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编辑本段输送线的历史
中国古代的高转筒车和提水的翻车，是现代斗式提升机和刮板输送机的雏形；17世纪中，开始应用架
  

输送线

空索道输送散状物料；19世纪中叶，各种现代结构的输送机相继出现。
 
1868年，在英国出现了带式输送机；1887年，在美国出现了螺旋输送机；1905年，在瑞士出现了钢带式输
送机；1906年，在英国和德国出现了惯性输送机。此后，输送机受到机械制造、电机、化工和冶金工业
技术进步的影响，不断完善，逐步由完成车间内部的输送，发展到完成在企业内部、企业之间甚至城市
之间的物料搬运，成为物料搬运系统机械化和自动化不可缺少的组成部分。
 
编辑本段输送线的基本信息输送线主要是完成其物料的输送任务。在环绕库房、生产车间和包装车间的



场地，设置有由许多皮带输送机、滚筒输送机等组成的一条条输送链，经首尾连接形成连续的输送线。
在物料的入口处和出
  

分拣式输送线-输送机

口处设有和路径叉口装置、升降机和地面输送线。这样在库房、生产车间和包装车间范围内形成了一个
既可顺畅到达各个生产位置同时又是封闭的循环输送线系统。所有生产过程中使用的有关材料、零件、
部件和成品的等物料，都须装在贴有条形码的托盘箱里才能进入输送线系统。在生产管理系统发出的生
产指令的作用下，装有物料的托盘箱从指定的入口处进入输送线系统。
 
物流输送线自动控制系统主要利用plc控制技术，使系统按照生产指令，通过系统的自动识别功能和输送
线系统，自动地和柔性地把托盘箱里的生产物料，以最佳的路径、最快的速度，准确地从生产场地的一
个位置输送到另一个位置，完成生产物料的时空转移，保证各种产品的生产按需要协调地进行和按需要
迅速地变化。保证工厂设备和生产的高效率运行。在这个过程中，最佳路径控制成为物流自动控制系统
的技术关键，而系统其他部分则围绕路径控制进行相应工作。
 
在输送线的各入口处，操作人员按照生产计划，把物料按种类装入不同的托盘箱，再通过手持式条形码
激光扫描仪把这些托盘箱的条形码输入到生产管理系统中。生产管理系统对收到的每个托盘箱条形码，
依据生产调度计划，立即产生一条该托盘箱的生产指令，并放入到生产指令表格中，以便物流自动控制
系统查找。每条生产指令内容由三部分组成：该托盘箱上的条形码代码、该托盘箱在输送线上的入口位
置和出口位置。
 
编辑本段输送带的跑偏原因 输送线运行时输送带跑偏是最常见的故障之一。跑偏的原因有多种，其主要
原因是安装精度低和日常的维护保养差。安装过程中，头尾滚筒、中间托辊之间尽量在同一中心线上，
并且相互平行，以确保输送带不偏或少偏。 另外，带子接头要正确，两侧周长应相同。
 
编辑本段输送带跑偏的处理方法 在使用过程中，如果出现跑偏，则要作以下检查以确定原因，进行进行
调整。输送带跑偏时常检查的部位和处理方法有：
 
（1）检查托辊横向中心线与带式输送机纵向中心线的不重合度。如果不重合度值超过3mm，则应利用托
辊组两侧的长形安装孔对其进行调整。具体方法是输送带偏向哪一侧，托辊组的哪一侧向输送带前进的
方向前移，或另外一侧后移。
 
（2）检查头、尾机架安装轴承座的两个平面的偏差值。若两平面的偏差大于1mm，则应对两平面调整在
同一平面内。头部滚筒的调整方法是：若输送带向滚筒的右侧跑偏，则滚筒右侧的轴承座应当向前移动
或左侧轴承座后移；若输送带向滚筒的左侧跑偏，则滚筒左侧的轴承座应当向前移动或右侧轴承座后移
。尾部滚筒的调整方法与头部滚筒刚好相反。
 
（3）检查物料在输送带上的位置。物料在输送带横断面上不居中，将导致输送带跑偏。
 
如果物料偏到右侧，则皮带向左侧跑偏，反之亦然。在使用时应尽可能的让物料居中。为减少或避免此
类输送带跑偏可增加挡料板，改变物料的方向和位置。
 

本产品的加工定制是是，样品或现货是样品，是否标准件是非标准件，是否进口是否，品牌是宏丰，型
号是777，材质是PU，输送带类型是爬坡输送带，适用环境是耐酸,耐碱,耐磨,防静电,防腐蚀，应用范围
是食品饮料，拉力强度是普通，带宽是800（mm），节距是12（mm），螺距是12（mm），网丝直径是2



0（mm）
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