
Корисна модель відноситься до способів контролю стану елементів конвеєра із запобіганням виникненню
аварійних ситуацій.

Відомі способи автоматичного контролю і захисту, засновані на застосуванні датчиків і реле контролю
швидкості, сходу, цілісності і натягнення стрічки, контролю нагріву приводних барабанів, контролю температури
двигуна, контролю вузлів перевантаження, параметрів електричної мережі і ін. [Полунин В.Т. и др. Конвейеры для
горных предприятий. М., «Недра», 1978, с. 135-146., Ходюшин М.Т. и др. Эксплуатация комплекса АУК.1М. М.,
«Недра», 1986, с. 53-62., Соловьев А.С. и др. Автоматизированный электропривод конвейеров. Л., 1977, с. 30-37.]

Недоліками відомих способів автоматичного контролю стану конвеєра є те, що в внаслідок великого
різноманіття пристроїв, що випускаються, робота яких заснована на різних принципах та елементних базах, а
також їх вузьке цільове призначення часто припускає застосування індивідуальних схем живлення і управління,
виконаних у вибухозахищеному вигляді, не зв'язаних в єдину систему, що приводить до підвищеної
металоємності, а пристрої автоматизації при виході параметрів об’єкта за межі норми, як правило, розмикають
контрольний ланцюг апаратури управління конвеєрами, яка відключає всю конвеєрну лінію, а це приводить до
тривалих простоїв, а також додаткових витрат на запуск і як, слідство, зниженню надійності.

Технічним завданням корисній моделі є розробка способу автоматичної діагностики працюючого конвеєра, в
якому завдяки формуванню комплексу сигналів, що характеризують стан елементів конвеєра, застосуванню
єдиного аналізуючого пристрою, з формуванням двох рівнів команд: застережливих про вихід за межі норми того
або іншого об’єкта, а також сигналів аварійного відключення, досягається спрощення системи управління
конвеєром з одночасним розширенням контрольованих параметрів, скорочення часу усунення несправностей,
зменшення кількості аварійних зупинок,  з попередженням їх виникнення і як,  наслідок,  підвищення безпеки і
надійності роботи конвеєра, зниження металоємності системи.

Поставлене завдання досягається тим, що в способі автоматичної діагностики працюючого конвеєра, який
включає застосування контролюючих датчиків, які характеризують стан конвеєра, згідно корисній моделі, сигнали
датчиків направляють в єдиний реєструючий і аналізуючий пристрій, встановлений в одній оболонці з
електроприводом будучи його складовою частиною, обробляють їх і формують два рівні команд: застережливих
про вихід за межі норми того або іншого об’єкта і сигналів аварійного відключення. Крім того, аналізуючий
пристрій здійснює порівняння змін сигналів технологічно зв'язаних датчиків і аналіз швидкості їх зміни і на підставі
цього формує застережливі команди з вказівкою на конкретну деталь об’єкта, що є проблемною або аварійною,
одночасно прогнозуючи розвиток ситуації і вказуючи перелік необхідних заходів і максимально допустимий термін
їх ухвалення.

На Фіг. частково показаний загальний вид приводу стрічкового конвеєра.
Привід стрічкового конвеєра, як правило, складається з двигуна 1, комплексу датчиків двигуна 2, редуктора 3,

комплексу датчиків редуктора 4, електроприводу 5, аналізуючого і реєструючого пристрою 6 і таке інше.
Опис застосування даного способу на прикладі діагностики приводної станції стрічкового конвеєра.
Для прикладу розглянемо застосування даного способу на двигуні і редукторі приводної станції конвеєра.

Двигун 1 обладнаний комплексом датчиків 2 для контролю, наприклад, температури підшипників і статора,
величини вібрації. Редуктор 3 обладнаний комплексом датчиків 4 для контролю, наприклад, температури
підшипників, корпусу, величини вібрації, рівня і стану масла.

При роботі конвеєра, пристрій 6, що аналізує, за індивідуальною програмою обробляє сигнали, які
поступають,  з кожного датчика.  При виході рівня сигналу за межі нормального,  здійснюється аналіз величини і
швидкості зміни, порівняння з сигналами технологічно зв'язаних датчиків і формування застережливої команди з
вказівкою, наприклад, на конкретну деталь об’єкта, параметри якої вийшли за межі норми, що вказує на те, що
вона є проблемною або аварійною, імовірної причини цього становища, прогнозу розвитку подальшої ситуації,
переліку необхідних заходів і максимального терміну їх виконання. Команда на відключення подається тільки у
разі досягнення сигналом критичного рівня.

Наприклад, зміни показників датчика температури двигуна 1, встановленого в статорі, дозволяють
автоматично підбирати оптимальну пускову програму для регулятора напруги і відповідно величину і тривалість
пускових струмів. Зміна показників датчиків температури, встановлених в підшипникових вузлах, а також датчика
вібрації свідчать або про відсутність мастила, або про знос підшипника.

Комплекс датчиків 4 редуктора дозволяє здійснювати контроль рівня і якості масла, стану підшипників, стану
шестерень редуктора 3.

Пристрій 6, що аналізує, по сукупності рівнів сигналів і швидкості їх змін протягом часу, при необхідності,
формує команду з вказівкою конкретних заходів попередження аварійної ситуації. Наприклад, непридатність
масла не повинна бути причиною для негайної зупинки конвеєра і його можна замінити в найближчу ремонтну
зміну. Завчасне попередження про вироблення ресурсу шестерень головної пари або про знос підшипника
дозволить провести запланований ремонт редуктора в слушний для цього час і відповідно, зменшити кількість
аварійних зупинок і час ремонтів.

Аналогічні комплекси тих або інших датчиків можуть бути встановлені на гальмі (контроль температури
нагріву колодок, величини зносу колодок), приводному барабані (контроль стану підшипників, попередження
пробуксовки барабана), натяжному пристрої (контроль стану двигуна, редуктора, рівня натягання). На конвеєрі
також можуть бути встановлені будь-які датчики для контролю цілісності і швидкості стрічки, сходу стрічки, якості
очищення стрічки, обертання роликів, заштибовки місць перевантаження, роботи системи зрошування і т.п.

У комплексі з технологічними датчиками, що наприклад визначають завантаженість конвеєра, аналіз
показників всіх датчиків конвеєра дозволить з високою точністю діагностувати основні елементи конвеєра,
скорочуючи до мінімуму кількість аварійних поломок і час простоїв.

Пристрій 6, що аналізує, повинний бути уніфікованим, володіти можливістю розширення і встановленим в
одній оболонці з електроприводом 5 (регулятором напруги або частотним регулятором), фактично будучи його
складовою частиною, що дозволить зменшити складність і металоємність конвеєра. Додавання контролюючих
функцій аналізуючого пристрою до функцій сучасного електроприводу, таким як обмеження моменту, пускового



струму, контроль перегріву, перевантаження, недовантаження, заклинювання ротора, контроль параметрів
електричної мережі і ін. дозволить підвищити надійність роботи конвеєра.

Програма аналізу сигналів датчиків розробляється під конкретні елементи конвеєра і типи датчиків,
адаптується під тип конвеєра і умови його експлуатації.  Всі датчики повинні бути відповідного виконання і
уніфіковані по типах.

Пропонований спосіб дозволяє спростити систему управління конвеєром з одночасним розширенням
контрольованих параметрів, скороченням часу усунення несправностей, зменшенням кількості аварійних зупинок,
з попередженням їх виникнення і як, наслідок, підвищенням безпеки і надійності роботи конвеєра, зниженням
металоємності системи.


