
流水线快递分拣机注塑转弯机物料运输机

产品名称 流水线快递分拣机注塑转弯机物料运输机

公司名称 宁津县德力网带机械厂

价格 6500.00/个

规格参数 德隆:材质不锈钢碳钢
DL-5289:长度定制
山东省:高度定制

公司地址 宁津县经济开发区西卢村

联系电话  13573449903

产品详情

为解决这类故障重点要注意安装的尺寸精度与日常的维护保养。跑偏的原因有多种，需根

据不同的原因区别处理。

1 .调整承载托辊组 皮带机的皮带在整个皮带输送机的中部跑偏时可调整托辊组的位置来

调整跑偏；在制造时托辊组的两侧安装孔都加工成长孔，以便进行调整。具体调整方法（

见图1），具体方法是皮带偏向哪一侧，托辊组的哪一侧朝皮带前进方向前移，或另外一

侧后移。如图1所示皮带向上方向跑偏则托辊组的下位处应当向左移动，托辊组的上位处

向右移动。

2.安装调心托辊组 调心托辊组有多种类型如中间转轴式、四连杆式、立辊式等其原理是

采用阻挡或托辊在水平面内 方向转动阻挡或产生横向推力使皮带自动向心达到调整皮带

跑偏的目的。一般在皮带输送机总长度较短时或皮带输送机双向运行时采用此方法比较合

理，原因是较短皮带输送机更容易跑偏并且不容易调整。而长皮带输送机最好不采用此方

法，因为调心托辊组的使用会对皮带的使用寿命产生一定的影响。



3. 调整驱动滚筒与改向滚筒位置 驱动滚筒与改向滚筒的调整是皮带跑偏调整的重要环节

。因为一条皮带输送机至少有2到5个滚筒，所有滚筒的安装位置必须垂直于皮带输送机长

度方向的中心线，若偏斜过大必然发生跑偏。其调整方法与调整托辊组类似。对于头部滚

筒如皮带向滚筒的右侧跑偏，则右侧的轴承座

应当向前移动，皮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。调整方法

（见图2）。经过反复调整直到皮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.

4. 张紧处的调整 皮带张紧处的调整是皮带输送机跑偏调整的一个非常重要的环节。重锤

张紧处上部的两个改向滚筒除应垂直于皮带长度方向以外还应垂直于重力垂线，即保证其

轴中心线水平。使用螺旋张紧或液压油缸张紧时，张紧滚筒的两个轴承座应当同时平移，

以保证滚筒轴线与皮带纵向方向垂直。具体的皮带跑偏的调整方法与滚筒处的调整类似。
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