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带式输送机跑偏原因分析及纠偏措施
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[摘　要]带式输送机是煤矿的重要运输设备，对于保证煤矿井下运输的连续性和稳定性有着非常重要的意义。随着煤矿开采

深度的不断增加，对矿井运输提出了更高的要求，全面提升带式输送机工作质效非常关键。从当前带式输送机的使用情况来看，

出现各种类型的跑偏问题，严重制约到带式输送机质效的发挥。本文从带式输送机的受力特征分析入手，研究了带式输送机跑偏

的主要原因，并针对性提出了带式输送机的纠偏措施。
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引言

从工程实践来看，在带式输送机出现了跑偏问题后，由

于其安装有防偏急停装置，随着跑偏量的不断增加，急停装

置会被触发，整个运输线路会停滞，严重影响到带式输送机

的生产效率和质量。同时，随着带式输送机跑偏强度的增

加，会导致其中出现明显的摩擦问题，直接影响到带式输送

机的使用稳定性和寿命，也会带来严重的物料洒落问题，进

一步增加了带式输送机摩擦问题，整个运输效率会明显下

降。因此，对带式输送机跑偏原因分析及纠偏措施进行分析

有着较为重要的意义。

一、带式输送机受力特征

带式输送机通过将运输带围绕托辊、滚筒，在电动机的作

用下，实现循环运动。在具体工作过程中，带式输送机的转向

滚筒、驱动滚筒中心线应当保持相互平行的状态，这有利于提

升设备运行的稳定性和安全性。带式输送机出现跑偏，可以分

为两种情况，一种是在负载工作情况下出现的跑偏，另一种是

在空载情况下出现的跑偏。具体为：

1.在带式输送机负载的工作状态下，输送机在带宽方

向，各个部位受到的拉力一致，见图1a。若带式输送机在工

作时，出现了跑偏的问题，带式输送机的位置会出现变动，

特别是在带宽的方向上，整体的受力情况会出现较大的改

变，见图1b所示。

图1 带式输送机输送带工作拉力分布示意图

2.带式输送机在空载运行的过程中也可能发生跑偏问题。

空载情况下，带式输送机主要受到摩擦力、张紧力、自身重力

等因素的影响。在重力的作用下，带式输送机会与托辊紧贴。

在正常情况下，张紧力方向与摩擦力方向呈现出相反的方向，

沿着输送带宽度方向呈现出均匀布置的特点。但是在运行的过

程中，若出现了托辊、输送带接触力不完全对称时，导致两边

产生的摩擦力大小不一致，就可能导致带式输送机出现跑偏的

问题。见图2所示。

图2 带式输送机空载情况下受力示意图

二、带式输送机跑偏的主要原因

（一）输送带两侧驱动力不平衡

带式输送机工作的过程中，在两侧的位置受到不同驱动力

影响，其中会有较大的变化和差距，若某侧出现了驱动力偏小的

问题，皮带就会向另一侧偏移，随着偏移量的增加，就会出现

跑偏的问题，导致问题出现的原因也相对较多。首先，在安装环

节对带式输送机张紧装置没有安装好，安装工作整体不够规范，

出现的偏差超出了规定范围。因为带式输送机在运行的过程中，

出现了张力不平衡的问题，逐步变成跑偏。在后续的调节、维修

的过程中，调节方式不够科学合理，导致带式输送机出现了受力

不均匀的问题，输送带在工作中逐渐跑偏。其次，带式输送机在

运行的过程中，输送带整体平稳性不足，对后续安装工作带来较

大的影响，容易导致接头不平，进而引起跑偏。第三，随着带式

输送机工作时间的不断延长，输送带会出现逐步老化、松弛的问

题，最终形成跑偏。在输送机工作的过程中，张力、拉力整体往

复循环，输送带逐渐出现变形、松弛的问题，严重情况下不能有

效恢复。随着张紧力的不断减小，输送带内部应力分布也会逐渐

失去平衡，最终导致跑偏问题发生。第四，有些带式输送机在运

行的过程中，出现跑偏的概率相对较小，但是在有载的情况下，

容易出现跑偏，这主要是因为输送带两侧在物料分布的过程中，

出现了不均匀的问题，因此导致出现了跑偏的问题。此外，部分

物资容易粘到皮带上，导致托辊、滚筒等位置上有了黏连物，滚

筒、托辊的直径随之增加，皮带两侧的张紧力也会有明显差距，

增加跑偏的概率。

（二）输送带侧向力不一致

施工人员在对带式输送机滚筒、托辊进行安装时，安装偏

差量超出允许范围区间，在运行的过程中，侧向力有可能出现

不一致的问题。若输送机中心线和滚筒轴线不垂直，托辊安装

位置也不精准，就会导致输送带出现跑偏。通常情况下，随着

承载段输送带位置的不断靠前，随着滚筒倾斜量的不断增加，
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跑偏量也随之增加。输送带跑偏量很多情况下，是由于机架产

生歪斜所导致的，在歪斜后，会导致输送带两侧产生的侧向力

失去稳定。因为机架在歪斜后，输送带出现了跑偏，整体的调

整也较为困难，且跑偏量也较为明显。在带式输送机运行的过

程中，皮带的振动幅度和运行的速度呈正比，所以带式输送机

皮带产生的振动幅度，会直接影响到跑偏问题是否发生。

三、带式输送机的纠偏措施

（一）科学安装带式输送机

带式输送机安装环节对于防止出现后期的跑偏有着非常重

要的影响。在具体实施时，安装人员应当从带式输送机的工作方

向作为中心线，全面提升输送带水平度的精准性，确保水平带在

同一直线上。同时，在安装时，应当严格按照作业的具体标准和

规定，对托辊、机架等部件安装，确保这些部件水平度可以达到

使用要求，特别是输送带接头位置应当受力均衡。此外，对于给

料口应当保证安装质量，应当和输送带运动方向平行，确保给料

可以落到输送带中心线位置，这不仅有助于减少给料过程中，对

输送带的冲击力，也有助于提升输送机的安装效果。

（二）选择使用红外线智能调偏系统

在带式输送机正常运行的过程中，红外线监测系统将红

外线发出，接收端会接收到红外线。正常情况下，接收端会接

收到连续的红外线信号，纠偏系统不会发生动作。但是一旦出

现了带式输送机跑偏的问题，在跑偏的位置会将红外线信号挡

住，接收端就不能接收到红外线信号。接收端在接收不到信号

后，会根据接收光束的宽度对输送带跑偏的位置进行判断，并

将接收到地信号传送到PLC自动控制器上。控制器在受到信号

后，对蜗杆传动系统进行全面调整，发出调整信号，纠偏系统

会发出对应的防纠偏保护动作，同时也会向技术人员发出警

报。此外，在对带式输送机进行调整的过程中，系统会实时对

输送带跑偏量进行全面监控，更好保证输送带运行的稳定性。

图3是红外线纠偏系统工作结构示意图。

图3 红外线纠偏系统工作结构示意图

（三）带式输送机空载情况下纠偏措施

带式输送机空载情况下发生的跑偏问题，严重制约到输

送机工作的稳定性，必须引起高度重视。在具体实施中，技术

人员需要对带式输送机落料口的位置定期进行校准，采取人工

方式进行纠偏，保证物料落下的点位于输送带的中心位置。同

时，按照路道口的位置，设置落煤平整机构，将平整结构安装

在落料口后部位置，需要充分借助自身的配重、重力等因素，

保证落煤可以在运输机中心的位置实现均匀分布，这不仅有助

于保证输送带两侧张力可以达到相互一致的效果，也可以最大

限度地防止出现跑偏的问题。

（四）带式输送机有载情况下的纠偏措施

有载情况下，带式输送机出现跑偏是最为常见的类型。如

果带式输送机自身存在弯曲弧度或者接头的位置不能满足质量

需求，这就导致带式输送机受力情况不能达到均匀状态，会出

现跑偏问题。技术人员应当重新安装胶带，全面提升胶带安装

质量。同时，如果带式输送机挖去数量相对较小，则需要将弯

曲的位置全部去除，并采取胶带进行全面的胶接。此外，若弧

线弯曲相对较多，技术人员应当更换胶带。

（五）安装带式输送机调心托辊组

将调心托辊组安装到带式输送机上，主要目的是处理输送

带较短或者双向带式输送机出现的跑偏问题，一般情况下可以

取得较好的效果。若带式输送机的输送带长度相对较短，在对

跑偏问题进行调整时，难度也相对较大，需要通过安装调心托

辊组的方式有效解决。在将托辊组安装后，可以有效提升带式

输送机的工作质量，延长输送带的使用寿命。在出现了跑偏问

题后，技术人员通过对托辊组进行调整的方式，推动输送带实

现自动向心的效果。此外，在安装调心托辊组时，应当确保安

装位置的精准性，对输送带出现的跑偏问题进行有效的修正。

（六）全面提升滚筒安装精度

技术人员能够通过对滚筒位置或者驱动进行调整的方式，更

好防止出现带式输送机跑偏的问题。在安装时，必须严格保证改

向滚筒与驱动和带式输送机中心线垂直。在安装的过程中，若出

现了偏差问题，就会导致带式输送机出现跑偏。若带式输送机头

部出现了跑偏，可通过对移动轴承座进行调整的方式有效解决，

调整张紧未跑偏一侧的输送带，有效解决带式输送机出现的跑

偏，也可以采用将出现跑偏的输送带适当放松的方式，对两侧张

紧力有效平衡，从而实现对跑偏问题的有效调整。随着带式输送

机尾部滚筒在调整距离、传送距离等方面的不同，在对头部滚筒

进行调整时，有着不同的方法。通常情况下，胶带长度方向和传

动滚筒轴心线应当垂直，可选择使用螺旋拉紧装置对其进行这针

对性的调整，确保滚筒轴承座可以安装在精准的位置上。此外，

通过对滚筒安装方式进行调整，可以将输送带老化、松弛的问题

有效解决，也可以避免机架出现歪斜而导致出现跑偏的问题。

（七）科学调整输送带张进位置

随着实际情况的差异，输送带的张紧形式也有着较大的

差别，机械张紧通常情况下选择的是螺旋张紧的方式，这种

情况下，可通过对轴承座进行调整的方式实现。在移动轴承座

时，可对滚筒线、输送带的位置进行调整。在对重锤式输送带

进行调整时，由于各种类型的形式较多，主要集中在输送带的

尾部、中部，这种情况下，可通过对改向滚筒进行调整的方式

实现，实现对皮带的有效张紧，保证重锤和输送带长度方向垂

直，有效防止出现跑偏的问题。

四、结束语

综上分析，带式输送机作为煤矿井下运输的关键设备，在

出现了跑偏问题后，对煤矿井下运输带来的影响突出。因此，煤

企必须高度重视带式输送机跑偏问题，全面掌握带式输送机的受

力特征，结合带式输送机的工作环境和井下地质条件等，采取针

对性的防纠偏措施，更好保证带式输送机运行的稳定性。
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