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(54)实用新型名称

一种能整排进料出料猴魁捏尖机

(57)摘要

本实用新型公开了一种能整排进料出料猴

魁捏尖机，包含机身支架；所述机身支架的上部

设置有茶叶输送装置；所述茶叶输送装置的输入

端的前方设置有放置台；所述放置台用来放置放

置工装；所述放置工装用来成排放置待加工猴

魁；所述茶叶输送装置能将放置工装上安放的待

加工猴魁同时抓取，并输送；所述茶叶输送装置，

还包含成对设置的上成型辊和下成型辊；所述上

成型辊和下成型辊能对经过上成型辊和下成型

辊之间的待加工猴魁进行成型作业；所述茶叶输

送装置能成排输出成型作业后的待加工猴魁；本

实用新型所述的能整排进料出料猴魁捏尖机便

于待加工猴魁夹紧、输送和成型，生产效率高，且

结构稳定可靠。
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1.一种能整排进料出料猴魁捏尖机，包含机身支架；其特征在于：所述机身支架的上部

设置有茶叶输送装置；所述茶叶输送装置的输入端的前方设置有放置台；所述放置台用来

放置放置工装；所述放置工装用来成排放置待加工猴魁；所述茶叶输送装置能将放置工装

上安放的待加工猴魁同时抓取，并输送；所述茶叶输送装置，还包含成对设置的上成型辊和

下成型辊；所述上成型辊和下成型辊能对经过上成型辊和下成型辊之间的待加工猴魁进行

成型作业；所述茶叶输送装置能成排输出成型作业后的待加工猴魁。

2.根据权利要求1所述的能整排进料出料猴魁捏尖机，其特征在于：所述机身支架的上

部还设置有链条输送装置；所述链条输送装置用来输送输送板；所述茶叶输送装置位于链

条输送装置的上方。

3.根据权利要求2所述的能整排进料出料猴魁捏尖机，其特征在于：所述链条输送装

置，包含链条驱动主动轴和链条驱动从动轴；所述链条驱动主动轴上设置有链条驱动主动

轮；所述链条驱动主动轴和链条驱动从动轴的两端分别对应的设置有输送链轮；同一侧的

所述输送链轮上分别设置输送链条，当链条驱动主动轮旋转时，2根输送链条同时产生转

动；所述输送板放置在所述输送链条上，所述输送板随所述输送链条做水平运动。

4.根据权利要求1所述的能整排进料出料猴魁捏尖机，其特征在于：所述放置工装，包

含水平板；所述水平板的后端竖直地设置有竖板；所述竖板上均布有茶叶插孔；所述茶叶插

孔用来安插待加工猴魁。

5.根据权利要求1所述的能整排进料出料猴魁捏尖机，其特征在于：所述茶叶输送装

置，包含上输送模块和下输送模块；所述上输送模块设置在下输送模块的正上方；所述上输

送模块和下输送模块之间配合用来夹紧和输送待加工猴魁；所述上输送模块包含上输送模

块主动轴和上输送模块从动轴；所述上输送模块主动轴和上输送模块从动轴之间设置有上

输送模块输送带；所述上输送模块主动轴的一端设置有上输送模块主动轴主齿轮；所述上

输送模块主动轴主齿轮与上输送模块主动轴次齿轮啮合；所述上输送模块主动轴次齿轮与

上输送模块主动轴链轮同轴设置，并形成一体；当上输送模块主动轴链轮旋转时，其能带动

上输送模块主动轴旋转；所述下输送模块，包含下输送模块主动轴和下输送模块从动轴；所

述下输送模块主动轴和下输送模块从动轴之间设置有下输送模块输送带；所述下输送模块

主动轴的一端设置有下输送模块主动轴链轮。

6.根据权利要求5所述的能整排进料出料猴魁捏尖机，其特征在于：所述机身支架的一

侧设置有第一侧支板，其相对侧设置有第二侧支板；所述上输送模块从动轴的两端分别对

应地设置在第一侧支板和第二侧支板上；所述下输送模块主动轴和下输送模块从动轴的两

端分别对应地设置在第一侧支板和第二侧支板上；所述第一侧支板和第二侧支板之间水平

地设置有张口旋转轴；所述张口旋转轴的两端对应地设置有张口旋转臂；其中所述张口旋

转轴的一外端部设置有张口链轮；所述张口旋转臂的外端部分别对应地设置有可旋转的张

口移动块；所述张口移动块的一侧对应地设置有竖直设置的张口导轨；所述张口移动块可

沿对应的张口导轨上下运动；所述张口导轨分别对应地设置在对应的张口竖板上；所述上

输送模块主动轴的两端分别对应地设置在对应的张口移动块上；当张口旋转轴顺时针小角

度旋转时，所述上输送模块主动轴会被整体抬高；当张口旋转轴逆时针小角度旋转时，所述

上输送模块主动轴会被整体压低，从而实现上输送模块相对于下输送模块的抬高和压低运

动，也就是实现茶叶输送装置的输入端的张口和闭口；所述茶叶输送装置的输入端的张口
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和闭口用来抓取放置工装上成排放置的待加工猴魁。

7.根据权利要求6所述的能整排进料出料猴魁捏尖机，其特征在于：还包含第一主动驱

动轮和第二主动驱动轮；所述第一主动驱动轮设置在机身支架上，用于驱动张口链轮的正

反旋转；所述第二主动驱动轮设置在机身支架上，用于驱动上输送模块主动轴链轮和下输

送模块主动轴链轮旋转，所述上输送模块输送带和下输送模块输送带的旋转方向相反，且

所述上输送模块输送带朝着下输送模块输送带旋转，所述下输送模块输送带也朝着上输送

模块输送带旋转。

8.根据权利要求5所述的能整排进料出料猴魁捏尖机，其特征在于：所述上成型辊设置

在所述上输送模块内；所述上成型辊设置在上输送模块主动轴和上输送模块从动轴之间；

所述上成型辊与上输送模块主动轴、上输送模块从动轴分别相互平行设置；所述下成型辊

设置在下输送模块内；所述下成型辊设置在下输送模块主动轴和下输送模块从动轴之间；

所述下成型辊与下输送模块主动轴、下输送模块从动轴分别相互平行设置；所述上成型辊

与下成型辊对应设置；所述下成型辊的一端设置有下成型辊驱动轮；所述下成型辊驱动轮

能带动下成型辊；所述上成型辊与下成型辊相对旋转，能对经过上成型辊与下成型辊之间

的待加工猴魁进行成型作业。

9.根据权利要求5所述的能整排进料出料猴魁捏尖机，其特征在于：所述上输送模块的

后端设置有上挡板；所述上挡板呈L形，水平端插入上输送模块的后端的下部，可防止待加

工猴魁跟随上输送模块输送带朝上翻转；所述下输送模块的后端设置有下挡板；所述下挡

板呈L形，水平端插入下输送模块的后端的下部，可防止待加工猴魁跟随下输送模块输送带

朝下翻转；所述上挡板与下挡板之间间隔设置；经过上成型辊与下成型辊之间的成型后的

待加工猴魁能从上挡板与下挡板之间的间隙成排输出。
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一种能整排进料出料猴魁捏尖机

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种便于待加工猴魁夹紧、输送和成型，生产效率高，且结构稳定

可靠的能整排进料出料猴魁捏尖机。

背景技术

[0002] 猴魁是一种中国传统名茶，产于安徽黄山市黄山区一带，为尖茶之极品，久享盛

名，其扁平挺直、鲜爽味醇且散发出阵阵兰花香味。

[0003] 传统的猴魁的制作工艺，是采用人工一片片定型再烘烤，生产效率低，劳动强度

大。

[0004] 为此，我们研发了一种便于待加工猴魁夹紧、输送和成型，生产效率高，且结构稳

定可靠的能整排进料出料猴魁捏尖机。

发明内容

[0005] 本实用新型目的是为了克服现有技术的不足而提供一种便于待加工猴魁夹紧、输

送和成型，生产效率高，且结构稳定可靠的能整排进料出料猴魁捏尖机。

[0006] 为达到上述目的，本实用新型采用的技术方案是：一种能整排进料出料猴魁捏尖

机，包含机身支架；所述机身支架的上部设置有茶叶输送装置；所述茶叶输送装置的输入端

的前方设置有放置台；所述放置台用来放置放置工装；所述放置工装用来成排放置待加工

猴魁；所述茶叶输送装置能将放置工装上安放的待加工猴魁同时抓取，并输送；所述茶叶输

送装置，还包含成对设置的上成型辊和下成型辊；所述上成型辊和下成型辊能对经过上成

型辊和下成型辊之间的待加工猴魁进行成型作业；所述茶叶输送装置能成排输出成型作业

后的待加工猴魁。

[0007] 优选的，所述机身支架的上部还设置有链条输送装置；所述链条输送装置用来输

送输送板；所述茶叶输送装置位于链条输送装置的上方。

[0008] 优选的，所述链条输送装置，包含链条驱动主动轴和链条驱动从动轴；所述链条驱

动主动轴上设置有链条驱动主动轮；所述链条驱动主动轴和链条驱动从动轴的两端分别对

应的设置有输送链轮；同一侧的所述输送链轮上分别设置输送链条，当链条驱动主动轮旋

转时，2根输送链条同时产生转动；所述输送板放置在所述输送链条上，所述输送板随所述

输送链条做水平运动。

[0009] 优选的，所述放置工装，包含水平板；所述水平板的后端竖直地设置有竖板；所述

竖板上均布有茶叶插孔；所述茶叶插孔用来安插待加工猴魁。

[0010] 优选的，所述茶叶输送装置，包含上输送模块和下输送模块；所述上输送模块设置

在下输送模块的正上方；所述上输送模块和下输送模块之间配合用来夹紧和输送待加工猴

魁；所述上输送模块包含上输送模块主动轴和上输送模块从动轴；所述上输送模块主动轴

和上输送模块从动轴之间设置有上输送模块输送带；所述上输送模块主动轴的一端设置有

上输送模块主动轴主齿轮；所述上输送模块主动轴主齿轮与上输送模块主动轴次齿轮啮
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合；所述上输送模块主动轴次齿轮与上输送模块主动轴链轮同轴设置，并形成一体；当上输

送模块主动轴链轮旋转时，其能带动上输送模块主动轴旋转；所述下输送模块，包含下输送

模块主动轴和下输送模块从动轴；所述下输送模块主动轴和下输送模块从动轴之间设置有

下输送模块输送带；所述下输送模块主动轴的一端设置有下输送模块主动轴链轮。

[0011] 优选的，所述机身支架的一侧设置有第一侧支板，其相对侧设置有第二侧支板；所

述上输送模块从动轴的两端分别对应地设置在第一侧支板和第二侧支板上；所述下输送模

块主动轴和下输送模块从动轴的两端分别对应地设置在第一侧支板和第二侧支板上；所述

第一侧支板和第二侧支板之间水平地设置有张口旋转轴；所述张口旋转轴的两端对应地设

置有张口旋转臂；其中所述张口旋转轴的一外端部设置有张口链轮；所述张口旋转臂的外

端部分别对应地设置有可旋转的张口移动块；所述张口移动块的一侧对应地设置有竖直设

置的张口导轨；所述张口移动块可沿对应的张口导轨上下运动；所述张口导轨分别对应地

设置在对应的张口竖板上；所述上输送模块主动轴的两端分别对应地设置在对应的张口移

动块上；当张口旋转轴顺时针小角度旋转时，所述上输送模块主动轴会被整体抬高；当张口

旋转轴逆时针小角度旋转时，所述上输送模块主动轴会被整体压低，从而实现上输送模块

相对于下输送模块的抬高和压低运动，也就是实现茶叶输送装置的输入端的张口和闭口；

所述茶叶输送装置的输入端的张口和闭口用来抓取放置工装上成排放置的待加工猴魁。

[0012] 优选的，所述的能整排进料出料猴魁捏尖机，还包含第一主动驱动轮和第二主动

驱动轮；所述第一主动驱动轮设置在机身支架上，用于驱动张口链轮的正反旋转；所述第二

主动驱动轮设置在机身支架上，用于驱动上输送模块主动轴链轮和下输送模块主动轴链轮

旋转，所述上输送模块输送带和下输送模块输送带的旋转方向相反，且所述上输送模块输

送带朝着下输送模块输送带旋转，所述下输送模块输送带也朝着上输送模块输送带旋转。

[0013] 优选的，所述上成型辊设置在所述上输送模块内；所述上成型辊设置在上输送模

块主动轴和上输送模块从动轴之间；所述上成型辊与上输送模块主动轴、上输送模块从动

轴分别相互平行设置；所述下成型辊设置在下输送模块内；所述下成型辊设置在下输送模

块主动轴和下输送模块从动轴之间；所述下成型辊与下输送模块主动轴、下输送模块从动

轴分别相互平行设置；所述上成型辊与下成型辊对应设置；所述下成型辊的一端设置有下

成型辊驱动轮；所述下成型辊驱动轮能带动下成型辊；所述上成型辊与下成型辊相对旋转，

能对经过上成型辊与下成型辊之间的待加工猴魁进行成型作业。

[0014] 优选的，所述上输送模块的后端设置有上挡板；所述上挡板呈L形，水平端插入上

输送模块的后端的下部，可防止待加工猴魁跟随上输送模块输送带朝上翻转；所述下输送

模块的后端设置有下挡板；所述下挡板呈L形，水平端插入下输送模块的后端的下部，可防

止待加工猴魁跟随下输送模块输送带朝下翻转；所述上挡板与下挡板之间间隔设置；经过

上成型辊与下成型辊之间的成型后的待加工猴魁能从上挡板与下挡板之间的间隙成排输

出。

[0015] 由于上述技术方案的运用，本实用新型与现有技术相比具有下列优点：

[0016] 本实用新型所述的能整排进料出料猴魁捏尖机的茶叶输送装置的输入端能张口

和闭口，同时利用放置工装来成排放置待加工猴魁；将成排放置待加工猴魁的放置工装放

置在茶叶输送装置的输入端，所述茶叶输送装置即可将成排放置待加工猴魁抓取，并输送；

成排的待加工猴魁在经过上成型辊与下成型辊之间进行成型作业，然后再经上挡板与下挡
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板之间的间隙成排输出；从茶叶输送装置的输出端出来的待加工猴魁被输送板接纳，并被

链条输送装置输送；本实用新型便于待加工猴魁夹紧、输送和成型，生产效率高，且结构稳

定可靠。

附图说明

[0017] 下面结合附图对本实用新型技术方案作进一步说明：

[0018] 图1为本实用新型所述的能整排进料出料猴魁捏尖机的第一角度立体结构示意

图；

[0019] 图2为本实用新型所述的能整排进料出料猴魁捏尖机的第二角度立体结构示意

图；

[0020] 图3为本实用新型所述的能整排进料出料猴魁捏尖机的第一剖视图；

[0021] 图4为本实用新型所述的能整排进料出料猴魁捏尖机的第二剖视图；

[0022] 图5为本实用新型所述的能整排进料出料猴魁捏尖机的第三剖视图；

[0023] 图6为本实用新型所述的能整排进料出料猴魁捏尖机的茶叶输送装置的输出端的

示意图；

[0024] 图7为本实用新型所述的能整排进料出料猴魁捏尖机的放置工装的放大立体图；

[0025] 图8为本实用新型所述的能整排进料出料猴魁捏尖机的放置工装的应用状态放大

示意图；

[0026] 附图标记：1、机身支架；2、链条输送装置；3、输送板；4、放置台；5、放置工装；6、茶

叶输送装置；7、第一主动驱动轮；8、第二主动驱动轮；9、待加工猴魁；21、链条驱动主动轮；

22、链条驱动主动轴；23、链条驱动从动轴；51、水平板；52、竖板；53、茶叶插孔；61、第一侧支

板；62、第二侧支板；63、张口链轮；64、张口旋转臂；65、张口移动块；66、张口竖板；67、张口

导轨；68、张口旋转轴；69、上输送模块；70、下输送模块；691、上输送模块主动轴；692、上输

送模块从动轴；693、上输送模块输送带；694、上输送模块主动轴主齿轮；695、上输送模块主

动轴链轮；696、上输送模块主动轴次齿轮；701、下输送模块主动轴；702、下输送模块主动轴

链轮；703、下输送模块从动轴；704、下输送模块输送带；711、上成型辊；712、下成型辊；713、

下成型辊驱动轮；721、上挡板；722、下挡板。

具体实施方式

[0027] 下面结合附图及具体实施例对本实用新型作进一步的详细说明。

[0028] 如图1‑8所示，一种能整排进料出料猴魁捏尖机，包含机身支架1；所述机身支架1

的上部设置有链条输送装置2和茶叶输送装置6；所述链条输送装置2用来输送输送板3；所

述茶叶输送装置6位于链条输送装置2的上方；所述茶叶输送装置6的输入端的前方设置有

放置台4；所述放置台4用来放置放置工装5；所述放置工装5用来成排放置待加工猴魁9；所

述茶叶输送装置6能将放置工装5上安放的待加工猴魁9同时抓取，并输送。

[0029] 所述链条输送装置2，包含链条驱动主动轴22和链条驱动从动轴23；所述链条驱动

主动轴22上设置有链条驱动主动轮21；所述链条驱动主动轴22和链条驱动从动轴23的两端

分别对应的设置有输送链轮（未标出）；同一侧的所述输送链轮上分别设置输送链条（未标

出），当链条驱动主动轮21旋转时，2根输送链条同时产生转动；所述输送板3放置在所述输
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送链条上，所述输送板3随所述输送链条做水平运动。

[0030] 所述放置工装5，包含水平板51；所述水平板51的后端竖直地设置有竖板52；所述

竖板52上均布有茶叶插孔53；所述茶叶插孔53用来安插待加工猴魁9，其中待加工猴魁9的

一端要穿过茶叶插孔53设定长度。

[0031] 所述茶叶输送装置6，包含上输送模块69和下输送模块70；所述上输送模块69设置

在下输送模块70的正上方；所述上输送模块69和下输送模块70之间配合用来夹紧和输送待

加工猴魁9；所述上输送模块69包含上输送模块主动轴691和上输送模块从动轴692；所述上

输送模块主动轴691和上输送模块从动轴692之间设置有上输送模块输送带693；所述上输

送模块主动轴691的一端设置有上输送模块主动轴主齿轮694；所述上输送模块主动轴主齿

轮694与上输送模块主动轴次齿轮696啮合；所述上输送模块主动轴次齿轮696与上输送模

块主动轴链轮695同轴设置，并形成一体；当上输送模块主动轴链轮695旋转时，其能带动上

输送模块主动轴691旋转；所述下输送模块70，包含下输送模块主动轴701和下输送模块从

动轴703；所述下输送模块主动轴701和下输送模块从动轴703之间设置有下输送模块输送

带704；所述下输送模块主动轴701的一端设置有下输送模块主动轴链轮702；所述机身支架

1的一侧设置有第一侧支板61，其相对侧设置有第二侧支板62；所述上输送模块从动轴692

的两端分别对应地设置在第一侧支板61和第二侧支板62上；所述下输送模块主动轴701和

下输送模块从动轴703的两端分别对应地设置在第一侧支板61和第二侧支板62上；所述第

一侧支板61和第二侧支板62之间水平地设置有张口旋转轴68；所述张口旋转轴68的两端对

应地设置有张口旋转臂64；其中所述张口旋转轴68的一外端部设置有张口链轮63；所述张

口旋转臂64的外端部分别对应地设置有可旋转的张口移动块65；所述张口移动块65的一侧

对应地设置有竖直设置的张口导轨67；所述张口移动块65可沿对应的张口导轨67上下运

动；所述张口导轨67分别对应地设置在对应的张口竖板66上；所述上输送模块主动轴691的

两端分别对应地设置在对应的张口移动块65上；当张口旋转轴68顺时针小角度旋转时，所

述上输送模块主动轴691会被整体抬高；当张口旋转轴68逆时针小角度旋转时，所述上输送

模块主动轴691会被整体压低，从而实现上输送模块69相对于下输送模块70的抬高和压低

运动，也就是实现茶叶输送装置6的输入端的张口和闭口；所述茶叶输送装置6的输入端的

张口和闭口用来抓取放置工装5上成排放置的待加工猴魁9。

[0032] 所述第一主动驱动轮7设置在机身支架1上，用于驱动张口链轮63的正反旋转；所

述第二主动驱动轮8设置在机身支架1上，用于驱动上输送模块主动轴链轮695和下输送模

块主动轴链轮702旋转，所述上输送模块输送带693和下输送模块输送带704的旋转方向相

反，且所述上输送模块输送带693朝着下输送模块输送带704旋转，所述下输送模块输送带

704也朝着上输送模块输送带693旋转。

[0033] 所述上输送模块69的内设置有上成型辊711；所述上成型辊711设置在上输送模块

主动轴691和上输送模块从动轴692之间；所述上成型辊711与上输送模块主动轴691、上输

送模块从动轴692分别相互平行设置；所述下输送模块70的内设置有下成型辊712；所述下

成型辊712设置在下输送模块主动轴701和下输送模块从动轴703之间；所述下成型辊712与

下输送模块主动轴701、下输送模块从动轴703分别相互平行设置；所述上成型辊711与下成

型辊712对应设置；所述下成型辊712的一端设置有下成型辊驱动轮713；所述下成型辊驱动

轮713能带动下成型辊712；所述上成型辊711没有驱动轮，工作时，所述上成型辊711与下成
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型辊712相对旋转，能对经过上成型辊711与下成型辊712之间的待加工猴魁9进行成型作

业；所述上输送模块69的后端设置有上挡板721；所述上挡板721呈L形，水平端插入上输送

模块69的后端的下部，可防止待加工猴魁9跟随上输送模块输送带693朝上翻转；所述下输

送模块70的后端设置有下挡板722；所述下挡板722呈L形，水平端插入下输送模块70的后端

的下部，可防止待加工猴魁9跟随下输送模块输送带704朝下翻转；所述上挡板721与下挡板

722之间间隔设置；经过上成型辊711与下成型辊712之间的成型后的待加工猴魁9能从上挡

板721与下挡板722之间的间隙成排输出。

[0034] 具体使用时，先将待加工猴魁9一片一片地插入放置工装5上对应的茶叶插孔53

中，其中待加工猴魁9的一端要穿过茶叶插孔53设定长度；再将插好待加工猴魁9的放置工

装5安放在放置台4，使穿过茶叶插孔53的待加工猴魁9的一端对准茶叶输送装置6的输入

端，接着第一主动驱动轮7驱动张口链轮63的正反旋转，茶叶输送装置6的输入端闭口时，成

排抓取放置工装5上成排放置的待加工猴魁9；接着所述第二主动驱动轮8驱动上输送模块

主动轴链轮695和下输送模块主动轴链轮702旋转，所述上输送模块输送带693和下输送模

块输送带704的旋转方向相反，且所述上输送模块输送带693朝着下输送模块输送带704旋

转，所述下输送模块输送带704也朝着上输送模块输送带693旋转，成排被抓取的待加工猴

魁9被茶叶输送装置6成排地朝其输出端输送；成排的待加工猴魁9在经过上成型辊711与下

成型辊712之间进行成型作业，然后再经上挡板721与下挡板722之间的间隙成排输出；从茶

叶输送装置6的输出端出来的待加工猴魁9被输送板3接纳，并被链条输送装置2输送至下一

个工位。

[0035] 实际使用时，可以多备放置工装5，并安排人穿插待加工猴魁9，安插好待加工猴魁

9的放置工装5，可以依次放入放置台4上，以实现连续工作。

[0036] 由于上述技术方案的运用，本实用新型与现有技术相比具有下列优点：

[0037] 本实用新型所述的能整排进料出料猴魁捏尖机的茶叶输送装置6的输入端能张口

和闭口，同时利用放置工装5来成排放置待加工猴魁9；将成排放置待加工猴魁9的放置工装

5放置在茶叶输送装置6的输入端，所述茶叶输送装置6即可将成排放置待加工猴魁9抓取，

并输送；成排的待加工猴魁9在经过上成型辊711与下成型辊712之间进行成型作业，然后再

经上挡板721与下挡板722之间的间隙成排输出；从茶叶输送装置6的输出端出来的待加工

猴魁9被输送板3接纳，并被链条输送装置2输送；本实用新型便于待加工猴魁9夹紧、输送和

成型，生产效率高，且结构稳定可靠。

[0038] 上述实施例只为说明本实用新型的技术构思及特点，其目的在于让熟悉此项技术

的人士能够了解本实用新型的内容并加以实施，并不能以此限制本实用新型的保护范围，

凡根据本实用新型精神实质所作的等效变化或修饰，都应涵盖在本实用新型的保护范围

内。
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