设备报告
企业：鹤壁市矿山设备有限公司
1、质量标准，检测标准。
矿用提升绞车的设计、安装、调试、检验符合下列标准、规范
●AQ1033-2007
煤矿用 JTP 型矿用提升绞车 安全检验规范
●JB/T7888.1-1999 JTP 型矿用提升绞车
●GB2894
安全标志
●GB20181-2006
矿井提升机和矿用提升绞车安全要求
●JB/T8519-1997 矿用提升机和矿用提升绞车盘型制动器
●JB/T3812-1999 矿井提升机和矿用提升绞车制动器用碟形弹簧
●JB/T3721-1999 矿用提升机盘型制动器闸瓦
●JB/T3277-2004 矿用提升机和矿用提升绞车液压站
●GB/T11345-1989 钢焊缝手工超声波探伤方法和探伤结果分级
●JB/T7929
齿轮传动装置清洁度
●JB/T4263-2000
交流传动矿井提升机电控设备技术条件
●GB/T13306
标牌
●GB9969.1
工业产品使用说明书总则
●
《煤矿安全规程》2010 年版
2、设备的设计、制造、安装等方面的技术和组织措施。
2.1 产品的技术设计：
计，满足要求。
2.2 制造组织设计：
绞车的制造过程共分 7 个阶段。
（1）技术准备阶段：
采用现有成熟性产品矿用提升绞车，满足所提出的技术参数、性
能要求，符合由国家安全生产监督总局提出和制定的最新的行业 AQ
新标准，并满足相应标准及规范要求，制定产品工艺文件，检验大纲
使用说明书，装箱文件及施工工作图样，安装基础图。
（2）生产作业准备阶段:
a、根据合同要求，制定生产作业计划，机床机具准备，下达作
业技术文件及生产作业调度令。
b、下达配套采购计划，组织原材料采购，坯件配套组织，外购
件采购。主要包括：钢材、铸，锻坯件、轴承、标准件、密封件、液
压原件、电气原件和柜体、电动机采购，结合库存状态采购各类机具、
辅料。
（3）生产加工阶段：
a、金属结构件加工：包括卷筒、基础梁、液压站油箱等，按图
纸实施下料、组合、焊接、机械加工。
b、机械零件加工：包括主轴装置、制动器、联轴器、液压站等
部件的各类机械零件，粗、精加工及热处理。其机加工主要工序为：
车、铣、镗、刨、钻、滚齿、磨削等。
4）部件组装阶段：
a、主轴装置组装
b、制动器组装
c、液压站组装
d、联轴器组装
e、减速机组装
f、电控系统接线组装
（5）中间检测阶段：
对各大部件技术标准、检验大纲要求，实施检测、记录相关数据
并进行标识，确认合格状态。
（6）组装及出厂前验证：
a、按照制造工艺流程制造的部装进行组合验证；
b、电控、操作台、液压站按照技术要求进行出厂通电验证。
（7）装箱、发货阶段:
按出厂装箱资料要求进行包装、装箱，签发出厂证明文件按计划
时间及要求运输方式装载、发货。
3、技术服务
设备到货 3 日内，我方即派遣技术服务人员 2 人上门协助绞车的
调试，直至设备正常运转。同时免费进行操作人员的技术培训，培训
主要内容：（1）熟悉设备的性能;(2)掌握基本操作要领；（3）常见
故障排除办法等。
4、备品备件提供情况
（1）盘型制动器密封圈：2 套随机免费
（2）专用工具：1 套
随机免费
5、矿用提升绞车概述
5.1 绞车采用交流拖动（380V）。
5.2 绞车有三种工况操纵方式：
a.重载上升操纵
b.重载下放操纵
c.空载跳绳操纵
5.3 绞车由以下主要部件组成
①主轴装置（带塑衬）
卷筒采用 16Mn 优质合金钢焊接成型；卷筒在承载后产生的变形
能迅速扩散，应力变形不集中，有效地提高了卷筒的承载能力及抗疲
劳强度。主轴用 45#锻钢经正火热处理后加工而成。轴承座材质选用
铸钢。主轴承选用双列向心球面滚子轴承。卷筒表面装配带绳槽的全
塑衬板，控制排绳整齐有序。
②平行轴减速机
配备双排齿平行轴减速器，它采用双圆弧齿形圆柱齿轮，
其具有承载能力大、使用寿命长、工作平稳、噪音小、性能好、
安全可靠、安装方便等特点。
③盘式制动器
制动器装置采用油缸后置式结构，有效地防止了因油液渗漏对制
动摩擦的污染，保证制动器能按设计要求提供足够的制动力矩。同时
还避免卡缸现象，结构紧凑，动作灵敏，空动时间不大于 0.3 秒。调
节闸瓦间隙方便迅速，制动可靠
④液压站
比例调压，电气延时二级制动，双泵供油液压站是目前国内绞车
配套技术上最先进，性能上最可靠的液压站，液压系统的压力调节全
部由电气控制来完成，延时时间 0-10 秒连续可调。
⑤联轴器
主轴与减速机间用齿轮联轴器联结，承载能力大，对中性好。减
速机与电机间用棒销联轴器联结，富有弹性的尼龙棒能有效地减缓机
器启动或者停止对电机的冲击。
⑥深度指示器
采用竖式牌坊深度指示器，指示深度明了。
⑦定车装置
⑧操作台
⑨电控
5.4 绞车主传动系统如下示
电动机——联轴器——减速机——联轴器——卷筒
5.5 绞车结构简介
每台绞车由各自独立部装，根据要求组装而成。绞车采用焊接式
整体卷筒，整体制动盘；减速机承载能力大、使用寿命长；盘型制
动器靠油压打开、由碟形弹簧作用闭合的常闭闸（制动器）靠油压松
闸；配置有液压延时的等力矩二级制动液压站并配有双能源装置（一
台液压站上装有两个油泵、油泵电机和电液调压装置，一套工作，
6、外购件注明供货来源和生产厂家
（1）主轴：45 号钢锻件，坯件由新乡市愚公泉锻造有限公司提供。
（2）卷筒：Q345 钢板，河南安钢集团提供。
（3）制动盘：16Mn 钢板，河南安钢集团提供。
（4）大齿轮：铸钢件，ZG45，河南卫辉铸钢厂提供。
（5）轴承：选用国家名牌企业产品（哈、瓦、洛轴承）。
（6）电机：
选用山西电机制造有限公司（原山西电机厂）生产的提
升绞车专用电机，以最大限度满足提升绞车工况。满足设备要
求。
（7）平行轴减速机：选用专业厂家山西省平遥减速器厂知名品牌产
品。
企业：鹤壁市矿山设备有限公司
2011 年 08 月 12 日
矿用提升绞车全数字交流变频电控系统
技 术 说 明
总则：
本交流电控系统设备符合下列文件的规定和基本要求：
1．《煤矿安全规程》
（2010 年版）。
2．《金属非金属地下矿山安全规程》
（GB16424-1996）。
3．《矿山电力设计规范》
（GB50070-94）。
4．《低压配电设计规范》
（GB50054-95）
5．(89)中煤总生机字第 128 号文件规定的各项保护及后备保护功
能。
6．《工业过程测量和控制装置的电磁兼容性》
（GB/T13926-92）
7．现行国家电工委员会及国家有关标准
8． 进口电气设备遵守国际电工委员会 IEC 标准
9.电控装置的电磁兼容性符合《工业无线电干扰基本测量方法》
（GB3907-83）
、
《电气设备的抗干扰特性基本测量方法》
（GB4859-84）
基本参数
1) 主机型号：JTP1.6×1.2/31.5
2) 提升方式：竖井提升
3) 主电机参数：132KW 975r/min
380V
4) 技术方案及特点
主回路控制方式：全数字变频调速，容量选择足够裕量。
控制回路方式：PLC 可编程序控制器。
1)、控制设备类型：采用新型电控系统，全数字变频调速，西
门子 S7-PLC 控制，控制原则符合提升工艺要求，并具有更完善的软
硬件保护环节，各主要保护实现双重保护。电控系统根据信号去向情
况，手动或半自动加速，自动减速、自动停车。
特点：①、无级调速、速度稳定且连续可调；
②、与传统的转子串电阻形式相比节能显著；
③、技术先进，代表着提升绞车交流电控的发展方向；
④、技术成熟，已进入推广阶段
⑤、无噪音，占地面积小；
2)、提升操作系统满足手动、半自动、自动。
3)、操作手柄采用新型主令开关，操作灵活，可靠。
绞车电控设备供货单
序号
名称
数量
说 明
备 注
1
低压电源柜、变频
柜、电阻柜
3 台
BPG
双回路进线,完善的检测及
保护。
（两柜可分开，根据客要求）
采用国产优利康变频器
2
制动柜
1 台
ZDG
制动单元及制动电阻
3
数控操纵台
1 台
CZT
含 S7-PLC，采用西门子 PLC。
4
轴编码器
1 个
LF
含弹性联轴节
5
稳压电源 UPS
1 台
高精度、高可靠性
6
触摸屏
1 台
采用步科触摸屏。
主要控制设备特点
3.4.1 低压电源柜、变频控制柜合二为一
双回路电源进线，并具有相应的控制、测量和保护功能；双回
电源进线采用一用一备工作方式。
为电控系统的辅助设备（液压站、润滑站等）提供 0.22/0.38KV
三相电源。其馈出回路选用优质开关及其它保护、控制、测量
和信号元器件。
在柜内设不间断电源装置 UPS，向控制设备和 PLC 供电，以保
证低压电源故障后，能够使绞车实现可靠的安全制动和数据保
持。
提供进线电源的过流保护和进线电源的电压、电流检测；
采用变频器作为数字化调速装置，实现无级调速，真正做到稳
速运行；
取消了大量转子电阻，显著降低使用能耗，节约运营成本；也
减少了占地面积；
具有很强的抗干扰能力，环境适应性强；谐波分量小，对电网
无公害；
采用变频的矢量控制技术，实际速度紧跟预定速度变化，速度
图从等速段向减速段、减速段向爬行段过渡的平滑性好，与直
流拖动的绞车相比，具有更优的调速性能；
具有很好的堵转特性，堵转电流可以随意设定，并且实际电流
值不会超过设定值；
矿用提升绞车数字化变频电源装置根据“S”型给定曲线运行，
使得加速度的变化率 DA/DT 较小或恒值，启动停止过程中对机
械系统的冲击较小，对于副井提升的绞车而言，人员乘坐感觉
舒适；
通过人机对话界面，使用调试方便，根据不同的使用场合，设
定的参数少；
具有强大的内部软件故障以及外部线路故障的诊断功能，在诊
断到故障的情况下，装置首先自动停止工作，防止故障进一步
扩大，同时进行准确的故障报警；
计算机全数字控制，调试方便、性能稳定、可靠性高。
3.4.2 PLC 控制操作台
采用可编程控制器（PLC）S7-实现提升工艺的控制，互相监视、
安全保护相互冗余。 PLC 控制系统有 DI/DO、AI/AO、高速计数、通
讯等组成，并具有一定的余量。
具有功能：
安全回路由 PLC 及继电器冗余实现；
全行程速度监控，实际速度超过给定速度的 8%预报警，等速段
超过给定速度的 15%、减速段超过给定速度的 10%进行安全制
动；
过卷 0.5M 实现安全制动；
闸瓦磨损及弹簧疲劳保护；
与信号系统的软、硬件闭锁；
PLC 软件综合故障保护。
具有下述保护：
主回路过流，以及过、欠电压保护；
变频器输入、输出缺相保护；
深度指示器断轴保护；
减速点后备保护；
井口 2M/S 限速保护；
错向保护；
二级制动解除保护；
等速段、减速段超速保护；
开车与打点信号互锁保护；
开车方向自锁以及自动换向功能；
安全回路由 PLC 内部和外部 AC 回路串联实现；
操作台上装有指示灯、仪表、选择开关、按钮、音响设备;能实
现提升绞车运行的各种控制工艺的要求。
仪表主要显示的内容：提升速度、电机电压、电机电流、制动
油压、可调闸电流等。
指示灯的内容包括：绞车运行状态指示、信号指示和安全状态
指示两大类。
选择开关及按钮包括：运行方式选择开关、过卷复位开关、自
锁式紧急制动按钮、半自动开车按钮等。
3.4.3 变频制动柜
变频制动柜内装设有与变频器相适应的制动单元和制动电阻，
配合变频系统的工作，以达到减速运行的要求。在负力的情况下，提
升过程将部分能量消耗在制动电阻上。
3.4.4 轴编码器
根据控制功能的要求,控制和保护用轴编码器测速发电机来完成。
编码器脉冲和测速机信号分别送入 PLC 中，进行独立测量、运
算，相互比较，完成控制及保护。
根据轴编码器产生的脉冲通过 PLC 运算在触摸屏上显示提升容
器的位置，并参与行程控制。
3.4.5 触摸屏
触摸屏安装在操作台上，与主控 PLC 通过电缆进行数据通讯。触
摸屏在实际运行过程中，对绞车运行过程的动、静态参数及可能危及
绞车正常运行的设备进行监测监控，实现全汉字化界面，具有对绞车
系统发生的轻重故障进行诊断和保存，实现了综合后备保护功能；能
显示及打印故障发生的位置、时间、原因以及故障前的有关数据参数；
对深度、速度实时值、提升种类、信号情况进行实时显示并记录。
能实现主要设备技术参数显示，显示提升循环速度图以及故障发
生情况，能显示 PLC 各接口的动作情况，便于线路维修。
具体画面包括：
各路模拟量的监视
PLC 状态监视（包括外部传感器的工作情况）
提升容器的位置指示（包括运行方向、速度、到位、过卷、开
勾次数等）
2011-08-12
鹤壁市盛达矿山设备有限公司
售后服务承诺书
按照本公司“质量第一，顾客至上，诚信立足，创新致远”的方
针，本着“为用户服务，对用户负责，让用户满意”的精神，特对售
后服务作出郑重承诺：
一、在保修期内，凡因我方制造造成的绞车缺陷或损坏，由我方
负责修复并承担费用。
二、在保修期外，不论何种原因造成的缺陷或损坏，我方均可提
供维修服务将修复至设备完成运转；所发生的费用，属于我方制造的
配件更换或供应，按当时价格从优下浮 10%，属于配套的配件，积极
联系并按配套从优下浮 10%。
三、无论是在保修期内还是在保修期外，在接到用户服务通知后，
一般情况 24 小时内赶赴现场服务，力求快捷周到。
四、无论用户是否有服务要求，公司将定期主动上门走访，免费
开展设备维护保养，技术咨询服务。
五、售前为用户详细介绍产品性能，操作规范，使用要求，并提
供相关资料，当好用户参谋，为用户提供安全可靠，性价比高的优质
产品。
六、根据用户需求，对绞车操作人员进行技术培训。
企业：鹤壁市矿山设备有限公司
2011年08月12日
