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在货物生产过程之中，皮带运输机在货物运输之中起

着关键的作用。皮带运输机的输送效率间接保证着货物的

生产效率，确保了皮带运输机的安全性，其稳定行驶可确

保货物生产活动的顺利开展。但是不可避免的，皮带运输

机在运输过程之中会发生跑偏、老旧、打滑、轴断裂和较

大的噪声。因此分析皮带运输机常见故障及处理方法对货

物企业具备关键意义。

1 皮带运输机概述

1.1 皮带运输机的基本概念

在货物生产活动之中，使用皮带运输机大大提高了货

物运输效率。它不仅高效、时隔行驶，而且不易保障。皮

带运输机的使用增进了货物企业的发展。皮带运输机的结

构可分成：运送带、传动装置、保护装置和清洗装置。驱

动装置是皮带运输机的关键部件，为皮带运输机的运输获

取动力。驱动装置的性能决定了皮带运输机的效率。皮带

运输机的运行主要使用摩擦原理。皮带运输机在行驶时，

透过运送带与驱动辊间的摩擦力来拖动。

1.2 皮带运输机的组成结构

传动装置对皮带运输机的稳定运行起着至关重要的作

用。常见故障主要分散在驱动装置之上，其工作性能间接

影响皮带运输机的工作效率。比如，减速机、制动器等设

备部件的质量决定了皮带运输机的故障率。

1.3 皮带运输机的工作原理

当皮带运输机起工作时，内圈通过柴油机辊、换向辊

和张紧辊的作用，在输送带的作用之下再次行驶。此时，

皮带运输机的动力主要靠张紧装置。驱动辊在驱动装置的

作用之下起旋转，驱动辊与运送带间的摩擦使运送带时隔

运行。这一过程体现了皮带运输机的工作原理。从这一基

本上工作原理可看到，输送机的稳定运行与皮带与驱动滚

筒间的摩擦紧密有关，因此摩擦力的大小决定了输送机的

速度，进而影响设备的整体效率。

2 皮带运输机在货物运输中的常见故障

2.1 皮带跑偏

在运输过程之中，受自身运动的影响，皮带运输机受

力很大，一旦这些作用力发生错误，比如说如果受力与预

定的参数产生冲突，皮带的运行轨迹必然会产生偏差，从

而影响稳定的货物运输。通常，皮带跑偏的原因很多。比

如说皮带加装不平稳，滚筒位置变化，物料摆放不均匀会

导致皮带跑偏。皮带跑偏会影响皮带运输机的输送效率。

因此，皮带跑偏的现象不容忽视。

2.2 皮带打滑

磨擦是皮带运输机行驶的原理，磨擦的存在使皮带运

输机能液压货物。摩擦力源自皮带和滚筒间的摩擦力。在

货物运输过程之中，由于运输环境的影响，摩擦会产生一

定程度的变化。当摩擦力的变化少于一定限度时，就会影

响货物的运输。比如，摩擦力太大，难以保证货物运输，

造成材料堆积和液压故障等问题。

2.3 皮带老化和撕裂

胶带老旧断裂也是胶带输送机故障的主要形式。稳定

情况之下，导致皮带运输机断裂和皮带老旧的原因主要分

散在下列几个方面：一是皮带质量问题，皮带质量少，不

能符合货物运输的要求，超载会造成皮带断裂。其次，在

皮带运输机的输送过程之中，由于特定原因，皮带局部发

烧过低。当温度少于皮带极限时，必然会加快皮带的老化，

造成皮带断裂。

2.4 异常噪音

皮带运输机的异响受其自身结构的影响，且部件众多。

当它行驶时，会造成一定的噪音。稳定情况之下，皮带噪

声可分成联轴器两轴错之中造成的噪声、托辊轻微转轴引

发的噪声、立即辊与换向辊间的噪声。

3 皮带运输机常见故障的处理方法

3.1 皮带跑偏的处理方法

这种情况的处理是最显著和最显著的。精确的方法是

透过监测方法对皮带的运行状态展开物理监测。皮带运输

机的监控方法是：设立监控装置，对皮带运输机的运行状

态展开监控，实时监控皮带与否跑偏和跑偏的大小，并将

皮带运行信息传送给皮带运输机监控中心，再由技术人员

对皮带展开操作。数据被监视。一旦皮带值偏差过小，可

根据皮带运行信息分析皮带故障原因，并展开针对性的维

修处理。

3.2 皮带打滑的处理方法

皮带张紧在采用之中比较常用，也是处置皮带打滑的

常用方法。因此，企业需注重皮带运输机的打滑问题。及

时发现安全隐患。对于皮带运输机滑带的预防和处理技

术，通常对皮带运输机展开定期检查。此外，可通过设立

编码器来监视皮带的速度稳定情况之下，皮带爆胎的发生

与摩擦紧密有关。因此，有适当对皮带运输机行驶之中的

摩擦展开监测，并靠这些数据来体现皮带运输机的运行情

况。编码器通常加装在滚筒之上，可纪录运送带的方向和

速度，展开实时监控。� （下转第 213 页）�
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开车运行时仍然产生了摩擦。主轴是旋转部件，锥套是静

止部件，从现象看旋转部件主轴圆周只有局部摩擦，应该

是振动高引起，若是摩擦引起振动转子圆周方向都应该有

摩擦痕迹。考虑转子因热膨胀不均引起摩擦，将锥套切削

与主轴单边间隙放大至 3mm，杜绝因热膨胀引起摩擦振

动。

4.2 调整锥套与主轴间隙后试车

风机转速500r/min时，VVI-201X/VI-201Y/VI-202X/VI-

202Y 测点振动分别为 27μm/15μm/16μm/27μm，1254r/�

min 时振动数据有上升趋势，通过一阶临界转速时 VI-

202X 最高 179μm 连锁跳车，二次启动后 V1201X 在临界

时低于 147μm，其余测点振动均超出连锁值。从试车过程

分析，杜绝热膨胀摩擦引起振动之后，转速升高过程中振

动依然随之增加，验证了是由振动大引起的摩擦。结合检

修状况及 3.4 所述，可以确认转子运行中发生不平衡。综

合转子发生渐不平衡的原因判断，排除转子主轴材质、结

垢、设计等方面因素，是由于主轴制造过程中应力释放不

彻底造成。主轴加工制造过程中产生应力过程主要以下三

方面：

4.2.1 热处理残余应力

主轴采用调质处理工艺：860℃淬火—冷却 -600℃回

火—自然冷却—综合力学性能检测。

4.2.2 时效处理

加工应力及热处理残余应力消除时采用了人工时效处

理，时间短但是应力释放不彻底。

4.2.3 主轴与叶轮安装的热胀引起残余应力

主轴与叶轮安装过程中加热和冷却使叶轮的内孔处发

生形变而产生新的应力。

由于应力释放不彻底造成转子运行温升中转子平衡状

态发生了变化，需要重新在线动平衡。

4.3 现场动平衡

邀请东方汽轮机人员现场检测后，发现转子存在较大

不平衡量。通过测算，在驱动端叶轮测增加一块 375g 配重

后，开车运行时振动不随转速升高有明显上升，风机运行

平稳，临界振动最大值 41μm。

5 结语
检修过程验证了锥套与主轴摩擦引起振动是外在表

象，主轴在加工时应力释放不彻底，在热态产生新的不平

衡是主要原因，为今后维护检修提供一定依据。
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通常而言，皮带爆胎有两个主要方向。由于有所不同

方向的线速度有所不同，编码器可对有所不同方向的线速

度展开监测、研究和处理，及时发现和克服潜在的皮带爆

胎问题。

3.3 皮带撕裂和老化的处理方法

稳定情况之下，皮带断裂与皮带老旧有关。对于皮带

老旧和断裂，可使用技术检测方法。监控皮带状态。首先，

对于胶带断裂，设立垂直断裂开关来辨识胶带断裂。其工

作原理是：垂直断裂开关纪录磁带信息，并立即上载记录

的磁带数据。数据中心对磁带数据展开分析比较，通过数

据比较辨别与否有磁带断裂。一旦找到断裂故障，技术人

员可立即辨别并替换胶带。这种监测方法利用数据收集和

分析，快速作出判断，有助于及时发现故障，加速故障除

去速度。处置皮带老旧的方法相对直观。靠传感器将其加

装在皮带操作区域。一旦找到皮带机过载，皮带机会自动

截断电源保障皮带，可精确避免皮带老旧，延长皮带使用

寿命。

3.4 异常噪音的处理方法

皮带运输机在运行过程之中，噪声是不可避免的。对

于异常噪声，可根据有所不同的原因使用有所不同的处理

方法。比如，当托辊因偏心造成轻微的运转噪声时，如果

轴承没有损毁，不影响采用，可展开修理。联轴器两轴同

心度有所不同造成噪音时，可变更电机减速器的位置，防

止损毁减速器输入轴。驱动辊和反转辊通常没噪音。如果

有异响，大部分问题都出在轴承之上，可通过替换轴承来

克服。

总之，随着自动化的逐步推进，皮带运输机的使用越

来越频繁，皮带运输机当作一种关键的运输工具，极大地

提高了货物运输速度，增进了工业的发展。在货物运输过

程之中，皮带运输机容易造成跑偏、打滑、老旧、断裂和

皮带运输机噪声。皮带运输机的这些常见故障极不易引起

生产事故。因此，货物企业需采取措施对皮带运输机的故

障展开监测，及时处理各种皮带运输机的故障，从而确保

皮带运输机的运行状态，确保采煤工作的顺利进行。
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