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声音识别刮板输送机自动张紧装置及其制

备方法，包括泄液机构，供液机构，控制中心和机

尾执行机构，机尾执行机构设有位移监测装置和

张力监测装置及机尾弧形压链板设有声音识别

装置；控制中心接收位移监测装置和张力监测装

置及声音识别装置的数据，并以此为依据进行逻

辑分析和判断，最终控制机尾执行机构推动机尾

架滑动。本申请控制机尾架和机头架之间距离，

从而实现对链条的松紧张力控制，保证了刮板输

送机链条能在其上安全可靠的运行，同时延长了

相关机械部分如链条、链轮、齿套、刮板等的使用

寿命，且减少了不必要的摩擦力，节约了一定的

电能，真正实现机尾无人值守，保证了矿采人员

的生命安全，从而提高整机的工作性能和工作效

率。
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1.一种声音识别刮板输送机链条自动张紧装置，其特征在于：包括用于推动刮板输送

机的机尾架沿着滑动槽移动的机尾执行机构，所述的机尾执行机构内设有位移监测装置和

张力监测装置，在刮板输送机的机尾弧形压链板上设有声音识别装置；所述的位移监测装

置、张力监测装置和声音识别装置分别通过信号线与控制中心连接，所述的控制中心分别

通过信号线与泄液机构和供液机构连接，所述的泄液机构和供液机构均与机尾执行机构连

接；

所述的位移监测装置安装在机尾执行机构内，并监测机尾位移量，将其位移量数据传

送至控制中心；

所述的张力监测装置安装在机尾执行机构内，并监测机尾油缸压力值，将其压力值数

据传送至控制中心；

所述的声音识别装置安装在机尾弧形压链板上，直接识别机尾链条的松紧，将其声音

识别数据传送至控制中心；

所述的控制中心安装在刮板输送机上，采集位移监测装置、张力监测装置和声音识别

装置的数据，并以此为依据进行逻辑分析和判断，发送命令给泄液机构或供液机构，进而控

制机尾执行机构推动机尾架滑动，使得机头架上的链轮和机尾架上的链轮之间距离发生改

变，从而调整链条的松紧张力值，保证整个刮板输送机和转载机的链条平稳可靠的运行；

所述的泄液机构在接收到控制中心的命令后，完成对机尾执行机构泄液的动作；

所述的供液机构在接收到控制中心的命令后，完成对机尾执行机构供液的动作。

2.根据权利要求1所述的声音识别刮板输送机链条自动张紧装置，其特征在于：所述的

机尾执行机构为液压缸。

3.根据权利要求1所述的声音识别刮板输送机链条自动张紧装置，其特征在于：所述的

位移监测装置为位移传感器。

4.根据权利要求1所述的声音识别刮板输送机链条自动张紧装置，其特征在于：所述的

张力监测装置为张力传感器。

5.根据权利要求1所述的声音识别刮板输送机链条自动张紧装置，其特征在于：所述的

声音识别装置为声音识别传感器。

6.根据权利要求1所述的声音识别刮板输送机链条自动张紧装置，其特征在于：所述的

泄液机构、供液机构为电磁阀组。

7.一种如权利要求1-6任意一项所述的声音识别刮板输送机链条自动张紧装置的控制

方法，其特征在于，步骤如下：

（1）设定张力值：在刮板输送机和转载机链条工作正常运行时，对机尾执行结构的张力

值范围进行设定；

（2）数据反馈：

a当机尾执行机构实际工作张力大于设定张力值范围的上限值时，位移监测装置、张力

监测装置和声音识别装置将数据反馈给控制中心，控制中心通过采集的位移量、张力数据

和声音识别装置的数据进行运算后，控制泄液机构进行泄液，机尾执行机构带动机尾架沿

着滑动槽向内滑动，使得机头架链轮和机尾架链轮之间距离减少，从而使链条张力变小，达

到链条张力要求；同时，控制中心通过位移监测机构、张力监测机构和声音识别装置对机尾

执行机构的工作位移、工作张力实时监测，实时监测的张力值小于或等于设定张力值范围
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的上限值时，控制中心控制泄液机构关闭；

b当机尾执行机构实际工作张力小于设定张力值范围的上限值时，张力监测装置和声

音识别装置将数据反馈给控制中心，控制中心通过位移监测装置位移量进行运算后，控制

供液机构进行供液，机尾执行机构带动机尾架沿着滑动槽向外滑动，使得机头架链轮和机

尾架链轮之间距离增加，从而使链条张力变大，达到链条张力要求；同时，控制中心通过张

力监测机构和位移监测机构对机尾执行机构的工作张力、工作位移实时监测，实时监测的

张力值大于或等于设定张力值范围的下限值时，控制中心控制供液机构关闭；

c在声音识别装置的数据大于或等于上限值时，控制中心控制机尾执行机构泄液，直到

达到声音识别装置的数据的中间值，返回步骤（1）执行；在声音识别装置的数据小于或等于

下限值时，控制中心控制机尾执行机构供液，直到达到声音识别装置的数据的中间值，返回

步骤（1）执行。

8.根据权利要求7所述的声音识别刮板输送机链条自动张紧装置的控制方法，其特征

在于：步骤（2）中控制中心控制供液机构对机尾执行机构供液的同时，控制中心对供液次

数，供液是否超时进行判断和保护，防止供液过多拉断链条。

9.根据权利要求7所述的声音识别刮板输送机链条自动张紧装置的控制方法，其特征

在于：步骤（2）中控制中心控制泄液机构对机尾执行机构泄液的同时，控制中心对泄液次

数，泄液是否超时进行判断和保护，防止泄液过多造成积链和堆链。
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声音识别刮板输送机链条自动张紧装置及其控制方法

技术领域

[0001] 本发明涉及煤矿机械技术领域，特别是声音识别刮板输送机链条自动张紧装置及

其控制方法。

背景技术

[0002] 目前，煤矿刮板输送机和转载机将生产出来的矿产向上通过皮带运输机运输到地

面仓储库，就其系统组成而言，一般由机头架、机尾架、刮板输送链条、及其他部件组成，而

随着工况地形变化及割机头机尾三角煤的变化，机头架上的链轮和机尾架上的链轮之间的

距离会产生变化，从而使链条张力发生了变化，容易引发机械故障，降低了链条、链轮、齿

套、刮板等的使用寿命，影响整机的工作性能，同时还会导致一系列很严重的安全事故，影

响采矿的工作效率。

[0003] 传统的自动张紧一般有四种检测方式：一是德国DBT代表的检测机构有压力位移

及电机电流检测，其缺点是对于机尾架卡住，或机尾架由于矸石阻塞导致机尾架摩擦力增

加，无法正常工作；二是美国JOY的代表的或近开关参再与检测，其缺点是：接近开关检测距

离太近，耐温性太差，不耐磨，损毁率太高；三是美国JOY代表的或应力片检测，其缺点是抗

震性、耐温性太差，损毁率太高；四是国内部分以图像识别检测，其缺点：对于片帮，或机尾

返底煤覆盖；机尾粉尘量太大；都看不到图像；无法有效使用。

发明内容

[0004] 本发明所要解决的技术问题是针对现有技术的不足，提供一种能够保持刮板输送

机的链条张力合适、延长使用寿命、提高工作效率的声音识别刮板输送机链条自动张紧装

置及其制备方法。

[0005] 本发明所要解决的技术问题是通过以下的技术方案来实现的，一种声音识别刮板

输送机链条自动张紧装置，其特点是：包括用于推动刮板输送机的机尾架沿着滑动槽移动

的机尾执行机构，所述的机尾执行机构内设有位移监测装置和张力监测装置，在刮板输送

机的机尾弧形压链板上设有声音识别装置；所述的位移监测装置、张力监测装置和声音识

别装置分别通过信号线与控制中心连接，所述的控制中心分别通过信号线与泄液机构和供

液机构连接，所述的泄液机构和供液机构均与机尾执行机构连接；

所述的位移监测装置安装在机尾执行机构内，并监测机尾位移量，将其位移量数据传

送至控制中心；

所述的张力监测装置安装在机尾执行机构内，并监测机尾油缸压力值，将其压力值数

据传送至控制中心；

所述的声音识别装置安装在机尾弧形压链板上，直接识别机尾链条的松紧，将其声音

识别数据传送至控制中心；

所述的控制中心安装在刮板输送机上，采集位移监测装置、张力监测装置和声音识别

装置的数据，并以此为依据进行逻辑分析和判断，发送命令给泄液机构或供液机构，进而控
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制机尾执行机构推动机尾架滑动，使得机头架上的链轮和机尾架上的链轮之间距离发生改

变，从而调整链条的松紧张力值，保证整个刮板输送机和转载机的链条平稳可靠的运行；

所述的泄液机构在接收到控制中心的命令后，完成对机尾执行机构泄液的动作；

所述的供液机构在接收到控制中心的命令后，完成对机尾执行机构供液的动作。

[0006] 本发明要解决的技术问题还可以通过以下技术方案来进一步实现，所述的位移监

测装置为位移传感器。

[0007] 本发明要解决的技术问题还可以通过以下技术方案来进一步实现，所述的机尾执

行机构为液压缸。

[0008] 本发明要解决的技术问题还可以通过以下技术方案来进一步实现，所述的张力监

测装置为张力传感器。

[0009] 本发明要解决的技术问题还可以通过以下技术方案来进一步实现，所述的声音识

别装置为声音识别传感器。

[0010] 本发明要解决的技术问题还可以通过以下技术方案来进一步实现，所述的泄液机

构、供液机构为电磁阀组。

[0011] 本发明所要解决的另一技术问题是通过以下的技术方案来实现的，一种如上任意

一项所述的声音识别刮板输送机链条自动张紧装置的控制方法，其特点是，步骤如下：

（1）设定张力值：在刮板输送机和转载机链条工作正常运行时，对机尾执行结构的张力

值范围进行设定；

（2）数据反馈：

a当机尾执行机构实际工作张力大于设定张力值范围的上限值时，位移监测装置、张力

监测装置和声音识别装置将数据反馈给控制中心，控制中心通过采集的位移量、张力数据

和声音识别装置的数据进行运算后，控制泄液机构进行泄液，机尾执行机构带动机尾架沿

着滑动槽向内滑动，使得机头架链轮和机尾架链轮之间距离减少，从而使链条张力变小，达

到链条张力要求；同时，控制中心通过位移监测机构、张力监测机构和声音识别装置对机尾

执行机构的工作位移、工作张力实时监测，实时监测的张力值小于或等于设定张力值范围

的上限值时，控制中心控制泄液机构关闭；

b当机尾执行机构实际工作张力小于设定张力值范围的上限值时，张力监测装置和声

音识别装置将数据反馈给控制中心，控制中心通过位移监测装置位移量进行运算后，控制

供液机构进行供液，机尾执行机构带动机尾架沿着滑动槽向外滑动，使得机头架链轮和机

尾架链轮之间距离增加，从而使链条张力变大，达到链条张力要求；同时，控制中心通过张

力监测机构和位移监测机构对机尾执行机构的工作张力、工作位移实时监测，实时监测的

张力值大于或等于设定张力值范围的下限值时，控制中心控制供液机构关闭；

c在声音识别装置的数据大于或等于上限值时，控制中心控制机尾执行机构泄液，直到

达到声音识别装置的数据的中间值，返回步骤（1）执行；在声音识别装置的数据小于或等于

下限值时，控制中心控制机尾执行机构供液，直到达到声音识别装置的数据的中间值，返回

步骤（1）执行。

[0012] 本发明要解决的技术问题还可以通过以下技术方案来进一步实现，步骤（2）中控

制中心控制供液机构对机尾执行机构供液的同时，控制中心对供液次数，供液是否超时进

行判断和保护，防止供液过多拉断链条。
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[0013] 本发明要解决的技术问题还可以通过以下技术方案来进一步实现，步骤（2）中控

制中心控制泄液机构对机尾执行机构泄液的同时，控制中心对泄液次数，泄液是否超时进

行判断和保护，防止泄液过多造成积链和堆链。

本发明与现有技术相比，利用控制中心采集位移监测装置、张力监测装置和声音识别

装置的数据并进行相关的逻辑分析与判断，最终控制机尾执行机构推动机尾架滑动，使得

机头架上的链轮和机尾架链轮之间的距离发生改变，从而达到调整刮板机链条到合适的张

力目的，保证整个刮板运输机平稳可靠的运行；利用泄液机构接收控制中心的命令，完成对

机尾执行机构进行泄液的动作；利用供液机构接收控制中心的命令，完成对机尾执行机构

进行供液的动作；本发明通过调整机头架链轮和机尾架链轮之间的距离来调整刮板运输机

链条的张力，使链条保持在合适的张力，保证刮板运输机链条能平稳可靠的运行，使得煤矿

刮板输送机运输系统能稳定可靠的服务于生产，同时延长了相关机械部件如链条、链轮、齿

套、刮板等的使用寿命，从而提高整个刮板运输机的工作性能和工作效率，降低了成本，真

正实现无人值守自动化。

附图说明

[0014] 图1为本发明电气控制示意图；

图2为声音识别装置原理示意图。

具体实施方式

[0015] 以下进一步描述本发明的具体技术方案，以便于本领域的技术人员进一步地理解

本发明，而不构成对其权利的限制。

[0016] 一种声音识别刮板输送机链条自动张紧装置，包括用于推动刮板输送机的机尾架

沿着滑动槽移动的机尾执行机构，所述的机尾执行机构内设有位移监测装置和张力监测装

置，在刮板输送机的机尾弧形压链板上设有声音识别装置；所述的位移监测装置、张力监测

装置和声音识别装置分别通过信号线与控制中心连接，所述的控制中心分别通过信号线与

泄液机构和供液机构连接，所述的泄液机构和供液机构均与机尾执行机构连接；

所述的位移监测装置安装在机尾执行机构内，并监测机尾位移量，将其位移量数据传

送至控制中心；

所述的张力监测装置安装在机尾执行机构内，并监测机尾油缸压力值，将其压力值数

据传送至控制中心；

所述的声音识别装置安装在机尾弧形压链板上，直接识别机尾链条的松紧，将其声音

识别数据传送至控制中心；

所述的控制中心安装在刮板输送机上，采集位移监测装置、张力监测装置和声音识别

装置的数据，并以此为依据进行逻辑分析和判断，发送命令给泄液机构或供液机构，进而控

制机尾执行机构推动机尾架滑动，使得机头架上的链轮和机尾架上的链轮之间距离发生改

变，从而调整链条的松紧张力值，保证整个刮板输送机和转载机的链条平稳可靠的运行；

所述的泄液机构在接收到控制中心的命令后，完成对机尾执行机构泄液的动作；

所述的供液机构在接收到控制中心的命令后，完成对机尾执行机构供液的动作。

[0017] 所述的机尾执行机构为液压缸。
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[0018] 所述的位移监测装置为位移传感器。

[0019] 所述的张力监测装置为张力传感器。

[0020] 所述的声音识别装置为声音识别传感器。

[0021] 所述的泄液机构、供液机构为电磁阀组。

[0022] 所述的电磁阀组和控制中心均安装在刮板输送机上，固定滑动槽在沿着物料输送

方向设置在刮板输送机的底板上，机尾执行机构安装在刮板运输机的底板上推动机尾架沿

着固定滑动槽滑动，机尾执行机构设有供液口和泄液口，供液口通过管路与供液机构的电

磁阀相接，泄液液口通过管路与泄液机构的电磁阀相接，电磁阀组与液压缸相接，电磁阀组

与位移监测装置和张力监测装置均安装在机尾执行机构内，所述控制中心线路分别与位移

监测装置、张力监测装置、泄液机构和供液机构的电磁阀组相接。

[0023] 一种如上任意一项所述的声音识别刮板输送机链条自动张紧装置的控制方法，步

骤如下：

（1）设定张力值：在刮板输送机和转载机链条工作正常运行时，对机尾执行结构的张力

值范围进行设定；

（2）数据反馈：

a当机尾执行机构实际工作张力大于设定张力值范围的上限值时，位移监测装置、张力

监测装置和声音识别装置将数据反馈给控制中心，控制中心通过采集的位移量、张力数据

和声音识别装置的数据进行运算后，控制泄液机构进行泄液，机尾执行机构带动机尾架沿

着滑动槽向内滑动，使得机头架链轮和机尾架链轮之间距离减少，从而使链条张力变小，达

到链条张力要求；同时，控制中心通过位移监测机构、张力监测机构和声音识别装置对机尾

执行机构的工作位移、工作张力实时监测，实时监测的张力值小于或等于设定张力值范围

的上限值时，控制中心控制泄液机构关闭；

b当机尾执行机构实际工作张力小于设定张力值范围的上限值时，张力监测装置和声

音识别装置将数据反馈给控制中心，控制中心通过位移监测装置位移量进行运算后，控制

供液机构进行供液，机尾执行机构带动机尾架沿着滑动槽向外滑动，使得机头架链轮和机

尾架链轮之间距离增加，从而使链条张力变大，达到链条张力要求；同时，控制中心通过张

力监测机构和位移监测机构对机尾执行机构的工作张力、工作位移实时监测，实时监测的

张力值大于或等于设定张力值范围的下限值时，控制中心控制供液机构关闭；

c在声音识别装置的数据大于或等于上限值时，控制中心控制机尾执行机构泄液，直到

达到声音识别装置的数据的中间值，返回步骤（1）执行；在声音识别装置的数据小于或等于

下限值时，控制中心控制机尾执行机构供液，直到达到声音识别装置的数据的中间值，返回

步骤（1）执行。

[0024] 步骤（2）中控制中心控制供液机构对机尾执行机构供液的同时，控制中心对供液

次数，供液是否超时进行判断和保护，防止供液过多拉断链条。

[0025] 步骤（2）中控制中心控制泄液机构对机尾执行机构泄液的同时，控制中心对泄液

次数，泄液是否超时进行判断和保护，防止泄液过多造成积链和堆链。
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