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多品種少量生産合理化造型設備



使
用
実
施
例
（
工
程
図
）

多
種
少
量
生
産
に
最
適
！
一
枠
造
型
時
間
３
分
。

ロ
ー
タ
リ
ー
造
型
機
は
工
場
に
活
を
入
れ
ま
す
。

高
齢
化
す
る
作
業
員
の
助
け
と
な
り
ま
す
。

造
型
ム
ラ
の
な
い
作
業
が
で
き
ま
す
。

納
期
遅
れ
を
解
消
し
て
く
れ
ま
す
。

重
労
働
を
軽
減
し
て
く
れ
ま
す
。

騒
音
、
振
動
等
が
な
く
、
安
全
！

型
の
取
替
が
簡
単
。

従
来
の
木
型
を
利
用
で
き
る
。

装
置
構
造
が
簡
単
、
保
守
点
検
が
楽
！

設
備
費
が
安
価
。

フ
ラ
ン
砂
で
も
わ
ず
か
3
分
で
抜
型
！
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概 略 仕 様
金枠寸法  M A X
造 型 寸 法
砂投入量  M A X
金枠セット数
熱風発熱装置
操 作 方 法
操 作 空 圧 力
操 作 油 圧 力
操 作 電 源

RM 造型機概要

熱風発生装置主仕様

1200×750×400

適用造型機
熱 源
容 量
温 度 調 節
温度調節方法
風 量

260℃×11m(オプション)
4組 Set

RM12075型
600×500×300

260℃×7m(オプション)

自 動

AC-200V

4組 Set

RM6045型

5～ 7 kg
cm2

75 kg
cm2

(750×570)×2個取り(270×500)×2個取り (420×600)×2個取り

AC-200V

自 動

30.36ｍ30.09ｍ 30.216ｍ

900×600×400

260℃×11m(オプション)
4組 Set

RM9060型

5～ 7 kg
cm2

75 kg
cm2

AC-200V

自 動
5～ 7 kg

cm2

75 kg
cm2

RM12075型RM9060型 /

50～ 260℃
50%を ON－OFF制御

電 気
10 kw

RM6045型

MAX 7 m
min

3

12 kw
電 気

50～ 260℃
50%を ON－OFF制御

MAX 11m
min

3

RM6045型

Lc

Lc

造型作業者位置
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定盤装入装置

モールド取出コンベヤー

砂タンク
( 別注 )

連続ミキサー ( 別注 )

制御盤

モールド押出装置

モールド反転装置芯

抜型装置

モールド ( 無枠 )

モールド受リフター
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