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0 引言
安全是一个永恒的主题，安全既是人们生命健康的

保障，也是企业生存与发展的基础，更是社会稳定与发
展的前提。煤矿井下在皮带运行过程中，各种故障不可
避免地会出现，影响到皮带的安全运行。然而，在可能
出现的各种问题中，皮带跑偏是非常常见和危害极高的
故障，一直困扰我们的安全生产。

1 概况
西曲矿井下南翼皮带巷巷道全线长度约为 4549m，

卸载点地面位置位于 22 万伏高压铁塔东北部、石碳咀
村东部，原龙王沟风井北部，井下位于南一盘区和南
二盘区的交界处，卸载坑正上方，采用三条皮带运输，
配煤皮带巷长度为 140m，一部皮带巷长度为 2160m，
二部皮带巷长度为 2170m，支护形式为锚、网、喷、锚
索支护。 北翼一部皮带巷巷道全线长度约为 1307m，
卸载点位于北翼正前北五煤库上方，二部皮带巷道长
约 1320m，支护形式为锚、网、喷、锚索支护和棚架支
护。 西曲矿主斜井皮带主要负责井下原煤运输至选煤
厂 101 皮带，巷道全长约为 520m，坡度 8°，皮带全长
1005m，井下共有 3 个卸载平台，5 台给煤机，分别运
输井下 1 号、2 号、3 号 3 个卸载坑的原煤。

南翼皮带巷共有三部带式输送机，分别为配煤皮带、 
一部皮带、二部皮带。运输能力为 1200t/h，带速最高
可达 3.5m/s，一部皮带胶带选用 ST1600-6+5+6 型钢丝
绳芯强力胶带，3 台 355kW 电动机驱动。提升高度为
+86.5m。二部皮带胶带选用 ST1250-6+4.5+6 防撕裂型
钢丝绳芯强力胶带，2 台 250kW 电动机驱动，提升高
度为 -48.8m。配煤皮带采用的是 PVC1000S 整芯胶带，
1 台 110kW 电动机驱动。各部输送机采用西门子弗兰
德减速器及变频启动方式，可实现功率自动平衡和启动
及停机的平稳性。北翼皮带巷共有 2 部皮带，一部皮带
胶带选用 ST/S1250-6+4.5+6 防撕裂型钢丝绳芯胶带，2
台 250kW 电动机驱动；二部皮带胶带选用 ST/S1600 防
撕裂型钢丝绳芯胶带，3 台 315kW 电动机驱动；全线运
输能力为 1200t/h，带速最高可达 3.5m/s，一部、二部
皮带输送机采用变频启动方式，可实现功率自动平衡和
启动及停机的平稳性，各皮带运输机机械部分主要由卸
载装置、传动装置、储带装置、机尾装置等组成。由西
山煤电（集团）有限责任公司机电厂设计制造。服务于
西曲矿南、北翼各工作面，用于原煤运输。主井皮带选

用 ST/S2000 强力钢丝绳芯皮带，带速 2.5m/s，运输能力
1000t/h，3 台 220kW 电动机驱动，采用西门子变频启动
方式，可实现功率自动平衡和启动及停机的平稳性。机
头安装有齿辊式破碎机，采用 2 台 200kW 电动机驱动，
启动方式为软启动。主井皮带张紧方式选用机尾配重小
车张紧。输送机其他机械部分主要有卸载滚筒、传动滚
筒、驱动滚筒及沿线传动托辊，机头部位安装永磁式除
铁器，用于吸除拉运原煤中的铁器。井下 2 号和 3 号卸
载平台各安装 2 台往复式给煤机，分别卸载 1 号和 2 号
卸载坑内原煤，3 号卸载平台安装 1 台震动式给煤机，
用于卸载 3 号卸载坑内原煤。

各部皮带是否能正常运转直接影响着矿井的原煤产
量，所以皮带的检修工作是重中之重，如何把皮带检修
维护做到无遗漏、无死角，使皮带安全、高效运转，特
别是皮带跑偏问题，更是皮带安全管理中的重点工作。
所以深究煤矿井下皮带跑偏问题，找出有效的管控措施
与策略，对皮带安全运输、促进煤炭企业的健康发展具
有重要意义。胶带输送机结构图如图 1 所示。

图 1   胶带输送机结构图
2 煤矿井下皮带运输皮带跑偏问题及原因

通过对当前西曲矿井下皮带运输实际情况分析，笔
者认为造成西曲矿井下皮带跑偏存在主要原因为以下几
点：
2.1 皮带大架中心不在一条线

西曲矿井下北翼集中运输皮带在安装期间，安装期
限较紧张，外委队组存在赶工期、完任务情况，对安装
质量把控不严，造成个别皮带大架中心偏离中心线，在
皮带运输时，偏离中心的皮带段会出现跑偏情况。
2.2 皮带上落煤不正

西曲矿南北翼集中运输皮带巷沿线溜煤眼众多，其
中个别溜煤眼由于实际原因，不在皮带中心上，造成落
煤时通过溜煤斗子及簸箕转载到皮带上时，落煤不正；

浅析井下皮带跑偏与解决措施
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摘　要：文章在总结分析井下皮带运输中跑偏问题及其原因的基础上，探讨了有效的煤矿井下皮带跑偏措施与
策略；以期对促进井下皮带的安全运输有所贡献。
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工作面皮带与集中运输皮带搭接时，工作面皮带搭接高
低前后都有误差，导致落煤不正；由于集中皮带负责拉
运沿线多个工作面原煤，经常出现多个工作面同时出
煤，每个工作面出煤量不同，导致皮带上受力不均。
2.3 沿线煤量大

井下各个工作面原煤运输方式多种多样，有工作面
皮带中转至溜煤眼，然后溜煤眼溜到集中运输皮带上的，
也有工作面皮带直接与集中皮带搭接的，所以在多个工
作面同时出煤时，由于给煤煤量控制不好，造成皮带满
负载运行，在皮带微跑偏段，皮带受力增大，加重皮带
跑偏造成洒煤。
2.4 检修不到位

个别小滚筒、托辊不转，或者是托辊损坏集中于一
侧，导致皮带运输过程中一边阻力大于另外一边，运输
过程中受力不均，皮带就会向阻力大的一边偏移，产生
跑偏。
2.5 长距离皮带运输，没有支撑

井下北翼皮带机头张紧小车段，由于受到张紧小车
轨道的限制，此处皮带约 15m 没有支撑，在皮带运行
时，两头皮带一旦出现一点跑偏，由于此段皮带缺少托
辊和滚筒的支撑力，跑偏情况会加重，甚至会磨到两边
大架，严重影响皮带安全运行。
2.6 外力原因

皮带在运行过程中，难免会有异物混入原煤中，比
如说大石块，其他铁器（常见的有锚杆，钢筋网，铁丝
等），这些异物有是会卡在滚筒上，或者托辊上，轻则
造成皮带跑偏，重则有可能撕裂皮带。
2.7 滚筒及托辊粘结物

皮带在运行过程中，受环境因素影响，在运输湿煤
过程中，湿煤下流至底皮带，有可能就会粘结在滚筒上
或者托辊上，时间长了，煤干结在托辊或者滚筒上，无
论滚筒还是托辊都会使皮带高低不同，造成皮带跑偏。
2.8 皮带接头不正

前期安装皮带质量问题，生产过程产品质量不合格，
导致皮带接头不光滑。皮带运行过程中可能会导致皮带
两端受力不均匀，造成皮带跑偏现象。输送带在运行过
程中容易受到损伤，所以后期硫化、补口过程中，都要
求接头处平整，如果接头不正，将使皮带两侧的拉力不
一致，从而在运行中跑偏。皮带接头不正所造成的跑偏
是胶带接头运转到哪里，哪里就发生跑偏。

3 煤矿井下皮带运输皮带跑偏解决措施与策略
3.1 调整皮带输送机

针对皮带输送机中心线不正的情况，要分情况进行
调整，如果是皮带 H 架中心不正，应对个别 H 架进行
调整，调整时要考虑到巷道情况，如果在巷道低凹段，
要适当加高 H 架，防止调整后出现飘带情况；如果是
机头或机尾滚筒中心不正，调整大架不太合适，可以在
大架两侧加装防跑偏装置或调心托辊来调整此段皮带跑
偏。

3.2 加强放煤管理

由于落煤点不正引起的跑偏，要针对性的进行处理，
一是溜煤眼方式出煤时，根据实际情况对溜煤斗或给煤
机进行位置调整，使落煤口正对皮带；二是搭接方式出
煤时，要对搭接处严格要求，必须经过多次进行落煤试
验，保证落煤要集中到皮带中心；如出现调整困难时，
要对落煤处加长挡煤设施，使皮带上的出煤经过挡煤板
的收口后，尽量回落到皮带中心。另外，在皮带出现多
个工作面出煤时，要加强放煤管理，做到及时沟通，统
一指挥，保证皮带上方煤量不要满负载或超负载，避免
引发皮带跑偏。
3.3 加强检修维护

在皮带输送机检修维护方面，要加强日常巡检，主
要是在皮带运行中的巡检，巡检过程中如果发现不转的
托辊，或者坏死的托辊，以及皮带跑偏等故障必须及时
处理，托辊和滚筒上容易粘结煤泥之类，发现后也必须
及时清理，对于皮带运输过程中出现的异物铁器要及时
取出，特别是卡在滚筒和托辊上异物要及时停机处理。
3.4 创新科技改造

对于长距离皮带缺少支撑情况，进行实地测量，设
计一套皮带支撑调心托辊组，这套装置设计在张紧小车
轨道上，采用托辊支撑，分上下两层共 4 个托辊，支撑
上皮带和下皮带，且在托辊安装位置设计调心口，便于
跑偏时可以调整托辊解决跑偏，底部有 4 个车轮，当固
定使用时与大架连接，当需要松皮带动张紧小车时可以
灵活推动装置，不影响张紧小车前后移动，解决了此段
的皮带跑偏情况，皮带不会因跑偏磨大架，保证皮带安
全拉运。
3.5 保证皮带硫化质量

当皮带接口重新硫化时，要先检查接头表面是否平
整，核对厚度、宽度是否正确，硫化时，温度要保证到
达 155℃以上，并要随时测温，并且保证压力及硫化时
间，硫化结束后，要对接头进行检查，确保接头平整、
不起泡、不漏丝，对接头中心线进行测量，三点放线，
偏差不超过 1mm。

4 结论
在皮带运输过程中，有针对性的处理皮带跑偏情

况，其中日常的巡检是关键，要求检修人员不但要认真
细致，还要全面检修，保证每个运转部位的正常，发现
故障及时处理，避免小隐患引发大事故，对于一些难以
解决的问题，要积极发动职工进行改革创新，为皮带安
全运输打下坚实的基础。
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