皮带输送机介绍：
　　皮带输送机是一种摩擦驱动以连续方式运输物料的机械。应用它可以将物料在一定的输送线上，从最初的供料点到最终的卸料点间形成一种物料的输送流程。皮带输送机既可以进行碎散物料的输送，也可以进行成件物品的输送。除进行纯粹的物料输送外，还可以与各工业企业

 HYPERLINK "http://zhidao.baidu.com/search?word=%E7%94%9F%E4%BA%A7%E6%B5%81%E7%A8%8B&fr=qb_search_exp&ie=utf8" \t "_blank" 生产流程中的工艺过程的要求相配合，形成有节奏的流水作业运输线。所以皮带输送机广泛应用于现代化的各种工业企业中。
　　皮带输送机的优点：
　　皮带输送机是煤矿最理想的高效连续运输设备，与其他运输设备(如机车类)相比，皮带输送机具有输送距离长、运量大、连续输送等优点，而且运行可靠，易于实现自动化和集中化控制，尤其对高产高效矿井，皮带输送机已成为煤炭开采机电一体化技术与装备的关键设备。皮带输送机主要特点是机身可以很方便的伸缩，设有储带仓，机尾可随采煤

 HYPERLINK "http://zhidao.baidu.com/search?word=%E5%B7%A5%E4%BD%9C%E9%9D%A2&fr=qb_search_exp&ie=utf8" \t "_blank" 工作面的推进伸长或缩短，结构紧凑，可不设基础，直接在巷道

 HYPERLINK "http://zhidao.baidu.com/search?word=%E5%BA%95%E6%9D%BF&fr=qb_search_exp&ie=utf8" \t "_blank" 底板上铺设，机架轻巧，拆装十分方便。当输送能力和运距较大时，可配中间驱动装置来满足要求。
　　胶带输送机的调试：
　　1、各设备安装后精心调试胶带输送机，满足图样要求。
　　2、各减速器，运动部件加注相应润滑油。
　　3、安装胶带输送机达到要求后各单台设备进行手动工作试车，并结合起来调试皮带输送机以满足动作的要求。
　　4、调试胶带输送机的电气部分。包括对常规电气接线及动作的调试，使设备具备良好性能，达到设计的功能和状态。
90度皮带转弯机
1） 规格：转弯角度，90°；内圆r300mm，外圆R1750mm（有效尺寸），工作面离地面高 度H780mm。

2）动力部分：全线采用变频调速，含进口1HP台湾马达，1HP台湾爱德利变频器及70#减速机，速度0-6m/min可调。
3）传送：δ=2mm厚绿色进口PVC皮带。环形，r=300mm，R=1750mm皮带外圈上下镶滚动轴承，以确保皮带不跑偏。﻿﻿【热销中】90度转弯机,90度转角机

4）红体：δ=2.5mm冷板弯曲组焊。是线锡C6的调锥度3厚器磨月配动区弯P电

5）机身部分：机身采用5mm钢板折弯成型，机脚为40*40mm方通焊接，下配可调脚杯。

6）承托：机头、机尾分别用锥形滚筒传动，δ=2mm冷板组焊的90°月型板支承。

转弯机皮带的优点：转弯皮带机是输送设备中应用得最多得换向机构之一，它具有运转平稳，输送效率高等。

用途：广泛应用于食品饮料，电子，烟草等行业。

转弯机皮带的性能：转弯机构用于改变输送物的运输方向，从而构成合理的物流输送系统，提高厂房利用率。为车间设备设置增加了很大的灵活性，可实现两条输送带间转变的连接。转弯半径及速度可根据客户要求定制。  【热销中】90度转弯机,90度转角机

材质：皮带： 皮带式转弯采用进口转弯皮带。机架：不锈钢、铝合金或碳钢等 .

转弯皮带机扇形皮带加装专用的防跑偏滚轮
（轴承外加聚甲醛POM）或者在输送带的外侧高频焊接导向筋使输送带运行在专用的导轨中，辊筒采用专用的锥型包胶辊筒，广泛应用在食品、饮料、电子、烟草等行业，我们可以选用较小直径的滚筒，使转角连接更加方便，完美的解决过渡问题。

转弯皮带机功能特点：本设备适用于各种流水作业的生产厂家，中小型物品的物流输送，动力系统采用变频调速系统，性能稳定、安全可靠、操作简单。线速度一般在三十米每分钟。

简要描述：该类输送机主要与其他输送线配套使用，在转弯处实现90°、180°、及其它角度的转弯。适合一些轻、中型物件的输送。如：家用电器、通讯设备、电脑、电子元气件、电工电气、照明设备、车业、五金配件、家居用品的转弯输送。

产品详细说明:该类输送机主要与其他输送线配套使用，在转弯处实现90°、180°、及其它角度的转弯。
适合一些轻、中型物件的输送。如：家用电器、通讯设备、电脑、电子元气件、电工电气、照明设备、车业、五金配件、家居用品的转弯输送。【热销中】90度转弯机,90度转角机
电源采用三相220V（380V）、可带调速功能

180度皮带转弯机

一、拆除皮带
1、       准备所用工具
2、       关闭电源
3、       拆除外围不锈钢装饰面，拆除前先做好标记以方便后期安装，另外螺丝应分类分开放置
4、       拆除立柱
5、       松开皮带两端张紧装置，拆除万向轴承底座
6、       拆除上下两层滚轮
7、       取出木板下方支撑杆，保持两条支撑木板
8、       抽出皮带即可
二、安装皮带方法
1、       将新皮带套进支撑杆，拉动皮带完全覆盖木板
2、       套进电机滚筒
3、       安装上下两层滚轮，安装时确保安装滚轮的轴承到位，卡紧皮带
4、       调整皮带两端张紧力，用撬杠依次撬两端，固定底座螺丝，使得滚筒面和下支撑横梁保持平行；另外调整至皮带能轻松拉动70公斤物品即可
5、       通电试运行10分钟，同时调整皮带张紧力
6、       按照原来拆卸的相反顺序逐步安装立柱
7、       安装不锈钢装饰面板，一定要保持不锈钢离皮带面距离至少5毫米，以免加速皮带磨损
三、厂家介绍方法
1、       拆除和安装外围方法同上述一样，主要是不用费力拆除上下两层滚轮
2、       可以直接拆除固定滚轮的支架即可，拆卸和安装时沿着45度切线方向很容易拆装支架；
3、       拆卸支架从一个方向逐个拆除，保持顺序不能乱；安装时同样按照原来反方向保持原位
4、       固定支架不应一次紧固到位，应保持一定松弛度方便后期调整支架
5、       调整支架应保证支架内缘光滑，不应存在不平等过度面
　　链板输送机
　　
　　输送链板材质：碳钢、不锈钢、热塑链；
　　
　　直输链板宽度由63.5、82.5、101.6、114.3、152.4、190.5、254、304.8；
　　
　　转弯链板宽度有82.5、114.3、152.4、190.5、304.8，
　　
　　应用：广泛用于食品、罐头、药品、饮料、化妆品和洗涤用品、纸制品、调味品、乳业及烟草等的自动输送、分配、和后道包装的连线输送。
　　
　　链板输送机特点：
　　
　　1、输送面平坦光滑，摩擦力小，物料在输送线之间的过渡平稳，可输送各类玻璃瓶、PET瓶、易拉罐等物料，也可输送各类箱包。
　　
　　2、输送链板有不锈钢和工程塑料等材质，规格品种繁多，可根据输送物料和工艺要求选用，能满足各行各业不同的需求。
　　
　　4、输送速度准确稳定，能保证精确的同步输送。
　　
　　5、链板输送机一般都可以直接用水冲洗或直接浸泡在水中。设备清洁方便，能满足食品、饮料行业对卫生的要求。
　　
　　6、设备布局灵活。可以在一条输送线上完成水平、倾斜和转弯输送。
　　
　　7、设备结构简单，维护方便。

辊道输送机

　　产品说明：

滚筒输送机适用于底部是平面的物品输送，散料、小件物品或不规则的物品需放在托盘上或周转箱内输送。能够输送单件重量很大的物料，或承受较大的冲击载荷。

滚筒输送机的结构形式，按驱动方式可分为动力滚筒输送机，无动力滚筒输送机，积放滚筒输送机。按线体形式可分为水平滚筒输送机、倾斜滚筒输送机和转弯滚筒输送机。还可按客户要求特殊设计，以满足各类客户的要求。

滚筒输送机之间易于衔接过滤，可用多条滚筒线及其它输送设备或专机组成复杂的物流输送系统，完成多方面的工艺需要。可采用积放滚筒实现物料的堆积输送。

滚筒输送机的结构主要由传动滚筒、机架、支架、驱动部等部分组成。线体材质形式分为：铝型材结构、钢架结构、不锈钢结构等。滚筒材质分为：金属滚筒（碳钢和不锈钢）、塑料滚筒等。滚筒输送机具有输送量大，速度快，运转轻快，能够实现多品种共线分流输送的特点。

滚筒式输送机适用于各种成件物品连续输送、积存、分检、包装等各种需要，广泛用于机电、汽车、拖拉机、摩托车、轻工、家电、化工、食品、邮电等行业。
一：专业量身定制各种自动化物流传送设备
二：新锋公司产品有:
    通用的各式滚筒输送机、  皮带输送机、
    网带输送机、链式输送机、链板输送机、
    搁板输送机、悬吊输送机、垂直输送机、
     油压升降台、仓储设备、物流输送系统、
      分拣系统、自动化生产线、拖车
       特种专机等等
三：可以据据客户现场实际情况设计制作，如：倾斜式输送机、转弯机、垂直输送机、升降机械、装卸货机械等；
四：可根据不同作业环境设计生产：可适合室内，室外，不同楼层间，不同楼房间，耐酸碱，耐高温，食品行业等各种特殊环境的传送机械
啤酒灌装,压盖机PLC控制系统的介绍

1 
啤酒生产过程分为麦芽制造,麦芽汁制造,前发酵,后发酵,过滤灭菌,包装等几道工序.啤酒灌
装,压盖机部分属于包装工序.啤酒经膜过滤后由管路送入回转酒缸,再经酒阀进入瓶子中,压盖
后获得瓶装啤酒.啤酒灌装,压盖机的工作效率和自动化程度的高低直接影响啤酒的日产量. 
为了满足我国啤酒行业日益扩大生产规模的需求和啤酒现代化灌装机械高速灌装的要求,国内各啤
酒生产厂家都在积极寻求或改造本单位的啤酒灌装生产设备,使其成为具有良好的使用性能,先进
的技术水平及高生产效率,运行稳妥可靠,维护成本低的啤酒现代化灌装机. 
2 
液体灌装机按灌装原理可分为常压灌装机,压力灌装机和真空灌装机.啤酒灌装,压盖机采用压力
灌装方法,是在高于大气压力下进行灌装,贮液缸内的压力高于瓶中的压力,啤酒液体靠压差流入
瓶内. 
目前国内外实现灌装工艺路线基本上是:利用回转酒缸产生的旋转运动,使安放在酒缸槽位上的空
瓶通过机械机构将固定在酒缸上部的欲抽真空阀打开,对已封好的瓶子进行抽真空处理,拨转外操
作阀杆,打开气阀,对瓶内充填CO2气体,抽真空

 HYPERLINK "http://zhidao.baidu.com/search?word=%E5%87%B8%E8%BD%AE&fr=qb_search_exp&ie=utf8" \t "_blank" 凸轮继续打开真空阀,将瓶内空气与CO2混合气体
抽出,气阀再次打开,对瓶内充填CO2气体,灌装阀内的液阀在瓶内压力接近背压气体压力时打开
,酒液顺瓶壁注入瓶内,通过气动或电动控制灌装阀实现啤酒的灌装. 
当今国际先进的啤酒灌装,压盖机的控制系统主要由光电开关位置检测部分,走瓶带,酒缸转速的
变频调速部分,主控由可编程控制器,触摸屏等组成.灌装,压盖机的机械结构装置与PLC可编程控
制,变频无级调速,人机界面等现代自动控制技术手段完整的结合,形成机电一体化. 
3 
国内很多啤酒厂家现使用的灌装,压盖机的控制系统的自动化程度参差不齐;所有手动按钮和工艺
开关都设置在一个操作箱的面板上,PLC控制器大都为日本OMRON公司或三菱公司的早期产品,设备
连锁控制,保护设置少,加之啤酒灌装的现场环境恶劣,潮湿度大,使开关等接触触点锈蚀严重
,系统的信号检测部分故障率较高,造成设备控制系统运行的可靠性低,设备正常运行周期短等现
象. 
以实际改造的丹东

 HYPERLINK "http://zhidao.baidu.com/search?word=%E9%B8%AD%E7%BB%BF%E6%B1%9F&fr=qb_search_exp&ie=utf8" \t "_blank" 鸭绿江啤酒有限公司的灌装,压盖机的控制系统为例,介绍改造方法,阐明改造
这类设备的控制思想和思路;根据现场的实际工艺条件,重新编写了PLC的运行程序.针对啤酒灌装
,压盖机控制系统的实际状况,并根据现场的实际工艺条件,重新设计了设备的PLC控制系统.这种
改造方法和思路同样可以应用与其他液体介质灌装设备的改造. 
3.1 
使用日本三菱公司的FX2N128MRPLC替换原系统使用的2台OMRON公司的C60PPLC,原系统的PLC由于是
老型号产品,和计算机联机需要配置特殊的通讯转换器,系统需要增加外部I/O输入点时,扩展模块
备件较难寻.FX2N128MRPLC是集成128点I/O的箱体式控制器,具有运算速度快,指令丰富,性能价
格比高,联机编程简单,扩展方便等优点,是三菱FX系列中功能最强的小型控制器. 
(1)采用三菱公司的900系列的970GOT人机触摸屏替换原系统使用的面板按钮并监控显示设备的运行
工作参数.970GOTHMI为高亮度的16色显,通过汇流连接和FX2N128MRPLC的CPU直接连接,实现快速
回应.具有许多维护功能,如列表式编辑功能,梯形图监控(故障查找)功能,系统监控功能等用来
查找故障和维护PLC系统. 
(2)灌装,压盖机的变频器在改造中没有更换,现场检测信号的手段仍然采用开关式检测,因检测
开关长期工作在湿度很大的场合,因此选择电容式的接近开关,根据PLCI/O端子的接线方式,选择
PNP型的接近开关. 
3.2 
PLC控制器的程序设计重点和核心是围绕着酒缸的旋转速度控制和酒缸上60个瓶位相关位置的检测
移位,破瓶,空瓶瓶位相关位置的检测移位和相关灌装阀等的控制.其中的瓶位移位检测程序中
,采用了三菱PLC位左移指令,驱动执行条件输入每一次由OFF-ON变化时,执行N2位移动,N2为移动
的位数. 
(1) 
413LDX055;机器计数脉冲测量检测输入点 
414PLSM49;主电机转速测量检测输入点取上升沿

 HYPERLINK "http://zhidao.baidu.com/search?word=%E5%BE%AE%E5%88%86&fr=qb_search_exp&ie=utf8" \t "_blank" 微分后的位M49 
416PLFM301;主电机转速测量检测输入点取下降沿

 HYPERLINK "http://zhidao.baidu.com/search?word=%E5%BE%AE%E5%88%86&fr=qb_search_exp&ie=utf8" \t "_blank" 微分后的位M301 
418LDIM590;进瓶个数检测 
419ANIX005;连锁保护点 
420ANIX006;紧急停车保护 
421OUTM50;进瓶瓶位是否有瓶检测 
422LDM49;主电机转速测量检测输入点 
423SFTLM50M500K60K1 
瓶位移位检测 
采用PLC位左移指令,这条指令是整个子控制程序的核心之一,主电机和瓶位检测开关同步检测移
动的酒瓶,主电机每转一周,正好对应酒缸转过一个瓶位,PLC内部单元内对应这60个瓶位的单元为
M500~M559,单元个数用第一个字母K设置为K60,每次变化一位用第二个字母K设置为K1,M50反应了
瓶位的空,缺位置,并将检测到的这个位置以电机转速的频率移位下去,在内部相应的单元内置
"1"或"0",控制相应的阀门和搅拌瓶盖的电机的开与停.系统在连续检测90个空瓶位后,停止
搅拌瓶盖的电机的运行,检测瓶位的个数可以根据用户的要求任意设定. 
432LDX052 
出瓶位检测 
回转酒缸通过压力往瓶内背压装酒的过程中,空瓶在背压后,可能由于瓶子本身裂纹等原因导致突
然爆瓶,这就需要检测出爆瓶瓶子的位置,在这个瓶位的位置进行打开吹扫电磁阀,喷出压缩空气
,将瓶位上的碎瓶片吹离位置,在连续吹扫几个瓶位后,在打开喷射电磁阀,喷射出高压水注,在
对破瓶位置周围瓶位连续喷射几个瓶位. 
(2) 
482LDX055;机器计数脉冲测量检测输入点 
483PLSM49;主电机转速测量检测输入点取上升沿

 HYPERLINK "http://zhidao.baidu.com/search?word=%E5%BE%AE%E5%88%86&fr=qb_search_exp&ie=utf8" \t "_blank" 微分后的位M49 
485PLFM309;主电机转速测量检测输入点取下降沿微分后的位M309 
486LDIM70;破瓶位置检测 
487ANIM071;连续破瓶位置检测 
488ANIX052;进瓶位置 
489SFTLM52M600K20K1 
破瓶检测和瓶位检测开关同步检测移动的破瓶,主电机每转一周,正好对应酒缸转过一个瓶位
,PLC内部单元内对应这20个破瓶位的单元为M600~M619,单元个数用第一个字母K设置为K20,每次
变化一位用第二个字母K设置为K1,M52反应了破瓶的位置,并将检测到的这个位置以电机转速的频
率移位下去,在内部相应的单元内置"1"或"0",控制相应的喷射和吹扫电磁阀开与停.连续喷
射和吹扫电磁阀的开听,停时间可以根据工艺要求任意设定. 
系统自动化运行可靠的保障就是控制进出瓶盖的同步跟踪,既准确检测电机转速检测开关,破瓶检
测开关和进瓶检测开关三个条件. 
(3)970GOT人机触摸屏操作终端机的软件采用三菱公司的GTWORKS软件包,其中GTDesigner是一个用
与整个GOT9000系列的绘图套装软件.该软件包操作简单,事先可在个人计算机上组态并仿真调试
,完毕后下载至人机操作终端机.同时,因为人机界面又具有触摸屏的作用,将常用的开关设在显
示屏上,方便操作.还可并以增加一些功能,如设置报警信息等. 
4 
系统正常运行时,机器为自动控制,根据进出瓶带上瓶的满缺,按设定速度或慢速运行,进瓶档瓶
,无瓶不下盖,爆瓶自动冲洗,灌装位置自动背压,下盖输盖系统的自动开停和安全保护等动作的
协调联锁.原来所有按钮的操作改造后都在触摸屏上进行. 
5 
进瓶检测开关和破瓶检测开关通过检测每个压瓶部分上面的小铁片的位置,产生光电脉冲输出,再
有PLC采集,由于每个压瓶部分上面的小铁片的位置是活动的,在机器运行一段时间后,压瓶部分上
面的小铁片和检测开关的位置发生位移,造成检测开关误判断,如没瓶判断为有瓶,爆瓶漏检,误
检等造成输出失误,使PLC产生误动作,造成如背压,爆瓶吹,洗,瓶盖搅拌系统控制失灵等故障现
象. 
在改造前的日常生产过程中,碰到这种现象时,操作工只能将各个功能开关或按扭打到手动控制档
位,使机器设备工作在无监控状态下,机器失去自动控制功能.造成了很大的生产原料如气,水,
酒的浪费.只能在生产的间歇,才能由维修钳工和电工根据检测开关上的小发光二极管的亮和灭通
过调整位移距离只有5~8mm的检测开关的安装位置,来修正检测开关和小铁片的间隙.这种检测手段
非常落后,调整后的效果反应致后,不能及时反应调整结果. 
针对这种检测状况,结合改造后的灌装,压盖机控制系统的配置,新增了这部分检测功能,并集成
在人机触摸屏中,完成瓶位检测. 
在人机触摸屏的界面分页显示屏上,可以分别时时动态显示60个瓶位的状态和爆瓶时的瓶位状态
,有瓶,无瓶,爆瓶,背压开关等检测开关,搅拌电机等电磁阀的开关状态都以不同颜色来显示
,非常直观. 
在需要修正检测开关和小铁片的位置时,可以在正常生产的条件下,不停机,由维修人员只要根据
显示屏上的瓶位状态,就可以在线调整,并马上看到调整后的效果.在日常维修中,也可以用它作
为状态监控设备,观察输出设备的运转状况. 
增加这套系统功能的是为保证灌状压盖机的自动化控制系统正常运行而专门设计的. 
6 
改造后的控制系统大大地简化了复杂的机械结构,经现场运行情况和控制效果检验,系统的自动化
程度达到了设计要求,大大减少了操作人员的劳动强度,使啤酒灌状的日产量比过去提高30%以上
,故障率大大减低.体现了现代设备的自动控制技术.是在消化,吸收当今工业控制的先进技术的
基础上加以创新,研制而成的目前国内技术最先进的灌装控制系统.

