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(54)实用新型名称

橡胶密炼胶片自动化生产线

(57)摘要

本实用新型的橡胶密炼胶片自动化生产线，

包括密炼机、自动输送装置、挤出机和料桶；所述

自动输送装置设置在密炼机的出料端和挤出机

的进料端之间，所述自动输送装置包括支架、回

旋输送带和机械手，所述回旋输送带设置在所述

支架的上方，所述回旋输送带与电机相连，所述

机械手设置在支架上靠近挤出机的一端；所述料

桶设置在回旋输送带上；所述机械手和电机分别

与控制器相连。本实用新型的橡胶密炼胶片自动

生产线，结构简单，自动化程度高；在将密炼机中

制成的混炼胶从密炼机出料端处卸料运输至挤

出机的进料端的过程中，通过自动化控制运输物

料，提高了生产效率，降低了工人的劳动强度，保

障了工人工作的安全性。
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1.橡胶密炼胶片自动化生产线，其特征在于：包括密炼机(1)、自动输送装置(2)、挤出

机(3)和料桶(4)；所述自动输送装置(2)设置在密炼机(1)的出料端和挤出机(3)的进料端

之间，所述自动输送装置(2)包括支架(21)、回旋输送带(22)和机械手(23)，所述回旋输送

带(22)设置在所述支架(21)的上方，所述回旋输送带(22)与电机(24)相连，所述机械手

(23)设置在支架(21)上靠近挤出机(3)的一端；所述料桶(4)设置在回旋输送带(22)上；所

述机械手(23)和电机(24)分别与控制器相连。

2.根据权利要求1所述的橡胶密炼胶片自动化生产线，其特征在于：所述挤出机(3)包

括机筒(31)以及设置在机筒(31)内的挤出螺杆(32)；所述挤出螺杆(32)的一端与减速电机

(5)相连，另一端为出料端且与口模(6)相连，所述机筒(31)的顶部且靠近减速电机(5)的一

端设有进料口(311)。

3.根据权利要求2所述的橡胶密炼胶片自动化生产线，其特征在于：还包括自动称重装

置(7)。

4.根据权利要求3所述的橡胶密炼胶片自动化生产线，其特征在于：所述自动称重装置

(7)通过固定架(8)固定，所述固定架(8)上设有固定圈(81)，所述自动称重装置(7)包括料

斗(71)，所述料斗(71)位于所述密炼机(1)的出料端下方，所述料斗(71)的顶端两侧设有凸

沿(712)，所述凸沿(712)挂在所述固定圈(81)  上，所述凸沿(712)底部设有称重传感器

(72)；所述料斗(71)的底部边缘铰接有双扇门(73)，所述双扇门(73)上设有与电动推杆

(74)相连接的主推杆(75)，所述主推杆(75)的两侧连接有直线导轨(76)，所述直线导轨

(76)与双扇门(73)铰接，所述主推杆(75)与直线导轨(76)上的滑块(77)铰接；所述电动推

杆(74)固定在所述料斗(71)的外壁上，并通过控制器驱动。
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橡胶密炼胶片自动化生产线

技术领域

[0001] 本实用新型涉及橡胶密炼技术领域，具体涉及橡胶密炼胶片自动化生产线。

背景技术

[0002] 在橡胶的生产制备过程中，首先将各种橡胶的生产原材料按照一定的比例称重

后，倒入密炼机中。在适宜的温度下，借助密炼机中转子的挤压和剪切力，将上述各种原料

进行混合，来制成混炼胶。然后将混炼胶倒入挤出机中，挤出成型；挤出机依靠其内部的螺

杆旋转产生的压力及剪切力，使得混炼胶充分进行塑化以及均匀混合，再通过口模挤出成

型，最后制成具有一定厚度和宽度的胶片。

[0003] 橡胶的混炼以及挤出成型，都是橡胶制品生产制备中的关键工艺之一；密炼机、挤

出机在橡胶制品的加工过程中都具有极其重要的作用。然而，现在的一些工厂在将混炼胶

从密炼机的出料端处卸料运输至挤出机的进料端的过程中仍然采用人工送料，这样不仅增

加了工人的操作强度还降低了生产效率，而且在送料过程中还有可能会对操作人员造成一

定的危害。

实用新型内容

[0004] 本实用新型的目的在于提供一种橡胶密炼胶片自动化生产线，在将密炼机中制成

的混炼胶从密炼机出料端处卸料运输至挤出机的进料端的过程中，采用自动化控制输送物

料，降低了工人的劳动强度，提高了工作效率，而且减少了人工成本，保障了工人的工作安

全性。

[0005] 本实用新型的技术方案：橡胶密炼胶片自动生产线，包括密炼机、自动输送装置、

挤出机和料桶；所述自动输送装置设置在密炼机的出料端和挤出机的进料端之间，所述自

动输送装置包括支架、回旋输送带和机械手，所述回旋输送带设置在所述支架的上方，所述

回旋输送带与电机相连，所述机械手设置在支架上靠近挤出机的一端；所述料桶设置在回

旋输送带上；所述机械手和电机分别与控制器相连。

[0006] 与现有技术相比，本申请的橡胶密炼胶片自动生产线，通过自动化控制运输物料，

提高了生产效率，降低了工人的劳动强度，保障了工人的工作安全性；混炼胶从密炼机出料

端处卸料至回旋输送带上的料桶中，回旋输送带在电机的驱动下带动料桶向前运动，当料

桶运动到靠近挤出机附近的时候，机械手夹住料桶并将料桶内的混炼胶倒入挤出机的进料

口中后，将料桶放回至回旋输送带上，料桶随着回旋输送带向前运动又回到密炼机的出料

端下方处，进行下一轮接料；结构简单，自动化程度高，有利于适应大批量、快节奏的流水线

作业，提高企业的成产能力。

[0007] 作为优化，所述挤出机包括机筒以及设置在机筒内的挤出螺杆；所述挤出螺杆的

一端与减速电机相连，另一端为出料端且与口模相连，所述机筒的顶部且靠近减速电机的

一端设有进料口。

[0008] 作为优化，前述的橡胶密炼胶片自动生产线还包括自动称重装置。自动称重装置
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用于称量密炼机的混炼胶出胶量，确保进入挤出机中的混炼胶质量符合工艺参数，提高成

品的合格率及其品质。进一步的，所述自动称重装置通过固定架固定，所述固定架上设有固

定圈，所述自动称重装置包括料斗，所述料斗位于所述密炼机的出料端下方，所述料斗的顶

端两侧设有凸沿，所述凸沿挂在所述固定圈上，所述凸沿底部设有称重传感器；所述料斗的

底部边缘铰接有双扇门，所述双扇门上设有与电动推杆相连接的主推杆，所述主推杆的两

侧连接有直线导轨，所述直线导轨与双扇门铰接，所述主推杆与直线导轨上的滑块铰接；所

述电动推杆固定在所述料斗的外壁上，并通过控制器驱动。这样的结构设计，操作方便、称

重精度高，而且结构简单，有利于控制成本。

附图说明

[0009] 图1是本实用新型的橡胶密炼胶片自动生产线的示意图(图中并未画出控制器)；

[0010] 图2是本实用新型中的挤出机的示意图；

[0011] 图3是本实用新型中的自动称重装置的示意图；

[0012] 图4是图3中的双扇门打开时的示意图；

[0013] 图5是本实用新型中的回旋输送带的示意图。

[0014] 附图中的标记为：1‑密炼机；2‑自动输送装置,21‑支架，22‑回旋输送带，23‑机械

手，24‑电机；3‑挤出机，31‑机筒，311‑进料口，32‑挤出螺杆；4‑料桶；5‑减速电机；6‑口模；

7‑自动称重装置，71‑料斗，72‑称重传感器，73‑双扇门，74‑电动推杆，75‑主推杆，76‑直线

导轨，77‑滑块；8‑固定架，81‑固定圈。

具体实施方式

[0015] 下面结合附图和实施例对本实用新型作进一步的说明，但并不作为对本实用新型

限制的依据。

[0016] 参见图1至图5，本实用新型的橡胶密炼胶片自动生产线，包括密炼机1、自动输送

装置2、挤出机3和料桶4；所述自动输送装置2设置在密炼机1的出料端和挤出机3的进料端

之间，所述自动输送装置2包括支架21、回旋输送带22、机械手23和电机24，所述回旋输送带

22设置在所述支架21的上方，所述回旋输送带22与电机24相连，所述机械手23设置在支架

21上靠近挤出机3的一端；所述料桶4设置在回旋输送带22上；所述机械手23和电机24分别

与控制器相连。

[0017] 作为一个具体实施例：所述挤出机3包括机筒31以及设置在机筒31内的挤出螺杆

32；所述挤出螺杆32的一端与减速电机5相连，另一端为出料端且与口模6相连，所述机筒31

的顶部且靠近减速电机5的一端设有进料口311。

[0018] 作为一个具体实施例：前述的橡胶密炼胶片自动生产线还包括自动称重装置7。自

动称重装置7用于称量密炼机1的混炼胶出胶量，确保进入挤出机3中的混炼胶质量符合工

艺参数，提高成品的合格率及其品质。进一步的，所述自动称重装置7通过固定架8固定，所

述固定架8上设有固定圈81，所述自动称重装置7包括料斗71，所述料斗71位于所述密炼机1

的出料端下方，所述料斗71的顶端两侧设有凸沿712，所述凸沿712挂在所述固定圈81上，所

述凸沿712底部设有称重传感器72；所述料斗71的底部边缘铰接有双扇门73，所述双扇门73

上设有与电动推杆74相连接的主推杆75，所述主推杆75的两侧连接有直线导轨76，所述直
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线导轨76与双扇门73铰接，所述主推杆75与直线导轨76上的滑块77铰接；所述电动推杆74

固定在所述料斗71的外壁上，并通过控制器驱动。这样的结构设计，操作方便、称重精度高，

而且结构简单，有利于控制成本。使用时，控制器控制电动推杆74工作，电动推杆74推动主

推杆75向下运动，主推杆75向下运动时会带动滑块77在直线导轨76上滑动，进而拉动双扇

门73使其打开；关闭双扇门73时，电动推杆74将主推杆75拉回，带动滑块77复位，双扇门73

关闭。

[0019] 工作时，混炼胶从密炼机1的出料端处卸料至料斗71中，称重传感器72对混炼胶进

行称重并将数据发送至控制器(可以在控制器上连接一个报警器)，若混炼胶重量不达标，

则启动报警器发出报警音，提示操作人员；若混炼胶质量合格，则电动推杆74驱动双扇门73

打开，混炼胶从料斗71中掉入回旋输送带22上的料桶4中(回旋输送带22上设有位移传感

器，料桶4在位移传感器的感应下到达料斗71的下方时，电动推杆74驱动双扇门73打开)，回

旋输送带22在电机24的驱动下向前运动，当料桶4运动到靠近挤出机3附近的时候，机械手

23夹住料桶4并将料桶4内的混炼胶倒入挤出机3的进料口311中后，将料桶4放回至回旋输

送带22上，料桶4随着回旋输送带22向前运动回到料斗71下方处，进行下一轮接料。

[0020] 上述对本申请中涉及的实用新型的一般性描述和对其具体实施方式的描述不应

理解为是对该实用新型技术方案构成的限制。本领域所属技术人员根据本申请的公开，可

以在不违背所涉及的实用新型构成要素的前提下，对上述一般性描述或/和具体实施方式

(包括实施例)中的公开技术特征进行增加、减少或组合，形成属于本申请保护范围之内的

其它的技术方案。
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图1

图2
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图3
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图4

图5
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