
皮带全自动液压调偏器原理结构说明

1、集成全自动液压调偏器的结构

集成式全自动液压调偏器的结构应简单，主要由检驱装置、摆动油缸、

液压阀块总成、油管、摆动支架、固定支架构成，其中检驱装置主要是由检

驱轮、油泵、油箱主要构件组成的集成体。

集成全自动液压上调偏器

集成全自动液压下调偏器



1.1 将检驱轮、油泵、油箱集成为一体形成检驱装置，简化设备，缩小设备

体积；

1.2 将液压换向阀等组件集成为液压阀块总成（材质为不锈钢），代替电控

部分，实现真正的无动力。

1.3 改用摆动油缸、简化油管路布置（摆动油缸 2 根软管，每个检驱装置 3

根软管），油管接头采用航空插入式接头，防止接头漏油，确保液压系统的可

靠性。

1.4 托辊组应为 DTⅡ带式输送机标准尺寸，辊径 133mm，轴径 25mm，

托辊壁厚大于 3.5mm、轴承为哈洛瓦。



上自动调偏器



下自动调偏器

1、 工作原理



皮带跑偏时，皮带边缘与检驱装置上的检驱轮接触，驱动检驱轮带动油

泵旋转，油泵从检驱装置的油箱中吸收液压油，输出压力油通过摆动油缸上

的一个工作腔，另一个工作腔的液压通过油路集成块加到检驱装置的油箱中，

实现摆动油缸往复摆动，驱动摆动支架和支架上的调心辊子前后偏转进行皮

带调正，使皮带始终在设定宽度范围内运行，避免皮带跑偏造成的撕裂皮带、

停皮带机运行、跑偏撒煤等问题，确保皮带机正常运行。



概述

本公司在吸收国内外先进技术和多年现场实践的基础上，自发研制出了新型高效全自动液压皮带对中装置，

专利号为：ZL201320124152.3 ZL201320124548.8。目前已成功应用于冶

金、矿山、电力、建材、煤炭等行业的皮带输送系统，是预防和校正皮带跑片的最理想设备。

特点

液压全自动皮带调偏装置对中装置有上、下条形托辊的功能和独特的液压校正功能于一身，因此具有高效

校正速度。

自动检测此时跑偏予以校正，使皮带始终处于合理状态运行，因而抵消皮带机因安装不当、运转失灵、特

料冲击、负荷变化、皮带断面间伸长率不均匀等现象。

液压全自动皮带调偏装置是调心论的摩擦旋转产生动力，故无需电源，自动调整、自动校正，具有结构简

单、性能可靠、安装方便等特点，采用全封闭结构，故能在任何恶劣环境下正常工作。

工作原理

液压全自动皮带调偏装置是由调心轮与油泵组成的调心轮复合泵、集成块和油缸组成组合油缸、油管机及

支承支架构成。

当皮带居中运行时，皮带与左右两只条形轮复合泵下接触属于正常运行，如果皮带在运行偏左时，启动左

侧调心轮复合泵，调心轮一面产生反向推力，把皮带推向中间一面，随着皮带运行带动皮带油帮转动产生

压力，油经管道至组合油缸，推动油塞带动（上或下）调心托辊向前偏转，驱使皮带向右跑而居中。反之，

皮带偏右时，右边的调心轮复合的一面把皮带向中推，一面旋转产生压力油组合拉动活塞杆带动（上或下），

调心托辊向后偏转驱使皮带向左跑而居中。

选型说明

1、液压全自动皮带调偏装置分为上和下两系列；

2、可根据皮带传送机的单向运输和双向运输的工作方式选型参考四型号说明；

3、请用户将使用的皮带输送机与下图尺寸对照，如有不同请提供所使用的输送机尺寸














