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摘 要：在我国煤矿生产中使用带式输送机，具有诸多的优势，因为该设备的输送过程较为平稳、可

靠，维修的过程方便，广泛应用到了煤矿生产活动中，取得了显著的设备应用成果。对煤矿带式输送

机的常见故障问题和处理措施展开了讨论，分析了煤矿带式输送机的应用改造策略。
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带式输送机具有诸多的应用优势，和其他类型的

输送设备之间体现出了明显的不同之处，那就是带式

输送机的运行可靠性平稳性更强，生产效率高，在生产

活动中可以连续均匀地运行，具有自动化控制的功能

和远程操作的特点。在煤矿带式输送机的运行过程

中，针对故障问题进行治理，需要明确故障原因，加强

有效处理，确保带式输送机运行稳定性、连续性，提高

生产效率。

1 煤矿带式输送机的常见故障问题及处理措施

1.1 输送带跑偏故障

由于煤矿带式输送机的运转具有一定的连续转动

性，在高负荷长期的运转过程中，可发生多种类型的故

障问题，其中输送带跑偏就是一种最常见基础故障问

题，输送带既是带式输送机当中的牵引构件，又是承载

构件，负责传递动力，支撑物料荷载，运转过程复杂程

度高，经常会出现跑偏故障问题。跑偏故障具体指的

是输送带中心和输送机架中心线偏离的现象，由于输

送带跑偏，输送带边缘和机架之间的摩擦增加，输送带

边缘会发生过早损坏的问题，输送机的使用寿命受到

了影响，物料输送量减少，甚至会形成撒料、停机等故

障问题，这对煤矿开采活动的安全生产和高效生产造

成了直接的影响。之所以会发生输送带跑偏，可能受

到输送带自身质量因素和安装使用过程因素两个方面

的影响，例如在设计和制造中要保证一定的精度，包括

机架体刚性水平、滚筒外圆圆柱度的误差控制、托辊转

动的灵活性、输送带的薄厚均匀性、粘头结合是否平

行，均是需要在设计和生产制造环节解决的问题。

在现场安装和使用中，确保各项操作规范性，才能

够降低输送带跑偏问题的发生几率。因此预防跑偏故

障问题，需要从采购环节着手，选择优质厂家生产的带

式输送机，在现场安装、使用过程中，要防范跑偏故障

风险。输送带跑偏的位置在驱动滚筒上或尾部滚筒

上，通过调整滚筒成轴承座的方式，可以有效防范跑偏

风险，消除跑偏故障问题，此时需要对轴承座位置进行

调整，包括紧边或松边的轴承座位置。如果是螺旋式

涨紧尾部滚筒，结合发生尾部跑偏的原因，需调整螺旋

杆拉紧力不相等的问题，消除失衡现象风险，对两侧的

螺旋杆拉紧力进行调整，解决故障问题。头尾部胶带

跑偏的原因是滚筒轴线水平性不足，两端轴承出现高

低差，可以通过适当加减垫片的方式，对滚筒轴线进行

调平处理，消除跑偏风险。滚筒表面粘附了一定量的

物料，滚筒的局部直径增加，会形成滚筒张力不平衡的

问题，造成跑偏事故，工作人员需要对滚筒上的附着物

进行早期的清理，对输送带上的空段使用清扫器，加大

清扫的力度，降低物料粘附灰尘积聚的风险。

在机头和机尾之间发生输送带跑偏，被称为局部

跑偏或中部跑偏，发生此类跑偏问题的原因较为复杂，

通常认为与输送带沿程装置接触有关。应分析具体问

题，有针对性解决此类问题，粘合中口和胶带中心线之

间的垂直度不足，胶带承受的拉力不均匀，运行过程中

接头位置发生跑偏现象问题，治理此类现象，需要使用

提高胶带粘接工艺的方式，清除连接对正中的风险，对

机架的纵梁进行调整，确保中心线和横向水平的误差

较小，防范胶带跑偏的现象。加载在输送带上的物料
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方向不准确，物料的重量分布不均匀引起的跑偏事故

问题防治中，工作人员需要调整导料槽的位置和落料

管的位置，从而消除此类跑偏风险。解决此类问题最

简单的方式就是将落料调整板加装在合适的位置，补

充缺陷问题，降低胶带跑偏情况的发生几率[1]。

1.2 输送带打滑故障

输送带发生打滑指的是驱动滚筒和胶带之间发生

了位移，在滚筒转动的情况下，胶带会出现时而停止、

时而转动的现象，为了将牵引力传递到合适的位置，保

证胶带连续运转，驱动滚筒和输送带之间必须要具备

充足摩擦力，降低胶带运行过程中的打滑几率。发生

打滑的原因较为复杂，例如初张力太小，会导致输送带

打滑，因为过小的初张力作用下，胶带离开驱动滚筒处

出现张力不足的问题，输送带的运转将会形成打滑现

象，这种情况在启动胶带运输机时较为常见，解决该问

题的方式是加大初张力，对拉紧装置的力量进行调整。

发生打滑问题，还会受到传动滚筒和输送带直接摩擦力

不足的影响而发生，所处的环境潮湿或是输送带上有油

污或水，降低了输送带和传动滚筒之间的摩擦力。

治理此类问题防范打滑现象，需要做好定期的清

理工作，将水或油污清洁干净，保持滚筒的干净和清洁

度水平，可以将少许松香末加在滚筒上，增强二者之间

的摩擦力。牵引力水平不足造成的打滑问题，要求工作

人员要增强驱动滚筒与胶带之间的牵引力，防范打滑现

象的发生，可以通过增加牵引系数的方式进行调整，也

就是要增大驱动滚筒和胶带之间的包角。也可以通过

增加绕出胶带分支张力的方式，调整配重重量，防范打

滑现象，增强牵引力效果，该方式需要满足一定的带条

强度条件，因此在煤矿生产的现场，可以采取增加牵引

系数的方法，增强牵引力，防范打滑事故问题的发生。

尾部滚筒的轴承发生损坏，或是部分改向滚筒的

轴承损坏无法转动，阻力增加，打滑的风险增加，在防

治和维修此类打滑故障问题的过程中，工作人员需要

修复出现了损坏问题的轴承，保证托辊转动灵活性，提

高滚筒转动的水平，通过减小阻力，从而达到消除打滑

现象的目的。除了上述几种造成打滑故障的原因之

外，输送带的负荷过大启动过快，也有可能造成打滑问

题，应改进设备性能，减小负荷，采取此类方式，降低打

滑现象的发生几率。更换传动联轴器，使用液力耦合

器来代替，能够有效地防范打滑现象，为了增加摩擦牵

引力，可以在安装和设计带式输送机的环节，使用双滚

筒驱动的形式，对打滑现象进行防范治理[2]。

1.3 托辊运转故障

在带式输送机的应用过程中，使用到了多个托辊，

这是输送机中最关键的零件之一，在维修托辊故障或

更换托辊时，投入的经济成本较高，因此加强对托辊故

障问题的防范和及时的维修，是带式输送机设备管理

中的关键点，提高托辊的运转质量，可以有效增强运输

机的使用性能，延长其寿命，节约运输成本和维护工作

成本。在具体的实践中，应从安装环节着手，保证托辊

安装的可靠质量，具有较高精度水平，清除次品风险，

例如冲压轴承座的内孔精度水平要达到一定的标准，

满足4级要求。按照国家的标准，对托辊体两端的尺寸

公差、椭圆度和同轴度等参数要进行详细的检测，不能

超出符合国家标准的范围，要做好严格的质量检验工

作，保证使用的产品合格，加强现场维护。

选择良好的轴承润滑材料，例如在现场使用锂基

润滑脂，具有明显的使用优势，因为利用此类润滑材料

可以延长托辊的使用寿命，改善轴承润滑情况，从而达

到防范故障问题的目的。在托辊两端的动密封选型

中，应明确结构要点，使用塑料密封环迷宫式结构进行

密封，利用向心球轴承，提高安装质量、运转效率。在

有条件的情况下，还可以使用大游隙深槽型托辊轴承，

此类专用轴承的密封性良好，在托辊运转过程中，可以

确保受力的均匀性，具有良好的防尘效果，整体阻力较

小，拆卸过程、安装过程方便，维护简单，因此输送机的

运行成本降低，防范了故障问题的发生。

在不同位置，选择和使用不同型号的托辊是十分

重要的，例如在尾部落料位置选择托辊时，要使用缓冲

槽型托辊，对胶带受到的冲击进行防控，起到保护胶带

的功能。在下层输送带位置选择和安装托辊时，要使

用大跨距交环托辊，该类型的托辊运行灵活平稳，重量

轻，沾煤量少，提高选型效果，降低故障问题的发生几

率。对托辊的运转效率、故障风险、使用寿命产生的因

素较多，在使用带式输送机的过程中，要结合现场粉尘

较大的环境，加强轴承座的密封管理，保证密封良好，

降低污物进入内部的风险[3]。

2 煤矿带式输送机的应用改造策略

2.1 系统改造方案设计

使用带式输送机进行煤矿生产活动，要结合带式

输送机运转系统中常见的故障问题加强防治，对带式

输送机系统方案进行改造设计，以兴隆庄煤矿为例，在

生产活动中使用带式输送机，按照井下输送的要求和

改装后的系统功能，要求建立起井下控制分站，使用西
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门子 S7-200PLC共计 4台，对输送机状态进行检测，负

责动态监测输送机的运行情况。利用跑偏传感器、温

度传感器、速度传感器、烟雾传感器等获取有关的状态

信息，利用电机控制的方式，对输送机的启动停止工作

效果进行控制和操作。4台分站还负责通信任务，与上

位机之间进行信息的传递共享，要及时显示出井下输

送机的运转状态，改造带式输送机的计算机控制系统，

系统总体结构见图1[4]。

改造通信方式，将原有的总线改造成 Controlneet
网络通信系统，该网络系统是一种实时工业网络系统，

具有稳定、可靠的传输性能和传输速率，提升了原有的

通信性能空间。改造该系统之后，可以将4台控制中心

转接到总线上，利用网关转接的方式连接井上监控上

位机，实现井上和井下的实时通信目标，改造后的系统

网络结构见图2[5]。

2.2 PLC集中控制系统

PLC集中控制系统的应用下，煤矿胶带运输机的

控制过程更加的智能，实现了可视化控制、实时控制、

远程控制，在PLC系统的运行过程中，建立起PLC控制

中心，利用串行通信的方式，可以检测到煤矿带式输送

机的运行情况，采集状态信号，实现集中管控的目标。

利用地面集控方法，可以分为地面远程集中控制和自

动集中控制两种形式，将胶带输送机、集控操作台安装

在机头位置，操作台的远程显示和就地显示功能下，工

作人员可以操作胶带输送机，完成启动操作，实现远程

管理的目标，使胶带输送机和输送机之间形成联合闭

锁的关系。

在操作室中，工作人员可以根据具体的生产需求

进行操作，完成单起单停、联起联停等操作任务。采取

人工就地控制的方式，由检修人员和井下操作司机，分

别在设备的机头位置和胶带输送机的机头位置启停设

备。当地面集控室的操作人员无法远程操作胶带输送

机时，可以由司机亲自前往现场对启停按钮进行操作，

适时使用启动胶带输送机的按钮，可以进行故障维修

和定期检修，改善生产设备的安全性能，利用跑偏传感

器，降低工作人员的劳动强度，用巡检制的模式加强对

皮带机的维护[6]。

3 结论

综上所述，对带式输送机的稳定运行形成影响的

因素较多，结合带式输送机常见的故障问题要进行有

效地处理，灵活分析故障发生的主要诱因，有针对性制

定防治措施。对带式输送机进行智能化的改造，提高

带式输送机的运行水平和煤矿生产活动的综合效益。
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