
上海厂家直销PU食品输送带允耀实业

产品名称 上海厂家直销PU食品输送带允耀实业

公司名称 上海允耀实业有限公司

价格 .00/个

规格参数

公司地址 上海市嘉定区沪宜公路5068弄5号

联系电话 86-21-61537489 13512159475

产品详情

输送带运输储存使用中，如果有不当，将延短输送带的使用寿命，更坏的是会导致输送带破损，不能够
正常使用，所以我们要了解正确使用输送带，及一些常用规范：

1、输送带在运输和贮存中，应保持清洁，避免阳光直射，雨浸淋，防止与酸、碱、油类，有机溶剂等影
响橡胶质量的物质接触，并距离发热装置1米以外。

2、贮存时库房内温度宜保持在-15 --+40 之间，相对湿度宜保持在50-80%之间

3、输送带运行速度一般不宜大于20.5米/秒，运输块度大，磨损性大的物料和使用固定犁型卸料装置时应
尽量采用低速。超出规定速度时，会影响胶带使用寿命。

4、贮存中，输送带须成卷放置，不得折迭，放置期间应每季翻动一次。

5、为减轻物料对胶带的冲击与磨损，给料方向应顺胶带的运行方向；物料下落到胶带上的落差应尽量地
减少；给料口应避开滚微或托辊间距和采取缓冲措施。为防止刮破胶带，挡料装置、刮板清扫装置和卸
料装置与胶带的接触部分应采用刚度适宜的橡胶板，不要采用夹有布层的胶带头。

6、运输机的传动滚筒直径与输送布层的关系，传动滚微改向滚筒的配套以及对托辊槽角的要求，应根据
运输机的设计规定，合理选取。

8输送带的调试

编辑

输送带是输送系统的关键设备，它的安全稳定运行直接影响到生产作业。输送带的跑偏是带式输送机的
最常见故障，对其及时准确的处理是其安全稳定运行的保障。跑偏的现象和原因很多，要根据不同的跑
偏现象和原因采取不同的调整方法，才能有效地解决问题。本文是根据多年现场实践，从使用者角度出
发，利用力学原理分析与说明此类故障的原因及处理方法。



一、头部驱动滚筒或尾部改向滚筒的轴线与输送机中心线不垂直，造成输送带在头部滚筒或尾部改向滚
筒处跑偏。如图三所示，滚筒偏斜时，输送带在滚筒两侧的松紧度不一致，沿宽度方向上所受的牵引力F
q也就不一致，成递增或递减趋势，这样就会使输送带附加一个向递减方向的移动力Fy，导致输送带向松
侧跑偏，即所谓的“跑松不跑紧”。其调整方法为：对于头部滚筒如输送带向滚筒的右侧跑偏，则右侧
的轴承座应当向前移动，输送带向滚筒的左侧跑偏，则左侧的轴承座应当向前移动，相对应的也可将左
侧轴承座后移或右侧轴承座后移。尾部滚筒的调整方法与头部滚筒刚好相反。经过反复调整直到输送带
调到较理想的位置。在调整驱动或改向滚筒前最好准确安装其位置。

二、滚筒外表面加工误差、粘料或磨损不均造成直径大小不一，输送带会向直径较大的一侧跑偏。即所
谓的“跑大不跑小”。其受力情况如图四所示：输送带的牵引力Fq产生一个向直径大侧的移动分力Fy，
在分力Fy的作用下，输送带产生偏移。对于这种情况，解决的方法就是清理干净滚筒表面粘料，加工误
差和磨损不均的就要更换下来重新加工包胶处理。
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