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本发明属于五金铸造技术领域，具体的说是

一种管接头铸造设备，包括：加工台及活动套接

在加工台顶部内侧壁面上的铸造模具，可拆卸式

安装在加工台顶部外侧壁面上的电机一，可拆卸

式安装在加工台内侧中间位置上的电机二，所述

加工台的一侧表面上固定安装有设置在电机一

外侧表面上的液压伸缩机，所述电机一的输出端

上固定连接有模具快速卡接单元。本发明配合液

压伸缩机对对接套头进行下降，将对接套头底表

面套接在铸造模具的顶部外侧表面，配合摆动臂

内侧底部表面上的斜槽贴合在滑槽的表面上，随

着摆动臂持续下滑的同时利用滑槽的倾斜面将

摆动臂向外侧进行扩展，随着摆动臂的不断下

降，配合摆动臂外侧表面上的弹力丝会对摆动臂

进行反向推动。
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1.一种管接头铸造设备，包括：加工台（11）及活动套接在加工台（11）顶部内侧壁面上

的铸造模具（12），可拆卸式安装在加工台（11）顶部外侧壁面上的电机一（13），可拆卸式安

装在加工台（11）内侧中间位置上的电机二（14），所述加工台（11）的一侧表面上固定安装有

设置在电机一（13）外侧表面上的液压伸缩机（115），其特征在于：所述电机一（13）的输出端

上固定连接有模具快速卡接单元，所述模具快速卡接单元包括固定连接在电机一（13）输出

端上的对接套头（132），所述对接套头（132）的外侧表面上摆动套接有摆动臂（138），所述摆

动臂（138）的内侧壁面且位于中间位置上开设有内陷凹槽（a3），所述内陷凹槽（a3）的内侧

底部边缘位置上固定连接有倒扣（a4），所述摆动臂（138）的内侧壁面且位于内陷凹槽（a3）

一侧面的底部边缘位置上设置有斜槽（a5），所述摆动臂（138）的内侧壁面且位于内陷凹槽

（a3）一侧面的顶部边缘位置上设置有下滑槽（a2）；

所述对接套头（132）的外侧表面且位于摆动臂（138）的外侧边缘位置上固定连接有C型

套壳（135），所述C型套壳（135）的内侧壁面上固定连接有设置在摆动臂（138）外侧表面上的

弹力丝（136），所述电机一（13）的外侧表面上设置有伸缩剥离单元，所述伸缩剥离单元包括

小型液压杆（133），所述小型液压杆（133）的输出端上固定连接有活动套接在对接套头

（132）外侧表面上的三角下压板（137）；

所述铸造模具（12）的外侧表面且位于顶部边缘位置上固定连接有活动套接在内陷凹

槽（a3）内部的卡扣套圈（121），所述卡扣套圈（121）的外侧表面上设置有滑槽（122）。

2.根据权利要求1所述的一种管接头铸造设备，其特征在于：所述电机一（13）的外侧表

面上固定连接有设置在小型液压杆（133）顶部外侧表面上的模具套接圈（131）。

3.根据权利要求2所述的一种管接头铸造设备，其特征在于：所述三角下压板（137）的

顶部表面且位于小型液压杆（133）的两侧边缘位置上固定连接有限位杆（134），且所述限位

杆（134）的外侧表面活动套接在对接套头（132）外侧表面。

4.根据权利要求3所述的一种管接头铸造设备，其特征在于：所述摆动臂（138）的外侧

表面且位于下滑槽（a2）的两侧边缘位置对称固定连接有限位板（a1）。

5.根据权利要求4所述的一种管接头铸造设备，其特征在于：所述加工台（11）的另一侧

表面上设置有滑槽台（111），所述加工台（11）的顶部表面上固定连接有多组支撑杆（112）。

6.根据权利要求5所述的一种管接头铸造设备，其特征在于：两组所述支撑杆（112）的

一端上固定连接有钢水灌注器（113），四组所述支撑杆（112）的一端上固定连接有限位套圈

（114），且所述限位套圈（114）的底部表面与加工台（11）的顶部表面之间设置有凹槽一

（116）。

7.根据权利要求6所述的一种管接头铸造设备，其特征在于：所述加工台（11）的内侧壁

面和限位套圈（114）的外侧表面之间设置有空腔，所述铸造模具（12）的外侧表面活动套接

在空腔内侧壁面。

8.根据权利要求7所述的一种管接头铸造设备，其特征在于：所述电机二（14）的输出端

表面上固定连接有活动套接在凹槽一（116）内部的支撑臂（141），所述支撑臂（141）的一端

上固定连接有活动套接在铸造模具（12）外侧表面上的C型套圈爪（142）。

9.根据权利要求8所述的一种管接头铸造设备，其特征在于：所述C型套圈爪（142）的内

侧壁面上开设有凹槽二（143），所述凹槽二（143）的内侧壁面上设置有防滑条（144）。

10.根据权利要求9所述的一种管接头铸造设备，其特征在于：所述三角下压板（137）的
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外侧表面活动贴合在下滑槽（a2）的外侧表面，所述滑槽（122）的外侧表面活动贴合在斜槽

（a5）的外侧表面。
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一种管接头铸造设备

技术领域

[0001] 本发明属于五金铸造技术领域，具体的说是一种管接头铸造设备。

背景技术

[0002] 管接头铸造是液压系统中连接管路或将管路装在液压元件上的零件，这是一种在

流体通路中能装拆的连接件的总称，主要包括：焊接式、卡套式、扣压式和扩口式，管接头铸

造在铸铁和铸钢领域都有较大范围的应用，在铸造过程中，浇注完成的铸件需要从型筒中

取出来，然后对大型筒的内表面进行清理、冷却以及喷涂等工序，以保证后续的浇注过程正

常进行，而且现有的五金产品的种类很多，且很多的五金产品的形状比较怪异内部有很多

的孔洞，以至于五金产品在进行浇注的时候，需要离心机对模具进行转动，将溶液在模具的

内部进行均匀混合成型。

[0003] 公开号为CN104884190B的一项中国专利公开了一种离心铸造装置，铸型支架，其

紧固在旋转自如的旋转工作台上；以及铸型，其放入于所述铸型支架而被保持，所述铸型支

架具有：译有底筒状的铸型支架主体，其由金属材料形成；译隔热部件，其设置于所述铸型

支架主体的内周面以及底面；以及铸型定位部件，所述铸型具有：铸型主体，其具有供金属

熔液注入的空腔且由氧化物形成；以及铸型台，其设置于所述铸型主体，并具有能够使所述

铸型定位部件插入而卡合的铸型定位部件插入孔，且由氧化物形成，在现有的离心铸造装

置中，对于铸型的安装而言，进行了如下方法：将铸型插入配置于旋转工作台上的圆筒管内

并向圆筒管与铸型的缝隙填充陶瓷隔热材料等从而将铸型定位固定的方法；利用带等捆绑

固定铸型来将铸型定位固定在旋转工作台上的方法。

[0004] 目前现有技术中，现有的浇筑模具内部会一次性浇筑多个五金产品，每次浇筑完

后，为保障模具内部的钢液可以覆盖到模具内部的各个角落中去，需要采用离心机对模具

进行离心旋转，使得钢液可以有效的附着进模具的内部空间，由于模具在离心旋转后，内部

的钢液还未完全凝固，需要等待时间，在等待的时间内部，离心机就会处于完全空闲状态，

为了提高离心机的使用频率，则需要将离心机输出端上的模具进行更换下来，而模具的每

次移动都需要员工将离心机输出端上的固定设备安装在模具的表面上，从而将离心机和模

具通过固定设备固定在一起，在使用的整个过程中，离心机输出端上的固定设备需要人工

反复进行拆卸、安装、固定处理，进而使得整体过程繁琐，时间都被浪费在拆卸、安装上，无

法使得离心机输出端上的固定设备可以快速的拆卸、安装在模具的表面上，进而导致工作

效率低下的问题。

[0005] 为此，本发明提供一种管接头铸造设备。

发明内容

[0006] 为了弥补现有技术的不足，解决背景技术中所提出的至少一个技术问题。

[0007] 本发明解决其技术问题所采用的技术方案是：本发明所述的一种管接头铸造设

备，包括：加工台及活动套接在加工台顶部内侧壁面上的铸造模具，可拆卸式安装在加工台
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顶部外侧壁面上的电机一，可拆卸式安装在加工台内侧中间位置上的电机二，所述加工台

的一侧表面上固定安装有设置在电机一外侧表面上的液压伸缩机，所述电机一的输出端上

固定连接有模具快速卡接单元，所述模具快速卡接单元包括固定连接在电机一输出端上的

对接套头，所述对接套头的外侧表面上摆动套接有摆动臂，所述摆动臂的内侧壁面且位于

中间位置上开设有内陷凹槽，配合液压伸缩机对对接套头进行下降，将对接套头底表面套

接在铸造模具的顶部外侧表面，配合摆动臂内侧底部表面上的斜槽贴合在滑槽的表面上，

随着摆动臂持续下滑的同时利用滑槽的倾斜面将摆动臂向外侧进行扩展，所述内陷凹槽的

内侧底部边缘位置上固定连接有倒扣，所述摆动臂的内侧壁面且位于内陷凹槽一侧面的底

部边缘位置上设置有斜槽，随着摆动臂的不断下降，配合摆动臂外侧表面上的弹力丝会对

摆动臂进行反向推动，将摆动臂外侧表面上的内陷凹槽套接到卡扣套圈的底部外侧表面

上，通过液压伸缩机对摆动臂重新向上进行抬升，使得卡扣套圈的底部表面与倒扣的表面

进行贴合推动，当铸造模具的表面被完全夹持住后，利用多块摆动臂对铸造模具的外侧表

面进行多方位夹持限定，快速安装定位模具的效果，所述摆动臂的内侧壁面且位于内陷凹

槽一侧面的顶部边缘位置上设置有下滑槽，使得滑槽从内陷凹槽的内部脱落出来，再通过

液压伸缩机对摆动臂进行上升，在电机二的转动下将铸造模具移开，使得电机一对另一组

铸造模具进行卡接旋转，达到了对多个铸造模具进行多次可持续拆装的效果；

所述对接套头的外侧表面且位于摆动臂的外侧边缘位置上固定连接有C型套壳，

所述C型套壳的内侧壁面上固定连接有设置在摆动臂外侧表面上的弹力丝，所述电机一的

外侧表面上设置有伸缩剥离单元，所述伸缩剥离单元包括小型液压杆，所述小型液压杆的

输出端上固定连接有活动套接在对接套头外侧表面上的三角下压板，当铸造模具内部的钢

液凝固后，配合液压伸缩机对电机一进行下降，使得倒扣与滑槽的底部表面松弛开来，此时

通过小型液压杆对三角下压板进行下降，利用三角下压板外侧表面与下滑槽的表面相互贴

合在一起，随着三角下压板的不断下降，三角下压板表面的斜面会对摆动臂进行推动，使得

摆动臂向外界进行摆动扩展；

所述铸造模具的外侧表面且位于顶部边缘位置上固定连接有活动套接在内陷凹

槽内部的卡扣套圈，所述卡扣套圈的外侧表面上设置有滑槽。

[0008] 优选的，所述电机一的外侧表面上固定连接有设置在小型液压杆顶部外侧表面上

的模具套接圈。

[0009] 优选的，所述三角下压板的顶部表面且位于小型液压杆的两侧边缘位置上固定连

接有限位杆，且所述限位杆的外侧表面活动套接在对接套头外侧表面。

[0010] 优选的，所述摆动臂的外侧表面且位于下滑槽的两侧边缘位置对称固定连接有限

位板。

[0011] 优选的，所述加工台的另一侧表面上设置有滑槽台，所述加工台的顶部表面上固

定连接有多组支撑杆。

[0012] 优选的，两组所述支撑杆的一端上固定连接有钢水灌注器，四组所述支撑杆的一

端上固定连接有限位套圈，且所述限位套圈的底部表面与加工台的顶部表面之间设置有凹

槽一。

[0013] 优选的，所述加工台的内侧壁面和限位套圈的外侧表面之间设置有空腔，所述铸

造模具的外侧表面活动套接在空腔内侧壁面。
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[0014] 优选的，所述电机二的输出端表面上固定连接有活动套接在凹槽一内部的支撑

臂，所述支撑臂的一端上固定连接有活动套接在铸造模具外侧表面上的C型套圈爪。

[0015] 优选的，所述C型套圈爪的内侧壁面上开设有凹槽二，所述凹槽二的内侧壁面上设

置有防滑条。

[0016] 优选的，所述三角下压板的外侧表面活动贴合在下滑槽的外侧表面，所述滑槽的

外侧表面活动贴合在斜槽的外侧表面。

[0017] 本发明的有益效果如下：

1 .本发明所述的一种管接头铸造设备，配合液压伸缩机对对接套头进行下降，将

对接套头底表面套接在铸造模具的顶部外侧表面，配合摆动臂内侧底部表面上的斜槽贴合

在滑槽的表面上，随着摆动臂持续下滑的同时利用滑槽的倾斜面将摆动臂向外侧进行扩

展，随着摆动臂的不断下降，配合摆动臂外侧表面上的弹力丝会对摆动臂进行反向推动，将

摆动臂外侧表面上的内陷凹槽套接到卡扣套圈的底部外侧表面上，通过液压伸缩机对摆动

臂重新向上进行抬升，使得卡扣套圈的底部表面与倒扣的表面进行贴合推动，当铸造模具

的表面被完全夹持住后，利用多块摆动臂对铸造模具的外侧表面进行多方位夹持限定，快

速安装定位模具的效果；

2.本发明所述的一种管接头铸造设备，将铸造模具套接到C型套圈爪的内侧壁面

上，利用C型套圈爪包裹在铸造模具的外侧表面上，对铸造模具的位置进行限定，再通过电

机二对支撑臂进行转动，使得铸造模具在限位套圈和加工台之间的空腔内部进行移动，配

合钢水灌注器对铸造模具的内部进行灌注钢水，随着电机二的不断移动下，配合电机一对

铸造模具进行离心旋转，对铸造模具内部的钢液进行覆盖到铸造模具内部不同的角度壁面

上，随着铸造模具在后续的不断移动下，使得铸造模具内部的钢液进行自然冷却凝固，当铸

造模具移动至滑槽台的出入口处，将铸造模具剥离下来并更换新的铸造模具，实现对铸造

模具进行持续性灌注钢液、离心覆盖、冷却凝固、快速拆卸的效果；

3.本发明所述的一种管接头铸造设备，当铸造模具内部的钢液凝固后，配合液压

伸缩机对电机一进行下降，使得倒扣与滑槽的底部表面松弛开来，此时通过小型液压杆对

三角下压板进行下降，利用三角下压板外侧表面与下滑槽的表面相互贴合在一起，随着三

角下压板的不断下降，三角下压板表面的斜面会对摆动臂进行推动，使得摆动臂向外界进

行摆动扩展，使得滑槽从内陷凹槽的内部脱落出来，再通过液压伸缩机对摆动臂进行上升，

在电机二的转动下将铸造模具移开，使得电机一对另一组铸造模具进行卡接旋转，达到了

对多个铸造模具进行多次可持续拆装的效果。

附图说明

[0018] 下面结合附图对本发明作进一步说明。

[0019] 图1是本发明的立体图；

图2是本发明的加工台立体结构示意图；

图3是本发明的加工台剖视立体结构示意图；

图4是本发明的电机二立体结构示意图；

图5是本发明的电机一立体结构示意图；

图6是本发明的电机一展开剖视立体结构示意图；
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图7是本发明的摆动臂剖视摆动立体结构示意图；

图8是本发明的对接套头局部剖视立体结构示意图。

[0020] 图中：11、加工台；111、滑槽台；112、支撑杆；113、钢水灌注器；114、限位套圈；115、

液压伸缩机；116、凹槽一；12、铸造模具；121、卡扣套圈；122、滑槽；13、电机一；131、模具套

接圈；132、对接套头；133、小型液压杆；134、限位杆；135、C型套壳；136、弹力丝；137、三角下

压板；138、摆动臂；a1、限位板；a2、下滑槽；a3、内陷凹槽；a4、倒扣；a5、斜槽；14、电机二；

141、支撑臂；142、C型套圈爪；143、凹槽二；144、防滑条。

具体实施方式

[0021] 为了使本发明实现的技术手段、创作特征、达成目的与功效易于明白了解，下面结

合具体实施方式，进一步阐述本发明。

[0022] 如图1至图8所示，本发明实施例的一种管接头铸造设备，包括：加工台11及活动套

接在加工台11顶部内侧壁面上的铸造模具12，可拆卸式安装在加工台11顶部外侧壁面上的

电机一13，可拆卸式安装在加工台11内侧中间位置上的电机二14，加工台11的一侧表面上

固定安装有设置在电机一13外侧表面上的液压伸缩机115，电机一13的输出端上固定连接

有模具快速卡接单元，模具快速卡接单元包括固定连接在电机一13输出端上的对接套头

132，对接套头132的外侧表面上摆动套接有摆动臂138，摆动臂138的内侧壁面且位于中间

位置上开设有内陷凹槽a3，内陷凹槽a3的内侧底部边缘位置上固定连接有倒扣a4，摆动臂

138的内侧壁面且位于内陷凹槽a3一侧面的底部边缘位置上设置有斜槽a5，摆动臂138的内

侧壁面且位于内陷凹槽a3一侧面的顶部边缘位置上设置有下滑槽a2；对接套头132的外侧

表面且位于摆动臂138的外侧边缘位置上固定连接有C型套壳135，C型套壳135的内侧壁面

上固定连接有设置在摆动臂138外侧表面上的弹力丝136，电机一13的外侧表面上设置有伸

缩剥离单元，伸缩剥离单元包括小型液压杆133，小型液压杆133的输出端上固定连接有活

动套接在对接套头132外侧表面上的三角下压板137；铸造模具12的外侧表面且位于顶部边

缘位置上固定连接有活动套接在内陷凹槽a3内部的卡扣套圈121，卡扣套圈121的外侧表面

上设置有滑槽122。

[0023] 本发明提供的模具快速卡接单元和伸缩剥离单元在使用时，配合液压伸缩机115

带动对接套头132进行下降，将对接套头132底表面套接在铸造模具12的顶部外侧表面，配

合摆动臂138内侧底部表面上的斜槽a5贴合在滑槽122的表面上，随着摆动臂138持续下滑

的同时利用滑槽122的斜面与摆动臂138外侧表面上的斜槽a5进行贴合，利用卡扣套圈121

的翘起角度对摆动臂138向外进行挤压推动，使得摆动臂138进行翻转向外扩展，进而利用

摆动臂138对弹力丝136的一端进行推动压缩，随着摆动臂138的不断下降，当卡扣套圈121

与内陷凹槽a3处于同一水平角度时，摆动臂138的内侧壁面没有了卡扣套圈121在位置上的

限定，摆动臂138外侧表面上的弹力丝136会对摆动臂138进行反向推动，将摆动臂138外侧

表面上的内陷凹槽a3套接到卡扣套圈121的底部外侧表面上，通过液压伸缩机115对摆动臂

138重新向上进行抬升，使得卡扣套圈121的底部表面与倒扣a4的表面进行贴合推动，当铸

造模具12的表面被完全夹持住后，多块摆动臂138可以对铸造模具12的外侧表面进行多方

位夹持限定，快速安装定位模具的效果，悬空后的铸造模具12再配合电机一13对铸造模具

12进行旋转，利用铸造模具12旋转时产生的离心力，将铸造模具12内部的钢液填充到铸造
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模具12内部的不同角落；

当铸造模具12内部的钢液凝固后，配合液压伸缩机115对电机一13进行下降，使得

倒扣a4与滑槽122的底部表面松弛开来，此时通过小型液压杆133带动三角下压板137进行

下降，利用三角下压板137外侧表面与下滑槽a2的表面相互贴合在一起，随着三角下压板

137的不断下降，三角下压板137表面的斜面会对摆动臂138进行推动，使得摆动臂138向外

界进行摆动扩展，使得滑槽122从内陷凹槽a3的内部脱落出来，再通过液压伸缩机115带动

摆动臂138进行上升，在电机二14的转动下将铸造模具12移开，使得电机一13对另一组铸造

模具12的顶端进行卡接，随后利用电机一13对铸造模具12进行离心旋转，实现对多个铸造

模具12进行快速更换，而离心机就无需等待模具拆模、合膜、浇筑钢液的时间，增加了持续

加工处理模具的效果。

[0024] 进一步地，如图1－图8所示，摆动臂138的外侧表面且位于下滑槽a2的两侧边缘位

置对称固定连接有限位板a1，三角下压板137的外侧表面活动贴合在下滑槽a2的外侧表面，

滑槽122的外侧表面活动贴合在斜槽a5的外侧表面，电机一13的外侧表面上固定连接有设

置在小型液压杆133顶部外侧表面上的模具套接圈131，三角下压板137的顶部表面且位于

小型液压杆133的两侧边缘位置上固定连接有限位杆134，且限位杆134的外侧表面活动套

接在对接套头132外侧表面，加工台11的另一侧表面上设置有滑槽台111，加工台11的顶部

表面上固定连接有多组支撑杆112，两组支撑杆112的一端上固定连接有钢水灌注器113，四

组支撑杆112的一端上固定连接有限位套圈114，且限位套圈114的底部表面与加工台11的

顶部表面之间设置有凹槽一116，加工台11的内侧壁面和限位套圈114的外侧表面之间设置

有空腔，铸造模具12的外侧表面活动套接在空腔内侧壁面，电机二14的输出端表面上固定

连接有活动套接在凹槽一116内部的支撑臂141，支撑臂141的一端上固定连接有活动套接

在铸造模具12外侧表面上的C型套圈爪142，C型套圈爪142的内侧壁面上开设有凹槽二143，

凹槽二143的内侧壁面上设置有防滑条144。

[0025] 本发明提供的支撑臂141、C型套圈爪142、滑槽台111、钢水灌注器113、限位套圈

114和铸造模具12在使用时，将铸造模具12套接到C型套圈爪142的内侧壁面上，利用C型套

圈爪142包裹在铸造模具12的外侧表面上，对铸造模具12的位置进行限定，再通过电机二14

对支撑臂141进行转动，使得铸造模具12在限位套圈114和加工台11之间的空腔内部进行移

动，配合钢水灌注器113对铸造模具12的内部进行灌注钢水，灌注满钢水后配合电机二14继

续进行转动下，带动铸造模具12在滑槽台11的内部继续进行移动，致使铸造模具12移动到

电机一13的底部，使得铸造模具12和电机一13之间处于同一垂直角度下，配合电机一13对

铸造模具12进行离心旋转，将铸造模具12内部的钢液覆盖到铸造模具12内部不同的角度壁

面上，随着铸造模具12在后续的不断移动下，使得铸造模具12内部的钢液进行自然冷却凝

固，当铸造模具12移动至滑槽台111的出入口处，对铸造模具12进行拆卸下来更换新的铸造

模具12，达到了对铸造模具12进行持续性灌注钢液、离心覆盖、冷却凝固、快速拆卸的效果；

通过小型液压杆133带动三角下压板137进行下降，利用三角下压板137外侧表面

与下滑槽a2的表面相互贴合在一起，当三角下压板137和下滑槽a2进行贴合时，配合限位板

a1对三角下压板137的两侧表面进行位置上的限定，使得三角下压板137与下滑槽a2之间进

行直接贴合接触，并且将三角下压板137的推力直接传递到下滑槽a2表面，并且对三角下压

板137位置进行限定的效果，
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本发明提供的工作原理：配合液压伸缩机115对对接套头132进行下降，将对接套

头132底表面套接在铸造模具12的顶部外侧表面，配合摆动臂138内侧底部表面上的斜槽a5

贴合在滑槽122的表面上，随着摆动臂138持续下滑的同时利用滑槽122的斜面与摆动臂138

外侧表面上的斜槽a5进行贴合，利用卡扣套圈121的翘起角度对摆动臂138向外进行挤压推

动，使得摆动臂138进行翻转向外扩展，进而利用摆动臂138对弹力丝136的一端进行推动压

缩，随着摆动臂138的不断下降，当卡扣套圈121与内陷凹槽a3处于同一水平角度时，摆动臂

138的内侧壁面没有了卡扣套圈121在位置上的限定，摆动臂138外侧表面上的弹力丝136会

对摆动臂138进行反向推动，将摆动臂138外侧表面上的内陷凹槽a3套接到卡扣套圈121的

底部外侧表面上，通过液压伸缩机115对摆动臂138重新向上进行抬升，使得卡扣套圈121的

底部表面与倒扣a4的表面进行贴合推动，当铸造模具12的表面被完全夹持住后，多块摆动

臂138可以对铸造模具12的外侧表面进行多方位夹持限定，悬空后的铸造模具12再配合电

机一13对铸造模具12进行旋转，利用铸造模具12旋转时产生的离心力，将铸造模具12内部

的钢液填充到铸造模具12内部的不同角落；

当铸造模具12内部的钢液凝固后，配合液压伸缩机115对电机一13进行下降，使得

倒扣a4与滑槽122的底部表面松弛开来，此时通过小型液压杆133对三角下压板137进行下

降，利用三角下压板137外侧表面与下滑槽a2的表面相互贴合在一起，随着三角下压板137

的不断下降，三角下压板137表面的斜面会对摆动臂138进行推动，使得摆动臂138向外界进

行摆动扩展，使得滑槽122从内陷凹槽a3的内部脱落出来，再通过液压伸缩机115对摆动臂

138进行上升，在电机二14的转动下将铸造模具12移开，使得电机一13对另一组铸造模具12

进行卡接旋转。

[0026] 以上显示和描述了本发明的基本原理、主要特征和优点。本行业的技术人员应该

了解，本发明不受上述实施例的限制，上述实施例和说明书中描述的只是说明本发明的原

理，在不脱离本发明精神和范围的前提下，本发明还会有各种变化和改进，这些变化和改进

都落入要求保护的本发明范围内。本发明要求保护范围由所附的权利要求书及其等效物界

定。
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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
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图 7
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图 8
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