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随着技术进步和设备升级改造，回采工作面机械化、

自动化水平不断增强，回采工作面走向长度不断延长，顺槽

运输距离不断加大，推广无级绳绞车连续运输的适用范围，

同时引进完善通讯、视频监控及安全防护系统，无级绳绞车

在长距离工作面运输中实现物料与运人双重功能，有效提高

回采工作面运输能力和辅助运输工作的安全可靠性。

某矿 2091工作面本工作面位于 -500水平南一采区，

工作面可采走向长 2380m。风道运输路线：2091回风联络

巷长度 260m，坡度 13°，2091风道 2930m，坡度 15°，

2091回风联络巷与 2091风道巷道夹角 120°，运输距离共

计 3200m。运输条件比较复杂。故设计无极绳绞车运输时依

据坡度、距离、拐点等诸多因素综合考虑 [1]。

第一，依据MT/T988—2006《无极绳连续牵引车》行

业标准第 5.4.7的规定，绞车滚筒上绳衬直径应满足以下

要求：

①抛物线滚筒绳衬直径至少应为牵引钢丝绳直径的

50倍；

②绳槽式主滚筒绳衬直径至少应为牵引钢丝绳直径的

40倍，副滚筒直径至少应为牵引钢丝绳直径的 28倍。

第二，钢丝绳选型为：28NAT6×19S+FC1670ZS432型

钢丝绳。

技术参数：公称直径 28mm；近似重量（纤维芯）

2.82kg/m；最小破断拉力（纤维芯）/kN为 432。
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行车阻力计算

式中：G为梭车自重；G0为运输最大重量（含平板车

重量）；βmax为运行线路最大坡度；μ为钢丝绳摩擦阻力

系数；qR为单位长度钢丝绳的重量；L为运输距离；g为重

力加速度。

F ＝ 25×1000×9.8×(0.02cos15º ＋ sin15º) ＋ 2×0.25×

2.82×9.8×3200

＝ 112357N＜ 120kN

无极绳连续牵引车初步选型

由以上行车阻力计算可知，能够牵引 25吨（含平板

车重量）的载重上 15°的坡，需要无极绳牵引绞车能够

提供不小于 113kN的牵引力，SQ系列无极绳连续牵引车

中 SQ-120/132PZY型无极绳牵引绞车提供的牵引力符合要

求，能保证在最大坡度时满足工况运输要求。其中，SQ-

120/132PZY绞车公称牵引力 120（kN）。

式中：n 为钢丝绳安全系数；QZ 为 28NAT6×

FC1670ZS432型钢丝绳最小破断拉力总和；Smax为钢丝绳最

大张力，Smax=119.6。

选用 28NAT6×19S+FC1670ZS432型钢丝绳满足安全

要求。

①绞车和张紧器平行于轨道布置。绞车和张紧器平行

于轨道布置是采用导向轮和分绳轮把钢丝绳引出至轨道，

主、副钢丝绳同时布置在轨道内的形式。

②张紧装置。为保证系统所需要的最小张紧力和吸收

因梭车沿巷道上下起伏时钢丝绳的松弛而多余的部分，系统

头部采用两套五轮张紧器进行张紧，尾部采用一套三轮张紧

器辅助张紧，一台绞车提供预张紧力。

③沿途布置相应轮组。在巷道凸点处布置托绳轮组。

为减少钢丝绳与轨枕的摩擦，减少运行阻力，每相距约 20

米布置一组托绳轮组。

在巷道低洼处分别布置压绳轮组，防止钢丝绳抬得过

高而挑翻梭车。

所有轮组用螺栓、压板固定在轨道底部，轮组底座上

留有锚杆孔。

④梭车上带有储绳筒，可将多余钢丝绳缠绕在梭车储

绳筒上，储绳量可达到 1200米。

⑤导绳轮及分绳轮打混凝土地基固定。

⑥为保障行人安全，在各岔道口配有语音报警器，在车

辆运行时发出“正在行车，注意安全”的语言和灯光提示，提

醒行人注意运行车辆。在机头、机尾分别安装过卷开关，防

止因司机操作不慎使梭车撞上机头的张紧器或机尾的尾轮。

⑦系统配有漏泄通信，适用于井下无极绳连续牵引车

跟车员在跟车途中随时与绞车司机进行信号传送和话音联

络，实现打点、通话和沿线急停闭锁等功能，使系统工作时

更加安全、可靠和方便。系统配套设备有通信 /信号基地台、

基地台电源、漏泄电缆、通信 /信号手机、双向中继器、负

载盒、防爆三通及防爆电铃、扬声器 [2]。

①所有车场需进行水平处理以便于摘挂钩。摘挂钩位

置需将巷道作水平处理。

②运送料车时，为防止车列在下坡时追尾掉道，可把

较大坡道修整到平缓过渡。

由于巷道长度 L=3200米，无极绳连续牵引车在牵引距

离长的状态下运行阻力大。在设计预张紧力时，如果预张紧

力设计过大，运行在和列车在距张紧装置较近地点时，张紧

系统工作在重力极限状态，张紧作用失效，造成牵引钢丝绳

打滑，甚至发生跑车事故。如果预张紧力设计过小，运行载

荷列车在距张紧装置较远地点时，张紧系统工作在上线极限

状态，钢丝绳变形量传递不到张紧装置，牵引绳松弛，容易

造成车辆撞击，脱轨或者翻车，也有可能造成挤压、拉断钢

丝绳。在机尾附近的钢丝绳存在预张紧力不足、余绳多情况，

在牵引列车回程斜巷下坡运输时，容易造成车辆窜动、撞击

甚至脱轨 [3]。

为使牵引钢丝绳具有足够的张力，保证牵引钢丝绳和

传动滚筒之间产生摩擦牵引力，防止牵引钢丝绳与传动滚筒

之间打滑，并解决以上两个问题。采用如下设计：一是机头

采用两组五轮张紧器进行张紧；二是机尾采用一台回柱绞车

加一套三轮张紧器，回柱绞车进行预张紧，三轮张紧吸收机

尾的余绳。

机头张紧系统设计

采用两套五轮张紧，钢丝绳受力后延伸率为 3.71‰，

3200米长钢丝绳受力后延伸长度约为 12米，每套五轮张紧

装置可以吸绳约 6.5米，两套张紧装置可以满足吸收余绳的

要求。

尾部张紧系统的设计

尾部采用一台 14吨的回柱绞车和一个滑车及滑轨，还
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的保护措施可以利用局部封闭的手段，有效减少后期工序对

已完成的安装工程造成破坏。与此同时，监理企业以及施工

企业还可以根据工程实际情况制定成品责任制，将成品保护

责任落实到每一位施工现场人员的身上，对于重要的成品以

及建筑设备要安排专人管理、保护，延长设备的使用寿命，

并形成对施工质量的有效管理。

随着建筑行业的不断发展，机电安装工程在建筑工程

中的地位也越来越突出，备受大家关注。加强机电安装工程

的质量管理与控制，是提高机电安装工程质量的关键，同时

也是提高建筑工程质量不可或缺的一环，所以做好机电安装

工程的质量管理与控制非常重要。我们应该在日常的工作实

践中不断地学习，多多积累经验，提高专业技术水平，更好

地完成质量管理与控制工作。逐渐提高机电安装工程的管理

方法，使我们的机电安装工程的质量登上一个崭新的台阶。
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有一套三轮张紧及尾轮组成，尾轮和张紧装置都固定在滑车

上，绞车固定在滑道上，滑道锚固在基础上，用绞车对系统

提供预张紧力，张紧钢丝绳后把滑车固定在滑道上。三轮张

紧装置作为辅助张紧装置用来吸收尾部余绳，确保回程车辆

下运时尾车后钢丝绳无余绳，安全运行。

综上所述，无极绳绞车在长距离复杂条件下综采工作

面顺槽辅助运输不仅提高了工作效率，同时安全系数也有较

大提高。克服了顺槽使用调度绞车对拉的落后工艺，杜绝了

工力浪费的现象，实现减人提效的目标，为后续同等条件的

工作面无极绳绞车辅助运输积累了宝贵经验。
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