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产品名称 PVC输送带 黔晋机械价格实惠 PVC输送带价格

公司名称 晋江市黔晋矿山机械有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 福建省晋江市海峡国际五金机电城A区7栋

联系电话 13559649716 13559649716

产品详情

输送链板结疤的原因——铸坯上表存在积瘤现象

切割过程中钢板，铸坯上表头尾部存在返渣积瘤现象钢板，严重的会形成一个致密的渣钢长条牢牢的附
着在铸坯的上表割缝处。渣钢是由于铸坯在切割过程中，割缝处的流动金属没能及时吹走，而是沿割缝
向上溢出，积聚在铸坯上表端部形成的。

分析造成铸坯上表积渣增多的原因有：氧气纯度低，PVC输送带批发厂家，使用压力不合适或波动大；
割嘴寿命后期，扩径；不同钢种或断面钢板，PVC输送带价格，切割车走行速度设置不合适，而恶化了
切割效果。

PVC输送带跑偏的调试技巧

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。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Fq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，PVC输送带
向滚筒的左侧跑偏，则左侧的轴承座应当向前移动，PVC输送带厂家，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建议准确安装其位置。

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”。PVC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。

输送链板结疤的原因——输送链板铸坯切割毛刺的去除

一般认为铸坯切割毛刺未能及时有效去除是造成输送链板结疤的主要原因。铸机均在铸坯二切割后配备
有纺锤式去毛刺机钢板，依靠光电管检测铸坯位置，自动控制毛刺机的升降，靠锤刀转动去除铸坯下表
头尾部的毛刺。毛刺清除不干净，PVC输送带，会在随后轧制过程中，给钢板带来危害，造成结疤。

PVC输送带-黔晋机械价格实惠-PVC输送带价格由晋江市黔晋矿山机械有限公司提供。晋江市黔晋矿山
机械有限公司为客户提供“洗砂机,滚筒筛,脱水筛,输送机械等矿山设备”等业务，公司拥有“黔晋机械
”等品牌，专注于输送设备等行业。欢迎来电垂询，联系人：张经理。

Powered by TCPDF (www.tcpdf.org)

http://www.tcpdf.org

