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山东上下射砂全自动造型机结构拆解

造型机多用于制造砂型，属于大型铸造类机械，下面广东中铸机械设备有限公司就为大家简单介绍一下

造型机的组成结构，了解这些更便于在平时的生产中的操作。

   以中铸机械的ZS6171系列上下射砂造型机，上下射砂铸造机为例，本机主要由机身结构、造型区

结构、气流射砂机构、电控机构、液压机构、及气动系统组成。下面就分别介绍一下各个部分的作用。
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机身结构：  机身为坚固的空心框架结构，由10mm-12mm 45#高强度钢板材管材焊接成型，并且高

温退火热处理工艺去内应力定型，保证机架长时间运行不变形。

造型区结构：



造型区由4根大直径高频镀铬导向柱链接上、中、下三块活动板，带动链接在上、下活动板上的上、下砂

箱，中砂箱固定模板。射砂造型前由台湾亚德客气动装置推进再合箱，液压机构上部和下部通过中心轴

、高强度液压轴驱动。压实时，德国西门子变频电机启动提供动力，驱动日本油研液压装置使压实力通

过液压阀到液压油管再到液压油缸，传递到上、下压板压实砂型。

气流射砂结构：  空气经过空压机压缩储存到储气罐，射砂时通过气阀控制流量，高压空气经过气管

到达射桶，把射桶内的型砂吹到砂箱内，通过高压空气对砂型进行预紧实。吹砂前，上、中、下砂箱先

合箱，型砂通过输送皮带输送到射桶内，并经过料位计计算砂量。

起模缓冲结构：

  起模缓冲结构由起模油缸、连杆、同步轴、起模架、起模顶杆等组成。起模时，起模油缸推动模架

，拖起固定在起模架两端的顶杆上升，顶杆接触砂箱或起模底板，使砂型与固定在工作台上的模型脱开

。考虑到砂型与砂箱重量因素，本型设备均设计为双缸起模，共用一个液压油箱同时向两组油缸压油，

并通过一套同步装置连接，保证四根顶杆同步顶箱起模。
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气动系统和液压系统结构：

气压控制与液压控制同属于流体控制学科.因此气压控制方式亦同液压控制歹式一样，在经工、纺织、石
油、化工、冶金以及国防毒'领城中得到了广泛的应用。气压控制方式是利用各种气压元件(如空气压缩
机、气缸、气阀、气压传感棍、电磁阀等)组成的控制系统，通过气压控制阀(如压力控制阀、流量控制
阀和方向控制阀等)来控制和调节气压系统中压缩空气的压力、流量和方向等，以驱动气压系统中的气压
执行元件使之按规定的程序正常进行工作的一种控制方式。    气压控制方式可分连续控制和断续
控制两种，常见的气压调节仪通常周气压连续控制辈革置，可方便地用来控制位置、压力、流量、液位
和温度等各种参数。

液压控制系统和气压控制系统十分类似，由液压油箱、液压油过滤器、德国西门子变频电机、日本油研
油泵、涡轮增压器、电磁阀、液压阀、流量阀、油路块、高压油管、美国派克油管接头、液压油风冷电
机、液压油加热装置、油缸等组成。

通过电机驱动油泵提供动力，经过过滤后到电磁阀对压力和流量的控制，流入我们中铸机械自行研发的
油路块，通过油路块经过各油管精准分配到液压系统的10个油缸中，其中主油缸油路出来后还经过涡轮
增压提高压力和速度，以提高造型效率。造型结束后，回流经过风冷电机冷却，再次过滤后回到液压油
箱，而天气寒冷的时候，油箱内的加热装置会对液压油进行自动加热。这是液压系统的整个工作流程。



    在技术飞速发展的当今世界，机械自动化技术的发展必将更加迅速。随着工业的发展，它的应
用也将日益扩大，同时它的性能也必须跟上工业快速发展的要求，处在这样的变革时期，就要求按不同
生产工艺和技术不断去更新和升级造型机设备，以满足市场需求。也就是说，不仅要进行机器本身的研
究而使之满足多样化的要求，而且为了提高系统的可靠性，降低成本，还要进行智能化、节能化、小型
化和轻量化、位置控制的高精度化，以及与电子控制系统结合的综合控制技术的研究。
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