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摘　要：皮带机胶带跑偏故障时有发生，危害较大，一方面，皮带跑偏造成胶带磨损加速，降低胶带使用寿命，增加
设备费用支出，增加生产成本；另外，皮带跑偏也容易造成事故，如胶带撕裂、拉断等。文章通过对皮带机组件与胶

带接触处胶带受力情况的分析，找出皮带机胶带跑偏原因，并制定相应调整措施，预防和及时处理胶带跑偏故障，

避免上述皮带机由于胶带跑偏造成的事故，同时，减少现场物料洒落，减轻操作人员作业负担、保证企业高效环保

生产。
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　　在实际生产中，皮带运输机胶带跑偏问题一直
困扰着我们，胶带跑偏故障时有发生，且危害比较

大。轻者皮带运输机不能满负荷工作，胶带磨损，皮

带运输过程中物料洒落，增加操作人员清料作业负

担，造成皮带通廊作业环境污染；重者磨损机架，损

坏零部件，引起胶带划伤甚至撕裂，直接危及连续生

产，造成企业经济损失。近年来，皮带机故障造成的

断料事故时有发生，应该引起我们足够的重视。因
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此，如何处理好皮带运输机胶带跑偏，避免胶带跑偏

事故发生，对减少现场物料洒落，减轻操作人员作业

负担、企业高效环保生产有重要的意义。本文以皮

带机组件接触处胶带受力分析为手段，浅析皮带机

胶带跑偏常见原因，同时，根据胶带跑偏原因，从工

作实践和理论两方面，提出相应的胶带纠偏措施，更

好地为实际生产服务。

１　定义
皮带运输机依靠胶带与驱动滚筒间摩擦力驱动

皮带运转，带动胶带上面的物料实现连续运输［１］。

驱动滚筒驱动皮带，皮带驱动中间托辊组、尾部滚

筒、增面滚筒、反向滚筒等旋转，这些滚筒轴向安装

中心与皮带机机架纵向中心线应该垂直，胶带纵向

中心线也应与机架纵向中心线重合。皮带机在生产

中如出现胶带中心线偏离机架中心线运转，就会出

现皮带机胶带跑偏现象，跑偏程度大即出现跑偏故

障。

２　皮带运输机组成
皮带运输机是一种依靠摩擦力驱动，连续输送

物料的机械设备。它由头部（驱动）滚筒、尾部（反

向）滚筒、支撑托辊组、增面轮、拉紧装置、反向滚筒

（中部拉紧方式）和胶带组成。

３　皮带运输机胶带跑偏原因分析
导致皮带机胶带跑偏的情况多种多样，但从胶

带受力情况分析跑偏故障的原因看，胶带受到指向

跑偏方向的合力。皮带机是依靠滚筒等部件与胶带

之间摩擦力来输送物料的，这些部件与胶带之间的

受力情况，在一定程度上决定了胶带跑偏故障的发

生。下面就以皮带机组成部件与胶带间受力情况为

分析对象，找出胶带跑偏的原因。

３．１　头、尾部滚筒倾斜
由于中心线不垂直，造成胶带在头、尾部滚筒处

出现跑偏现象［２］，受力分析如图１所示。

图１　头部滚筒倾斜胶带受力分析

　　头轮与胶带接触线（平行头轮中心线）处胶带
受力分析如图１，头轮给胶带驱动力 Ｆ。将 Ｆ分解为
ＦＺ（平行于机架中心线），和 ＦＣ（垂直于机架中心
线）两个力，其中ＦＺ驱动胶带旋转运动，ＦＣ推动胶
带向上跑偏。由于头部滚筒倾斜，造成滚筒两侧胶带

松紧程度不一致，驱动力Ｆ从下向上呈递减趋势，每
点连续驱动力Ｆ的轴向分力 ＦＣ合成为胶带跑偏的
轴向推力，使胶带跑偏。

尾轮与胶带接触线（平行尾轮中心线）处胶带

受力分析（见图２），尾轮（被动）给胶带反作用力Ｆ，
将Ｆ分解为ＦＺ（平行于机架中心线），和ＦＣ（垂直于
机架中心线）两个力，其中 ＦＺ阻碍胶带旋转运动，
ＦＣ推动胶带向上跑偏。尾部滚筒倾斜，造成滚筒两
侧胶带松紧程度不一致，反作用胶带上的力 Ｆ从下
向上呈递减趋势。每点连续反作用力 Ｆ的轴向分力
ＦＣ合成为胶带跑偏的轴向推力，使胶带跑偏。

图２　尾部滚筒倾斜胶带受力分析

综上所述，对头部、尾部滚筒处胶带受力分析可

见：头、尾滚筒倾斜方向相反时，胶带跑偏方向相同。

３．２　头尾部增向轮倾斜
由于中心线不垂直，造成胶带在头、尾部增面滚

筒处出现跑偏现象，受力分析如图３所示。

图３　头部增面轮倾斜胶带受力分析

头部增面轮与胶带接触线（平行增面轮中心

线）处胶带受力分析如图３，头部增面轮（被动）给
胶带反作用力Ｆ。将Ｆ分解为Ｆｚ（垂直于头部增面轮
中心线），和 Ｆｃ（平行与头部增面轮中心线）两个
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力，其中Ｆｚ阻碍胶带旋转运动，Ｆｃ推动胶带向下跑
偏。头部增面轮倾斜，每点连续反作用力Ｆ的轴向分
力Ｆｃ合成为胶带跑偏的轴向推力，使胶带跑偏。

尾部增面轮与胶带接触线（平行增面轮中心

线）处胶带受力分析如图４所示。

图４　尾部增面轮倾斜胶带受力分析

综上所述，对头、尾部增面轮处胶带受力分析可

见：头、尾轮倾斜方向相同时，胶带跑偏方向相同。

３．３　中部拉紧处反向滚筒倾斜
中部拉紧处反向滚筒１、２胶带接触线（平行反

向滚筒中心线）处胶带受力分析如图５。两个反向滚
筒（被动）反作用胶带力Ｆ，将 Ｆ分解为 Ｆｚ（垂直于
反向滚筒中心线），和 Ｆｃ（平行于反向滚筒中心线）
两个力，其中Ｆｚ阻碍滚筒旋转运动，Ｆｃ推动胶带向上
跑偏。由于反向滚筒倾斜，每点连续反作用力Ｆ的轴
向分力Ｆｃ合成为胶带跑偏的轴向推力，使胶带跑偏。

图５　中部反向滚筒倾斜胶带受力分析

３．４　中部上支撑托辊组、下平行托辊支架倾斜
由于中心线不垂直，造成胶带在中部上托辊处、

下平行托辊处出现跑偏现象，受力分析如图６所示。

图６　中部托辊组倾斜胶带受力分析

中部下平行托辊与胶带接触线处胶带受力分析

（见图７）。平行下托辊（被动）反作用胶带力Ｆ，将Ｆ
分解为Ｆｚ（垂直于托辊组中心线），和 Ｆｃ（平行于托
辊组中心线）两个力，其中Ｆｚ阻碍托辊组旋转运动，
Ｆｃ推动胶带向上跑偏。由于托辊组支架倾斜，每点
连续反作用力 Ｆ的轴向分力 Ｆｃ合成为胶带跑偏的
轴向推力，使胶带跑偏。

图７　中部下平行托辊组倾斜胶带受力分析

综上所述，对中部上托辊组、中部下平行托辊处

胶带受力分析可见：上托辊组、平行下托辊支架倾斜

方向相反时，胶带跑偏方向相同。

３．５　锥台型头部、尾部滚筒
由于包胶头、尾部滚筒的不均匀磨损，使得滚筒

呈现锥台状，虽然滚筒中心线与机架纵向中心线依

然垂直，但滚筒大、小端处胶带张紧程度不同，胶带

受力情况变化，因此产生了使胶带跑偏的合力，受力

情况分析如图８所示。

图８　锥台型头、尾部滚筒胶带受力分析

头部滚筒与胶带接触线（切于锥台头轮母线）

处胶带受力分析如图８，头轮给胶带驱动力 Ｆ，将 Ｆ
分解为ＦＺ（垂直与锥台头轮母线），和ＦＣ（平行与锥
台头轮母线）两个力，其中 ＦＺ驱动胶带旋转运动，
ＦＣ推动胶带向下跑偏。由于头部滚筒外圆呈锥台
型，造成滚筒两侧胶带松紧程度不一致，驱动力Ｆ从
下向上呈递减趋势，每点连续驱动力 Ｆ的轴向分力
ＦＣ合成为胶带跑偏的轴向推力，使胶带跑偏。

综上所述，对锥台头部滚筒、锥台尾部滚筒处胶

带受力分析可见：锥台头、尾滚筒一旦形成，胶带跑

７６
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偏方向相同，符合生产实际情况。

４　皮带机胶带跑偏应对措施
针对上述常见五种导致皮带机胶带跑偏的情

况，需要采取对应措施进行调整，关键在于消除输送

胶带两侧受力不平衡，即消除推动胶带跑偏的侧向

力［２］。

４．１　头、尾部滚筒处胶带跑偏
由于滚筒中心线与机架中心线不垂直，胶带跑

偏侧为胶带张力较松端，故胶带跑偏侧头部滚筒轴

沿皮带机运转方向如图１所示前移、尾部滚筒轴沿
皮带机下皮带运转方向如图２所示移动，使滚筒轴
趋向垂直机架中心线方向，就可消除跑偏推力Ｆｃ。
４．２　头、尾部增面滚筒轴距跑偏

为消除跑偏推力Ｆｃ，跑偏侧增面滚筒轴端应沿
皮带机下皮带运行方向如图４所示移动。
４．３　中部拉紧处反向滚筒轴跑偏

胶带受力情况与４．２项情况完全一样，因此，胶
带跑偏方向、滚筒轴端调整措施同于４．２项。
４．４　中部上支撑托辊组、下平行托辊支架中心线
跑偏

皮带运输机胶带跑偏，为消除跑偏推力 Ｆｃ，上
支撑托辊组胶带跑偏侧支架地脚沿皮带机上胶带运

行方向移动、下平行托辊胶带跑偏侧支架地脚沿皮

带机下胶带运行方向移动，如图６所示，使滚筒轴趋
向垂直机架中心线方向，就可消除跑偏推力Ｆｃ。
４．５　锥台型头部、尾部滚筒

锥台型头部、尾部滚筒造成皮带机胶带跑偏，若

是滚筒包胶不均匀磨损形成锥台，应及时更新滚筒。

５　结束语
皮带运输机在冶金企业生产中占有重要的地

位，皮带机胶带跑偏是生产实际中经常遇到的问题，

如何预防和及时调整胶带跑偏故障尤为重要。由上

文对胶带机各组件处胶带受力分析，进一步明确了

两点：滚筒轴向安装中心线与皮带机机架纵向中心

线垂直，胶带纵向中心线与机架纵向中心线重合，就

可以有效地避免皮带机胶带跑偏现象。常见调整胶

带跑偏措施就是将跑偏侧相应位置的系列胶带支撑

滚地脚顺胶带运行方向移动，使滚筒轴向中心线趋

近垂直机架纵向中心线。
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仍满足标准要求，产品具有良好的时效期。当自由

碳含量达到５８ｐｐｍ时，钢带时效速度快。常温下放
置１个月，钢带屈服强度提高约４０ＭＰａ，不利于客
户稳定使用。
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