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密炼机下顶栓磨床专用工装设计

曹耀辉，唐海军

益阳橡胶塑料机械集团有限公司　湖南益阳　413000

摘要：针对密炼机下顶栓在磨削加工大、小斜面过程中遇到的角度磨削问题，创新性地设计制作了一种可

以定位、转换角度和锁止的专用工装。通过使用专用工装，解决了公司大、小十几种型号的同类产品的加

工问题。
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1　 序言

密闭式炼胶机（简称密炼机）主要用于橡胶的

塑炼与混炼，也用于塑料、沥青料、油毡料、搪瓷

料及各种合成树脂料的混炼[1]。卸料门作为重要部件

主要由两个组件组成，卸料门顶部和卸料门基座[2]。

卸料门顶部即下顶栓，以往采用划线、在机床上加

工基准后人工打磨的方式进行制作，操作人员劳动

强度大，并且打磨后表面质量时好时坏，不好控

制，为了提高制作效率，提升产品表面质量，结合

公司现有平面磨床（无角度头）的加工范围，决定

设计一个专用工装来解决此类问题。

2　 问题背景

密炼机一般是由混炼室转子部分、加料及压料

装部分、卸料装置部分、传动装置部分、加热冷却

及气压、液压、电控系统等部分组成。在密炼机工

作时，需关闭卸料口，以防止物料漏出。混炼结束

时，需打开卸料口，把胶料排出 [3]。而下顶栓作为

卸料装置的一部分安装在下顶栓座上，在旋转液压

缸的带动下其小斜面与混炼室刃口相配合，炼胶时

两者之间密封，防止漏胶和漏粉，出胶时再打开，

对小斜面的配合要求较高。以前的人工打磨方式时

常达不到密封要求，因此需要机床加工来保证表面

质量，而最好的方法是磨削。对于平面磨床来说

（带角度头的除外），直接加工带有斜面的工件是

不可能的， 因此，需要设计制作一个专用工装来解

决这个问题。

3　 下顶栓结构形式

下顶栓（见图1）一般为锻件，在炼胶时胶料

在密闭的空间中流动、翻滚，其表面直接与胶料接

触，受挤压、摩擦，工艺上要求在本体上堆焊耐磨

合金材料，加工以后才能增加其使用寿命。小斜面

与混炼室刃口相配合为主要配合面且需要密封，大

斜面因与转子之间有间隙要求故也需要加工，底面

（见图2）为键槽与螺纹孔，用于安装在下顶栓座上

进行固定。常用下顶栓的大、小斜面角度示意如图3

所示，夹角见表1。

图1　下顶栓3D轴测图模型

图2　下顶栓底面

图3　下顶栓大、小斜面角度示意
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图4　装置

图5　支座左视

表1　常用下顶栓大、小斜面角度

型号 插销孔直径/mm 大斜面夹角/（°） 小斜面夹角/（°）

A 18 35.5 35.5

B 32 45 27.5

C 22 无 35

D 32 35 35

E 32 35 35

F 32 35 35

G 32 35.5 35.5

H 32 35 35

I 32 35.5 35.5

J 32 35 35

K 32 35 35

L 32 35 35

4　 设计思路

根据平面磨床的特点，充分考虑安全、装夹、

角度磨削和人工操作难易程度等问题，决定采用底

座与转台相结合的工装样式。重点考虑如下：①因

磨床为磁吸式，所以必须考虑如何装夹的问题。②需

要旋转，因为存在角度磨削问题，所以要把工件旋

转，使要磨削的大、小斜面与砂轮垂直，保证可以

加工。③锁止问题。因旋转到正确角度后需要锁定

工件，为保证磨削时工件稳定，需采用插销和螺栓

来解决。④工件安装定位问题。下顶栓底面有键槽

和螺栓孔，利用工件特性，在转台上加工出相应的

定位键槽和光孔，便于工件定位、紧固。

5　 具体结构说明

图4为装置总图，主要包括支座、转台。

（1）支座部分　支座主要由1个底板、2个端

板、3条长筋板和4个三角筋板组成，焊接完成后进

行退火处理消除残余应力。按图样加工底面见平，

然后在两端板上加工出φ32mm、φ45mm光孔和M20

螺纹孔，如图5所示。

（2）转台部分　转台主要由面板、端板和筋板

焊接而成。退火后加工面板见平，接图样依次加工

出键槽、光孔，孔位重叠时用铣刀铣通，在2个端板

上加工出φ32mm角度孔、φ45mm旋转中心孔，如图

6所示。
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6　 装置联接及使用方法

（1）装置联接　吊装支座平放于地面（装置

3D爆炸图见图7），把大套放进转台φ45mm孔里，

然后插入销与支座上对应φ45mm孔联接，再把小套

和插销插入φ32mm孔位使转台平行于地面，至此工

装安装完成，如图8所示。

图9　下顶栓安装后初始位置

图10　B型号下顶栓旋转45°

图6　转台示意

图7　装置3D爆炸图

1—螺栓　2—小套　3—定位键　4—大套　5—插销　6—销　

7—转台　8—支座

（2）使用方法　工件安装定位：安装前准备好

定位键、螺栓等，定位键是根据下顶栓底面键槽来

设计并提前准备好；把键放置于下顶栓底面键槽内

（一般有2个），吊装下顶栓安装，使定位键与转台

上的键槽位一一对应；从转台下方孔位旋入紧固螺

栓（一般有4个），使工件与转台联接，至此工件安

装完成，如图9所示。

图8　工装联接完成后初始零度位置

旋转、锁止功能：磨削前，使用撬棍顶住转台

一侧，拔出插销，以φ 45m m孔为旋转中心，旋转

一定角度（旋转45°时见图10）使下顶栓斜面平行
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于地面，此时转台上的φ 32m m角度孔与支座上的

φ32mm孔重合，插入插销固定锁止，然后从支座端

面旋入4个M20螺栓顶住转台端面进一步锁止（见图

11），最后一起吊装到机台，将支座底部磁吸于

平面磨床工作台上，工人操作砂轮对刀后，进行

磨削。                      

图11　锁止螺栓示意

7　 本装置优点

1）解决平面磨床加工斜面瓶颈。转台上的相

应角度孔位，可实现±31°、±35°、±45°、

±55°和±62.5°角度旋转，旋转后工件大、小斜

面平行于地面，实现了工件在磨床可加工。

2）结构简单，易用。本装置仅通过1个支座、

1个转台、套、键和几个螺栓就可实现其功能，制造

所需材料易得，且制作成本低，易安装，易使用，

易维护。

3）本装置利用转台上部的键槽和端面孔进行定

位、锁止，安全可靠。

4）操作人员劳动强度低。本装置通过专用键定

位，螺栓紧固，工件无需找正，操作步骤少，劳动

强度大大降低。

5）提高了产品表面质量，提升了制作效率。磨

削后的产品表面质量比人工打磨大大提高，品质大

幅提升，机器加工比人工更快、更精准。

8　 结束语

通过转台的设计和应用，将下顶栓的斜面加

工由手工转为机械，大大提升了加工效率和加工质

量，扩大了平面磨床的应用范围。夹具结构简单，

制作容易，可广泛应用于大部分密炼机型号的下顶

栓磨削加工，具有一定的行业适用性。
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