一快接插座(52)和第二快接插座(53)固定在平台(1)上，在第一导轨(51)和第

二导轨(54)之间的平台(1)上成型有条槽(1a)，重力铸造机(2)的底座(21)置于第一导轨

(51)和第二导轨(54)上，第一快接插头(215)和第二快接插头(216)分别插套在第一快接插

座(52)和第二快接插座(53)上，主油缸(210)置于条槽(1a)中；

地面上固定有两台换铸造机装置(6)，每台换铸造机装置(6)与一个铸造单元(5)相对，

换铸造机装置(6)的结构是：换机左导轨(62)和换机右导轨(63)固定在换机支架(61)上，行

走推架(64)上安装有左滑轮(65)和右滑轮(66)，左滑轮(65)和右滑轮(66)分别压在换机左

导轨(62)和换机右导轨(63)的上表面，换机电机(67)固定在行走推架(64)上，换机电机

(67)的转轴上固定有行走齿轮(68)，两个行走齿轮(68)分别与换机左导轨(62)和换机右导

轨(63)上的齿条(69)相啮合；插柱座(6a)固定在行走推架(64)上，杠杆(6b)铰接在插柱座

(6a)上，插柱(6c)插套在插柱座(6a)上的预设孔中，插柱(6c)的上端与杠杆(6b)铰接在一

起；

插柱(6c)插套在底座定位插孔(217)中，换机左导轨(62)和换机右导轨(63)分别与第
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一导轨(51)和第二导轨(54)相对；

主电机(7)固定在转盘支架(8)上，转盘(9)设置在转盘支架(8)上，大齿轮(10)固定在

平台(1)的下部，大齿轮(10)与转盘(9)固定在一起，小齿轮(11)固定在主电机(7)的转轴

上，小齿轮(11)与大齿轮(10)相啮合。

2.根据权利要求1所述的多工位旋转平台铸造系统，其特征在于：大齿轮(10)通过螺钉

固定在平台(1)的下部，大齿轮(10)与转盘(9)通过螺钉固定在一起。

3.根据权利要求1所述的多工位旋转平台铸造系统，其特征在于：定位插头(3)为圆柱

形插头，相应插座头凹窝(461)为圆柱状凹窝。

4.根据权利要求1所述的多工位旋转平台铸造系统，其特征在于：定位插头(3)通过螺

钉固定在平台(1)的下部。

5.根据权利要求1所述的多工位旋转平台铸造系统，其特征在于：插柱(6c)有两个，相

应底座定位插孔(217)有两个。
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多工位旋转平台铸造系统

技术领域

[0001] 本发明涉及铸造技术领域，更具体地说涉及一种能旋转且具有多工位的铸造平

台。

背景技术

[0002] 现有重力铸造机一般是摆放在六轴机器人周围，由六轴机器人给重力铸造机上浇

注铝液。其不足之处是：1、机器人运动范围较大，每次给重力铸造机上铝液行程较大，使得

生产效率较低。2、

发明内容

[0003] 本发明的目的就是针对现有技术之不足，而提供一种多工位旋转平台铸造系统，

它在一个平台上设置有多个重力铸造机，让平台旋转定位，再由六轴机器人给重力铸造机

上铝液，能提高生产效率。

[0004] 本发明的技术解决措施如下：

[0005] 多工位旋转平台铸造系统，包括平台和重力铸造机，平台上固定有定位插头，定位

装置固定在地面上，定位装置的结构是：定位支架上固定有定位减速器，定位电机的转轴与

定位减速器的输入轴固定在一起，定位减速器的输出轴与定位丝杆固定在一起，定位丝杆

的前端与插座头螺接在一起，插座头插套定位套中，定位丝杆的前端伸入定位套中，定位套

固定在定位支架上，插座头上成型有插座头凹窝，定位插头与插座头凹窝相对；

[0006] 重力铸造机的结构是：底座上固定有四根立柱，立柱上插套有下模定位板，上模定

位板固定在立柱的顶部，下模定位板固定在主油缸的活塞杆上，主油缸固定在底座上；

[0007] 下模定位板和上模定位板均为U型板，下模定位板上固定有轴座，转轴安装在轴座

上，下模安装板固定在转轴上，转臂的上端与转轴固定在一起，下模驱动油缸固定在下模定

位板上且其活塞杆与转臂的下端铰接在一起，下模固定在下模安装板上；

[0008] 上模驱动油缸的下端铰接在油缸座上，油缸座固定在底座上，上模驱动油缸的活

塞杆与上模安装板铰接在一起，上模安装板铰接在上模定位板上，上模固定在上模安装板

上；

[0009] 上模安装板对着上模定位板的U型缺口，下模安装板对着下模定位板的U型缺口，

下模与上模相对；顶出杆固定在底座上，顶出杆对着下模安装板上的顶出孔；

[0010] 上模安装板上成型有上模安装板铰接耳，上模定位板上成型有上模定位板铰接

耳，上模安装板铰接耳与上模定位板铰接耳铰接在一起；

[0011] 底座上固定有第一快接插头和第二快接插头，底座上成型有两个底座定位插孔；

[0012] 五个定位插头以平台的圆心为中心环形阵列分布在平台上，平台上设置有五个铸

造单元，每个铸造单元的结构是：第一导轨和第二导轨固定在平台上，第一快接插座和第二

快接插座固定在平台上，在第一导轨和第二导轨之间的平台上成型有条槽，重力铸造机的

底座置于第一导轨和第二导轨上，第一快接插头和第二快接插头分别插套在第一快接插座
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和第二快接插座上，主油缸置于条槽中；

[0013] 地面上固定有两台换铸造机装置，每台换铸造机装置与一个铸造单元相对，换铸

造机装置的结构是：换机左导轨和换机右导轨固定在换机支架上，行走推架上安装有左滑

轮和右滑轮，左滑轮和右滑轮分别压在换机左导轨和换机右导轨的上表面，换机电机固定

在行走推架上，换机电机的转轴上固定有行走齿轮，两个行走齿轮分别与换机左导轨和换

机右导轨上的齿条相啮合；插柱座固定在行走推架上，杠杆铰接在插柱座上，插柱插套在插

柱座上的预设孔中，插柱的上端与杠杆铰接在一起；

[0014] 插柱插套在底座定位插孔中，换机左导轨和换机右导轨分别与第一导轨和第二导

轨相对；

[0015] 主电机固定在转盘支架上，转盘设置在转盘支架上，大齿轮固定在平台的下部，大

齿轮与转盘固定在一起，小齿轮固定在主电机的转轴上，小齿轮与大齿轮相啮合。

[0016] 所述大齿轮通过螺钉固定在平台的下部，大齿轮与转盘通过螺钉固定在一起。

[0017] 所述定位插头为圆柱形插头，相应插座头凹窝为圆柱状凹窝。

[0018] 所述定位插头通过螺钉固定在平台的下部。

[0019] 所述插柱有两个，相应底座定位插孔有两个。

[0020] 本发明的有益效果在于：

[0021] 它在一个平台上设置有多个重力铸造机，让平台旋转定位，再由六轴机器人给重

力铸造机上铝液，能提高生产效率。

[0022] 重力铸造机优化了生产方式，上模安装板可以绕轴翻转，安装模具时上模安装板

可以翻转打开，模具可以行车吊入，有利于模具的安装。模具安装好后在生产过程中模具可

以随上模板一同上翻，便于模具的喷涂、维护。

[0023] 重力铸造机下模安装板可以绕轴翻转，模具下模可以跟随翻转，有效去除砂芯的

残留，解决了铸造过程残砂难以去除的痛点。

[0024] 重力铸造机主油缸配置在底部，主油缸带动下模板升降，可以根据人工操作的需

要调节高度，方便人工下砂芯与放浇口杯。

附图说明

[0025] 图1为本发明的结构示意图；

[0026] 图2为工作台转盘、大齿轮和主电机部分的结构示意图；

[0027] 图3重力铸造机的主视图；

[0028] 图4为重力铸造机的立体示意图

[0029] 图5为图4中上模安装板和下模安装板打开时的结构示意图；

[0030] 图6为定位装置的主视图；

[0031] 图7为定位装置的立体示意图；

[0032] 图8为换机装置的主视图；

[0033] 图9为换机装置主体部分的立体示意图；

[0034] 图10为第一快接插头和第一快接插座插接在一起时的结构示意图。

[0035] 图中：1、工作台转盘；2、重力铸造机；3、定位插头；4、定位装置；5、铸造单元；6、台

换铸造机装置；7、主电机；8、转盘支架；9、转盘；10、大齿轮；11、小齿轮。
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具体实施方式

[0036] 实施例：见图1至10所示，多工位旋转平台铸造系统，包括平台1和重力铸造机2，平

台1上固定有定位插头3，定位装置4固定在地面上，定位装置4的结构是：定位支架41上固定

有定位减速器42，定位电机43的转轴与定位减速器42的输入轴固定在一起，定位减速器42

的输出轴与定位丝杆44固定在一起，定位丝杆44的前端与插座头46螺接在一起，插座头插

套定位套45中，定位丝杆44的前端伸入定位套45中，定位套45固定在定位支架41上，插座头

46上成型有插座头凹窝461，定位插头3与插座头凹窝461相对；

[0037] 重力铸造机2的结构是：底座21上固定有四根立柱22，立柱22上插套有下模定位板

23，上模定位板24固定在立柱22的顶部，下模定位板23固定在主油缸210的活塞杆上，主油

缸210固定在底座21上；

[0038] 下模定位板23和上模定位板24均为U型板，下模定位板23上固定有轴座26，转轴

212安装在轴座26上，下模安装板27固定在转轴212上，转臂211的上端与转轴212固定在一

起，下模驱动油缸25固定在下模定位板23上且其活塞杆与转臂211的下端铰接在一起，下模

A固定在下模安装板27上；

[0039] 上模驱动油缸28的下端铰接在油缸座213上，油缸座213固定在底座21上，上模驱

动油缸28的活塞杆与上模安装板29铰接在一起，上模安装板29铰接在上模定位板24上，上

模B固定在上模安装板29上；

[0040] 上模安装板29对着上模定位板24的U型缺口，下模安装板27对着下模定位板23的U

型缺口，下模A与上模B相对；顶出杆214固定在底座21上，顶出杆214对着下模安装板27上的

顶出孔271；

[0041] 上模安装板29上成型有上模安装板铰接耳291，上模定位板24上成型有上模定位

板铰接耳241，上模安装板铰接耳291与上模定位板铰接耳241铰接在一起；

[0042] 底座21上固定有第一快接插头215和第二快接插头216，底座21上成型有两个底座

定位插孔217；

[0043] 五个定位插头3以平台1的圆心为中心环形阵列分布在平台1上，平台1上设置有五

个铸造单元5，每个铸造单元5的结构是：第一导轨51和第二导轨54固定在平台1上，第一快

接插座52和第二快接插座53固定在平台1上，在第一导轨51和第二导轨54之间的平台1上成

型有条槽1a，重力铸造机2的底座21置于第一导轨51和第二导轨54上，第一快接插头215和

第二快接插头216分别插套在第一快接插座52和第二快接插座53上，主油缸210置于条槽1a

中；

[0044] 地面上固定有两台换铸造机装置6，每台换铸造机装置6与一个铸造单元5相对，换

铸造机装置6的结构是：换机左导轨62和换机右导轨63固定在换机支架61上，行走推架64上

安装有左滑轮65和右滑轮66，左滑轮65和右滑轮66分别压在换机左导轨62和换机右导轨63

的上表面，换机电机67固定在行走推架64上，换机电机67的转轴上固定有行走齿轮68，两个

行走齿轮68分别与换机左导轨62和换机右导轨63上的齿条69相啮合；插柱座6a固定在行走

推架64上，杠杆6b铰接在插柱座6a上，插柱6c插套在插柱座6a上的预设孔中，插柱6c的上端

与杠杆6b铰接在一起；

[0045] 插柱6c插套在底座定位插孔217中，换机左导轨62和换机右导轨63分别与第一导

轨51和第二导轨54相对；
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[0046] 主电机7固定在转盘支架8上，转盘9设置在转盘支架8上，大齿轮10固定在平台1的

下部，大齿轮10与转盘9固定在一起，小齿轮11固定在主电机7的转轴上，小齿轮11与大齿轮

10相啮合。

[0047] 所述大齿轮10通过螺钉固定在平台1的下部，大齿轮10与转盘9通过螺钉固定在一

起。

[0048] 所述定位插头3为圆柱形插头，相应插座头凹窝461为圆柱状凹窝。

[0049] 所述定位插头3通过螺钉固定在平台1的下部。

[0050] 所述插柱6c有两个，相应底座定位插孔217有两个。

[0051] 工作原理：转盘9为市售的重型机械转盘，见图1所示，下部的那个换铸造机装置6

对应的铸造单元5为下铸造机工位，上部的那个换铸造机装置6对应的铸造单元5为上铸造

机工位。

[0052] 主电机7驱动平台1每次转动72度，然后定位装置4的插座头46在定位电机43的驱

动下，让插座头凹窝461与定位插头3插套在一起，这样平台1便定位不动。这时下铸造机工

位处是：换机电机67驱动行走推架64向重力铸造机2运动，人工将插柱6c插套在底座定位插

孔217中，然后换机电机67驱动行走推架64再反向运动，将重力铸造机2拉到换机左导轨62

和换机右导轨63上，第一快接插头215和第二快接插头216分别从第一快接插座52和第二快

接插座53被自动拉出分离。位于换机左导轨62和换机右导轨63上的重力铸造机2是经过浇

注后的重力铸造机，在这个位置由工业机器人将下模A中的铸件和砂芯取下，还可以将下模

A人工拆下。

[0053] 让插座头凹窝461与定位插头3相分离，平台1再转动72度，这时上铸造机工位处

是：重力铸造机2在这个位置先装上下模A，然后在下模A上由人工或由机器人装上砂芯，重

力铸造机2放置在换机左导轨62和换机右导轨63上，插柱6c插套在底座定位插孔217中，换

机电机67驱动行走推架64向平台1运动，当第一快接插头215和第二快接插头216分别插入

第一快接插座52和第二快接插座53后，人工将插柱6c从底座定位插孔217中拉出，换机电机

67驱动行走推架64向外运动离开工作台转盘。

[0054] 第一快接插头215和第二快接插头216的结构相同，第一快接插座52和第二快接插

座53的结构相同，第一快接插头215和第一快接插座52为市售的快速插接固定、拉动时快速

脱开分离接头。
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图1
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图4
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图6

图7
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图8

图9
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图10
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