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本发明公开一种AGV铝水转运系统，包括云

端调度系统、AGV转运车、气压式转运煲；AGV转运

车上安装有称重系统、加压系统，和电气快插组

件；气压式转运煲同样安装有电气快插组件，气

压式转运煲的气路、电路通过电气快插组件与

AGV转运车进行对接；云端调度系统与AGV转运

车、气压式转运煲控制连接；云端调度系统控制

AGV转运车将气压式转运煲移动至熔化炉盛放铝

液后，向AGV转运车发出铸造机需求指令，AGV转

运车上有称重系统，AGV转运车将铝水重量反馈

给云端调度系统，由云端调度系统按照铸造机需

求优先级，分配AGV转运车到哪几台铸造机的保

温炉内添加铝液。
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1.一种AGV铝水转运系统，其特征在于，包括：云端调度系统、AGV转运车、气压式转运

煲；

AGV转运车上安装有称重系统、加压系统，和电气快插组件；

气压式转运煲同样安装有电气快插组件，气压式转运煲的气路、电路通过电气快插组

件与AGV转运车进行对接；

云端调度系统与AGV转运车、气压式转运煲控制连接；云端调度系统中能够实现的流程

如下：

S1、气压式转运煲盛放铝液后，AGV转运车转运气压式转运煲至除气工位；

S2、在除气工位除气精炼完成后，气压式转运煲炉盖关闭密封；

S3、云端调度系统将铸造机台需求指令发送给AGV转运车；

S4、AGV转运车称重系统反馈气压式转运煲的铝液重量给云端调度系统；

S5、AGV转运车转运气压式转运煲至铸造机保温炉侧；

S6、气压式转运煲对接保温炉，通过加压系统向保温炉中添加铝液；

S7、AGV转运车称重系统计算气压式转运煲剩余铝液重量反馈给云端调度系统；

S8、若云端调度系统判断有可用的剩余铝液，则将下一个铸造机台需求指令发送给AGV

转运车，AGV转运车重复S5‑S8，继续完成铸造机补充铝液，直到云端调度系统判断气压式转

运煲无可用铝液。

2.根据权利要求1所述的AGV铝水转运系统，其特征在于，云端调度系统中能够实现的

流程还包括：

S9、AGV转运车将空气压式转运煲转运至烤煲器加热；

S10、气压式转运煲温度达到设定值完成加热，AGV转运车将加热完成的空煲转运至熔

化炉放汤口，等待熔化炉放铝液至空的气压式转运煲，进行下一次S1‑S10的循环。

3.根据权利要求2所述的AGV铝水转运系统，其特征在于：

空的气压式转运煲在烤煲器位置，按照设定温度进行升温，升到设定温度后，AGV转运

车将气压式转运煲转运到熔化炉溜槽下方，打开熔化炉的放汤口，铝液通过熔化炉溜槽，流

到气压式转运煲内。

4.根据权利要求1或2所述的AGV铝水转运系统，其特征在于：

气压式转运煲包括转运煲壳体，转运煲壳体侧壁上有用于对接保温炉炉门的茶壶嘴；

转运煲壳体上还安装有转运煲炉盖，转运煲炉盖用安装在转运煲壳体侧壁的升降旋转气缸

驱动，实现自动开合。

5.根据权利要求4所述的AGV铝水转运系统，其特征在于：

气压式转运煲壳体上部设有炉盖锁紧机构，转运煲炉盖盖到位后，用炉盖锁紧机构锁

紧。

6.根据权利要求5所述的AGV铝水转运系统，其特征在于：

除气精炼完成后，AGV转运车与气压式转运煲对接后，气压式转运煲的电气快插组件与

AGV转运车的电气快插组件对接上，转运煲炉盖通过升降旋转气缸控制下降，转运煲炉盖盖

到位后，炉盖锁紧机构将转运煲炉盖密封并锁紧。

7.根据权利要求1所述的AGV铝水转运系统，其特征在于：

云端调度系统向AGV转运车发出铸造机需求指令，AGV转运车上有称重系统，AGV转运车
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将铝水重量反馈给云端调度系统，由云端调度系统按照铸造机需求优先级，分配AGV转运车

到铸造机的保温炉添加铝液；

AGV转运车转运气压式转运煲至铸造机的保温炉侧，气压式转运煲的茶壶嘴与保温炉

对接，通过AGV转运车上的加压系统向气压式转运煲内加压，铝液从茶壶嘴流入保温炉，保

温炉内铝液到达设定高度后，加压系统停止加压，停止加压后，AGV转运车将剩余铝水重量

反馈给云端调度系统，AGV转运车转运气压式转运煲至其他铸造机的保温炉侧，继续进行添

加铝水。
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一种AGV铝水转运系统

技术领域

[0001] 本发明属于铸造控制技术领域，尤其涉及一种AGV铝水转运系统。

背景技术

[0002] 传统的铸造设备都会配备一台铝液保温炉，保温炉内铝液用到下限位后，需要用

转运煲盛好铝液，在熔化炉、除气机、烤煲器、保温炉等各设备之间转运，转运过程均需要人

工操作行车或者叉车，将转运煲在各个设备之间进行转运。

[0003] 不足之处：1、需要由多个工人在各设备之间操作行车或者叉车，人工成本高，劳动

强度大。2、人工在操作过程中，铝液有摇晃溅出的风险，造成人员受伤。3、当遇到保温炉内

铝液添加不及时的情况，保温炉内的铝液会被用空，造成产品不成型，需要人工进行清理不

成形的产品，费时费力。

发明内容

[0004] 针对上述技术问题，本发明公开一种AGV铝水转运系统，实现铝液检测、补充自动

化，提高铸造效率。

[0005] 为达到上述目的，本发明采用的技术方案为：一种AGV铝水转运系统，包括：云端调

度系统、AGV转运车、气压式转运煲。AGV转运车上安装有称重系统、加压系统，和电气快插组

件。

[0006] 气压式转运煲同样安装有电气快插组件，气压式转运煲的气路、电路通过电气快

插组件与AGV转运车进行对接。

[0007] 云端调度系统与AGV转运车、气压式转运煲控制连接；云端调度系统中各流程步骤

如下：

[0008] S1、气压式转运煲盛放铝液后，AGV转运车转运气压式转运煲至除气工位；

[0009] S2、在除气工位除气精炼完成后，气压式转运煲炉盖关闭密封；

[0010] S3、云端调度系统将铸造机台需求指令发送给AGV转运车；

[0011] S4、AGV转运车称重系统反馈气压式转运煲的铝液重量给云端调度系统；

[0012] S5、AGV转运车转运气压式转运煲至铸造机保温炉侧；

[0013] S6、气压式转运煲对接保温炉，通过加压系统向保温炉中添加铝液；

[0014] S7、AGV转运车称重系统计算气压式转运煲剩余铝液重量反馈给云端调度系统；

[0015] S8、若云端调度系统判断有可用的剩余铝液，则将下一个铸造机台需求指令发送

给AGV转运车，AGV转运车重复S5‑S8，继续完成铸造机补充铝液，直到云端调度系统判断气

压式转运煲无可用铝液。

[0016] 进一步的，云端调度系统中能够实现的流程还包括：S9、AGV转运车将空气压式转

运煲转运至烤煲器加热；

[0017] S10、气压式转运煲温度达到设定值完成加热，AGV转运车将加热完成的空煲转运

至熔化炉放汤口，等待熔化炉放铝液至空的气压式转运煲，进行下一次循环。
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[0018] 进一步的，空的气压式转运煲在烤煲器位置，按照设定温度进行升温，升到设定温

度后，AGV转运车将气压式转运煲转运到熔化炉溜槽下方，打开熔化炉的放汤口，铝液通过

熔化炉溜槽，流到气压式转运煲内。

[0019] 进一步的，气压式转运煲包括转运煲壳体，转运煲壳体侧壁上有用于对接保温炉

炉门的茶壶嘴；转运煲壳体上还安装有转运煲炉盖，转运煲炉盖用安装在转运煲壳体侧壁

的升降旋转气缸驱动，实现自动开合。

[0020] 进一步的，气压式转运煲壳体上部设有炉盖锁紧机构，转运煲炉盖盖到位后，用炉

盖锁紧机构锁紧。

[0021] 进一步的，除气精炼完成后，AGV转运车与气压式转运煲对接后，气压式转运煲的

电气快插组件与AGV转运车的电气快插组件对接上，转运煲炉盖通过升降旋转气缸控制下

降，转运煲炉盖盖到位后，炉盖锁紧机构将转运煲炉盖密封并锁紧。

[0022] 进一步的，云端调度系统向AGV转运车发出铸造机需求指令，AGV转运车上有称重

系统，AGV转运车将铝水重量反馈给云端调度系统，由云端调度系统按照铸造机需求优先

级，分配AGV转运车到铸造机的保温炉添加铝液；

[0023] AGV转运车转运气压式转运煲至铸造机的保温炉侧，气压式转运煲的茶壶嘴与保

温炉对接，通过AGV转运车上的加压系统向气压式转运煲内加压，铝液从茶壶嘴流入保温

炉，保温炉内铝液到达设定高度后，加压系统停止加压，停止加压后，AGV转运车将剩余铝水

重量反馈给云端调度系统，AGV转运车转运气压式转运煲至其他铸造机的保温炉侧，继续进

行添加铝水。

[0024] 本发明具有以下有益效果：AGV铝水转运系统无需工人在各设备之间操作行车或

者叉车，降低人工成本，气压式转运煲在运输铝液过程中密封，与AGV转运车配合度高，且提

高了系统安全性。云端调度系统能够及时接收铸造机需求，根据优先级控制AGV转运车运

动，实现铝液及时添加，防止保温炉内的铝液会被用空，造成产品不成型，提高铸造效率。

附图说明

[0025] 图1为本发明实施例的AGV铝水转运系统云端调度系统流程示意图。

[0026] 图2为本发明实施例的AGV铝水转运系统布局示意图。

[0027] 图3为本发明实施例的AGV铝水转运系统气压式转运煲和烤煲器的轴侧图。

[0028] 图4为本发明实施例的AGV铝水转运系统气压式转运煲和除气机的轴侧图。

[0029] 图5为本发明实施例的AGV铝水转运系统气压式转运煲和熔化炉的轴侧图。

[0030] 图6为本发明实施例的AGV铝水转运系统气压式转运煲和铸造机、保温炉的轴侧

图。

[0031] 图7为本发明实施例的AGV铝水转运系统气压式转运煲背面轴侧图。

[0032] 图8为本发明实施例的AGV铝水转运系统气压式转运煲正面轴侧图。

具体实施方式

[0033] 为了便于本领域技术人员的理解，下面结合实施例与附图对本发明作进一步的说

明。

[0034] 本实施例的AGV铝水转运系统包括云端调度系统、AGV转运车5、气压式转运煲4。
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[0035] 如图2所示，AGV转运车5上安装有加压系统501，和电气快插组件502。

[0036] 气压式转运煲4包括转运煲壳体401，转运煲壳体401侧壁上有茶壶嘴402，用于对

接保温炉炉门601，转运煲壳体401侧壁上还安装有转运煲炉盖405，转运煲炉盖405用升降

旋转气缸404驱动，实现自动开合，转运煲炉盖405盖到位后，用炉盖锁紧机构403锁紧，气压

式转运煲4上的气路、电路均通过电气快插组件406与AGV转运车5进行对接。

[0037] 如图1所示，云端调度系统中，各流程步骤如下：

[0038] S01、熔化炉放铝液至空的气压式转运煲4。

[0039] S02、AGV转运车5转运气压式转运煲4至除气工位。

[0040] S03、除气机进行除气精炼，除气精炼完成后，气压式转运煲4炉盖自动关闭密封。

[0041] S04、云端调度系统发出铸造机7需求指令。

[0042] S05、AGV转运车5称重系统反馈铝液重量给云端调度系统。

[0043] S06、AGV转运车5转运气压式转运煲4至铸造机7的保温炉6一侧。

[0044] S07、铸造机7炉门自动打开。

[0045] S08、AGV转运车5自动对接保温炉6，自动加压补铝液。

[0046] S09、AGV转运车5称重系统自动计算剩余铝液反馈给云端调度系统。

[0047] S10、AGV转运车5继续完成其它铸造机7补充铝液。

[0048] S11、AGV转运车5将空气压式转运煲4转运至烤煲器1加热。

[0049] S12、气压式转运煲4温度达到设定值完成加热，AGV转运车5将加热完成的空气压

式转运煲4转运至熔化炉放汤口。下次任务从S01重新循环。

[0050] 如图3所示，空的气压式转运煲4在烤煲器1位置，按照设定温度进行升温，升到设

定温度后，AGV转运车5将气压式转运煲4转运到熔化炉溜槽301下方，人工打开熔化炉3放汤

口，铝液通过熔化炉溜槽301，流到气压式转运煲4内。如图4所示，气压式转运煲4放满铝液

后，AGV转运车5将气压式转运煲4转运到除气机2位置，进行除气精炼。

[0051] 除气精炼完成后，AGV转运车5与气压式转运煲4对接后，气压式转运煲4的电气快

插组件406与AGV转运车5的电气快插组件502对接上，转运煲炉盖405通过升降旋转气缸404

自动下降，转运煲炉盖405盖到位后，炉盖锁紧机构403将转运煲炉盖405密封并锁紧。

[0052] 云端调度系统向AGV转运车5发出铸造机7需求指令，AGV转运车5上有称重系统，

AGV转运车5将铝水重量反馈给云端调度系统，由云端调度系统按照铸造机7需求优先级，分

配AGV转运车5到哪几台铸造机7的保温炉6内添加铝液。

[0053] 如图6‑8所示，AGV转运车5转运气压式转运煲4至铸造机7的保温炉6侧，保温炉炉

门601自动打开，AGV转运车5自动对接保温炉6内，通过AGV转运车5上的加压系统501，向气

压式转运煲4内加压，铝液从茶壶嘴402自动流入保温炉6内，保温炉6铝液到达设定高度后，

加压系统501停止加压，停止加压后，AGV转运车5将剩余铝水重量反馈给云端调度系统，AGV

转运车5转运气压式转运煲4至其他铸造机7的保温炉6侧，继续进行添加铝水。

[0054] 如图5所示，AGV转运车5将空的气压式转运煲4转运至烤煲器1位置，安装设定温度

进行加热，加热到设定温度后，AGV转运车5将气压式转运煲4转运到熔化炉溜槽301下方，进

行下一次循环流程。

[0055] 以上的实施例仅为说明本发明的技术思想，不能以此限定本发明的保护范围，凡

是按照本发明提出的技术思想，在技术方案基础上所做的任何改动，均落入本发明保护范
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围之内。
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图1

图2

说　明　书　附　图 1/4 页

8

CN 118720120 A

8



图3

图4
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图5

图6
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图7

图8
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