
1

CST可控驱动装置在煤矿胶带机上的应用

摘要：CST可控驱动装置可对胶带输送机进行优化控制，且有较强

的组网联控能力。还可与胶带机控制系统配套使用，改善胶带机的控

制性能，延长了胶带机的使用寿命。

随着煤矿高产高效工作面的发展，大运量、长运程、高带速胶带

机越来越多地被设计、制造并投人运行。大型机种的使用，使胶带机

存在的冲击载荷大、成本高、寿命短、驱动电机出力不均匀而导致烧

毁电机等问题更加尖锐地暴露出来。为此，国内外都对胶带机的软起

动及功率平衡技术进行了研究探讨。目前国外产品主要有美国DODGE

公司的CST可控驱动装置、德国VOITH公司的调速型液力偶合器、英国

的开关式磁阻控制器等。我国目前主要使用调速型液力偶合器和可控

硅软起动器。实践表明调速型液力偶合器不能在低速段提供稳定平衡

的加速度．而且控制特性也不准确，辅助设备多，控制过程滞后、方

法复杂，维护不便；可控硅软启动器受到隔离和散热等因素的制约，

容量不能太大，并容易引起电机附加的轴向振动；CST可控驱动装置，

不仅能对胶带输送机进行充分的优化控制，如加减速、验带、过载、

功率平衡、运行调节等，可靠性高，而且有较强的适应性和组网能力，

可方便灵活地和胶带机控制系统配套使用。因此在经济条件允许的情

况下，采用CST可控驱动装置无疑是明智的选择。

2 CST装置简介

CST是集减速、离合、调速、液控、电控、冷却、运行监测及装置自诊断为

一体的高科技产品，由主体部分、液压驱动器、冷却系统、电控器及传感器等部

分组成。其主体结构主要包括输入、输出和盘组件三部分。其中平行轴CST的输

人部分由一级或二级减速斜齿轮组成，直角轴CST的输人部分则是由斜齿轮和一
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组扇齿轮组成；输出部分太阳齿轮、环行齿轮和行星齿轮组成；盘组件部分两组

带槽的板组成。其中静片和壳体相连，转动片和环齿轮相连。当盘组件上无液压

时，旋转片和环齿轮自由旋转；盘组件上有液压时，旋转片

和环齿轮受阻旋转减速；当液压力达到一定值时，旋转片和环齿轮则与静片嵌套

在一起。液压驱动器一般由机械驱动液压泵和压力控制

阀组成，用来控制盘组件的液压。电控器用来控制CST按设定的流程运行，监测

运行全过程，并和其它系统组网。冷却系统用于消除盘组件动、静片之间的相对

运动而产生的热量。传感器则为电控器提供检测信号，以便监测CST运行。

CST可控驱动装置在煤矿胶带机上的应用

CST运行全过程，主要包括油箱温度、冷却液流量和压力、润滑压力、盘组件

液压、输入和输出转速等。CST对负载的起动调速过程如下：电动机运行时，CST

通过输入部分带动输出部分的太阳齿轮，太阳齿轮带动行星齿轮转动。因盘组件

上无液压，环齿轮自由旋转，而行星轮支座不旋转，即输出轴不转，役有转矩输

出，驱动电机空载启动。电机完成启动过程达到稳定工作区后，通过液压驱动器

按设定

要求调节盘组件的液压，环齿轮旋转受阻，行星齿轮则开始在环齿上滚动，当行

星支座上有足够的转矩克服负载的阻力时，输出轴带动负载按照设定的加速度特

性加速，达到稳定转速时，环齿轮停转，可控

起动完成。

3 CST和胶带机控制系统配合须注意的问题：目前国内煤矿采用CST的胶

带机，其控制系统基本上选用KJ型PLC矿用可编程控制系统。该系统是以矿用本

质安全型可编程控制器为核心，配以电源继电器箱、真空磁力启动器(或高低压

控制柜)、各种保护传感器、执行

器、信号联络和语音通信装置，构成具有控制、保护、通信、信号传输综合功能

的控制系统，至今已推广应用多套，并出口，曾获国家科技进步奖。为了达到最

佳控制效果，CST和PLC型矿用可编程控制系统配套，使用时，采取发挥各自优势

又台理有机配合的原则，即加速度、验带、过载、功率平衡、运行调节等控制功

能以及相关的传感器监测信号由CST完成；而控制主电机起停、保护、通信、信

号、组网等功能，则由PLC型矿用可编程控制系统 完成。所有的控制操作命令均

在KJ型PLC矿用可编程控制系统中央控制台上进行，CST和KJ型PLC矿用可编程控

制系统之间的联系信号尽可能合理有效，数量不宜太多。应遵循如下原则：

(1)CST接收KJ型PLC矿用可编程控制系统发送的信号

- 起／停信号：无源接点，闭合表示CST运行，断开表示停车：

- 传动选择信号：无源接点，选择CST慢速(验带)运行．断开表示选择正常运行；

· 紧急停车信号：无源接点，闭台表示正常，断开表示紧急停车；

· 制动闸状态信号：无源接点，合表示制动闸张开，断开表示制动闸制动；

· 冷却泵状态信号：无源接点，闭合表示冷却泵运行，断开表示停止；

· 风扇状态信号：无源接点，闭合表示风扇运行，断开表示停止；

- 加热器状态信号：无源接点，闭合表示加热器运行，断开表示停止；

- 皮带速度信号：200-1000HZ，或4～20mA电流信号，满量程误

差小于5％ ；

· 主电机功率信号：4-20mA 电流信号，满量程误差小于5％。
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(2)CST发送KJ型PLC矿用可编程控制系统接收的信号

·CST正常信号：无源接点，闭合表示CST正常，断开表示CST有故障；

- 满速信号：无源接点，闭合表示CST达到满速，断开表示未达到满速；

- 电机运行允许／禁止信号：无源接点，闭合表示允许主电机运行，断开表示禁

止主电机运行；

· 制动闸控制信号：无源接点，接点容量

AC220V，5A，闭合表示控制制动闸松闸，断开表示制动闸抱闸；

· 冷却泵控制命令：无源接点，接点容量

AC220V，5A，闭合表示控制冷却泵运行，断开表示冷却泵停止：

· 风机控制命令：无源接点，接点容量AC220V．

5A，闭合表示控制风扇运行，断开表示风扇停止：

· 加热器控制命令：无源接点，接点容量

AC220V 5A，闭合表示控制加热器运行，断开表示加热器停止。

运行过程中，CST出现故障，则KJ型PLC矿用可编程控制系统控制

CST按流程停胶带机，同时在中央操作台上显示，CST故障并报警，维护人员根据

该显示就可在CST，控制器显示屏上确定故障性质和地点并进行处理。用户如果

要求在KJ型PLC矿用可编程控制系统操作台上和矿调度室显示CST更详尽的信息，

如油温、油压、冷却液流量、输入输出转速等，则应该和公司签订相应的接口协

议。

4 结语

CST可控驱动装置和胶带机控制系统配套使，用能大大改善胶带机的技术性能，

延长胶带机使用寿命，减少维护费用，产生了明显的经济效益。

实例

1、带式输送机主要技术参数

带式输送机名称 大巷胶带机

输送机长度（m） 1300
电机功率（kW） 2×315

电机电压 1140V
电气传动方式

CST 可控驱动

2、工作方式

电控系统应具有井下集控、检修和手动，点动四种工作方式

2.1集控方式

在司机按下胶带机操作台上起动按钮后，集控系统自动完成胶带机的启动，

当启动完成后，机尾给煤机自动起动；电控系统能控制变频器使皮带机处于所要

求的速度，胶带机的各种保护传感器投入使用。

2.2检修方式

检修方式下，在司机按下起停按钮后，胶带机处于慢速运行状态（安装调试

时速度根据用户要求而定），胶带机的各种保护传感器（除拉线保护外）不投入

使用。

2.3手动方式

手动方式主要用于系统初期调试和当控制核心（PLC）发生故障时，通过手
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动操作来完成带式输送机起停，输送机的各种保护传感器（除拉线保护外）不投

入使用。

3、系统功能

3.1井下操作台和控制箱传感器动作显示和煤仓高低煤位显示；为便于设备维护，

对跑偏和拉线保护应具有定位功能；在起动及运行过程中，完成加速度控制的 S
曲线。

3.1.2操作台应设置三档速度选择开关和工作方式选择开关。

3.1.3控制箱的控制核心应选用进口 PLC，以保证数据可靠的传输。

3.2控制箱和变频器的接口

3.2.1控制箱以无源接点的方式给变频器起停信号、急停信号，调速用的 4--20mA
信号；

3.2.2变频器以无源接点的方式给控制箱运行返回信号、故障信号。

3.2.3控制箱给变频器 4--20mA 信号完成皮带机的功率平衡，精度为 5%。

3.3集控系统能接入工业以太网平台

4、保护类传感器

皮带电控系统应配备以下保护传感器：

4.1跑偏、拉线保护。跑偏开关 100米一对，拉线开关每隔 60米设置一台。

4.2语音信号系统

胶带沿线每隔 200米设置一台语言信号装置，既可以作为起动预告故障报

警，又可进行通话联络。

4.3纵撕保护，张力下降保护，打滑（速度）保护

4.4烟雾保护：在机头集中驱动处设置烟雾传感器

4.5堆煤保护：在机头煤仓设煤位传感器，煤位保护。

4.6超温洒水、防尘洒水（0.6--1.0Mpa）
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