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1 智能化汽车采样机优化项目

1.1 建立远程数据中心

可远程对采样设备实时监控，在线诊断系统故障和存在

的问题，为设备的后期优化升级和日常维护提供技术支持。

对智能汽车采样机性能的远程检测，通过应用软件把各部分

数据上传到平台服务器，所有数据在后台经过处理，管理流

程中的输入、检查、审核，下发在大数据平台上，在应用软

件系统中进行权限管理。

1.2 进料除铁皮带机

设置在破碎机进料口上部，前端进料口由一锥形进料斗

将采样头卸下的子样纳入皮带机进料口。子样通过皮带机中

部时，由设置在上部的永久磁铁将煤中可能存在的铁器吸出，

以保证破碎机的正常工作。

1.3 减少人工操作

实现无人值守，有人监控，全程采样系统自动识别车辆

信息，确定采样区域，采样点随机布置，可有效避开车内拉

紧（钢管），安全、快捷、规范、可靠。

2 优化管理系统建设
①该设备整套装置根据汽车来煤情况，自动采样、制样 

（破碎、缩分）余煤能自动集中在料斗中，能制取符合要求

的样品，供实验室化验用。汽车采制煤样装置布置在厂内运

煤道路旁，各种型号载重运输汽车。整套装置具有自动采样、

自动制样（破碎、缩分）、余煤集中、监控、设备照明和语

音通话的功能；设备整体要求做到使用可靠、稳定、耐用；

设备采用 PLC+PC+ 变频器控制技术，具有全自动、手动操作

模式；其中大、小车均为变频控制；

②该设备选型考虑足够的余量，以满足在不可预测的工

况下能正常工作，破碎缩分机采样全密封结构，既是水分大

的情况下不堵不沾；设有手动活门，方便日后清理、维护工 

作；破碎机设置自清理装置，能够清理粘附在反击面上的煤。

确保破碎机内干净不混样。装置有破碎、缩分功能。制样系

统采用集中式，能制取符合要求的供试验室化验分析用的煤

样。余煤能自动回收到集料斗内；

③全自动集样器采用全密封结构，自动完成各矿源的集

样。容量大，供试验室分析用的子样，每次采集单个，每个子

样不小于国标规定数量，子样粒度在规定范围内，子样经全

自动集样器输出。配用无线射频系统，并且实现一卡通用的 

功能，如采样，过磅计量处刷读卡通用；采样机系统配套监 

控、照明及通话功能并且留有网络通迅接口，监控系统要求

能保存一个季度的数据（采样定位监视画面存储在操作电脑 

中）；

④采用车厢自动识别定位系统，实现全自动运行的工作

模式（免人工选点、定位、画框等操作）采样深度值具备实时

修正功能，自动检测煤面高度，不产生空采；汽车采样控制

系统能实现在选择的采样区域内由自动车厢检测定位系统确

定采样零点，射频识别调取车辆信息，给出采样指令并随机

选点直到采样程序完成。需有监控系统，实现采制样全过程

监控。采样系统带有信息报表的输入、查寻及打印输出等功 

能，系统要求能保存一个季度的数据；系统具有网络通迅接 

口；

⑤整个系统采取有效措施，落煤管全部采用不锈钢，

选用环锤破碎机，破碎机和缩分装置能够最大限度减少堵煤

现象发生。所有转动部件传动平稳，润滑良好。减速机采用

国内公司生产的硬齿面减速机、蜗轮减速机、摆线减速机，

均为优质国内集团产品。设备有足够的强度、刚度，在正常

工况下均能安全、持续运行，没有过度的应力、振动、温

升、磨损、腐蚀、老化等问题。采样头寿命连续运行不低于

2500h。采样头的采样深度满足各种装车状况下的采样深度的

要求，能自动检测煤面高度采样，不出现空采现象；

⑥该设备要求采用 PLC+PC+ 变频器程序控制，并具有异

常报警及必要的联锁功能，采样点的生成由计算机通过定位

系统实现，采样点分布符合国标要求。主要电气元器件均为

进口产品。系统应设有手动、半自动、自动三种工况，由电

脑按权限进行选定。要求设有显示器。它与 PLC 相互通讯，

智能化汽车采样机技术在煤质检验过程中的研究与应用
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摘　要：在煤质检验工作中，采样是最基础的工作，也是最重要的工作，随着智能化设备的广泛应用，能够达到更加精密 

化、高效低耗化程度，充分发挥机械代替人工的优势，避免了人工采样的随意性和人为性，在采样过程中出现混样现象，使所

取煤样失去代表性，而且劳动强度大。智能化自动采样机是一种先进的采样设备，能够最大限度地检验出被采煤样的真实质 

量，与人工采样相比，具有规范、快捷、安全、可靠、误差小、代表性强、能够大大减轻操作员的劳动强度等优点，实现了人

工采样向机械、自动化采样的重大转变。可实现浅层、全断面采取煤样和制取煤样的智能化设备，使用智能化汽车采样机，实

现有人监控、无人值守，减少生产力，节省人工开支，提高车辆装卸的频次，减少堵压现象，岗位工人可通过智能终端操作在

相对安全的区域监控设备运行状态，解决了因人工采样带来的安全隐患，提升管理和生产技术水平，改善了职工的工作方式，

采样更加安全，操作和管理更加灵活
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接收并显示工况信息、煤面高度、采样点、车厢号、煤种、

时间信息、班号等信息，并可根据实际需要进行设置操作。

配有微型打印机，接收电脑传送的数据并打印各种有关的信

息；

⑦电气控制系统配有专用电气控制柜，作为取样装置各

设备动作的指令发出和供电控制中心，并具有与各部件间形

成各点报警及联锁功能；PLC 控制柜内设有照明控制开关，

负责管理左右投光灯，机台照明灯及其他辅助供电；

⑧采样系统工作画面能够显示采样工作流程，根据采样

工作流程动态实时监测运行状态，显示当前采样及设备相关

状态信息。采样系统工作画面包括由主工作、采样信息维护、

采样计划编辑、故障诊断、操作帮助、采样记录查询及报表

打印、报警历史记录等功能。采样记录查询及报表打印：记

录采样时间、采样点位置、采样方式、车厢编号、采样对象、

采样操作者等信息，进行采样记录查询打印操作。

3 优化设备系统建设
①该设备大车设计等符合 GB/T14405-93《通用桥式起重

机》或 GB/T14406-93《通用门式起重机》标准。主梁上设有

小车轨道，两边设有走台和护栏及小车供电滑车装置，端梁

上安装缓冲器。大车的强度、刚度、稳定性均满足使用要求

来设计。整机运输、安装、调试方便。大车行走机构为四钢

轮支承，二轮驱动，驱动机构为结构紧凑的蜗轮减速机，制

动方式为电机制动。大车运行采用变频调速技术，可实现无

级变速，大车起动和停止平稳，运行无冲击。大车启停要求

采用变频控制技术，启动、停止、定位平稳准确，制动可靠，

大车两端要求安装有橡胶缓冲器，走行电机配有制动器；

②小车总成小车为箱式结构，采样机构安装在小车箱体

内。小车箱体四周为全封闭，留有检修门。小车行走机构为

四钢轮支承，二轮集中。驱动机构为蜗轮减速电机，制动方

式为电机制动。小车设计速度采用变频调速技术，可实现无

级变速，小车起动和停止平稳，运行无冲击。小车两端装有

橡胶缓冲器，并设有安全钩，以保证小车在采样头工作时不

脱轨，小车能依靠电气装置在车厢内横向各点准确定位；

③采样机构采样系统为螺旋钻取式，设计、制造符合国

标《机械螺旋采样器》的标准；采用齿轮齿条式升降系统，

带有电机过流保护装置；采样头运行灵活、可靠，能完成车

厢内任意一点的采样，并且在采样过程中可以根据车型自动

选择采样深度。采样头部设有钻刃，可破碎大块煤，并能适

应冬季冻煤。采样头有机械和电气过载保护装置，采样头使

用寿命长。能避免煤中石块、木块、大块煤、金属物品等对

采样头的损坏；采样设备设有防范采样头钻坏车底部的设施；

整个系统有可靠的防堵措施；整个采样系统便于检修。采样

点分布除满足国标要求外，可根据要求设定。采样头驱动要

求有可靠的电气、机械双重保护。采样头每两次采样时间间

隔可根据来车量调节，控制系统通过车位检测装置准确确定

采样范围，由计算机系统在采样范围内以不重复方式随机产

生采样点的位置。采样过程保证样品的洁净，点与点之间、

车与车之间不得交叉污染；

④破碎采用环锤式破碎机，符合国标《煤样的制备》（GB/

T19494.2-2004、GB10037）之破碎方法的要求：物料破碎水

份损失小，可通过配置不同的目数的筛板实现不同粒度的要

求，破碎机不易发生堵煤现象。破碎机进料口安装有防堵清

料装置，以保证破碎系统能正常运行。破碎机适合于煤采样

机煤样破碎的要求，可获得相应的出料粒度。试破碎原煤的

部件考虑用耐磨材料制造，以防污染煤样；

⑤缩分器符合 GB/T19494.2-2004《煤碳机械化采样 . 煤

样的制备》标准，缩分比可调，可进行在线缩分，缩分器采

用水平旋转打板结构，不能使用皮带二级刮板采样的缩分方

式，以最大限度的减少人为误差。缩分器具有可靠性高，故

障率低，维修方便，缩分精度高，缩分比调节范围大，工作

可靠等特点。缩分器的接料斗、弃料斗、样料管均采用不锈

钢制作，以有效地防止粘煤和堵煤现象。缩分器缩分水份大

的样煤时，机内不会发生粘结、堵塞等现象。结构上采用全

密封设计，物料水分损失少；

⑥余煤处理系统汽车采样机的余料不直接返回汽车车箱，

其余料返回系统设有斗提机、储煤仓（含支架），容积大，

下部设电动门，并且下部留有足够的空间，以便铲车可直接

在煤仓下部接料；

⑦进料皮带机采用封闭式结构，可有效地防止粉尘散发

并减少系统水份损失。进料皮带机配置清扫装置，防堵装置，

均流装置及防偏装置，给料机上设有有效的除铁器。

4 结语
通过使用智能化采样机，建立自动采样系统，形成以智

能传感、控制、计算机等技术为主要内容的综合技术，完善

了采样过程现场及控制设备之间与更高控制管理层之间的连

接，实现了监控、设备管理、安全采样过程、方法支持系统

管理系统的数字化建设，形成了现代化发运站管理的新模式，

达到了对采样过程中的动态数据进行监视，从而加快了采样

过程，设备维护，产品质量控制，安全信息的传递，实现与

采样现场与管理的信息化，实时化，提高了采样安全系数，

实现了本质安全目标。
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