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集中控制系统在煤矿带式输送机上的应用 
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[摘要]带式输送机在煤矿生产环节中应用非常广泛，它具有结构简单、效率高、系统稳定性好等优点。随着社会发展和技术

的进步，国家对煤矿安全管理水平要求越来越高，推进煤矿“四化”建设，实行“无人则安，少人则安”是煤矿未来发展的

必由之路，对带式输送机进行集中控制不但可以减人提效，而且更有利于矿井实现本质型安全管理。本文以董家河煤矿地面

煤流集中控制系统为例，分析了该矿选运系统带式输送机集中控制系统的结构和功能，并分析了具体的应用情况，为今后更

好的推广应用集中控制系统提升煤矿安全管理水平提供参考。 
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Abstract: Belt conveyor is widely used in coal mine production. It has the advantages of simple structure, high efficiency and good 

system stability. With the development of society and the progress of technology, the state has higher and higher requirements on coal 

mine safety management level. It is the only way for the future development of coal mines to promote the "four modernizations" 

construction of coal mines and implement the "fewer employees, the safer". Centralized control of belt conveyor can not only reduce 

the number of people and improve efficiency, but also is more conducive to the realization of mine intrinsic safety management. 

Taking Dongjiahe coal mine surface coal flow centralized control system as an example, this paper analyzes the structure and function 

of the centralized control system of belt conveyor in Dongjiahe coal mine, and analyzes the specific application situation, so as to 

provide reference for better promotion and application of centralized control system and improvement of coal mine safety management 

level. 
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引言 

带式输送机具有结构简单、稳定可靠、运输距离远、运输量大的特点，在煤矿原煤运输系统中应用非常广泛。但

随着煤矿“四化建设”的不断推进，自动化、智能化控制技术的不断进步，新技术、新工艺的不断应用，给带式输送

机的发展和改进提供了更多的空间，也不断的推动着带式输送机技术的进步。目前我公司带式输送机系统安全可靠性

较差，自动化水平较为落后，设备发生故障后分析处理较为麻烦，这些问题对原煤运输系统安全可靠运行和日常维护

造成不利影响，使得煤炭企业在生产过程中会增加更多的成本。对此，本文探究利用 PLC 电气控制技术对整个皮带运

输系统进行集中控，观察其运行效果。 

1 董家河煤矿集中控制系统概况 

董家河煤矿地面煤流运输集控系统地面选运系统包括：5 条皮带，一个给煤机，一个振动筛和一个破碎机；目前控

制方式为每条皮带由现场岗位工根据信号进行开停控制和日常维护。现有操作方式操作岗位多、启动时间长、皮带空

转率高、生产效率低，且易引起误操作。根据陕西煤业发【2018】62 号《关于开展加强煤矿安全生产监测监控系统专

项活动的通知》中第（八）条：胶带输送机、矿井及采区主排水系统采用集控远程监控，各项保护齐全可靠，实现无

人值守。通知中明确提出对胶带运输系统需要实现无人化值守，因此董家河煤矿计划对地面煤流运输控制系统进行改

造，实现集中控制、监测矿用皮带运行过程中出现撕裂、闭锁、跑偏、烟雾、 堆煤、 速度、温度、打滑、纵撕、 断

带、超温洒水、煤位、拉线急停等情况，并即时做出反馈，大大提高了生产效率和生产安全具备。系统具有手动、自

动、检修等多种模式，可根据现场情况即时，监测、检测、调整。可现场编程、组网，可以与综合自动化系统及信息

系统实时对接。 
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地面运输架构如下图： 

 

图 1 地面运输架构图 

根据董家河煤矿现场情况和需求，运输皮带集中监控系统结构如下：系统由集控室远程控制站、地面选运监控系

统、传感器和摄像仪组成： 

（1）集控室远程控制站：配置 2 台监控站，互为备份，完成对选运系统远程集中监控；同时集控室放置 NVR 来存

储运输设备沿线的视频信号；广播分控终端用来实现调度室与皮带沿线扩音电话对讲。 

（2）地面选运监控系统：在选运楼控制室安装有集控操作台和集控主站，实现对集控设备的远程控制和数据采集。 

（3）传感器：皮带沿线配置各种传感器，实现对皮带的保护功能。 

（4）视频监控系统：皮带机头、机尾视频图像的监控、传输、存储，并获取现场声音，信号直接接入摄像机。 

2 煤矿带式输送机电气控制要求 

带式输送机由机架、驱动装置、托辊、制动装置、张紧装置等部分构成。在设计电气控制系统时，要充分考虑带

式输送机连续运输系统的结构特征，考虑系统正常运行和出现故障后的开、停机的相互逻辑关系。运输系统在工作过

程中，一部胶带输送机启动运行平稳 15S 后，系统会自动启动第二部，以此类推完成整个胶带运输系统的启动。系统

停运时，与启动顺序相反，最先停止工作面顺槽胶带输送机，皮带上原煤拉运完毕 30s 后，再停止上一部胶带输送机，

从后向前依此类推。若运输过程中某一部皮带发生故障停机，控制系统会及时停止故障胶带输送机及后方所有的带式

输送机，故障带式输送机前方各部胶带输送机需将原煤运输完毕后才能停止运行。 

主要故障保护： 

（1）撕裂保护 

系统监测到运行中的皮带出现纵向撕裂时，报警并提示撕裂位置，并即时停止皮带机的运行。 

（2）断带保护 

对皮带进行全程监测，当发生断带情况时，可以立即报警并紧急停机，防止损害进一步扩大。 

（3）跑偏保护 

当运行的皮带超出托辊端部边缘 100mm 时，胶带推动滚动导杆，当传感器的导杆偏离中心线约 15°左右时，跑偏

开关动作，皮带主机综合保护装置开始报警，延时 5-15s 后皮带停止运行。 

（4）堆煤保护 

当胶带输送机机头发生煤流堆积达到或超过预定位置时，堆煤传感器探头触点开关导通，皮带综合保护主机报警

并停止皮带机运行。 

（5）速度保护 

对皮带速度进行实时监测。当皮带速度在设定的时间内超出或低于设定的数值时，报警并停止皮带机的运行，也

可以设置只报警不停机。 

（6）超温洒水装置 

当胶带在主滚筒上发生打滑时，滚筒表面温度会升高，系统检测到皮带机滚筒表面温度超过 60℃时，系统立即应

报警，同时启动洒水装置快速向滚筒洒水降温。 
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（7）烟雾保护 

在皮带运行过程中，胶带因摩擦等原因引起火灾或烟雾时，当烟雾浓度达到报警值时，传感器报警并启动洒水保

护，可即时停止皮带机运行。也可以设置只报警不停机。 

（8）急停保护 

当运行中的胶带出现紧急特殊情况时，巡查人员能够及时的就地对胶带输送机进行操作，使运行中的带式输送机

停止运行并进行闭锁。 

（9）张力保护 

张力传感器用于测量煤矿井下皮带机张紧力的变化，发现张力异常，报警并停止皮带运行，可以设置只报警不停机。 

3 煤矿带式输送机中的 PLC集中控制系统 

本系统以 PLC 作为主控元件，抗干扰能力强，现场易编程、易扩展，基本免维护，还能够实现软件控制化，自动

检测系统故障等功能。PLC 技术在煤矿胶带输送机集中控制系统中应用越来越广泛，是胶带输送机自动化集中控制系统

的核心部件。PLC 电气控制系统以其高的稳定性、可靠性和强大的控制功能，并结合网络通信技术，通过优化系统设

置，可实现设备层远距离集中控制，减少设备各岗位作业人员数量，极大的提高操作人员的作业效率。该技术在胶带

输送机控制系统中的应用，进一步提高了设备自动化控制水平，从而推动带式输送机控制技术的创新发展。 

3.1 PLC 集中控制系统功能  

煤矿胶带传输机电控系统接入 PLC 控制系统后，其运行稳定性、可靠性、抗干扰能力及故障检测能力大幅提升，

输送机能在各种工况情况下安全平稳运行，能够显著提高公司的原煤生产效率。集控人员通过电脑组态软件界面可以

实时观察皮带系统运行的各类数据信息，从而保障对输送机的全面有效监测，当运输系统某一环节出现问题后，系统

可自动报警，检修人员能够很快查找故障源，为设备日常维护保养及故障处理提供便利。故障报警功能能够显示故障

类型，观察故障的发生时间、位置，为技术人员维修提供参考信息，并将故障类型录入信息储存系统，检修人员可以

随时查阅，为以后的故障处理提供经验。 

3.2 PLC 技术在输送机的应用  

首先，PLC 应用在输送机控制系统中的核心控制单元，为达到良好的现场使用效果，在实际应用中利用 PLC 技术对

有用的信号和信息进行采集，通过对采集到的信息进行快速识别、计算、分类处理，得到有效的控制结果，为设备运

行提供条件，然后迅速传到输出单元，实现对设备准确的自动控制。整个流程的实现离不开 PLC 技术支撑，PLC 良好的

硬件设计和硬件基础，为 PLC 技术的作用发挥和煤矿输送机的高效运转提供了必要的条件。 

其次，PLC 技术应用于胶带输送机控制系统中，有利于提升输送机的运行状态监测、启停控制，更容易实现对各类

故障信号进行监控和处理，方便故障排除和设备智能控制。PLC 系统具备 modbus 总线接口、工业以太网接口，易于实

现与其它设备联动和与上位机进行实时数据交换，完成相互协作和远程控制。系统良好的人机界面更有助于我们对带

式输送机进行控制和操作，方便整个运输系统后期的运行管理。结合 PLC 控制技术，我们可以根据原煤运输系统运行

速度、运输量，对各种参数进行实时调整，选择多种组合方式的 PLC 控制模块进行优化搭配，以高的经济性实现对输

送机的高效运转控制，为胶带输送机的管理提供便捷。在实际使用过程中，针对控制站的分布情况，技术人员对 PLC

系统进行优化整合，操作箱可以设置在被控设备周围，一旦出现故障，胶带输送机能通过控制程序实现自动紧急停车，

并进行声光报警提醒巡查人员进行处置，避免对设备、设施造成过大损失或造成安全事故发生。 

4 结束语 

综上所述，PLC 技术在胶带输送机集中控制系统中的应用，可以实现对整个胶带输送机系统进行安全、高效、快捷

的控制和管理，使得输送机输送的效率得到很大提升，实现减人提效的目的，不断推动煤矿生产向安全高效、绿色环

保、智能快捷方向快速发展。 
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