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气垫带式输送机在氧化铝粉的输送中皮带跑偏问题研究
袁仨

江苏谷瑞斯机电工程有限公司，江苏扬州，225009；

摘要：气垫带式输送机凭借输送效率高、对物料磨损小的优势，成为氧化铝粉输送的重要设备，皮带则是保障

输送连续运行的核心部件。氧化铝粉具有质轻、易扬尘、流动性强的特性，在输送过程中易导致皮带受力不均，

引发跑偏问题，不仅影响输送效率，还可能造成物料泄漏、皮带磨损，增加设备维护成本与安全风险。本文梳

理气垫带式输送机输送氧化铝粉时皮带跑偏的核心诱因，分析跑偏问题的预防技术措施，阐释跑偏后的调整方

法，为解决该类设备皮带跑偏问题、保障氧化铝粉高效稳定输送提供技术思路。
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引言

输送氧化铝粉，既要快，又要保护好物料，不能有

扬尘污染，也不能浪费。气垫带式输送机靠气垫托着皮

带走，皮带和盘槽之间摩擦小，很适合送氧化铝粉，在

相关生产里用得很多。皮带是装料、送料的核心，它跑

得多稳，直接决定送料效果好不好。但氧化铝粉很轻，

一些小影响就会让皮带受力不均——比如料没喂在正

中间，或者有风吹，都可能让皮带歪；而且氧化铝粉流

动性强，堆在皮带上容易一边多、一边少，进一步让皮

带两边受力不一样，最后就跑偏了。皮带一旦跑偏，氧

化铝粉就会从皮带边上漏出来，弄脏设备和环境；长期

跑偏还会磨坏皮带边，甚至撕裂皮带，严重时设备会坏，

生产没法连续进行。所以，研究气垫带式输送机送氧化

铝粉时皮带跑偏的问题，很有实际意义。

1 气垫带式输送机输送氧化铝粉时皮带跑偏的

核心原因

1.1 设备自身结构与安装因素

设备的结构精度、安装质量，直接决定皮带一开始

跑不跑正。就算不装料，结构或安装有问题，皮带也可

能轻微跑偏；而氧化铝粉很轻，对皮带受力差异特别敏

感，一点小问题都会被放大，变成明显的跑偏，具体有

三个原因。第一，皮带本身质量不均。皮带的厚度、张

力分布、弹性不一致，跑起来两边受力就会不同，受力

小的一边会把皮带“拉”过去。比如皮带一边厚、一边

薄，厚的那边受力大、拉得长，皮带就会向薄的那边偏。

氧化铝粉比别的重料敏感，哪怕皮带只有一点点质量问

题，也会让跑偏变得很明显，皮带自己的弹性根本调不

过来。第二，输送机机架装得不准。机架是输送机的“架

子”，装的时候水平度、中心线在不在一条线上，直接

决定皮带跑的基准线。要是机架装歪了（一边高、一边

低），皮带会顺着低的一边滑，跑的距离越长，歪得越

厉害；要是机架的中心线没对好（和设计的线偏了），

皮带就会跟着偏了的中心线跑，偏离原本该走的方向。

尤其是送氧化铝粉的长距离输送机，机架一点点不准，

会越积越多，再加上氧化铝粉对皮带的轻微作用力，最

后跑偏会越来越严重，后期很难调过来。第三，气垫装

置出故障。气垫装置是靠气孔喷气，在皮带下面形成一

层气垫托着皮带，气垫受力均匀，皮带才稳。要是气垫

形成不均匀，气垫受力就会不一样，直接把皮带推歪：

一是气孔堵了，有的气孔被氧化铝粉细粉堵了，喷不出

气，那一块的支撑力就小了，皮带会向支撑力小的这边

偏；二是气压不一样，进气的管子设计不好，或者阀门

坏了，导致有的地方气压高、有的地方低，气压高的地

方托力大，会把皮带推向气压低、托力小的一边，皮带

没法平稳跑。

1.2 氧化铝粉输送过程中的物料因素

氧化铝粉本身“轻、流动性强”，再加上送料时的

各种状态，会直接改变皮带的受力，打破平衡，让皮带

跑偏，这是最直接的原因，具体也有三个方面。第一，

进料位置偏了。料口要是没对准皮带正中间，氧化铝粉

会堆在皮带一边，这一边的重量就比另一边大，皮带会

向重的一边偏。而且氧化铝粉流动性好，堆在一边后，

还会顺着皮带跑的方向往边上散，越堆越多，重量差越

来越大，跑偏也越来越严重，形成“越偏越堆、越堆越

偏”的循环。第二，物料在皮带上分布不均。氧化铝粉
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在皮带上摊得不一样厚，皮带受力就会不一样，会歪得

没规律。主要有两个原因：一是风吹，氧化铝粉轻，车

间的风、输送机跑起来带的风，都能把粉吹到边上，或

者堆在某一块；二是皮带轻微震动，输送机跑的时候会

震，皮带上的粉会跟着晃，有的地方堆得多、有的地方

少，要是晃得没规律，皮带受力也会跟着变，跑偏方向

也不固定。而且氧化铝粉流动性强，一点不均会很快变

大，跑偏也会跟着加重。第三，物料里有杂质、湿度过

高。氧化铝粉里混了大块杂质，或者太潮，都会让皮带

跑偏。比如混了大块的氧化铝结块，落在皮带上会顶起

一块，皮带这一块受力突然变大，还可能和边上的挡板

摩擦，把皮带推歪；要是粉太潮，会粘在皮带表面，有

的还会掉下来堵气垫的气孔——粘在皮带上会让皮带

一边重、一边轻，堵了气孔会让气垫托力不均，两种问

题加在一起，跑偏会更严重，而且清理起来很麻烦，容

易一直出问题。

1.3 设备运行中的操作与维护因素

设备运行的时候，操作规不规范、维护及不及时，

会慢慢破坏皮带的平衡，最后让皮带跑偏，而且越跑偏

得越厉害，具体有三个原因。第一，皮带张力调得不对。

皮带的松紧（张力）要刚好，太松、太紧都不行。太松

的话，皮带会晃，氧化铝粉推一下，皮带就会偏；太紧

的话，皮带两边的松紧度会不一样，松的一边会把皮带

拉过去，而且长期太紧，皮带会老化得快、边会磨坏，

以后更容-易跑偏，还会缩短皮带的使用时间。第二，

输送速度突然变了。送料速度不能突然快、突然慢，不

然氧化铝粉会因为惯性在皮带上滑，一滑就可能推歪皮

带。氧化铝粉轻，惯性滑动更明显，速度一变，粉就容

易滑到边上，皮带受力变了，就会偏。而且速度变得越

频繁、幅度越大，粉滑得越厉害，皮带跑偏的概率也越

高。第三，维护不及时。设备跑久了，皮带、气垫、滚

筒都会坏，不及时修，就会慢慢让皮带跑偏。比如皮带

边磨薄了、整体没弹性了，两边受力会不一样，会向磨

坏的一边偏；气垫的气孔堵了不清理，托力会不均；滚

筒表面磨得坑坑洼洼，皮带和滚筒的摩擦力不一样，也

会让皮带偏。这些小问题不及时修，会慢慢变成大故障，

不仅跑偏难纠正，还可能让设备坏了，生产没法继续。

2 气垫带式输送机输送氧化铝粉时皮带跑偏的

预防措施

2.1 严控设备结构精度与安装质量

从设备制造、安装的时候就把好关，消除跑偏的基

础问题，不让设备本身的缺陷放大氧化铝粉的敏感效应，

具体要做好三点。第一，选优质皮带，保证皮带质量。

买皮带时，选工艺好、质量严的，要求皮带的厚度、张

力分布不能差太多（比如厚度差不超过0.5 毫米，张力

差不超过 3%）；皮带运到后，用专门的工具测一测，比

如用厚度仪看厚度均不均，用张力仪看松紧一不一样，

把不合格的挑出去，确保用的皮带本身没问题，从源头

减少跑偏隐患，满足氧化铝粉对皮带受力平衡的高要求。

第二，规范装机架，校准水平和中心线。装机架前，先

定好规矩，明确水平度、中心线要怎么测、差多少算合

格；装的时候，用高精度的水平仪一段一段测，确保机

架不歪（倾斜角度不超过 0.1%），不然皮带会顺着歪的

方向滑；再用全站仪对中心线，确保装出来的线和设计

的线差不超过 2毫米（每 10 米），长距离的机架每 10

米就对一次，不让偏差越积越多。机架装完后，把所有

螺丝、焊点都固定紧，空机跑一跑，看看机架晃不晃，

稳了再装别的部件。第三，优化气垫装置安装与调试，

保证托力均匀。装气垫装置前，先把所有气孔清理干净，

检查管子、阀门有没有漏气、堵了；装完后，按要求调

气压，再空机试：在皮带下面放压力传感器，测各个地

方的托力，要是有的地方托力差太多（比如比平均少 5%

以上），就清理对应的气孔，或者调阀门改气压，直到

所有地方托力差不多，这样皮带下面的气垫才稳，装氧

化铝粉后也能平稳跑。

2.2 优化氧化铝粉输送的物料管控

针对氧化铝粉“轻、流动性强”的特点，从喂料、

分布、质量三个方面做好管控，不让物料影响皮带受力，

具体要做好三点。第一，对准料口，装导向装置。装料

口时，用尺子、激光定位仪对准皮带正中间，差不超过

1毫米；在料口下面装导向板（比如弧形的、能调的），

导向板要光滑，不让粉粘在上面，把粉引导到皮带中间，

就算喂料时偏了一点，也能纠正过来，避免粉堆在一边，

减少重量差导致的跑偏。第二，控制物料分布，挡好风。

在料口后面3到 5米的皮带上方，装摊平的装置（比如

旋转的辊子、能调的刮板），根据皮带速度、送料量调

好高度和间距，把堆起来的粉摊平，确保粉的厚度差不

超过5%；同时在输送机两边装挡风板，挡风板要比粉堆

高 10到 15厘米，离皮带边 5到 10毫米（别磨到皮带），

挡住风吹粉，不让粉跑到边上，保持粉分布均匀，减少
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没规律的跑偏。严控物料质量，除杂控湿。送粉前，用

振动筛、气流筛把大块杂质去掉（筛孔不超过 5毫米），

不让杂质顶起皮带；在料口前面装水分仪，实时测粉的

湿度，要是太潮（通常不超过3%），就先送进干燥机烘

干，再送到输送机里，避免粉粘皮带、堵气垫气孔，让

粉的状态稳定，不诱发跑偏。

2.3 规范设备运行操作与定期维护

通过规范操作与及时维护，维持设备运行平衡，预

防跑偏。一是合理调整皮带张力，运行前按负载需求设

定皮带张力，运行中定期检查张力状态，通过张力检测

装置判断两侧张力是否均匀，若存在偏差及时调整张力

调节机构，确保皮带张力平衡；二是平稳控制运行速度，

调整输送速度时遵循梯度变化原则，避免突然提速或降

速，确保氧化铝粉在皮带上无惯性滑动，同时根据物料

输送量，设定适配的运行速度，避免速度过高导致物料

晃动偏移；三是建立定期维护机制，定期检查皮带磨损、

老化情况，对磨损严重、弹性下降的皮带及时更换；定

期清理气垫装置气孔，检查滚筒磨损状态，对堵塞气孔、

磨损滚筒及时修复或更换，确保设备各部件性能稳定，

维持皮带运行平衡。

3 气垫带式输送机输送氧化铝粉时皮带跑偏的

分级调整方法

3.1 皮带轻微跑偏的即时调整

轻微跑偏指皮带没碰到挡边、也没漏料，不用停机，

当场就能调好，主要有两种方法。一是调滚筒位置：皮

带往哪侧偏，就把那侧滚筒的一端，顺着皮带跑的方向

轻轻挪一点，靠滚筒和皮带的摩擦力，把皮带推回中间。

每次挪得要少，别挪多了让皮带往反方向偏，边调边看，

直到皮带跑稳。二是调张力：如果是皮带两边松紧不一

样导致跑偏，就把松的那侧张力螺杆轻轻拧一点，慢慢

把松的一侧调紧，直到两边松紧一样，皮带回正。调的

时候要盯着张力，别调太紧，免得把皮带弄伤。

3.2 皮带中度跑偏的针对性调整

中度跑偏指皮带碰到挡边、漏少量料，要暂停送料，

找到原因再调，避免变严重，分两步做。一是处理物料

问题：如果是料没喂正、堆料，先停喂料，把皮带上的

料清干净，重新对准料口，调好导向板，试喂少量料确

认没问题，再正常送料；如果是料里有杂质、太潮，先

停机清皮带和气垫气孔里的杂质、湿料，换干燥无杂质

的料，试跑没问题再送料。二是修设备部件：如果是机

架有点歪，用水平仪找歪的地方，垫薄钢板调平；如果

是气垫托力不均，清气孔、调气压，保证托力一样。修

好后空机试跑，再配合调滚筒，直到皮带回正。

3.3 皮带严重跑偏的应急与根治调整

严重跑偏指皮带一直碰挡边、漏很多料、皮带边磨

坏，要立刻停机止损，再彻底修好，分两步做。一是应

急处理：马上停输送机，清干净皮带上的料，检查皮带

是否开裂、磨损严重，坏得厉害就先换皮带，再在设备

周边放警示标识，防止误启动。二是根治调整：全面检

查机架、气垫、皮带、料口等，有问题的逐一修好或换

掉；修好后空机跑 1小时，确认没问题，再慢慢加量送

料（先送 30%，再 60%，最后 100%），每次都观察是否

跑偏，直到满负荷运行也稳定，才算彻底解决。

4 结语

气垫带式输送机输送氧化铝粉时，皮带跑偏受设备

结构、物料特性、操作维护多重因素影响，不仅影响输

送效率，还会造成设备损伤与物料损耗。通过严控设备

安装精度、优化物料管控、规范操作维护，可有效预防

跑偏问题；针对不同程度的跑偏，采用即时、针对性、

应急根治的调整方法，可快速纠正偏差。未来，需进一

步结合氧化铝粉特性优化设备结构（如改进气垫支撑方

式、优化物料导向装置），提升设备对跑偏的自适应能

力，为氧化铝粉高效、稳定输送提供更可靠的保障。
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