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山东铜矿加工皮带跑偏的根本原因是皮带在运行中有横向力产

皮带跑偏的原因：一安装时引起的皮带跑偏：皮带机的安装质量的好坏对皮带跑偏的影响最大，由安装误差引

起的皮带跑偏最难处理，安装误差主要是：输送带接头不平直。造成皮带两边张力不均匀，皮带始终往张紧力

大的一边跑偏，针对这种情况，可以通过调整传动滚筒或改向滚筒的两边的张紧力来消除，对调整不过来的就

必须对皮带接头重接；机架歪斜。机架歪斜包括机架中心线歪斜和机架两边高低倾斜，这两种情况都会造成严

重跑偏，发现皮带机中心线歪斜，必须重新头尾调正后，对齐中间部位，并对机架对角进行等值校正，才能解

决问题。由于导向件受力不均匀，造成皮带两边运行阻力不一致，引起皮带跑偏，这种情况的处理相对较容易

，只要重新调整两侧导向件受力可。二运行中引起的皮带跑偏滚筒托辊粘料引起的跑偏：皮带机在运行一段时

间后，输送物料或粉尘会粘沾在滚筒和托辊上，使得滚筒或托辊局部筒径不均匀增大，引起皮带两侧张紧力不

均匀，造成皮带跑偏。调整好的皮带在运行一段时间后，由于皮带拉伸产生永久变形或老化，会使皮带的张紧

力下降，造成皮带松弛，引起皮带跑偏。

皮带线厂家处理方法：针对皮带机跑偏的原因，采取相应的对策来进行调整：对安装误差引起的跑偏，首先要

消除安装误差，对皮带接头该重接的重接，对机架歪斜严重的必须重新安装；对运行中的跑偏，我们主要的调

整方法有：调整托辊组。皮带机的皮带在整个皮带运输机的中部跑偏时，采取调整托辊组的位置来调整跑偏，
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托辊支架两侧安装孔加工成长孔，就是方便进行调整的。

自动调心托辊组一般每隔-组安装一组，其工作原理是采用阻挡或托辊在水平面内方向转动阻挡或产生横向推力

使皮带自动向心，达到调整皮带跑偏的目的。因为一条皮带运输机至少有到个滚筒，所有滚筒的安装位置必须

垂直于皮带运输机长度方向的中心线，若偏斜过大必然发生跑偏。对于头部滚筒如皮带向滚筒的右侧跑偏，则

右侧的轴承座应当向前移动，皮带向滚筒的左侧跑偏，则左侧的轴承座应当向前移动，相对应的也可将左侧轴

承座后移或右侧轴承座后移。双向运行的皮带运输机皮带跑偏的调整比单向皮带运输机跑偏的调整相对要困难

许多，在具体调整时我们采取了先调整一个方向，然后调整另外一个方向的办法。中山皮带线厂家胜杰觉得，

对于皮带线的跑偏现象，只要我们加强日常巡检，及时清除引起皮带跑偏的各种因素，就可以避免。tags中山

皮带线,皮带线厂家,中山皮带线厂家以上信息来自互联网,酷易搜行业信息栏目不对以上信息真实性准确性合法

性负责，请用户自行判断。摘要：皮带跑偏是带式输送机常见的故障之本文从监理工程师的角度描述了在加工

现场制作安装过程中为防止皮带跑偏而要控制的质量控制要点，同时对常见跑偏现象的产生原因及纠偏措施进

行了描述。

关键词：带式输送机；皮带；跑偏；故障；纠偏带式输送机由于其结构简单运行可靠运距长运输物料损失少维

修方便等特点被广泛应用于港口煤炭和焦炭的运输系统中，且常与翻车机堆料机取料机等组成输送系统工程。

为有效防止皮带跑偏，监理工程师应首先从加工制作环节入手，严格控制加工质量，并结合调试或作业中发生

皮带跑偏的具体情况，分析跑偏原因，及时采取措施，排除故障。因为如果不能及时排除跑偏故障，轻则加大

皮带滚筒托辊的损耗，从而降低整个皮带机系统的使用寿命；重则皮带严重跑偏时可能引起皮带的撕裂运输物

料撒落，致使整个输送系统无法正常运行，而且山东铜矿加工皮带跑偏的根本原因是皮带在运行中有横向力产

还可能造成周围巡视人员的伤亡事故。本文笔者以监理工程师的角度描述了皮带机跑偏的预防及常见跑偏故障

的纠偏措施，以应对带式输送机皮带跑偏现象。一从基础工作做起，把好加工制作关，防止皮带跑偏现象的发

生：原材料设备构配件的质量控制：想要为整个皮带机输送系统的安全可靠运行保驾护航，防治皮带机跑偏故

障的发生，最基本的要从皮带机运输系统构件的质量抓起。无论是皮带滚筒和托辊的供货商的选择；山东铜矿

加工皮带跑偏的根本原因是皮带在运行中有横向力产还是皮带机支腿托辊支架等钢结构件加工厂的选择都必须

经过实地考察，选取专业化生产水平高生产工艺成熟质量稳定的供货单位。

③滚筒托辊压辊安装的质量控制：山东铜矿加工皮带跑偏的根本原因是皮带在运行中有横向力产们在带式输送

机运行过程中直接与皮带接触，其安装精度将直接影响皮带是否可靠运行。所以滚筒安装时应着重控制滚筒横

向中心线与带式输送机中心线偏差滚筒轴线的倾斜度滚筒轴线对输送机中心线的垂直度；托辊安装时应确认前

倾托辊的两侧辊子前倾方向必须与胶带运行方向一致，托辊的上表面直线段应在同一平面上，曲线段应在同一

半径的弧面上，且相邻三组托辊的上表面高低差必须符合规范规定，托辊组横向中心线与输送机中心线应重合
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。

二带式输送机跑偏的原因分析及相关纠偏措施：在确保了带式输送机部件加工厂制作和现场制作质量及安装质

量满足设计和规范规定外，带式输送机在运行过程中跑偏的根本原因是皮带两侧受力不均。这种受力不均可能

由以下几种原因产生：①张紧滚筒与驱动滚筒的轴线不平行而引起带式输送机驱动滚筒与张紧滚筒之间的皮带

两侧张力不均匀。

针对此种故障，可选用的纠偏措施有：a重新调校张紧滚筒与驱动滚筒轴线对带式输送机的中心线的垂直度，从

而保证两者轴线的平行；b将驱动滚筒或张紧滚筒设计成为两头较细中间较粗的形式，这样可以增强皮带在运行

过程中的自动对中性。c皮带跑偏时如果相对于头部滚筒向滚筒的右侧跑偏，则可采取将滚筒右侧的轴承座向前

移动或将左侧的轴承座向后移动的方式进行调节。反之，如果皮带相对于头部滚筒往左侧跑偏，则调整方式与

向右侧跑偏正好相反，可通过将滚筒左侧轴承座前移或后移滚筒右侧轴承座的方式进行调整。一般为了调整皮

带机的跑偏，在制作托辊支架的安装孔时都将安装孔加工成长孔，具体调整方式与头部滚筒基本相同。

④此外，针对由于运输物料转载后堆载不居中引起的皮带跑偏，在空间允许的情况下应尽可能加大两条皮带间

的相对高度；对于空间受限的情况则应考虑通过对漏斗和导料槽的形式与尺寸选择和增设挡料板等环节来调整

物料下落的方向和位置，以有效保证堆载居中。引起带式输送机跑偏的原因众多，为了有效防止皮带机跑偏现

象的发生，就必须认真对待皮带机制作安装调试运行的各个环节，充分考虑各种因素，做好应对准备。

常用的皮带接头有机械接头和硫化接头两种形式，不论采用哪种接头方式，都要求接头处平整，如果接头不正

，将使皮带两侧的拉力不一致，从而在运行中跑偏。带式输送机在安装时托辊组中心线对输送机机架中心线的

对称度不得大于Omm，托辊上表面应位于同一水平面或倾斜面上。输送带在运行过程中容易受到损伤，当输送带

中心线两侧的损伤程度不一样时，往往两侧的拉伸率发生变化，当因两侧的拉伸率相差较大，致使两侧皮带的

伸长量不一致时，容易造成皮带跑偏。

当物料卸载点不在胶带中间时，由于偏载使得胶带受力沿纵向中心线两侧的分布不均匀，两者之差较大时，将

直接导致输送带在运行中发生跑偏。机头机尾中间架的中心不在一条直线上的时，则调整皮带机的机头机尾中

间架，使三者的中心在同一条直线上。以首轮滚筒为例，如果胶带向哪侧轴承座跑偏，就将哪侧轴承座向胶带

的运行方向移动，或将另一侧轴承座向运行的反方向移动。

同时应调整好空段弹簧清扫器，清扫器与输送带在滚筒轴线方向上的接触长度应大于带宽的%，以保证将物料

随时清除。
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