
2014 年江苏省电机工程                                                                         2014 年第 5 辑 
学会锅炉专委会论文集                                                                         （总第 180 辑） 

浅析斗轮机悬臂胶带机胶带跑偏调整 

彭广成 

（江苏射阳港发电有限责任公司，江苏 射阳 224345） 

 

摘  要：本文对火电厂燃料输煤系统的 1 号斗轮机悬臂皮带机运行时胶带产生跑偏进行分析，提出了解决的方

法，主要包括：托辊组及滚筒的校正、滚筒与胶带夹煤的消除、针对皮带撕边造成跑偏的消除等手段。通过解

决这些方面的问题，达到了皮带机跑偏的调整。 
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某 公 司 三 期 工 程 煤 场 设 置 二 台

DQ1000/2000·35 型斗轮堆取料机，由长春发电设备

公司生产，取料出力 1000t/h，堆料出力 2000t/h，

作业高度轨上 14m、轨下 2m，整机含配重约重 400t。

主要机构由斗轮机构、仰俯机构、回转机构、上部

金属机构、走行机构、悬臂胶带机、尾车、喷水除

尘装置、电缆卷筒供电系统。设计工作级别，重型

工作制。首台斗轮机于 2011 年 4 月底投入运行。 

斗轮机上的悬臂胶带机采用 DTII 型结构形式，

带宽 1400mm，悬臂头、尾滚筒间胶带工作长度

37.73m，胶带运行速度 3.5m/s，驱动电机功率

110kW，驱动机构浮动安装。整条胶带机由 1 只驱

动滚筒，1 只驱动增面滚筒，3 只改向滚筒，1 只重

锤滚筒，2 台缓冲床及上、下托辊组等组成，呈一

条直线无凸凹。见图 1。 
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图 1 悬臂皮带机结构示意图 

1 设备现状 

1 号斗轮机悬臂皮带机空、负载堆、取料运行

时，从悬臂胶带的通行桥至斗轮段胶带逐渐向轮斗

侧跑偏，胶带边缘跑出滚筒边子约 50-80mm；有时

跑向另一侧，胶带边缘跑出滚筒边子约 30-50mm；

已处于重跑偏状态，已影响正常堆、取料运行。胶

带两侧的橡胶边缘已被撕毁，均已露出尼龙带芯，

从而又增加了胶带的跑偏量。 

通过对现有上、下调偏托辊进行调整来看，当

胶带跑在南或北侧时现有的调偏托辊对皮带跑偏的

纠正完全不起作用。 

2 悬臂皮带异常跑偏分析 

2.1 悬臂架对跑偏的影响 

由于该斗轮机是新装设备，悬臂架在地面一次

组装成型，臂架的机架中心、各个托辊组中心线与

臂架中心线垂直偏差、各个滚筒的水平、垂直度，

安装中严格执行《DQ1000/2000.35 悬臂式斗轮堆取

料机 安装技术条件及调试、试验规程》中的技术标

准要求。在使用初期堆取料中皮带机试运行期间（三

个月），跑偏量控制在允许的范围（小于 70mm）内。 

2.2 胶带对跑偏的影响 

该悬臂的胶带全长 85m，为阻燃型尼龙芯

EP-300 骤脂带。整条胶带只有一个接头，采用热硫

化胶接，胶接中严格按工艺执行，在初期运行中接

头处无跑偏，整条胶带无跑偏。但现在使用中的胶

带已出现边缘磨损，南侧边缘磨损约 25～40mm 不

等，北侧边缘磨损 40～60mm，且两侧边缘均已露

出带芯。由于胶带边缘露出了尼龙芯，受潮后胶带

两侧的张紧力不同，运行时使胶带朝较松的一侧跑

偏。同时由于胶带双向运行，堆料时为尾部驱动尾

部落料，而取料时为尾部驱动头部落料。造成胶带

运行向侧边都存在重跑偏现象。  

2.3 滚筒对跑偏的影响 

对滚筒逐一检查发现，头部斗轮处的滚筒有包

胶中部宽约 800mm 全部脱落，两侧基本没有脱落，

但斗轮侧的包胶磨损较多，南侧的包胶基本没有磨

损。滚筒曾不规则腰形结构，胶带在此滚筒处容易
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产生跑偏。现场胶带的跑偏基本都是从这一滚筒处

开始的，取料跑偏在斗轮侧出滚筒边缘约 120～

150mm，堆料跑偏在电机侧出滚筒 80～100mm。 

3 对悬臂胶带跑偏的处理 

3.1 托辊组及滚筒的校正 

由于新装的钢架使用一段时间后，在使用状态

下各联接件会产生相对的位置变动，不能满足初始

的尺寸偏差，对托辊组进行一次校正，对滚筒底座

进行一次调整，消除使用状态下各托辊组、滚筒与

悬臂架的中心偏差。 

3.2 滚筒与胶带夹煤的消除 

斗轮处的滚筒部分包胶的脱落，有其自身局部

没有粘接牢，硫化过温度，胶没有弹性且已硬化较

脆。但取料运行时大煤块不断撒入下胶带，被带入

到头部滚筒下方夹在胶带与滚筒之间，煤块随胶带

一同转动，损坏了滚筒的包胶，同时也损坏了胶带

的非工作面。 

煤进入胶带与滚筒间有三个部位，首先是取煤

时斗子内的煤倒不清时，在回程中落下与相邻的钢

结构崩入下胶带，这是主要的夹煤原因。从现场观

察来看，产生这种现象是由于斗子与轮体固定的根

部积煤，从而与链条间形成了积煤的空间，从最高

点向下时内部积的煤就落下崩入下胶带，干净的斗

子就没有此种现象。其次是在水平下方取料时，落

到胶带上的煤有部分从导料逆运行方向滚向了煤

场，在此过程中有很小部分滚出胶带的边缘进入下

胶带。再次是由于从中部取较高处煤时，下方的煤

较高回转时兜入下胶带。 

针对上述现象逐一消除，首先更换滚筒的包

胶，符合《GB10595-2009 带式输送机标准》的要

求，消除滚筒表面不平引起的胶带张力不均；其次

对取料导料槽向头部方向加长 350mm，并更换导料

槽两侧的刮皮，刮皮在头部一端向前方多伸出

100mm，基本达到防止取料时煤块从导料槽两端滚

入胶带非工作面；然后沿溜料板方向加装长

2500mm、宽 1200mm 的挡皮，以防止取料时斗子

内倒不清的煤落到钢结构上崩入下胶带。同时要求

运行人员定期清理斗子内的积煤。 

3.3 针对皮带撕边造成跑偏的消除 

现有的上、下调偏托辊为单联锥形结构，在运

行过程中对跑偏的胶带基本起不了纠偏作用，此形

式的调偏托辊在燃料系统已基本不用，更换成双向

三联式两侧带立辊的上、下强力纠偏装置。当胶带

跑向侧边时立辊一来可以挡住胶带继续跑偏，二来

可迫使胶带带动整个纠偏装置的三联杆朝胶带运行

向动作，这时上强力纠偏装置上的 3 个（下为 2 个）

托辊推动胶带缓慢移向非跑偏侧。第一组上强力纠

偏装置使用两侧高低、内外都可调的形式，以适应

头部成槽过渡，其余的上、下强力纠偏装置高度比

普通托辊表面高出 10mm，达到增大胶带与托辊的

摩擦力，以增强调偏效果。 

布置上、下强力纠偏装置各 4 组，在上胶带头

尾、缓冲床前方各装 1 组，在中部均布 2 组。在进

入重锤处滚筒部位两侧各布下强力纠偏装置各 1

组，在斗轮处布 1 组，在重锤与头部中间布 1 组。 

4 处理后的运行状况 

按上述过程进行了分阶段施工，并对胶带运行

状态进行观察，目前胶带已运行正常，没有发生跑

偏现象。提高了设备的可靠性，延长了胶带的使用

寿命，节约了维护费用。 
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