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胶带机跑偏故障与防偏技术

王志忠

神华准格尔能源有限责任公司 内蒙古 鄂尔多斯市 017100

选煤厂胶带机的稳定运行对于选煤的生产环节具有重要影响。如胶带机在运行期间出现跑偏故障，会对

选煤厂的正常生产造成不良影响和干扰，降低选煤厂的生产效率及运营能力。因此，针对选煤厂带式输送机跑偏问题，

必须要提高重视，必须采取有效措施进行故障处理，这样可以有效的解决问题，提高选煤厂的生产效率及运营能力。
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引言

胶带机跑偏故障对于生产效率将会带来极大的阻

碍，不仅不利于选煤的顺利高效开展，还影响企业的经

济效益，并对运行人员的生命安全造成威胁，影响选煤

的社会效益，会导致在市场竞争中损坏良好形象、丧失

优势地位。基于此，选煤厂需要针对胶带机常见的跑偏

故障开发并应用有针对性的先进技术，努力提升胶带运

输的效率，构建安全、高效的工作环境。

1 带式输送机结构及原理

带式输送机主要以皮带作为承载结构，同时起到牵

引作用，并通过改向滚筒、被动滚筒以及驱动滚筒来共

同组成运输结构系统，其中由托辊支撑中间皮带，并

利用张紧装置来控制和调整运输中的皮带松紧性。在实

际运行过程中，驱动滚筒经过驱动装置来驱动，在摩擦

力带动下促进皮带运转，煤料经由皮带来进行运输并实

施卸载，在胶带机尾处利用滚筒实施倒向运行作用，从

而促进整个煤料的运输。从结构上来分析，带式输送机

整体运输原理比较简单，其中主要包括改向装置、辅助

装置、托辊、机架、皮带、保护装置、张紧装置、清扫

装置以及驱动装置，改向装置主要包括机尾架和改向滚

筒。辅助装置主要有速度检测装置和流量检测装置，保

护装置主要涉及防皮带撕裂保护装置、过载保护装置、

拉绳装置、打滑装置、堵料装置及跑偏装置，张紧装置

主要涉及螺杆和小车，其中包括配重式张紧装置和液压

式张进装置。驱动装置主要涉及驱动滚筒、联轴器、减

速机以及电机等。

2 带式输送机皮带跑偏的危害

带式输送机皮带跑偏的危害有以下几点：一是带式

输送机皮带跑偏影响输送机的正常运行。根据选煤厂安

全规程的规定，在带式输送机上安装防偏传感器。皮带

跑偏，输送机就会停止工作，这样会直接影响生产效率;

二是带式输送机皮带跑偏会损坏输送机的主要部件。皮

带偏离，滚筒、托辊所受的轴向力就会增大，在轴向力

作用下，滚筒或者托辊会产生轴向窜动而使轴承损坏；

胶带跑偏会导致胶带边缘磨损，缩短胶带的使用寿命;三

是带式输送机皮带跑偏会对环境造成污染。运输机皮带

跑偏会导致输送机上所运输的煤炭等煤料飞出去，造成

厂房内的环境污染。

3 胶带机跑偏故障分析

胶带质量问题

胶带机在制造时期可能因制造人员工作疏忽，造成

胶带制作质量不符合相关标准，存在胶带材质不均匀、

边缘磨损严重或老化速度快等问题，会直接导致胶带接

头连接位置不正确，在胶带机实际运行期间胶带两端受

力不一致。同时，胶带宽度长短不一、安装后的胶带的

松紧不一致，导致胶带牵引力受到不利影响，出现胶带

跑偏情况。硫化粘结胶带期间，硫化胶带接头时未按照

固定硫化接头，也会出现胶带运行受力失衡情况，较大

提升胶带跑偏问题的发生。

安装问题

选煤厂胶带机安装时比较容易出现问题的位置主要

集中在机架、运输带和导料槽等位置，在安装胶带机

时，若机架安装不当，运输机整体机身会存在一定的歪

斜角度，使得机器两端高低不平，进而胶带受力不均

匀，运输货物时就会加剧胶带跑偏的情况。胶带运输设

备常用于长距离和长时间的运输环节中，因此，胶带的

安装难度较大。不规范的安装将会导致带式输送机各部

分位置存在不平坦的情况，从而导致带式输送机在使用

的过程中产生跑偏故障。另外，若安装过程中胶带的中

心线与托辊的中心线之间形成的角度超出或低于90°，也

会导致胶带机跑偏的故障[1]。不仅如此，假设胶带运输

设备的质量规格不达标准，比如一些零部件的尺寸不符

合国家或行业所规定的设备尺寸，即使正确且规范地安

装了胶带机，也会导致胶带在运行过程中产生跑偏的情
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况。在一般情况下，这种跑偏问题难以采取微调的方式

恢复原状，因而在安装的过程中要高度重视，尽量以规

范化的标准手段安装胶带运输设备，科学地规避胶带机

的跑偏故障，从而保证胶带机的使用效果。

带式输送机操作问题

带式输送机在实际运行过程中，由于实际操作需

求，会发生急开和急停状况，该类状况经常出现，会导

致皮带出现韧性张紧损伤、机架损坏等问题，使得皮带

不同受力区域出现不均衡现象，针对该类问题的出现，

首先，检修人员在实际检修过程中如果对皮带张紧力调

整不及时或调整不正确，例如张紧力调整过大，容易出

现空载皮带跑偏，如果张紧力调整过小，容易导致重载

皮带发生飘起问题，发生时左时右现象。其次，在操作

和运行带式输送机时，要用清扫装置来清理皮带表面，

如清扫不及时或清扫不干净，会导致大量煤料附着于皮

带上，使得带式输送机中的托辊和滚筒失去稳定性，最

终出现皮带跑偏问题。

4 带式输送机常见的胶带防跑偏控制原则

跑大不跑小原则

由于带式输送机中使用的滚筒的外表面容易存在加工

误差、磨损不均匀或者粘煤的情况，导致滚筒的直径出现

不一致的现象，在运行的过程中，容易出现朝向直径较大

的位置进行跑偏，因此在进行调节时，在实际胶带运行过

程中根据跑偏量及时进行调节，保证平稳运行。

跑高不跑低原则

若带式输送机在运行时，支撑的托辊和运输的胶带

没有在同一个水平上，会出现胶带一侧高一侧低的情

况，在胶带实际运转时，会出现胶带向高的方向跑偏，

因此，在调节时需将高的位置调低。

跑松不跑紧原则

在带式输送机运行的过程中，对胶带的调节非常关

键，在具体调节中，若前后的滚筒出现了中心线不平衡

的情况，会导致胶带出现两侧松紧不一致的问题，胶带

则会朝着松的一侧跑偏[2]。因此，在进行调节时，应当注

意对胶带的松紧方向的调节。

跑前不跑后原则

若带式输送机在运行时出现了胶带运行方向和托辊

不垂直的情况，而是出现了一个前端、一个后端，则胶

带在运行时会出现朝向后侧移动的情况。因此，在进行

调节时，根据出现的跑偏情况及时进行调节。

5 胶带机防偏技术

合理安排胶带机落料口位置

落料位置及落料不匀也是皮带跑偏的原因。为了能

够使得落料位置均匀且准确，可以将皮带搭接位置的高

度差尽量控制在相对较小的高度，其次还要对输送机的

导料槽进行优化及重新设计，确保落料均能有缓冲平稳

地落在皮带中央。在设计明确胶带机落料口位置期间，

为确保落料口位置满足胶带机安全运行需求，相关技术

人员应从以下两方面入手：第一，在胶带机胶带设计阶

段，应增设两条皮带的相对高度[3]。同时，将原有落料

口结构从槽型变为喇叭型，确保落料位置更加集中正

确，控制煤料落入槽型胶带中，避免对胶带受力情况造

成严重影响，引发胶带跑偏问题；第二，在胶带机落料

设备的出口安装位置，应设置相应的煤料挡板装置，确

保煤料在下落过程中，相关工作人员能够依据煤料的具

体结构特征，对煤料的挡板进行合理调整，让全部煤料

在下落期间，位置均能够得到良好控制，更好优化煤料

下落期间的轨迹，使胶带跑偏问题的发生几率得到根本

解决。

调整承载托辊组，加设皮带调心托辊组

针对带式输送机胶带跑偏问题要引起重视，一旦在运

行过程中发生胶带跑偏现象，可以充分发挥托辊组作用，

通过调整托辊组来矫正胶带跑偏情况，并起到防止跑偏的

效果，在实际操作过程中，主要依照以下方式来实施，首

先，调整托辊组向皮带运输方向实施推移，具体操作的托

辊组为皮带跑偏一侧的托辊，同时可以实施反向操作，即

调整皮带跑偏一侧的托辊组朝着皮带运输反方向实施推

移，从而纠正胶带发生的跑偏问题。其次，可以将调心托

辊组加设到带式输送机当中，优化托辊功能，使其能够在

受到阻挡力后拥有横向阻力功能，从而带动皮带自动朝

着向着中心线方向实施移动，避免皮带转动方向发生错

误，最终实现纠正皮带跑偏的目的[4]。该方法在实际应用

时，主要针对一些胶带总长度比较短的带式输送机，因

为加设调心托辊组容易缩短皮带的使用寿命，加大皮带

输送成本，因此，通常不建议在胶带比较长的带式输送

机上使用调心托辊组。

调整滚轴的位置

对于胶带运输设备而言，调整滚轴的位置是防偏技

术中最为重要的一项。施工人员需要定期对其进行检查

和必要的调整，使其位置始终定在中轴线垂直于胶带机

方向的中心线处。调整的方法基于滚轴的位置而各有不

同：比如，对于头部滚轴而言，胶带倾向于哪一侧时，

运行人员就需要将同侧的滚轴承座向前移动或将反侧的

滚轴承座往后移动；对于尾部滚轴而言则截然相反[5]。调

整的幅度并没有一致的标准和规范，只需要调整至最为

合适的位置即可。
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针对双向带机的调整

双向胶带机在结构上相较于单向胶带机来说要复杂

的多，因此如果这一类胶带机在发生故障之后，处理难

度显然更大。为了更好的对双向胶带机进行调整，解决

跑偏问题，需要先对跑偏问题进行分析。一般来说双向

胶带机跑偏故障鉴别方式与单向胶带机跑偏腹胀的鉴别

方式以及步骤基本上一致，其调整方法可以借鉴单向胶

带机[6]。在完成一个方向的调整之后，再着手进行另外一

个方向的调整，需要先对滚筒位置进行调整，对滚筒调

整好之后，再着手对落料点进行调整，这样可以更好的

解决胶带跑偏故障，保证带式输送机运行质量。

注重胶带机胶带的安装与调试

在胶带机胶带应用期间，加强胶带后期安装与运行

期间的调试管理力度。首先，做好胶带机滚筒安装工

作。对原有改向滚筒与驱动滚筒的位置进行调整。确保

胶带机上应安装不少于2个滚筒装置，这些滚筒的安装位

置必须处于胶带机的中心线，从根本上降低胶带机胶带

跑偏问题发生几率。在胶带机滚筒安装过程中，也需要

分析滚筒安装问题，对这些问题进行及时调整。如滚筒

与皮带向右侧偏移，则右侧的轴承力需向前移动，对侧

轴承里向后移动，让胶带机胶带跑偏情况恢复正常。注

重胶带机内部托辊安装工作。胶带机托辊安装水平可直

接影响到选煤厂运煤情况，为控制胶带机胶带跑偏情况

出现，需对上下托辊装置的安装工作进行严格管理[7]。因

此，加强前倾托辊装置的安装管理力度，防止胶带跑偏

情况出现。注重对前倾托辊的角度进行控制，防止托辊

出现的负荷较大问题。

及时调整张紧程度

如果带式输送机中胶带两侧的拉伸长度不一致，将会

导致胶带两侧的张紧程度不相同，从而导致胶带运输设备

在使用过程中产生受力不均匀的情况。若这种问题没有及

时发现并加以解决，那么在长时间使用胶带运输设备的过

程中还将导致胶带受损程度的提高，导致胶带跑偏的情况

愈发严重。因此，运行人员需要定期检查并及时调整胶带

机两侧胶带的张紧程度，以此规避胶带跑偏的故障。具体

的措施主要包括重锤式张紧和机械式张紧，前者又可以根

据位置的不同进一步细分成尾部重锤式张紧和中部重锤式

张紧，主要是调整滚轴的轴心线以使其同时垂直于胶带

长度方向和重力垂线；而后者则主要指螺旋张紧，使滚

轴轴心线始终垂直于胶带的纵向方向。

安装防偏开关

带式运输机中的防偏开关主要起到预防胶带跑偏故

障发生和以跑偏情况下自动停机的作用。若胶带机在运行

过程中开始出现跑偏现象，防偏开关的立棍则立即倾斜到

一定的角度，并发出警示提醒，引起工作人员的注意，进

行一定的防范措施，避免胶带跑偏的发生。若轻微的跑偏

现象未能得到及时的处理，并进一步发展，立棍则会倾斜

到二级角度，并在发出二级警报信号后自动停机。在得到

工作人员的处理以后，防偏开关的立棍则回到原位，运

输工作继续进行。该开关不仅可以有效预防胶带跑偏，

并阻止跑偏故障进一步恶化，还可以检测胶带跑偏故障

原因，帮助提高工作人员排除故障的效率。

制定胶带机胶带维护管理机制

结合胶带机胶带实际运行特征以及出现胶带跑偏问

题的原因，制定出更加有效的胶带机胶带运维管理机

制，确保胶带机胶带能够实现平稳可靠运行。定期检查

胶带状态，如胶带平整度、完整度、接头连接情况是否

满足相关运行标准等，及时修复胶带跑偏情况，保障胶

带机正常运转。

6 结束语

综上所述，带式输送机是由机架、托辊组、纠偏装

置、胶带、驱动装置、张紧装置、控制报警装置等组成，

具有结构简易、维修便利、运输量大、运输效率高等优

势，承担了煤炭运输的主要工作，是煤炭开采和运输的重

要器械，对于减少能源消耗和成本支出、确保矿井及选

煤厂的安全高效且顺利推进发挥着重要的积极作用。
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