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(57)摘要

本实用新型涉及一种橡塑混炼出片自动收

料机，包括机架，所述机架上架设有用于将片材

吸附并传输的吸附式输送带，所述吸附式输送带

位于所述片材上方，吸附式输送带下方设有用于

收集片材的收料机构，所述机架上还设有用于将

片材从吸附式输送带上推落的下料推板和驱动

该下料推板动作的下料机构，所述下料推板位于

所述收料机构的上方，本实用新型通过将收料机

构设置于吸附式输送带下方，不仅在空间上减少

了收料机构的占地面积，提高了整体设备的空间

利用率，而且以推落方式代替传统输送带的抛投

方式进行收集片材，有效避免片材收集中因抛投

造成的弯折和凌乱。
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1.一种橡塑混炼出片自动收料机，其特征在于：包括机架，所述机架上架设有用于将片

材吸附并传输的吸附式输送带，所述吸附式输送带位于所述片材上方，吸附式输送带下方

设有用于收集片材的收料机构，所述机架上还设有用于将片材从吸附式输送带上推落的下

料推板和驱动该下料推板动作的下料机构，所述下料推板位于所述收料机构的上方。

2.根据权利要求  1  所述的一种橡塑混炼出片自动收料机，其特征在于：所述吸附式输

送带为两条平行设置的吸附式输送带，两条所述吸附式输送带分别位于所述片材两侧上

方。

3.根据权利要求  1  所述的一种橡塑混炼出片自动收料机，其特征在于：所述吸附式输

送带包括皮带、绷紧并驱动所述皮带传动的传动轮和一驱动所述传动轮旋转的伺服电机，

所述皮带上镂空有若干个通风孔，所述皮带内靠近片材一侧设有一密封风槽，所述密封风

槽面向片材一侧镂空有若干个吸风孔，所述密封风槽上还连接有一气泵。

4.根据权利要求  3  所述的一种橡塑混炼出片自动收料机，其特征在于：所述密封风槽

一侧间隔布置有若干出风口，所述出风口分别与所述气泵连接，每个出风口上对应设有一

气阀。

5.根据权利要求  2  所述的一种橡塑混炼出片自动收料机，其特征在于：所述下料推板

位于两个吸附式输送带之间，并反复穿过两个吸附式输送带之间将片材推落，所述下料机

构包括偏心轮、连接杆、推杆、线性滑轨和用于驱动偏心轮旋转的伺服电机，所述伺服电机

和线性滑轨固定安装于所述机架上，所述推杆穿过所述线性滑轨与所述下料推板固定连

接，所述连接杆两端分别与所述偏心轮和推杆铰接。

6.根据权利要求  1  所述的一种橡塑混炼出片自动收料机，其特征在于：所述收料机构

为一用于存放片材的推车。

7.根据权利要求  6  所述的一种橡塑混炼出片自动收料机，其特征在于：所述推车上至

少包括两个用于存放片材的工位，所述推车与所述吸附式输送带呈十字交叉布置。

8.根据权利要求  6  所述的一种橡塑混炼出片自动收料机，其特征在于：所述推车上设

有一数控升降台，所述片材放置于所述数控升降台上。
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一种橡塑混炼出片自动收料机

技术领域

[0001] 本实用新型涉及橡塑加工技术领域，更具体地说是指一种橡塑混炼出片自动收料

机。

背景技术

[0002] 橡塑混炼出片是用炼胶机将塑料米和橡胶及配合剂混炼制成混胶，并经冷却后，

通过橡塑出片机裁切成和模具相匹配的片材。目前市面上的橡塑出片机在切割片材后，片

材通常会经输送带传输至收集箱处，并由导向板导入收集箱内进行收集存放。但是，由于收

集箱通常是设置于输送带的传输末端，从俯视角度来看，收集箱必须占用一定地方，从而使

得整个生产链占地面积大，空间利用率低。此为，传统的片材通常是在输送带的惯性作用下

抛投导入收集箱内或者自然滑落到收集箱内，该方式容易导致片材收集凌乱，不便整理，也

容易出现片材弯折现象，使得片材质量得不到保证。

实用新型内容

[0003] 本实用新型提供一种橡塑混炼出片自动收料机，以解决现有技术中橡塑出片机收

料机构占地面积大，片材收集凌乱易弯折等问题。

[0004] 本实用新型采用如下技术方案：

[0005] 一种橡塑混炼出片自动收料机，包括机架，所述机架上架设有用于将片材吸附并

传输的吸附式输送带，所述吸附式输送带位于所述片材上方，吸附式输送带下方设有用于

收集片材的收料机构，所述机架上还设有用于将片材从吸附式输送带上推落的下料推板和

驱动该下料推板动作的下料机构，所述下料推板位于所述收料机构的上方。

[0006] 进一步地，所述吸附式输送带为两条平行设置的吸附式输送带，两条所述吸附式

输送带分别位于所述片材两侧上方。

[0007] 进一步地，所述吸附式输送带包括皮带、绷紧并驱动所述皮带传动的传动轮和一

驱动所述传动轮旋转的伺服电机，所述皮带上镂空有若干个通风孔，所述皮带内靠近片材

一侧设有一密封风槽，所述密封风槽面向片材一侧镂空有若干个吸风孔，所述密封风槽上

还连接有一气泵。

[0008] 进一步地，所述密封风槽一侧间隔布置有若干出风口，所述出风口分别与所述气

泵连接，每个出风口上对应设有一气阀。

[0009] 进一步地，所述下料推板位于两个吸附式输送带之间，并反复穿过两个吸附式输

送带之间将片材推落，所述下料机构包括偏心轮、连接杆、推杆、线性滑轨和用于驱动偏心

轮旋转的伺服电机，所述伺服电机和线性滑轨固定安装于所述机架上，所述推杆穿过所述

线性滑轨与所述下料推板固定连接，所述连接杆两端分别与所述偏心轮和推杆铰接。

[0010] 进一步地，所述收料机构为一用于存放片材的推车。

[0011] 进一步地，所述推车上至少包括两个用于存放片材的工位，所述推车与所述吸附

式输送带呈十字交叉布置。
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[0012] 进一步地，所述推车上设有一数控升降台，所述片材放置于所述数控升降台上。

[0013] 由上述对本实用新型结构的描述可知，和现有技术相比，本实用新型具有如下优

点：

[0014] 1、  本实用新型采用吸附式输送带进行传输片材，并将收料机构设置于吸附式输

送带下方，采用下料推板将片材从吸附式输送带上推落至收料机构上收集，不仅在空间上

减少了收料机构的占地面积，提高了设备的空间利用率，而且以推落方式代替传统输送带

的抛投方式进行收集片材，有效避免片材收集中因抛投造成的弯折和凌乱。

[0015] 2、  本实用新型吸附式输送带传输片材时，密封风槽通过间隔布置的若干个出风

口和气阀配合，划分成若干个传输段，并通过控制气阀的开关，从而控制各个传输段的吸

力，进而配合片材在吸附式输送带上的传输，即在片材途经吸附式输送带的哪一段时，将对

应的气阀打开，并关闭其他气阀，使得吸附式输送带即使延长输送距离，也能够保持足够的

吸附力来传输片材，而无需额外增加气泵的功率。

[0016] 3、  本实用新型收料机构为推车，推车上至少包括两个用于存放片材的工位，推车

与吸附式输送带呈十字交叉布置，当推车其中一个工位存满了片材后，只需拉动推车，让出

下一个工位继续存放片材，同时可将已存满片材的工位上的片材进行转移，进而提高片材

的收集效率和转移效率。

[0017] 4、本实用新型在片材掉落过程中，推车还可通过数控升降台保持片材掉落的间

距，即随着片材逐片掉落，数控升降台逐渐降落，从而防止片材因掉落距离过长产生翻转、

位移，而造成弯折、凌乱等现象。

附图说明

[0018] 图1为本实用新型自动收料生产线主视图；

[0019] 图2为本实用新型自动收料机缺省机架后的主视图；

[0020] 图3为图2中A‑A方向剖视图；

[0021] 图4为本实用新型密封风槽结构示意图。

[0022] 其中，图中标号为：切片机1，变速输送带2，自动收料机3，片材4，机架31，吸附式输

送带32，皮带321，通风孔322，传动轮323，密封风槽324，吸风孔325，出风口326，风管327，气

阀328，下料机构33，下料推板331，偏心轮332，连接杆333，推杆334，线性滑轨335，收料机构

34，推车341，推车导轨342，数控升降台343。

具体实施方式

[0023] 下面参照附图说明本实用新型实施例的具体实施方式。

[0024] 参照图1，一种橡塑混炼出片自动收料生产线，包括切片机1、变速输送带2和自动

收料机3，橡塑混炼出片的片材4依次通过切片机1、变速输送带2和自动收料机3进行切片、

传输和收料。本实施例中切片机1和变速输送带2为现有常规的橡塑混炼出片切片机1和变

速输送带2，其结构与工作原理对于本领域技术人员而言属于公知常识，在此不做赘述。自

动收料机3包括机架31，机架31上架设有用于将片材4吸附并传输的吸附式输送带32，吸附

式输送带32位于片材4上方，且吸附式输送带32一端与变速输送带2的另一端呈上下交错布

置，吸附式输送带32下方设有用于收集片材4的收料机构34，机架31上还设有用于将片材4
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从吸附式输送带32上推落的下料推板331和驱动该下料推板331动作的下料机构33，下料推

板331位于收料机构34的上方。

[0025] 更具体地，参照图2至图4，吸附式输送带32为两条平行设置的吸附式输送带32，这

两条吸附式输送带32分别位于片材4两侧上方，用于将片材4吸附并进行传输。吸附式输送

带32包括皮带321、绷紧并驱动皮带321传动的传动轮323和一驱动传动轮323旋转的伺服电

机（图中未画出）。皮带321上镂空有若干个通风孔322，皮带321内靠近片材4一侧设有一密

封风槽324，密封风槽324面向片材4一侧镂空有若干个吸风孔325，密封风槽324一侧间隔布

置有若干出风口326，出风口326分别通过一风管327与气泵（图中未画出）连接，每个出风口

326对应的风管327上均设有一气阀328。

[0026] 参照图2至图4，密封风槽324固定于机架31上，通过气泵进行抽气，形成负压，并借

由面向片材4一侧的若干个吸风孔325进行吸气，配合传动的带通风孔322的皮带321，形成

可吸附并传输片材4的吸附式输送带32。吸附式输送带32传输片材4时，密封风槽324通过间

隔布置的若干个出风口326和气阀328配合，划分成若干个传输段，并通过控制气阀328的开

关，从而控制各个传输段的吸力，进而配合片材4在吸附式输送带32上的传输。例如本实施

例中，密封风槽324上设有三个出风口326和三个气阀328，从而将密封风槽324及吸附式输

送带32分为三段，在片材4途经吸附式输送带32的哪一段时，将对应的气阀328打开，并关闭

另外的两个气阀328，使得吸附式输送带32即使延长输送距离，也能够保持足够的吸附力来

传输片材4，而无需额外增加气泵的功率。

[0027] 参照图2至图4，下料机构33包括偏心轮332、连接杆333、推杆334、线性滑轨335和

用于驱动偏心轮332旋转的伺服电机（图中未画出），伺服电机和线性滑轨335固定安装于机

架31上。推杆334穿过线性滑轨335与下料推板331固定连接，连接杆333两端分别与偏心轮

332和推杆334铰接，下料推板331位于两个吸附式输送带32之间，并通过偏心轮332旋转驱

动推杆334推动，在两个吸附式输送带32之间做反复运动，从而将吸附式输送带32上的片材

4一一推落。

[0028] 参照图2至图4，收料机构34为一用于存放片材4的推车341，推车341上至少包括两

个用于存放片材4的工位，推车341与吸附式输送带32呈十字交叉布置，推车341下方对应设

有推车导轨342。推车341上还可根据需求设置用于放置片材4的数控升降台343。

[0029] 参照图1至图4，本生产线作业流程如下，橡塑混炼片材4先经过切片机1经常切片，

并通过控制变速输送带2的传输速度，控制每片片材4的间距。随后，片材4输送至吸附式输

送带32上进行传输，当片材4传输至推车341上方时，由下料推杆334下压，将片材4从吸附式

输送带32上推落，掉落于推车341其中一个工位，由此反复，当推车341上该工位存满了片材

4后，拉动推车341，让出下一个工位继续存放片材4，并将已存满片材4的工位上的片材4进

行转移收藏。此外，在片材4掉落过程中，推车341还可通过数控升降台343保持片材4掉落的

间距，即随着片材4逐片掉落，数控升降台343逐渐降落，从而防止片材4因掉落距离过长产

生翻转等因素，导致弯折等问题。

[0030] 上述仅为本实用新型的具体实施方式，但本实用新型的设计构思并不局限于此，

凡利用此构思对本实用新型进行非实质性的改动，均应属于侵犯本实用新型保护范围的行

为。
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图2
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图3

图4
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