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皮带机属于摩擦力驱动下的传动装置，包括传动滚

筒、改向滚筒、托辊以及环形胶带等组成部分，其中传

动与改向滚筒外周会缠绕一圈环形胶带，上下托辊由支

架固定，并支撑胶带，在张紧滚筒间胶带时采用张紧装

置。驱动传动滚筒时，胶带与滚筒之间会产生摩擦力，

促使皮带持续运行。在开采过程中，皮带属于持续性运

转状态，运输量大且更为可靠，组成结构与维护流程简

单，因而在各个行业中得到广泛应用。实际运行期间，

工作人员一旦发现胶带出现跑偏倾向，应及时调整，以

免出现撒料问题，更避免划破或撕裂胶带，保证生产的

正常安全进行。

1 皮带机概述与危害
1.1 皮带机概述

带式输送机又被称为皮带机，包括固定式与移动式

两种类型，具备较高的工作效率，在运输过程中得到了

广泛应用。通过牵引构件与输送物料的结构提供的承载

力，皮带机可以实现有效运输，持续性输送物料。输送 

带、滚筒等均属于皮带机的基本构造，输送带在运行期

间驱动滚筒，若干托辊进行支撑，通过输送带与滚筒之

间的摩擦力运行。

1.2 胶带跑偏危害

胶带跑偏在皮带机实际运行中最为常见，为但运行

期间也存在较多安全隐患问题，具体包括以下两个方面，

一是系统运行期间会因故障停机，胶带运输机安装了防

偏急停连锁装置，当跑偏量超出标准值时，会触动急停

连锁装置，以致停机，无法保证正常的生产流程，降低

了运输效率。二是会损坏输送设备的主要零部件，带式

输送机跑偏后与支架会产生不正常摩擦，皮带边缘很容

易被磨损，缩短了输送机的使用寿命。当胶带机发生跑

偏后，回程时会洒落较多物料，滚筒与胶带之间会出现

不正常摩擦，无法保证胶带与输送机的使用寿命，工作

人员更无法在安全卫生的环境中工作。除此之外，当胶

带机出现跑偏时，也会损害托辊轴承，滚筒与轴承之间

的承受力被增大，甚至滚筒还会出现窜轴问题。

2 皮带机胶带跑偏原因
2.1 胶带存在会质量问题

当胶带存在质量问题时，包括胶带变形、边缘磨损、

材质不均匀等均会导致跑偏问题。同时，安装过程中，

若胶带一边紧、一边松，也会引发跑偏问题。同时，硫

化粘结胶带没有进行正确操作，接斜胶带，也会导致两

端长短不一致，引发跑偏问题。

2.2 胶带张紧力不足而松弛

皮带机在长期运行过程中，胶带会受到拉伸力的影

响，出现边缘磨损甚至永久变形问题，胶带张紧力会不

足，出现松弛，应受力不均而出现跑偏。同时，胶带机

荷载较小时，不会发生跑偏问题，当增加胶带机所受荷

载时，也会发生跑偏。当皮带张紧力过小时，皮带机稳

定性变差，很容易受到外界干扰，以致发生打滑与跑偏

问题。

2.3 机架、滚筒歪斜导致托辊轴线不垂直输送带中心线

实际安装过程中，部分工作人员没有根据规定操作，

皮带机机头滚筒轴线、机尾滚筒轴线没有与胶带中心线

垂直，甚至输送机机头与机尾的中心线并不处于同一直

线上。或者在安装托辊时，托辊与输送机的中心线没有

垂直，直接分解了皮带机的牵引力，而托辊在沿着胶带

运行方向的横向分力的影响下，会形成反向作用力，以

致发生跑偏问题，无法保证正常运行。除此之外，机架

歪斜也会导致机架两边发生中心线歪斜以及高低歪斜问

题，胶带机会发生跑偏，且此类故障不易被图调整。

2.4 落料点不正引发跑偏

当前大多胶带机受料处采用槽型胶带，落料点位置

发生偏移，物料会落于胶带某侧，以致托辊发生倾斜。

此时物料会将重力分为压胶带的力与胶带宽度方向的

力，当力值较大时，便会引发跑偏。

2.5 皮带机运行振动发生跑偏

实际运行过程中，皮带机很容易会发生振动，且运

行速度增加的过程中，振动振幅也会明显增大，增大了

发生跑偏问题的几率。在皮带机振动中，最容易导致胶

带跑偏问题的振动为托辊产生的径向跳动。

3 皮带机胶带跑偏解决对策
3.1 强化胶带质量管理

为了由根本上控制胶带跑偏问题，相关工作人员应

严格做好胶带质量管理工作，重点检查胶带采购渠道，

全面监管胶带质量。当前教材规格、种类以及价格并不

一致，部分管理机构仅仅看重眼前的经济效益，无原则

的压缩生产成本，选择价格较低，质量并未得到认证的

胶带，以致频繁发生胶带跑偏问题。对此，在采购胶带

机时，应全面了解胶带供应厂家的生产水平与信誉度，

严格检查胶带质量，包括韧性、耐久性等，确保符合指

标标准，通过选择质量合格的胶带，由根本上解决胶带
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跑偏问题，实现最大的经济利益。

3.2 保证接头平整

无论胶带机采用何种连接方式，工作人员应保证接

头的平整度，保证两条待对接输送中心线相互重合，接

口与重合后的中心线相互垂直。

3.3 重视调整驱动与改向滚筒位置

工作人员在解决胶带跑偏问题时，应合理调节改向

滚筒与驱动滚筒的位置，一条皮带机最少设置 4-5 个滚

筒，且滚筒中心线与输送机长度的中心线应保持垂直，

若两者不垂直时，则会发生跑偏问题。此时，在调整皮

带机滚筒时应采用调整托辊组的方法。对于头部滚筒，

当皮带跑偏至滚筒右侧时，应适当向前移动滚筒右侧轴

承，反之则适当向前移动左侧轴承。对于机尾滚筒，在

调节时，工作人员应采用与头部滚筒调节相反的方法。

在实际调节过程中，工作人员应反复确认皮带机改向滚

筒与驱动滚筒的安装位置，直至调整至理想位置为止。

3.4 调整皮带张紧结构

张紧结构在皮带机运行期间，直接影响运输效率，

由于运输条件各不相同，皮带机中的张紧结构也存在较

多区别，为了更好的解决胶带跑偏问题，应结合张紧结

构运行特点，制定更好的解决方案。当皮带机张紧结构

为重锤型时，应增加配重设施以进行调整，保证皮带机

的平稳运行。但在设置增重时，不得超出皮带机自身的

荷载。若不断增加皮带机的承载力，则很容易引发跑偏

问题，影响皮带机的使用寿命。当皮带机张紧结构为螺

旋形或液压型时，应根据实际运行情况检测胶带张紧结

构。比如当检测出皮带机张紧结构运行不一致时，则可

以判断胶带出现永久性变形问题，此时工作人员应及时

调整调整或更换胶带。安装皮带机滚筒时，胶带机应始

终处于平衡受力的状态，上部安装的滚筒与重力垂线径

向垂直。

3.5 调整承载托辊组

当皮带机发生跑偏问题时，工作人员也可以安装调

心托辊与 V 型托辊，合理调整承载托辊组。调心托辊在

安装过程中，应适当使用阻挡托辊，通过其产生的横向

推力引导皮带实现自动向心运动，避免皮带跑偏。为了

托辊调整的便捷性，工作人员应将托辊组两侧的安装孔

设置为长方形，当胶带运输机胶带较短时，以进行合理

调节。而当胶带运输机胶带较长时，则不适宜采用此种

调整方法，避免损坏调心托辊组，影响胶带机的正常使

用寿命。除此之外，还可以通过 V 型下托辊合理调整皮

带。

3.6 合理安装皮带机落料口位置

为了保证落料位置满足皮带机的运行要求，还应合

理设计皮带机落料口。在设计胶带时，应增加相对高度

类似的两条皮带，将原有槽型落料口设计为喇叭型，保

证集中正确落料，以严格控制物料落入槽型胶带中，以

免影响胶带的实际受力，引发跑偏问题。实际安装期间，

可以在皮带机落料口处增加物料挡板装置，保证物料下

落时，可以根据物料的基本结构特点，合理调整物料挡

板，以确保在物料全部下落过程中，合理控制下落位置，

优化物料下落轨迹，以根本性解决胶带跑偏问题。

3.7 注重皮带机胶带安装与调试

在安装期间，工作人员应做好后期安装与调试工作，

首先应做好皮带机滚筒安装工作，调整原有改向滚筒与

驱动滚筒的位置，确保皮带机安装不少于 2 个滚筒装置，

且必须保证处于皮带机的中心线位置，由根本上解决皮

带机的跑偏问题。在安装皮带机滚筒时，也应合理分析

滚筒安装问题，及时调整。比如皮带与滚筒向右侧偏移

时，应向后调整轴承，以确保跑偏的胶带恢复正常运行。

除此之外，还应重视皮带机内部托辊的安装工作，保证

安装水平。工作人员应严格管理上下托辊装置安装工作，

强化前倾托辊装置的安装力度，以免托辊承载较大负荷。

3.8 制定合理可行的胶带维护管理机制

工作人员应根据皮带机的运行特点与发生跑偏问题

的几率，结合原因制定有效的皮带机胶带维护运营管理

机制，确保平稳可靠运行皮带机胶带。同时，还应定期

检查胶带运行状态，包括胶带完整度、平整度、接头连

接情况等，以满足相关运行标准，一旦发现胶带跑偏，

应及时修复，保证正常运转。除此之外，还应做好日常

的检查管理工作，保证皮带的紧固度，避免发生松动问

题。期间工作人员还应定期清洁皮带，一旦发现破损问

题，技术组织技术人员修补，保证其始终处于良好的运

行状态，必要时还应及时更换胶带。

4 结束语
生产过程中，皮带机胶带跑偏问题较为常见，工作

人员应认真观察，了解发生跑偏问题的具体原因，并采

用合理的预防与解决措施，强化日常管理与维护工作，

实现综合治理，以有效降低皮带机跑偏问题的发生几率，

延长皮带机的使用期限，提高工作效率，促使其安全稳

定运行。
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