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0 引言

煤炭企业在生产过程中，需要加强刮板输送机的故障

检测、故障处理与日常维护工作。掌握矿用刮板输送机故

障的发生原因及处理方法，能有效预防故障的发生。对常

见故障采取具有针对性的预防措施，来有效降低矿用刮板

输送机的故障率，能保证矿用刮板输送机的正常运行保障

矿井井下采面产量与经济效益。

1 矿用刮板输送机的结构组成

刮板输送机作为矿井开采中的重要设备，其结构主要

包括机头、中部、尾部、链轮、电机、减速器、机槽、圆

环链等。同时，刮板输送机的中部通过中间槽和多个不同

间距的渡槽相互连接，而机槽主要包括上槽、下槽、刮板

链等结构，尾部包括滚筒、尾架、旋转链等。在刮板输送

机运行过程中，电机转动，通过相关的齿轮啮合和键带动

链轮运动，进而带动圆环链运转，实现刮板输送机的采煤

作业。同时，刮板中的物料在滑槽中相互挤压摩擦，会对

圆环链造成一定程度的磨损，严重时会造成圆环链断裂。

2 矿用刮板输送机常见故障分析

2.1 掉链故障

①随着设备的长期运行，设备上的链齿出现不同的表

面现象。当多个链齿的非共面偏差超过一定范围时，可能

导致圆环链的掉链现象；②设备机头长时间运转时，非常

容易出现机头偏移现象。同时，由于机头上的底座不平，

当圆环链高速运转时，会造成圆环链脱落；③链轮与链条

啮合时，外部杂质会落入啮合位置，由于链条长度不一致，

刮刀会严重歪斜，这也使得圆环链非常容易脱落。

2.2 驱动电机故障

驱动电机是矿用刮板输送机的主要动力来源。常见的

驱动电机故障主要有：电机启动故障、电机发热故障和电

机噪声过大故障。电源出现故障，刮板输送机过载，电机

内部构件损坏和电机线路出现短路、缺相和漏电等问题都

会造成电机启动故障。在矿用刮板输送机运行过程中，要

尤其注意操作的规范性，避免频繁启动造成电机损伤的情

况发生，严格防止错接、漏接和虚接控制线路等问题的发

生。电机发热故障的发生大多是由电机长时间超负荷运转

而产生大量热量、电机排风扇及散热结构等的损坏或电机

的散热口堵塞等造成的。电机发热故障很有可能直接烧毁

电机，造成严重的经济损失。所以，要合理安排电机的运

行时长，避免组件超负荷运转。在进行日常维护时，要及

时对电机的散热口、电机排风扇等元件进行内部清理，并

及时更换受到损坏的组件。轴承之间摩擦严重、负载过大、

电路接触不良是产生电机噪声过大故障的主要原因。出现

噪声过大故障时，需要停机查明原因，避免造成严重的机

电事故。

2.3 液压系统故障

液压系统是刮板输送机的主要设备，其工作原理是通

过改变压强来增大作用力。一般液压系统故障的直接表现

是液压系统压力不足。液压系统中动力元件、执行元件、

辅助元件、液压油和控制元件中任何一个部件发生故障都

可能引发液压系统运行异常。液压油温异常、密封性能差、

油纯净度低及液压元器件损坏是造成液压系统故障的重要

原因。在进行日常维护时，及时对散热部件和阀芯进行清

洁，对磨损严重的组件及时维修与更换，避免液压机内部

压力超负荷。

3 对策措施

3.1 掉链处理方法

①停止刮板输送机，检查链轮的共面情况。如果链轮

共面度差，可以用专业工具调整链轮；②检查链条长度是

否大于链轮间隙。如果链条长度较长，调整链条长度，保

证链轮与链条有效啮合，防止掉链；③链条脱落时，可用

专业工具安装链条和链轮，检查链条或链轮的有效长度是

否合理。

3.2 一般方法

为降低综采工作面用刮板输送机故障发生率，需从下

述四方面展开工作：①优化刮板输送机机械结构设计，避

免不必要的摩擦和碰撞；②对关键部位做防腐、防水处理，

并定期检查、维修；③制订并遵循有针对性的、合理关键

部件保养计划，做到预防、实时维护和事后维护；④制定

并遵循刮板输送机运行设备管理制度，合理使用，避免长

期过流 / 过载运行以及不必要的磨损。� （下转第 203 页）�
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摘　要：刮板输送机是矿井井下综采工作面的核心运输设备，在承担输送煤料任务的同时，还作为采煤机的牵引轨
道以及液压支架推溜的支点。刮板输送机机械结构烦琐、电气控制逻辑复杂、液压管路铺设较长，故障易发点较多。综
采工作面用刮板输送机发生故障时，不但影响刮板输送机的安全、稳定运行，还将导致综采工作面停产，严重影响采煤
效率。因此，研究并分析综采工作面用刮板输送机常见故障及其解决方案意义重大。国外科研机构将神经网络技术、专
家系统理论应用到刮板输送机故障诊断中，对故障进行预测，降低故障发生频率。国内科研机构在借鉴国外已有成果和
先进经验的基础上，相继开发出基于微控制器的刮板输送机综合监控装置以及基于单片机的刮板输送机链条状态监测装
置；还有国内学者基于 RBF 神经网络、模糊诊断系统以及振动原理精准定位刮板输送机故障并给出对应的解决方案。鉴
于此，文章结合笔者多年工作经验，对矿用刮板输送机常见故障分析及对策措施提出了一些建议，以供参考。
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3.3 改变电动机驱动方式

将电动机的启动方式由硬启动改为软启动，具体是将

电动机控制方式改为变频控制，从而提升电动机安全性能；

同时为了避免由于瞬间载荷过大或者大块矸石卡堵造成减

速器或者电动机损坏问题，可在减速器前端输入轴位置插

入安全插销，当载荷超过安全插销强度时安全插销即会被

切断，从而起到减速器、电动机以及刮板链作用。

3.4 对液压系统进行定期维护

采面在正常回采时应定期对液压密封装置进行检查，

并采取适当措施避免。当发现液压系统出现故障时，应立

即对液压密封装置进行维护。

3.5 E 型螺栓失效分析的改进措施

要想能够提高圆环链的使用寿命，必须对其进行维护，

提高刮板链的工作环境。为了能够有效地使得 E 型螺栓不

再受到非正常受力，必须使得 E 型螺栓与链轮轮齿之间保

持一定的间距。在进行设计的过程中，必须充分考虑刮板

输送机的工况，从而能够有效地提高零件的使用寿命。依

据相应的受力可以发现，当刮板重量达到 120kg 时，而相

应的 E 型螺栓底部断面为 60mm×80mm，这时其所能承

担的弯曲应力可以达到 1440MPa，因此能够满足刮板输送

机的工作需要。E 型螺栓底端断面变窄设计，这样在初始

设计 E 型螺栓与链轮齿之间的间隙时，间距从 12mm 变成

20mm。当链窝出现磨损之后，有效防止 E 型螺栓与相应的

链轮齿相接触，进而可以有效地避免 E 型螺栓的螺柱出现

断裂的现象。

4 结束语

综上所述，矿用刮板输送机连续、稳定运行是保证和

提高综采工作面生产效率的前提条件。对刮板输送机６大

典型故障进行分析、对故障发生次数进行数学统计，并提

出故障一般解决方案、改进措施和优化建议，对可预测的

故障提出基于模糊聚类 / 神经网络预测模型的故障诊断方

案。实际应用结果证明所提故障解决方案是切实可行的，

具有推广价值。
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被物料冲刷磨损剥离如此反复进行，导致管道快速腐蚀减

薄。根据汽提塔顶冷凝水化学分析数据可以看出，汽提塔

顶系统中腐蚀性介质（H2S、NH4HS和NH4Cl等）含量较高。

从塔内气相组分、塔顶冷凝水和塔内垢状物化验分析数据

可知塔顶系统的主要腐蚀形式为由 H2S+H2O 造成的硫化物

腐蚀、氯化物腐蚀和铵盐（NH4HS 和 NH4Cl）的腐蚀。

5 对策及建议

5.1 汽提塔定系统材质升级

通过对汽提塔塔内件和塔上部复合板材料使用 06Cr13

和不锈钢 304 腐蚀状况对比，不锈钢材质能有效防止硫化

氢和铵盐对汽提塔系统的腐蚀。塔顶空冷器换热管材质采

用 2205，也能有效避免塔顶腐蚀。

5.2 汽提塔塔顶操作条件

若塔顶管道采用20#时，通过在113℃、150℃和 180℃�

腐蚀对比发现，当塔顶操作温度高于 150℃后塔顶管道腐

蚀明显加剧，建议该处温度不大于 150℃。若工艺条件必

须大于此温度，建议材质采用不锈钢 304 或 316，若氯含

量较高建议采用双相钢。

5.3 原料控制

定期分析化验原料油中的硫、酸和氯离子含量使得进

入装置原料油中的硫酸和氯离子含量在装置设计基准以下。

当氢气来自连续重整时，应定期分析氢气中的 Cl- 离子含

量在装置设计基准以下。

5.4 工艺防腐

①塔顶空冷器前建议连续、均匀、稳定地注除盐水进

行洗涤。对铵盐的垢下腐蚀有明显改善作用。注水量控制

在装置处理量的 8%，以确保高分酸性水中的硫铵化合物

总浓度不超过 8%（质），保证总注水量的 25% 在注水部

位为液态；②装置最低负荷建议不能低于 70%，塔顶管道

流速度不低于 3m/s 防止高压空冷器因流速低而出现偏流和

管子结垢的情况。

6 结论

通过对汽提塔顶系统腐蚀形貌、塔顶气相组分、塔顶

缓冲罐酸性水成分、塔顶管道腐蚀产物分析，以及腐蚀探

针和定点测厚数据分析，证明液相加氢装置在实际运行条

件下汽提塔顶的要腐蚀形式为硫化物腐蚀、氯化物腐蚀和

铵盐（NH4HS 和 NH4Cl）的腐蚀。根据上述分析结果，通

过对汽提塔塔内件和塔上部复合板材质升级、控制原料中

硫和氯含量、控制塔顶温度不大于 150℃以及连续、均匀、

稳定地保证总注水量的 25% 在注水部位为液态且流速不偏

流的状况下，能有效避免液相加氢汽提塔顶的腐蚀。
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