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1 引言
皮带机安装的质量直接关系到井下能否正常生产，

是质量控制的重点。笔者在实际的施工中，对强力皮带

机安装的施工要点进行控制，缩短了工期，降低了成本，

安全、质量有保证。下面，笔者根据实际的强力皮带运

输机施工经验，进行分析、介绍。

2 强力皮带运输机的施工简介
主要设备有机头部分（滚筒、减速器、电机），机

尾部分（滚筒），涨紧装置，中间架子，皮带。先测量

放线，进行设备基础施工，同时运输设备，机头机尾部

分安装到位后，安装中间架子，涨紧装置，最后安装皮 

带。安装的难点在设备运输和吊装方面，由于井下巷道

空间有限，在设备运输时，要充分考虑到高度和宽度的

影响。大多情况，运输轨道没有铺设到施工地点，所以

在施工前先铺设轨道至施工现场。设备比较重，吊装方

面，主要是在巷道顶板安装吊装锚索，机头或机尾上方

根据需要安装吊装粱，方便日后的安装、维修。

3 强力皮带运输机的主要设备安装方法及施工要点
3.1 施工程序

测量放线→基础施工→设备运输→机头、机尾安装

（配制液压管路）→中间支腿拼装→中间架安装→组装

托辊架、上、下托辊及制动托辊（配制液压管路）安装

→改向滚筒安装→下放皮带、硫化接头→电缆敷设、接

线→皮带涨紧→安装清扫器→安装各种保护器→空、重

载试运行。

3.2 测量放线

根据矿地质永久坐标点，使用全站仪测放出皮带巷

皮带机中心线和滚筒十字中心线及安装标高线并作出明

显的标记，每隔 30m 标记出皮带机中心线，在巷道两帮

每隔 30m 分别标记出腰线点。

3.3 机头、驱动部分安装

在机头和驱动各安装部位巷道顶板打设吊装支点；

对设备基础尺寸进行复核，同时对设备基础放置垫

铁位置的基础面必须进行研磨，使垫铁与基础的接触面

大于 60%，并将基础其他部位及螺栓孔壁进行凿毛，将

孔洞内杂物清除用水清洗干净；

机头驱动部分设备运输使用绞车采用拖拽牵引的方

法到安装地点，装车前先对设备依次编号；

利用起吊锚锁和 10t 手拉葫芦组装滚筒机架，机架

吊装就位，根据皮带机测量中心线和标高线，首先找平

找正机架，并用钢卷尺测量横、竖向对角线使之对等。

尾部传动滚筒、改向滚筒的安装利用机尾吊装梁吊装就

位，穿入地脚螺栓。垫入平垫铁和斜垫铁用水准仪找平，

用细钢丝挂出滚筒十字中心线，在滚筒轴向中心和皮带

机中心线上分别吊下两组线坠找正滚筒，用 300*300mm

精度为 0.02mm 的框式水平仪在主轴两端的轴颈上测量

滚筒的水平度。精确度要求：宽度中心线与皮带机纵向

中心线重合度不超过 2mm、其轴心线与皮带机纵向中心

线垂直度不超过滚筒宽度的 2/1000，轴的水平度不超过

0.3/1000，安装时可以通过在滚筒轴承座下加垫片或用

机架上的调整螺钉调整滚筒位置，以保证其符合规范要

求，然后穿入地脚螺栓；

上述工作完成后经验收后进行混凝土浇注；

待初浇灌的混凝土强度达到 70％以上后将各部位进

行精确找正，精找时垫铁的设置、层数必须符合规范要

求，同时对垫铁分组进行点焊，焊接必须牢固，经监理

验收后进行基础垫铁的隐蔽灌浆工作，要求混凝土比原

基础强一个等级；

驱动部分安装：首先利用自制的门架和 10t 手拉葫

芦组装将各部件底座找平、找正，然后将减速器、电动

机和液粘软启动装置找平、找正，以传动滚筒主轴为基

准找正减速器，将框式水平仪放在减速器机件加工面上

测量其横向、纵向水平度，要求水平误差不大于 0.15/ 

1000，用磁性表座百分表找正各联轴节同轴度；用同样

方法找平找正液粘软启动装置及电机，按标准补全基础

垫铁（地脚螺栓两侧及轴正下方），然后进行基础孔混

凝土浇注，待初浇灌的混凝土达到要求进行精确找正，

经验收后进行基础垫铁的隐蔽灌浆工作；⑧将各滚筒轴

承座加注 3# 锂基润滑脂到轴承空隙的 2/3，轴承座油腔

内应充满；

现 场 组 装 4 台 盘 形 闸 的 胀 套 使 达 到 规 定 胀 紧 力

930N，并对盘形制动器的偏摆误差进行调试，然后安装

各个盘形闸并浇灌地脚螺栓孔。

3.4 涨紧装置安装

先进行涨紧车轨道安装，然后再进行涨紧车的组装，

要求涨紧车轨道顶面高差不得大于 2mm，轨道应成直线
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且平行于输送机中心线，其直线度偏差小于 2mm，轨距

偏差小于 2mm，轨道接缝小于 3mm。拉紧装置的改向

滑轮、液压涨紧绞车分别就位，穿入地脚螺栓，按中心 

线、标高线利用基础垫铁找平找正，然后进行基础的二

次灌浆工作，并报验。

3.5 机尾部分安装

①为吊装作业，在机尾部位安装地点巷道顶板打设

起吊锚锁或安装起重梁。滚筒组装前先检查轴承座内的

润滑脂情况，保证轴承座内的润滑脂达到轴承间隙的

1/3，滚筒的胶面在吊装时应采取必要的保护措施，使用

小皮带围绕滚筒一周并用 10# 铁丝捆扎，防止损伤包胶

面；②利用吊环和门架将机架、滚筒吊装就位，用细钢

丝挂出滚筒十字中心线，在滚筒轴向中心和皮带机中心

线上分别吊下两组线坠找正滚筒，用 300*300mm 精度

为 0.02mm 的框式水平仪在主轴两端的轴颈上测量滚筒

的水平度。要求宽度中心线与皮带机纵向中心线重合度

不超过 2mm、其轴心线与皮带机纵向中心线垂直度不超

过滚筒宽度的 2/1000，轴的水平度不超过 0.3/1000，然

后穿入地脚螺栓。安装时可以通过在滚筒轴承座下加垫

片或用机架上的调整螺钉调整滚筒位置，以保证其符合

规范要求。

3.6 中间架安装

①将中间架及支腿、托辊架等按次序摆放到位，用

架管及扣件作支撑（横撑 3.0m，竖撑两根 1.5m/ 根）安

装中间架，按每 3m 支撑一次，使用水平尺和磁力线坠

找平找正；②用 7.5m 卷尺将中间架的两槽钢根据螺栓

孔量好对角线尺寸，使每架对角线均相等，利用建筑架

管和扣件每 3m 作一次支撑，接着继续组装，将巷道顶

板上皮带机纵向中心线用钢丝线带出，在线绳上悬挂吊

线坠，同时巷道中给出的标高线，对机架找正、找平。

找正找平后，利用钢管架固定牢固；找平找正要求：将

已拼装好的中间架支腿分中，用角尺画出中心线，使之

与皮带机中心线重合度不超过 3mm，两支腿连线与皮带

机纵向中心线垂直，垂直度不超过 3mm，接头处上下、

左右偏差不超过 1mm，间距偏差不超过 ±1.5mm，两侧

中间架的高度差小于 2mm；③安装 35°槽型托辊架，

托辊架与中心线重合度不超过 2mm。安装上下托辊，要

求托辊转动灵活、无卡阻现象。

3.7 皮带机的其他辅件安装

①清扫器、导料槽的安装：为了更好地清除皮带工

作面的粘附物料，在机头卸载滚筒的回程段安装 P 型清

扫器和 H 型清扫器；空段清扫器用于清除皮带非工作面

粘附的物料，分别在机头和机尾各安装一组空段清扫器。

导料槽共六节，安装位置根据落料点现场确定，调整后

与中间架现场焊接；②挡偏托辊的安装：挡偏托辊安装

在回程皮带两侧，用 U 形螺栓与中间架连接，布置间距

为每隔 30m 安装一组；③配制可制动托辊的液压管路并

连接液压站，调试后拆除原临时安装顶丝。

3.8 皮带安装

①皮带每卷 250m 约 16t，外形长约 4.1m，为便于

皮带展放，在皮带巷内敷设声光语音信号装置，或根据

现场使用绞车或胶轮车进行牵引铺设，牵引钢丝绳选用

直径需安全系数校核；②下放过程中设专人指挥，保证

密切配合，当皮带尾到达便于硫化的合适位置后停下，

安装固定夹具。注意每卷皮带下放时，皮带头必须有人

跟踪监护发现问题立即停车处理；③皮带硫化时在皮带

非承载面上按接头顺序号印出标记；④皮带接头采用三

阶斜口搭接，接头长度 2200*1200mm。此项工作由专业

人员操作。

3.9 单机试运转

①首先单独试电机，电机在绝缘接地符合要求，先

试方向，然后按规定时间试运，并做好记录；②电机与

机械联系后，应点动进行几次后无异常情况方可试运；

③试运转步骤应先无负荷后带负荷试转，先从电器件开

始，零部件，组件至单台设备，上一步未合格不得进行

下一步；④单机试运前，润滑系统、液压系统等均以调

试合格后进行；⑤首次启动时，先润滑主机，主机启动

应先点动，无异常情况方可正式运转，运转过程中发现

不正常应立即停车，消除后则再次启动；⑥试运中，轴

承部位不得有不正常噪音，各种轴承温度符合规范要求。

润滑系统畅通，符合要求；操纵系统、制动系统符合要 

求；密封装置良好，传动皮带无打滑，设备按规定时间

试运，并做好记录；⑦运转中随时观察皮带有无跑偏，

如跑偏量超过 50mm，及时调整，并随时检查各运转部

件有无卡碰现象，特别是胶带与中间架有无卡碰现象，

如有特殊情况立即停车。   

4 结语
综上所述，强力皮带运输机的安装是一项严谨细致

的工作，由于其在井下生产中担任重要的运输任务，必

须保证安装质量，要对安装施工队伍的专业能力和综合

素质进行严格评估，全面监督和审查设备的安装过程。

通过这种方式，我们可以有效地促进井下运输专业的快

速稳定发展，从而最大限度地发挥矿山生产的经济效益。
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