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刮板机通讯控制系统技术规格书

1、项目简介及使用地点
本次所需刮板机通讯控制系统用于公司生产的SGZ800/1400刮板输送机。配置专用控制线1600米/套。
2、货物名称及供货范围
	序号
	名  称
	主机型号
	单位
	数量
	备  注

	1
	刮板机通讯控制系统
	SGZ800/1400
	套
	1
	具备控制检测刮板机、转载机、破碎机各工况条件。具体配置见附表。


3、主要部件（或设备）配置及技术要求

该系统能实现刮板机、转载机及破碎机动力部工况监测装置、智能调速控制系统、断链保护、机尾链条自动张紧以及设备健康管理系统等。

3.1 动力部工况监测装置主要对刮板机、转载机、破碎机的电动机、减速器等关键部件的工况数据进行在线监测，并通过显示单元对工况运行参数进行显示；同时系统具有对外的通讯接口，可通过ModBus RTU、ModBus TCP通讯协议向第三方设备上传相关数据，为工作面信息化、智能化建设提供支持。 

动力部配置温度、压力、流量等传感器，传感器接入对应的控制器，可实时监测减速器油温、油位、高速、低速轴温度、冷却水压力或流量以及电机绕组温度、轴承温度、冷却水压或流量等数据。传感器的安装尺寸与减速器箱体相匹配。

控制器配置4.7英寸显示单元，在任意一个控制器上均可查看各个动力部的工况数据及报警状态信息。

3.2 设备健康管理系统以矿用防爆计算机作为硬件平台，与工况监测配套使用。系统对刮板输送设备的工况数据进行记录存储及分析处理，为用户提供故障解决处理意见和设备维护保养建议，以便更快、更合理的处理现场故障，同时根据设备健康状态分析结果实现关键零部件库存的动态管理。系统主机布置在顺槽集控中心，接入工作面环网，并与相关自动化厂家完成数据交互工作。
3.3 工作面输送设备配套的煤量扫描装置，对工作面输送设备实时装载和运输的煤量信息进行测算，并将煤量数据传输至工作面设备集控系统，为其提供调速的基本依据。煤量扫描装置有矿用隔爆型煤量检测仪和矿用隔爆兼本安型控制器组成。煤量检测仪可对工作面输送设备上物料进行实时扫描，基于时间飞行原理，对工作面输送设备上物体散料体积和流量进行非接触式测量，将测量到的煤流外形轮廓数据传输至控制器，控制器再结合工作面输送设备的运行速度，即可生成煤流体积（质量）数据，为智能控制系统提供调速的基础信息数据。
煤量扫描装置主要功能：采用非接触光学检测方式，可对设备输送煤量进行检测；极短的激光脉冲间隔和高角度分辨率，保证测量精度；多重回波技术，有效应对恶劣应用环境；基于图像识别原理检测煤量并在本地进行分析计算；可显示和存储实时煤量及累计煤量数据、曲线；可通过多种通讯协议，将煤量扫描数据传输至智能控制箱或其他第三方设备。
3.4 链条自动张紧控制系统以刮板输送机的工作状态参数、采煤机位姿参数、综合负载信息为数据源，经系统内部算法输出控制信号，通过对刮板输送机机尾伸缩油缸的伸缩控制，可以在一定范围内自动调整链条松紧程度，实现链条在各种工况下始终保持合适的松紧状态，既保证链条的正常使用寿命，也可避免链条松弛造成的各类故障。配置专用的液控阀组总成，结合控制器实现刮板输送机链条的手动/自动张紧控制功能。

主要功能：

开机前自动张紧链条：获得启动信号后，系统自检判断链条实时张力是否处于合适范围，再根据判断结果控制伸缩机尾自动伸出至合适位置，张紧链条后向上级集控系统发出备妥信号，设备才能启动。

停机后自动放松链条：获得停机信号后，系统控制伸缩机尾自动缩回至合适位置，避免链条始终处于张紧状态，有效减缓链条的疲劳受力。

运行过程中自动张紧或放松链条：设备运行过程中，在油缸活塞伸出位移不超限的前提下，调整油缸活塞的伸、缩以保持链条张力处于适度张紧范围。 

3.5 刮板输送设备采用变频驱动装置作为软启动装置，通常是在设备启动过程完成后，无论实时负载大小、煤量多少，设备始终保持额定转速下的恒速运行模式。智能调速系统，可以通过对设备实时负载等工况数据的分析，并同时响应前后级设备的工况需求，控制刮板输送设备智能变速运行。在保证工作面煤流输送能力的前提下，适时降低设备运行速度，刮板链组件的运行总里程明显降低，可以有效降低设备无功消耗和刮板、链条、中部槽等零部件的磨损，延长使用寿命。

主要有智能启动、功率协调、智能调速、检修模式、多级设备自适应联合控制、工况数据的可视化分析和管理等功能。协调变频器厂家开放变频器控制权限，接收智能控制系统的启停和调速信号，完成刮板输送机的智能调速运行控制。

智能控制器内部采用PLC模块，通过通讯方式采集变频器等相关设备的运行数据，通过内部模型及程序运算，给出变频器合适的运行速度；同时具备手动控制变频器功能和接受外部通讯、无源开关量信号对变频器进行控制。

智能启动：智能控制箱通过对刮板输送机机头、尾的变频驱动装置的独立控制，保证刮板输送机低启动冲击，平滑加载，限制直接作用于刮板链上的最大静载和动载冲击值，避免链条过度拉伸损伤。

刮板机机头、机尾功率协调：系统通过实时监测各个电动机的状态参数信息，对其输出转矩进行精确控制，根据多驱动电动机的协调率设定值自动调节转速、转矩输出，以达到功率协调的目的。

智能调速：配置有煤流负荷检测功能，具备均衡智能控制。智能控制器内部集成了基于权重的智能调速控制模型，根据刮板输送机的实时负载信息，分档调节刮板输送机运行速度。

检修模式：智能控制箱除具备智能调速模式外，还可以切换到检修模式，系统自动输出300r/min的电机转速（可调），方便检修工作。

智能控制器操作单元为本安型矩阵键盘；显示单元采用研华等工控一体机，具备26万色、 12英寸显示屏。智能控制器通过通讯获取变频器的工况参数，可实时显示刮板输送机启停状态、电机电流、电压、功率等运行参数。

刮板机工况数据的可视化分析和管理：智能控制箱内置的工业计算机，可实时显示刮板输送机启停状态、电机电流、电压、功率等运行参数；并可存储查询历史故障信息，存储时间不少于12个月，为设备集成管理提供基础数据。

4、设计、生产、制造、安装、检验检测所需资质文件

4.1、供货方需提供自身合法营业执照，如供货方不是产品生产厂家的，需同时提供生产厂家的合法营业执照和质量管理体系认证等相关资质文件。
4.2、元器件或部件防爆合格证、矿用产品安全标志证书、3C证书、产品合格证等证件齐全、有效。
4.3、交货时提供有效的产品检验合格证。
5、货物使用环境及范围
5.1 工作环境温度-15°C~+40°C。

5.2 海拔高度小于1000m。

5.3 安装位置：煤矿井下潮湿、粉尘场合。 

5.4 原动机：一体机。

5.5 每小时启停次数：小于5次。

5.6 使用工况：24h/天。

5.7 负荷率：100%。

6、货物适用标准

6.1 最新版          煤矿安全规程

6.2 GB 3836.1-2021   爆炸性环境 第1部分：设备 通用要求

6.3 GB 3836.2-2021   爆炸性环境 第2部分：由隔爆外壳“d”保护的设备

6.4 GB 3836.3-2021   爆炸性环境 第3部分：由增安型“e”保护的设备

6.5 GB 3836.4-2021   爆炸性气体环境用电气设备 第4部分：本安型“i”

6.6 MT 209-1990     煤矿通信、检测、控制用电工电子产品 通用技术要求

6.7 MT 210-1990     煤矿通信、检测、控制用电工电子产品 基本试验方法

6.8 MT/T 286-1992    煤矿通信、自动化产品型号编制方法和管理办法

6.9 MT/T 824—1999   煤矿机采工作面通讯、控制装置

6.10 KA25-2025      煤矿井下机电设备完好性要求
7、质量及验收要求

    产品质量应符合以上货物标准及技术参数要求，设备正常运转后按国家有关规定及本技术规格条款，进行技术验收。
8、安装、调试要求

    如有需要，安装、调试阶段，供货方需派技术人员到施工现场协助安装、调试及试运行工作。

9、服务及质保要求

9.1 设备自投入使用之日起，质保期1年，保质期内在正常使用条件下，设备若出现质量问题由供货方免费更换。
9.2 设备安装期间供货方派服务人员驻矿，现场指导安装。
9.3 供货方应向使用单位提供终身技术服务，包括免费指导安装和培训设备操作、维修人员。如因产品质量问题、交货拖延、选型设计不合理或技术性能达不到要求，影响使用单位生产或造成事故，责任、损失由供货方承担，使用单位有权拒付设备款。
9.4 设备在使用期内，供货方必须保证及时供应产品的维修配件和备件。

9.5 供货方负责设备到矿安装、调试、试运行的技术指导工作，直至试运行完成。

9.6 运行期间，供货方定期到矿方回访运行状况，及时提供技术支持，突发情况下，技术人员需在12小时到达现场解决问题。

10、运输及包装要求

10.1 设备运输到指定地点。
10.2 主要部件、易碰部位、线路等进行防护，保证设备的外观和结构件不受损坏，极大限度的满足装卸、运输、搬运等安全方面的需要。
10.3 重要仪表、零散件应单独包装，再装入包装箱。单独包装的零散件、部件等应有标签，标签应清楚、正确、持久、耐用。

11、交货时供应商须提供技术资料要求

11.1 设备的型号、总图、安装图和相关技术参数；

11.2 设备制造、检验记录；

11.3 外观质量及几何尺寸检验报告；

11.4 技术资料：质量检验合格证、元器件煤安标志证、出厂试验报告。

12、交货期
按合同执行，运送到施工现场（河南省永城市东城区产业集聚区河南龙宇能源股份有限公司装备制造分公司院内）。

河南龙宇能源股份有限公司装备制造分公司

                                         2026年6月23日
附表：

单套设备配置参考明细
	序号
	物资名称
	参考型号
	单位
	数量
	备注

	1
	矿用通信电缆
	
	套
	1
	按需配置

	2
	设备健康管理系统
	2DK05
	套
	1
	

	3
	矿用本安型传感器及附件
	3JSC21
	套
	3
	

	4
	矿用本安型流量传感器
	GLW15/3.6
	件
	3
	

	5
	矿用铠装电缆
	LCYVB4
	套
	1
	按需配置

	6
	矿用快换电缆连接器
	WKJ16-2B
	套
	1
	多根电缆间连接件

	7
	U型卡
	UK-13
	套
	1
	按需配置

	8
	智能控制箱
	3DK02
	套
	1
	

	9
	矿用隔爆型煤量检测仪
	3DK03
	套
	1
	

	10
	液控系统
	25DCD01
	套
	1
	液控系统（含油缸等）

	11
	隔爆兼本安型控制器
	144DCA01
	台
	2
	主站+中继

	12
	隔爆兼本安型控制器
	144DCA03
	台
	3
	动力部分站

	13
	矿用网线
	MHYV
	套
	2
	按需配置

	14
	连接件
	
	套
	1
	


注：

此表中配置明细为智能化工作面刮板机、转载机及破碎机所需材料和附件，规格型号仅供参考，投标人所供产品性能、参数、功能等不得低于技术要求。投标人提供最终能够实现本套刮板机、转载机及破碎机自动化功能及安装所需配件（不限于上表种类和数量），并提供详细技术方案；保证配套自动化技术先进、质量可靠、自动化程度高，运行稳定等要求；与综采工作面设备自动化系统对接，实现综采工作面自动化各项功能。

