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На крупных угольных шахтах доставка 
угля от очистных забоев до поверхности 
шахты осуществляется по многопоточ-
ной линии скребкового и конвейерного 
транспорта. Система транспорта состоит 
из участковых скребковых конвейерных 

линий (или сборных скребковых конвей-
еров) и магистральных конвейерных ли-
ний. В подземной шахте магистральная 
конвейерная линия являются одним из 
наиболее распространенных оборудо-
ваний транспортировки угля. Грузопоток 
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Рис. 1. Структурная схема САУ
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угля из лавы изменяется в течении сме-
ны, вследствие чего значительную часть  
времени конвейеры работает с непол-
ной загрузкой мощности электродвига-
телей приводов. Энергоэффективное уп- 
равление приводами уменьшит расходы 
на электроэнергию. Для решения этой 
задачи целесообразно регулировать ско-
рость движения ленты в зависимости от 
грузопотока угля [2].

С целью стабилизации погонной на-
грузки на ленту конвейера необходимо - 
проводить измерения: Массы угля в бун-
кере (датчик объем  — ДО), массы по-
груженного угля (датчик массы — ДМ) на 
первом конвейере и датчики скорости 
(ДС). Сигнал с датчиков ДО, ДМ, ДС посту-
пают на ПЛС. Преобразователи частоты 
(ПЧ) во взрывобезопасном использова-
нии типа BPJ1 (производитель Китай) [8]. 
Датчик скорости подключен к система 
через согласующее устройство. Выбрана 
частотная схема подключения датчика 
скорости, позволяющая снизить влияние 
помех. 

Датчик объема дает возможность при 
изменении грузопотока управлять скоро-
стью конвейерной линии. ПЛС собирает 
сигналы от датчиков и через интерфейс 
RS-485 выдает регулирующее воздейст- 
вие на ПЧ, к которым подключены элект- 
родвигатели приводов конвейеров. Для 
мониторинга и управления магистраль-
ной конвейерной линией используется 
компьютер, на экране выводится инфор-
мация о скорости и состоянии работы 
конвейера с помощью программных 
обеспечения WIN CC 6.0, Simatic S7-300 
[3, 4, 5, 6, 7]. Программа регулирова-
ния скорости четырех конвейеров линий 
(4 конвейеры) представлена ниже:

Network: 1 Программа регулирования 
скорости конвейера-Контроль массы угля 
на конвейере

A	  M	  10.0
=	  L	  20.0
BLD	  103

AN	  " бит памяти сброс системы" 
M0.0

JNB	  _002
CALL	 FC 105
IN :=PIW2
HI_LIM :=2.500000e+002
LO_LIM :=0.000000e+000
BIPOLAR:=L20.0
RET_VAL:=MW2
OUT :=MD4
_002: NOP 0
Network: 2 Программа регулирования 

скорости магистральной конвейерной ли-
ний

AN 	 " бит памяти сброс системы" 
M0.0

A 	 "сигнал управления 
электродвигателя"Q0.0

= 	 L 20.0
A 	 L 20.0
A	 (
L 	 MD	  4
L 	 2.000000e+002
<	 =R)
A	 (
L 	 MD 4
L 	 0.000000e+000
>	 R)	
= 	 " бит памяти измерения скорости"	

 M0.1
A 	 L 20.0
A	 (
L 	 MD 4
L 	 2.500000e+002
<	 =R)
A	 (
L 	 MD 4
L 	 2.000000e+002
>	 R)
= 	 " бит памяти измерения скорости " 

M0.2
A	  L	  20.0
A	 (
L 	 MD	  4
L 	 3.000000e+002
<	 =R)
A	 (
L	  MD 	 4
L	  2.500000e+002
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>	 R)
= 	 " бит памяти измерения скорости "	

 M0.3
A	  L 20.0
A	 (
L 	 MD 4
L 	 3.500000e+002
<	 =R)
A	 (
L	  MD 	 4
L 	 3.000000e+002
>	 R)
= 	 " бит памяти измерения скорости " 

M0.4
A	  L 20.0
A(
L 	 MD	  4
L 	 4.000000e+002
<	 =R)
A	 (
L 	 MD 4
L 	 3.500000e+002
>R)
= 	 " бит памяти измерения скорости " 

M0.5
A 	 L 20.0
A	 (
L 	 MD 4
L	  4.500000e+002
<	 =R)
A	 (
L 	 MD	  4
L	  4.000000e+002
>	 R)
= 	 " бит памяти измерения скорости " 

M0.6
A 	 L 20.0
A	 (
L 	 MD	  4
L 	 5.000000e+002
<	 =R)
A	 (
L 	 MD 4
L 	 4.500000e+002
>	 R)
= 	 " бит памяти измерения скорости "	

 M0.7
Network: 3 Программа управления ма-

гистральной конвейерной линией и бунке-

ром-Программа регулирования скорости 
магистральной конвейерной линий

AN 	 " бит памяти сброс системы" 
M0.0

A 	 " Сигнал регулирования скорости 
электродвигателя " 	 Q0.1

= 	 L 20.0
A 	 L 20.0
A	 (
O 	 " бит памяти измерения скорости " 

M0.1
O 	 " бит памяти измерения скорости " 

M0.3
O 	 " бит памяти измерения скорости " 

M0.5
O 	 " бит памяти измерения скорости " 

M0.7)
=	 " бит памяти измерения скорости " 

Q0.1
A	  L  20.0
A	 (
O 	 " бит памяти измерения скорости "	

 M0.4
O 	 " бит памяти измерения скорости "	

 M0.3
O	  " бит памяти измерения скорости 

"	  M0.6
O	  " бит памяти измерения скорости 

"	  M0.7)
= 	 " Сигнал регулирования скорости 

электродвигателя " 	 Q0.2
A 	 L	  20.0
A	 (
O 	 " бит памяти измерения скорости " 

M0.4
O	  " бит памяти измерения скорости 

"	  M0.5
O 	 " бит памяти измерения скорости " 

M0.6
O	  " бит памяти измерения скорости 

"	  M0.7)
= 	 "Сигнал регулирования скорости 

электродвигателя" 	 Q0.3
Количество угля на ленте, т.е. масса 

поступающего груза, является изменя- 
ющимся параметром, а скорость — регу-
лируемым. Система мониторинга и авто-
матического управления магистральной 
конвейерной линией поддерживает по-
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стоянство отношения грузопоток к ско-
рости — α = m/v = const, где m — масса 
угля на ленте (датчик ДМ) и v — скорость  
конвейера ((датчик ДС). При уменьше-
нии поступления угля на ленту конвейе-
ра (m) коэффициент уменьшается. ПЛК 
определяет изменение массы угля на 
ленте и регулирует скорости с помощью 
ПЧ, электродвигателей тяговый орган. 
Если снижения скорость ниже 75% от но- 
минальной, то ПЧ производит автомати-
ческое выключение электродвигателей 
и выдает сообщение об аварии [2]. 

Управление магистральным конвей-
ерным транспортом осуществляется с 
помощью ПЛК и ПЧ (рис. 2), команда за-
пуск/остановка поступает из диспетчер-
ского центра.

Таким образом, регулирование скоро-
сти электродвигателей тяговых органов 
в зависимости от грузопотока позволит 
увеличить эффективность использования 
магистральной конвейерной линии, по-
высить срок ее службы, а так же снизить 
энергопотребление, что важно в услови-
ях низкой рентабельности шахт.
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Рис. 2. Панель мониторинга и управления магистральной линией шахты Хонгтхай
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