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输送设备多点卸料实现方式

生产工艺上经常需要输送系统实现多点卸料、多点同时卸料，今天克伯

韦简单介绍常见输送系统的多点卸料实现形式。

皮带输送机

皮带输送机可以通过多种结构实现多点卸料，常见有犁式卸料器、卸料小

车、抛料卸料分配器。



■ 犁式卸料器

在皮带输送机卸料口处配置犁式卸料器。卸料状态时，升降台将皮带托

平，犁头下落，物料在此卸料口出料入仓；非卸料状态时，升降台下落，

皮带恢复槽状，犁头上升，进入下一个卸料口。

目前国内一些立式筒仓、房式仓采用犁式卸料器卸料入仓，但是此种卸

料器比较难控制，卸料器与皮带有一点空间时，无法把皮带上的物料卸

干净，后期再输送其他物料时会发生混料；卸料器压紧皮带，存在安全

隐患，容易对皮带造成损伤。

■ 卸料小车



卸料小车属于卸料装置的一种，可以实现水平段任意点卸料，方便整体

布料。因带有钢轨，能轻松移动，实现两侧卸料或者单侧卸料。根据需

要可以分别设计成三通（中间和两侧，但是不可以中间和两侧同时卸料）、

二通（两侧或中间和单侧）和单侧卸料。主要由行走轨道、接料漏斗、

溜槽、行走驱动结构。

其优点是适应高带速、大产量的工况，不会损伤胶带；缺点是为了卸料

需要，上部滚筒必须抬到一定的高度，因此卸料小车显得庞大复杂，车

身较长，加上凹弧悬空段，致使加料导料槽至少有 10m 以上的一段不能

卸料，这将使设备布置受到限制。高度长度增加，投资亦增加，同时带

料移动时，会产生撒料现象。

■ 抛料卸料分配器

单托辊多点卸料皮带输送机主要由机头、机尾、中间段、过渡中间段、

张紧装置、输送带和抛料卸料分配器组成。抛料卸料分配器主要由箱体、

电动推杆、三通漏斗和改向滚筒构成。主要工作原理是通过三通料斗的

位置切换实现多点卸料。

输送过程中三通漏斗出口与两侧卸料口对齐时，处于中间卸料状态。



当三通漏斗出口与两侧卸料口错开时，翻转到另一个极限位置时，物料

抛下来之后，落在输送带上继续向前输送，此时为不进行中间卸料状态。

刮板输送机

刮板输送机多点卸料是通过在底板增加出料口的方式实现，每个出料口

配有（气动或电动）插板阀控制出料。为了防止机头积料，机头出料口

排空，同时也是一个卸料点。

刮板输送机用插板阀控制每个出料口的开启或关闭，这样的卸料形式操

作简单方便，但是插板阀处容易存留物料，无法彻底清理干净。

气力输送系统



■ 正压输送

克伯韦气力输送系统

正压气力输送一般是将系统空气管道与鼓风机相连，鼓风机通过入口吸

入空气， 将空气压缩后形成高压气流，高压空气沿输送管道流动，带动

物料沿管道送入指定位置，通过气动换向阀的切换实现多点卸料，换向

阀起着改变物料的流向及任何方向的分流和汇合的作用。最后通过净化

装置将净化后的空气排出。

■ 负压输送



负压气力输送系统又称为真空输送系统，它是一种借助于气力来传送颗

粒和粉末状物料的无尘密闭管道输送系统，利用真空与标准大气压的气

压差，在管道内气流带动物料沿管道送入指定位置。多点卸料主要通过

气动换向阀切换与旋转阀的联动实现。欢迎您致电克伯韦，咨询更多关

于气力输送的信息。

Z 型提升机（转斗式提升机）

Z 型提升机属于转斗式提升机，在封闭的壳体内，通过悬挂在链条上的

料斗输送物料，能够水平+垂直+水平组合输送，可以实现多点卸料。多

点卸料是通过在出料口上方配置气动翻斗机构，卸料时，控制气缸触发

“凸弧挡块”触碰畚斗侧面“圆环挡块”，使畚斗被迫翻转卸料。

红色填充为“凸弧挡块”



管线（链）输送机

管线（链）输送机

管线（链）输送机不仅可以多点卸料，而且能够实现多点同时卸料，这

是传统输送设备很难实现的。

管线(链)输送机的卸料阀选择是根据物料属性和工艺要求确定的，常见的

卸料阀有 3 种，插板阀、气动开合卸料阀、旋转齿轮卸料单元：

插板阀 应用在对物料卸料没有要求的情况，比如破损、残留等情况，优

点是便宜，容易实现，缺点是卸料口与插板阀之间会有物料存留，影响

食品安全。

气动开合卸料阀 应用在对物料破损率低和卸料无残留的工况，特别是食

药行业应用较多，可以实现卸料彻底无残留。它的工作原理是通过气缸

执行臂摆动，对输送管道下面“剖口面”实现“开口卸料”和“闭合关闭”的功

能，它的优点是卸料反馈快速彻底，缺点是不能实现部分卸料，只能完

全卸料。



旋转卸料阀 这是克伯韦应用最多的卸料方式，它不仅满足气动开合卸料

阀的所有优点，而且可以实现多点同时卸料的工艺要求。通过驱动电机

带动齿轮盘旋转管道卸料，例如，克伯韦为国内某知名坚果加工企业提

供剥壳机喂料线输送系统，一套输送系统需要为 14 台剥壳机喂料，工艺

上要求一套输送系统上需要 14 个出料口同时均匀出料。克伯韦通过位置

传感器控制卸料阀旋转角度，让每个出料口实现物料的均匀分配，解决

了客户工艺上一大难题。
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