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低压铸造智能化生产探究
■ 章旭霞

摘要：简述机器人在低压铸造中的应用，实现智能化、自动化生产。
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1. 概述

近十多年，国内铸造领域

采用工业机器人取代人工作业取

得了飞速发展，技术上越来越稳

定、细化、有针对性，性能上越

来越全面，涉及面越来越深入、

广泛。根据行业使用情况，工业

机器人在铸造领域的使用主要集

中在以下方面。

（1）高温工位  如重力浇注

取倒铝液工位，目前已基本用工

业机器人取代；重力浇注铸件取

出工位；压铸取件、喷涂工位；

旋压、挤压上下件工位，因高

温、快速，人工无法满足生产要

求等。

（2）高粉尘工位  精密铸造

制壳（沾浆、淋砂）车间；铸件

打磨工种。 

（3）高劳动强度工位   主

要体现在产品重或频率快，如机

加工上下料工位；工序间产品转

运、人工挂件等。

（4）动作单一的重复性工

位  如铸件打磨清理工位，另伴

有噪声、粉尘污染等。

2. 机器人在低压铸造中的

应用

低压铸造机本身具有较高的

自动化，设备运行、铸件取出等

全过程能自动实现，尤其是后期

发展配上了取件机械手，进一步

解决了铸件离开设备后进入流水

线的高温、高强度的转运。人工

作业主要为检查料口是否堵塞、

放过滤网、模具腔吹气清理等轻

便的工作，一般一人能看管两台

以上。因此，人们对低压铸造环

节的自动化提升关注度明显要低

很多。

但是随着智能制造的提升，

以及智能装备逐步应用后，企业

更加理性，需求明确，从“机器

换人”的单一目标走向综合性考

虑，更多地考虑人在智能化项目

中的作用，除此之外的用机器人

取代人后将获得什么样的效益，

如人为因素会造成对质量、效率

的影响，则更有必要用自动化来

取代。因此，最近几年低压铸造

环节的智能化也得到了同等程序

的关注。

在低压铸造环节，人工作业

主要有下砂芯、清理模具、放置

过滤网、检测并清理浇口、铸件

转移、铸件完整性查看及异常情

况关注等。针对每个动作，我们

进行了深入探究，最终研发出用

单个机器人来完成全部工作，实

现投资的最大回报，工作现场最

大程度的智能化。而人工只需在

总控室监控、现场巡查。附图为

低压铸造智能化生产系统。

3. 智能化生产系统实现的

功能

在智能化生产系统中，每个

环节都有需要攻克的技术难点。

用机器人实现了以下功能：

（1）机器人检测并清理浇

口  机器人能将放置好的过滤网

精准抓取，待低压机开模后，自

动进入机台内对模腔进行清理。

再检测浇口是否堵塞，若有堵塞

则采用专门的机构进行清理，然

后将过滤网放置到浇口内，放置

时使用一定的推力将过滤网卡在

浇口里。

整个运行过程，也有过滤网
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放置是否到位的检测，防止漏放

而影响铸件质量。

此环节有辅佐的过滤网传

送装置，适合现场需要的尺寸工

况，调节方便。

（2）机器人自动取放砂芯  

机器人能将放置好的砂芯（来料

储备）有序、精准地放入模具

内，并确保整个过程砂芯不掉

落、不偏移、无损伤，并对此有

检测，一旦检测到异常则报警，

不允许下一步作业，这对夹具设

计有较高的要求，尤其是放置

时，需实现放置到位又不压破砂

芯。

（3）机器人取件   铸造完

成后，低压铸造机动模会将铸件

带到顶出位置，此时机器人会跟

随顶出动作将铸件夹住，再取出

机台位置。此过程的重点是机器

人能与低压铸造机实现动作的同

步、跟随，才能确保精准地取下

铸件，为后续的工序提供定位。

同时，结合铸件的特性，夹

具应有特殊设计考虑，确保铸件

落入夹具后不会有损伤、变形。

（4）在铸件取出后的路径

中，加入三维视觉、打标机，可

自动进行铸件完整性检测、打钢

号。若检测有异常，则系统报警

通知人工处理，不再进行下一个

循环。

4. 实现智能化的基础

以前的铸造企业一般以车间

作为规划，如熔炼车间、铸造车

间、机加工车间及涂装车间等，

各车间之间用叉车进行转运。这

种模式对于自动化生产其实是不

合适的，因此自动化生产线的模

式受到越来越多企业的欢迎，即

机器人从铸造设备上取件后，直

接进入震砂、铸件清理专机或单

元中，减免了过程转运的人工、

空间和时间成本。这对于批量生

产的铸件是非常合适的，可实现

质量稳定、效率高的目的。

要实现全部的智能化，标准

化是前提，也是目前铸造企业需

要转变理念而重点去面对、解决

的基础工作，而不是将智能化完

全等同于人类的智慧去应对各种

问题。

主要体现在以下几个方面：

（ 1 ）提高并稳定铸造工

艺，尽可能地避免浇口堵塞，提

高效率。

（2）通过采取铸造工艺和

模具保养等措施，确保铸件能顺

利脱模，并尽可能获得小的飞

边。

（3）模具定时维护保养，

确保模具长时间使用后铸件一致

性较好。

（4）辅料如过滤网、砂芯

等一致性要好。

5. 结语

铸造行业智能化、自动化

之路任重道远，作为智能化装备

及系统集成商，则要考虑如何应

对各种各样的企业状况。如想要

从千变万化中总结出规律，需从

提高机器人及工装夹具的自适应

性、集成系统的智能预警和判

断、总控系统的功能完善和数据

分析方面深入研究，不断提升智

能化的程度，给企业管理者提供

决策依据。
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KUKA机器人可实现    
自动去除铸造毛刺

 KUKA KR QUANTEC 系

列机器人中的 KR 120 R2900 F 

extra，通过轮廓识别技术实施基

于KUKA机器人的自动化去毛刺

解决方案，成功地实现了参差不

齐铸件毛刺的自动修整。

K U K A K R 120 R2900 F 

ex t ra 铸造机器人，装载多个用

于喷砂清理和磨平铸件毛刺的加

工装置。

通过传感系统，识别不同毛

刺轮廓的精准位置，然后便开始高

精度修整工作。根据需要，KUKA 

铸造机器人可灵活自动更换机器人

上装载的工具。精确确定毛刺后，

机器人就能够开始以很高的可重复

性精确修整。          （KUKA）


