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近两年，煤矿企业在产能方面有了提升，同时加大在

机电运输装备方面的相关投入，对其更新改造，不仅让机

电运输技术得到增进，还增强了其管理水平。在此期间，

皮带运输机非常关键，如果发生故障，会给煤炭生产能带

来影响，所以，应对皮带运输机实施管理，让其安全生产，

从而高效运行。

1 矿井皮带运输机常见故障原因及处理方法
1.1 皮带打滑

皮带打滑会影响运输机使用，如果运输机出现液压张

紧甚至螺旋张紧方面的打滑 [1]，可以通过调紧张紧里程达

到增加张紧力目的。但有时会遇到张紧里程不够现象，或

者皮带变形过大，这时可以截取一段后，再对其重新调整。

对于出现重锤张紧类型的皮带打滑，能够采用增加配重有

效调节张紧力，需要注意的是，在增加张紧力时，应该增

加到不打滑再结束，但不应该添加过多配重，这样既能防

止增加不必要或者不需要的摩擦力，而且能够减少负荷，

让皮带运输机处于高效运行。

1.2 皮带跑偏

皮带跑偏是运输机常见的故障，同时也是比较难解决

的，由于皮带跑偏影响因素众多，而且也很复杂，要对其

仔细判断。其一，在对承载托辊组进行安装时，有时安装

位置会与该运输机中心线出现较大垂直误差，使得承载段

的胶带逐渐向一侧跑偏 [2]。要想对其调整，可以在制造时，

在每个托辊组两边的安装孔有效加工成长孔，从而方便调

整。当然，也可以从调心托辊组出发，对其进行安装，从

而防止皮带跑偏。其二，头部驱动滚筒以及尾部改向滚筒

之间的轴线有时会与所使用的运输机中心线出现不垂直，

致使胶带逐渐向头部滚筒或者是尾部改向滚筒方向跑偏。

因此，要想对头部滚筒进行调整，如果胶带向滚筒右边进

行跑偏，可以在右侧轴承座上慢慢向前移动；相反，如果

向左侧滚筒发生跑偏，可以让左侧轴承座逐渐向前移动。

在对尾部滚筒进行调整时，需要对其反复调整，从而让胶

带处于理想位置。其三，如果是由滚筒外表面中的粘煤或

者加工误差出现的直径大小不同，会使得胶带向直径相对

较大的一侧进行跑偏。 这时需要对滚筒表面粘煤进行清

理，减少加工误差，这样既能避免磨损不均现象，还能对

其包胶处理，提高使用效率。此外，如果胶带使用时间过

长，会使得边缘出现磨损，造成胶带两边拉力没有保持一

致，进而出现跑偏。面对该种情形，需要重新制作不正或

者不规整的胶接头，必要时可以更换老化胶带。

1.3 异常噪声

皮带在运行时，有时受驱动装置或者驱动滚筒影响，

使其出现异常噪声，这时可以根据异常噪声，对该设备故

障进行判断 [3]。首先，如果托辊严重偏心情况下产生噪声，

在必要的情况下，可以更换托辊，当然，如果轴承不损坏，

并且允许噪声的前提下可以不更换。其次，如果是联轴器

两轴由于不同心产生的噪声，比如，驱动装置下的高速端

电机出现异常噪声，通常情况下，噪声也会伴有与本电机

转动频率大致相同的振动。要想对这种噪声进行解决，需

要对电机减速机中相关位置予以调整，防止减速机输入轴

出现断裂。最后，改向滚筒以及驱动滚筒产生的噪声，由

于这两种类型的滚筒在平时工作时，往往噪声很小，所以，

出现异常噪声通常是由轴承损坏造成的，这时轴承座会发

生一定咯咯的响声，需要及时更换轴承。

1.4 减速机的断轴

减速机断轴通常发生在高速轴方面，比如，把减速机

第一级作为垂直伞齿轮轴重要的高速轴，一般情况下，发

生断轴原因包含：其一，在对减速机高速轴进行设计时，

其强度不够，一旦发生该情况，需要及时更换减速机或者

是对减速机的设计进行修改。其二，高速轴出现不同心，

在进行安装或者维修时，需要调整其位置，让两轴同心得

到保证，现阶段，运输机基本采用液力偶合器，这样会让

断轴现象大大减少，但是在使用时，要避免耦合器加油量

出现过多，从而提高耦合器使用年限。

2 矿井皮带运输机的管理措施
2.1 完善管理职责

在新时期，应对机电运输管理相关责任制给予落实，

关注机电运输工作，实施安全管理，首先，应该对分管负

责人进行明确，同时配备相关运输机人员，让其明确运输

机岗位职责。其次，应该健全运输装备方面的台账或者技

术资料档案，并对煤矿安全规程以及作业规程进行执行，

与此同时，还应对设备维修或者运行状况进行管理，从而

做到动态管理 [4]。最后，还要做好运输机系统相关的保护

装置工作，让传动设备都具有护罩以及护栏，在此期间，

应该依据安全规程，对各种保险装置进行装设，确保其动

作灵敏以及性能可靠。如果条件允许，可以对阻燃输送带

进行使用，提高使用效果。值得注意的是，应该避免带病

运转或者超负荷运转，从而提高运输机总体使用寿命。

2.2 加强人员培训

机电运输人员对于运输机管理起到极大作用，所以，

应该实施安全培训，建立相应的培训档案，对于运输机司

机来说，他们应该经由安全培训，只有拿到运输机证书后，

才能让其上岗，进而开展运输机作业。首先，应该宣传运

输机有关规定，并对安全常识进行渗透，（下转第 220 页）
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本案例 1# 叶片样品开裂部位位于图 2 中的Ⅳ区域（应

变云图中呈红色），从断口的陈旧程度及陈旧性断裂面所

占面积等现象判断，l# 叶片损伤最为严重，因此可以判定

是最早发生断裂。

根据资料，事故烟机 2012 年 11 月 29 日投入使用，2015 

年 4 月 9 日（运行近 29 个月）首次发生叶片断裂事故，更换 

同一厂家提供的备用转子后运行于 2016 年 7 月 31 日（仅

运行约 15 个月后）再次发生叶片断裂事故。本案例失效叶

片材质为 Waspaloy（美国），与我国 GH864 合金基本相同，

是目前烟机叶片最常用的材料。该材料具有良好的高温强

韧化匹配，在具有较好的高温高强度的同时也具有足够的

高温韧性及高温持久塑性，在使用性能上表现出来较低的

疲劳裂纹扩展速率。

叶片疲劳损伤的过程一般包含：孕育、萌生、扩展

和瞬断等四个阶段，其中孕育和萌生是决定叶片疲劳寿命

的两个主要阶段（占总寿命 80% 以上）。以往的失效案

例分析结果显示，烟机叶片高温疲劳损伤容易在高应力部

位的原始材料缺陷、机加工损伤、表面蠕变裂纹或局部腐

蚀凹坑等部位首先萌生裂纹或直接发生疲劳扩展。其中表

面裂纹的存在对疲劳寿命的影响最为显著。最早发生断

裂的 1# 动叶片运行时间仅约 15 个月，寿命仅正常情况的

1/4~1/6，出现此类情况应重点考虑启裂部位存在原始裂纹

的可能性。从分析情况来看，1# 叶片样品启裂部位微观断

口形貌呈疲劳断口包围沿晶断口特征，表明疲劳源处存在

原始制造表面裂纹。因此推断榫齿根部存在原始制造表面

裂纹是导致叶片发生疲劳断裂主要原因。

为预防事故再度发生，应控制叶片材料及制造的质量，

从源头上减少材料的影响。同时在烟机正常运转过程中，

要尽量降低烟机整机的振动幅度和温度波动，从而减小振

动和热交变应力对叶片的影响。
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（上接第 217 页）开度。在机组小负荷工矿区域时即起机

工况时，采取了 2 号阀提前开启的措施，也就是说为了改

善气缸和调节级叶片的受力状况，起机时 1、2 号两个汽阀

是都开启的，因此 1、2 阀有较大的重叠度。再加上每只阀

的开启次序和升程由衬套的长度决定，每只阀有一定的空

行程，如果由于长时间的使用使得衬套端面磨损，也将会

影响汽阀的初始开度，并且会影响汽阀阀芯的升程，进而

影响中压蒸汽进入汽室的蒸汽量，蒸汽量过低便会导致机

组无法正常启动。

在检修过程中，打开机体进汽室侧面堵盖，将调速器

发组件取出，发现 5 个调速阀其中 3 个阀芯有不同程度损

坏， 位于中间的“5”号阀已与发螺栓脱离，经过测量发

现 1、2、3 号阀的衬套有磨损情况。如此可判断，调速器

在起机过程中跳闸情况是由于汽阀常年使用导致衬套磨损，

减小了阀芯初始开度所导致的。

4 结论
综上所述，汽轮机调节器在长时间的使用中，特别是

开停机频繁的情况下，调速器阀的磨损是存在的并且是不

容忽视的，调汽阀内衬套决定了阀芯的初始开度和空程大

小，从而决定了阀芯的实际升程能否与油动机侧面的刻度

盘相对应，衬套磨损、阀芯磨损和松动都会减少阀芯的实

际升程减少蒸汽的进汽量。虽然在本次检修中通过调节油

动机端的活塞杆静止状态下高度进而提高阀芯初始高度的

方法来解决问题，但终归并不能从根本上处理，并且在起

机时低负荷工况下会导致转子转速过快的情况。要想根本

上解决该问题，还是需要在机组常规维护检修时对调节汽

阀进行各数据的详细对比和修正，并且储备例如此类易损

件。
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（上接第 218 页）强化运输人员素质，改进安全意识，从

而规范运输机操作行为。值得注意的是，要对职工进行教

育，避免出现超载，以此提升运输安全。其次，还要做好

运输机平常的维护，对其定期检修，在此期间，检修需要

依据检修计划进行执行， 并且明确检修任务或者相关范

围，然后对检修内容或者规格质量进行记录，最后由专人

进行检查验收。

3 结语
对于矿井来说，生产煤是首要作业，而皮带运输机恰

恰起到相应作用，其与煤的生产有着联系，所以，应展现

皮带运输机效用，关注其运行状况，实行系统管理，这样

既能发挥在生产环节功能作用，还能让煤矿达到高效生产。
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