УДК 622.647

АВТОМАТИЧЕСКОЕ РЕГУЛИРОВАНИЕ ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТИ 

ЛЕНТОЧНОГО КОНВЕЙЕРА

Ковалёва М.В., студентка; Новиков Е.Н., доцент, к.т.н.

(Донецкий национальный технический университет, г. Донецк, Украина)

Высокая эффективность угледобычи в значительной степени зависит от четкости и надежности работы шахтного конвейерного транспорта [1].

Большое значение приобретают вопросы надежной и безопасной эксплуатации конвейерных линий. Эти вопросы успешно решаются только в результате комплексной механизации и автоматизации управления и контроля работы конвейерных линий.

Производительность конвейерного транспорта обусловливается грузопотоком, поступающим из лавы. Но практика эксплуатации показывает, что в настоящее время конвейеры оказываются в значительной степени недоиспользованными как по производительности, так и по времени работы. Это приводит к неоправданным затратам на электроэнергию, уменьшению сроков службы ленты и роликов и повышению стоимости транспортирования угля и, тем самым, снижению эффективности конвейерного транспорта.

Дальнейшее совершенствование эксплуатации конвейеров требует разработки систем , оптимизирующих режим их работы по критерию минимума затрат на транспортировку полезного ископаемого. В условиях неравномерности потока угля из забоев одним из путей решения этой задачи является построение САУ в целях стабилизации погонной нагрузки конвейеров как за счет регулирования скорости рабочего органа конвейера, так и использования промежуточной управляемой емкости (бункер-конвейер) рис.1.

Объектом регулирования в САУ является конвейер, представленный двумя звеньями (рис. 2): приводом конвейера ПК, вход которого – частота вращения вала двигателя 
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, а выход – скорость ленты на приводных барабанах 
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 и тяговым органом ТО, вход которого – скорость 
[image: image3.wmf]п

n

, а выход – скорость ленты у места загрузки 
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Передаточная функция звена ТО может быть представлена так:

                     Wт.о.(р) = 
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Значение времени запаздывания 
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 определяется по формуле:
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где Lk – длина ленточного конвейера; Е – модуль упругости материала ленты; q0 – суммарная нагрузка на единицу длины грузовой ленты.
 В САУ выходной параметр объекта, измеряемый датчиком скорости ДС, преобразуется в электрический сигнал Uф, пропорциональный скорости рабочего органа в месте загрузки 
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 EMBED Equation.3  [image: image11.wmf]n

загр. Этот сигнал сравнивается с напряжением Uз, которое поступает на блок сравнения от датчика веса ДВ. Сигнал Uз является задающим воздействием в САУ.
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Рисунок 1 – Схема расположения оборудования и датчиков САУ регулирования производительности.
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Рисунок 2 – Функциональная схема САУ регулирования производительности конвейера.
Сигнал рассогласования 
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Uс поступает на блок управления БУ, который выдает регулирующее воздействие Uр на двигатель конвейера ДК для изменения частоты вращения его вала 
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д. вследствие этого изменяется скорость 
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п привода конвейера ПК и соответственно скорость движения ленты 
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загр конвейера.

Датчик веса может быть частью конвейерных весов, использование которых становится обязательным в условиях АСУ шахты. Промышленность изготовляет различные типы конвейерных весов, из которых на шахтах наибольшее применение получили электрогидравлические весы ЭГВ.

Принцип работы САУ бункером-конвейером заключается в следующем. Когда грузопоток q2 из очистного забоя больше заданной удельной нагрузки q0 на ленту основного конвейера № 1, скорость рабочего органа 
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к которого постоянна, «излишняя» часть угля в результате выдвижки заслонки загрузочного лотка ЗЛ поступает на бункер-конвейер. При этом САУ устанавливает и поддерживает такую скорость полотна бункера 
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б, чтобы его заполнение происходило в соответствии с заданной нормой. Когда q2<q0, бункер-конвейер включается на разгрузку, т. е. на догрузку, конвейера № 1. Скорость полотна бункера устанавливается такой, чтобы количество угля, поступающего из бункера, составляло qб=q0-q2.

Объектом в САУ является бункер-конвейер, выходной параметр которого – скорость движения полотна 
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б, а входной – угловая скорость двигателя 
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 г.д. С учетом значительной жесткости системы этот объект может быть представлен как безынерционное, усилительное звено, т. е. Wб.к.(р)=kб.к. 
Регулирование скорости движения полотна объекта происходит путем изменения угловой скорости 
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г.д. приводного двигателя D под воздействием тиристорного преобразователя частоты (ТПЧ). Задающий сигнал Uз в САУ вырабатывается в блоке задания БЗ, который постоянно сравнивает значения Uз для САУ конвейера-бункера, а также 
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l выдвижки заслонки загрузочного лотка.
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