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近年来，煤化工企业的电气化程度越来越高，很多大

型电气设备被引进到煤化工作业中，导致煤化工生产管理

中的用电量越来越大 [1]。在这种情况下，煤化工企业务必

保证整个供配电系统的运行平稳性以及电网质量，并且采

取有效措施降低无功损耗，尤其要针对煤化工变电站的供

配电方面进行细致研究，采用科学有效的无功补偿方法达

到减少网络减损、提高电能有效利用率、降低电费支出的

目的，为煤化工企业创造更大的经济效益。

1 煤化工企业电气设备的无功补偿方法

1.1 TCR 型动态无功补偿技术

TCR 型动态无功补偿技术是先将可控硅反向并联，之

后便与电感串联，从而形成一个单相相控电抗器。这技术 

中，主要通过对可控硅导通时间进行控制，使电流基波分量

随着控制角 α 的增大而缩小（控制角 α 始终处于 0° -9° 

这一范围之内），从而使输出容量和无功功率得到有效调

节 [2]。但是，由于相控电抗器的晶闸管需要长期在高电压

和大电流工况下运行，如果晶闸管发热量过大，则非常容

易被击穿，并由此引发故障。另外，主电抗电感量只能依

靠控制可控硅的导通角进行调节，而且晶闸管的关断需要

依靠交流电的过零特性，所以会产生不同程度的谐波电压，

致使电网受到污染。因此，这项技术目前已经逐渐被淘汰。

1.2 自动分组投切电容器组无功补偿技术

该项技术是利用真空开关或者晶闸管投切电容器组实

现无功补偿，不仅操作简便，而且效果显著。但是，这项

技术也存在一定的弊端问题，主要表现在离散型调节和电

压稳定性较差这两个方面；除此之外，从该项技术的补偿

效果上看，偶尔会出现过补偿或者欠补偿问题。当发生过

补偿时，会引发一系列不良后果。比如会造成重合闸、重

燃弧现象，还会造成投切涌流较大，由此导致电气设备安

全性下降，当晶闸管发热量过大时，容易被击穿，此由加

大了设备维护量 [3]。因此，在资金投入方面，自动分组投

切电容器组无功补偿技术与 TCR 型动态无功补偿技术存在

相似之处，需要煤化工企业依据自身的经济条件和使用需

求慎重选择。

1.3 MSVC 型动态无功补偿技术

在应用 MSVC 型动态无功补偿技术时，其电路主要由

补偿（滤波）支路和可控电抗器支路两部分组成。该项技

术采用的是直流助磁原理和小截面磁饱和技术，具体通过

附加 10/6kV 直流励磁化铁心、改变铁心磁导率以及调节磁

控电抗器的磁饱和度这三项措施，使输出的感性无功功率

发生改变，最终使电抗值的连续可调功能得以实现。与前

两项技术相比，该项存在更多优势，比如输出谐波少、电

压平稳、结构简单、可靠性强、占地面积小等等，是目前

最为理想的动态无功补偿和电压调节设备 [4]。其具体情况

为：① MSVC 型动态无功补偿系统当中的滤波设备无需投

切各滤波补偿支路，即可保证每个滤波支路在系统电网内

可以实时滤除系统当中的各次谐波，并且效果非常理想；

而且该设备不但可以对无功功率补偿容量进行实时动态调

节，还不会地滤波效果产生任何影响；② MSVC 型动态无

功补偿系统当中的核心元件是一种可控电抗器。

在可控电抗器的工作铁心柱上，分别以对称方式缠绕

着 2 个线圈，并且在线圈上有抽头，二者通过可控硅 T1、

T2 联接；在不同铁心的上、下，分别由 2 个主绕组交叉连

接并联至电源，再使用续流二极管在 2 个线圈的中间联接。

将可控电抗器主绕组接至电源电压时，在可控硅两端会感

应出系统 1% 左右的电压，电源电压正半圈受到触发导通

可控硅 T1。此时会在回路中产生控制电流；当电源电压在

负半圈期间触发，并且导通可控硅 T2，同时在回路中产生

控制电流。

当 1 个工频周期轮流导通后，所产生的直流控制电流

可以使电抗器工作铁心达到饱和状态，致使输出电流增加。

而可控硅输出电流的大小主要取决于可控硅的控制角，当

控制角变小时，导通角则增大，所产生的控制电流也就越

强，电抗器工作铁心磁饱和度和输出电流也随之提高。由

此看来，通过改变可控硅控制角，可使可控硅导通等效电

路，使电抗器容量得到平滑调节，达到无功补偿的目的。

2 煤化工企业电气设备的无功补偿的必要性

无功率补偿技术是以电子自动化本身的性能为基础，

通过运用无功、谐波或者负序等原则对供配电系统产生一

定的补偿作用 [5]。因此，对煤化工企业内的电气设备，通

过运用无功补偿技术可以有效降低电网运行过程中对变压

器以及电网自身线路的损耗程度，从而使电子自动化系统

的运行效率及安全可靠性获得大幅提升。现阶段，在电气

自动化领域中无功补偿技术的应用已非常广泛，并且收到

了理想成效。对煤化工企业而言，针对电气设备使用无功

补偿技术的必要性主要体现在以下几个方面：

2.1 显著提高电压质量

在电气设备运行的过程中，电压质量会随着电压损耗
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程度一起发生恶化。当损耗增加时，电压质量下降，当损

耗较少时，电压质量会显著上升。由于电压在电气设备运

行过程中起着至关重要的作用，所以务必采取有效措施保

证电压质量 [6]。通过应用无功补偿技术的应用，可使电路

输送过程中的无功功率得到有效控制，从而达到降低电压

损耗的目的，使电压质量能够充分满足电气设备的正常运

行需求。

2.2 有效控制无功功率

通过应用无功补偿技术，可以使电气设备电路中的无

功功率得到有效控制，从而更大限度的提高电气设备的运

行功率，减少煤化工企业在电气设备方面的资金投入，在

此基础上，给企业创造更高的经济收益。例如变压器会在

无功补偿技术的作用下使运转功率有所降低，这就等同于

降低对设备的要求，从而帮助煤化工企业降低在输变电设

备方面的资金投入。

2.3 降低资金投入

通过在煤化工企业电气设备当中应用无功补偿技术，

不仅可以降低企业在电气设备方面的资金投入，还能够达

到降低用电量和电费的目的。其原理为：电路功率会在无

功补偿技术的作用下得以提升，从而降低了电路在运行过

程中的电能损耗，直接降低了企业的电费支出。

2.4 提高电能输送能力

通过无功补偿技术的应用，可使电能输送能力获得较

大幅度的提升。在电路运送功率时，如果是在有功率的情

况下，其传输的电力功率越大，但实际运输的功率越小，

二者之间呈现出反比关系。

3 结束语

对煤化工企业而言，其电气自动化程度越高，越要加

大对无功补偿技术的重视程度， 因为这项技术的应用成

效，将直接关系到企业的经济效益。对此，企业要结合自

身供电距离、功率因数使实际情况，选择适合的无功补偿

技术，为煤化工企业供电系统的稳定性、安全性及节能性

提供保障，确保煤化工企业电气系统的高效运行。
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（上接第 196 页）上，更换纵向撕裂检测装置，减少输送

带撕裂，及时解决问题。要求相关工作人员加强对传送带

的检查，及时发现磨损漏斗并进行修复，防止煤炭直接撞

击传送带。

3.2 皮带打滑处理

对于皮带的打滑，技术企业工人工作需要通过定期对

皮带进行分析检查，有效管理控制带式输送机每次的运行

发展时间，确保皮带在额定重量范围以及内在货物贸易运

输内；技术产业工人先拧紧皮带，然后可以直接切断部分

皮带，并铆接切割切口，确保切口平整不限制转动的皮带；

技术研究人员同时还可以利用重锤设备不断加大皮带的张

力，以免滑出情况我们现在，有必要为了保证自己适当数

量的重锤，防止皮带过度拉伤，降低资金使用寿命。

3.3 电气故障处理

对于矿井带式输送机电气故障，首先要解决发电机故

障，尽量选择同类型的发电机压力弹簧，这样可以缓解运

输中产生的高压火灾现象。一方面，选择同类型的发电机

压缩弹簧可以得到保证电流均匀分布，从而能够减少企业

设备管理运行的安全风险隐患。另一方面，选择同类型的

发电机压力弹簧， 有利于维修人员根据试验结果进行调

整，从而保证集电环上滑环的作用是一致的。

3.4 脱轨处理

对跑偏故障应采取预防措施：在输送带安装施工过程

中，相关研究工作管理人员一定要注意学生提高输送带接

头的质量，保证系统传动滚筒与尾滚筒轴的中心线垂直于

机身中心线。在卸料工作中，要确保卸料位置的公正性，

并定期制定清洗计划，确保输送带的清洁度满足正常工作

的要求。由于输送带发生在使用老化变质，因此定期进行

调整工作能力也是一个非常具有重要的，在定期访问，机

身辊的中心轴偏差复位运行零件加工，和适当的张力，传

送带的状况，你需要根据传送带运行偏差的范围，加强皮

带太松消除矿井带式输送机跑偏故障。

4 结束语
矿井带式输送机已经应用到我国大部分的矿厂中，已

经成为我国现代社会生产制造中不可或缺的一部分。但是

收到内外界不同因素的影响，致使其出现不同的故障，故

障的产生会使设备生产效率低下，可控范围减少，可控程

度降低，甚至会影响整个矿厂生产的效率。所以，要从不

同的方面着手，寻找矿井带式输送机产生故障的原因及解

决矿井带式输送机故障的措施。只有这样，以便在第一时

间解决矿用带式输送机的故障。 使矿物运输顺利进行下

去，才能不断顺应电矿井带式输送机在我国的发展变化趋

势，才能让矿井带式输送机更加有价值。
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