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大
型选煤厂的商品煤通过快速装车系统装

入火车进行铁路运输销售，快速装车系

统主要包括缓冲仓、定量仓、装车溜槽

和其他辅助系统组成，装车速度快、质量高，受到

煤炭企业的广泛青睐。产品仓的煤通过仓下给煤机

进入带式输送机，运输至装车缓冲仓，经过配煤闸

板向定量仓配煤，称好的煤通过放煤闸板和装车溜

槽装入行进中的火车实现外运，快速装车系统工艺

如图1所示。

神东煤炭集团分选中心现有装车系统18套，

其中旋转溜槽13套、垂直溜槽5套，依靠18套装车

系统每年输送约2亿t煤炭，但在生产运行过程中尚

存在一些问题，主要为以下3个方面：

1）煤从装车溜槽落入车厢过程中，煤流速度

快、冲击力大，再加上定量装车原则，容易在最后

装车定量过程中出现煤从车厢两侧洒出的现象。

2）煤从装车溜槽落入车厢瞬间，气体压力

大、释放速度慢，且仓内煤疏松，受重力作用，仓

内空气压缩，从车厢底部反冲起来的密集空气通过

装车溜槽进入定量仓，容易导致煤尘从定量仓液压

闸板、定量仓软连接处喷出。

3）在装车过程中，从装车系统固定溜槽与移

动溜槽之间运行方向的缝隙间喷煤。

上述3种情况均会造成环保问题，增加员工清

扫煤尘、清理煤块的劳动强度，同时威胁员工职业

健康。基于上述情况，从装车溜槽结构设计上进行

了优化，利用气体热力学原理着手展开研究并提出改

造方案，从根本上解决装车系统洒煤、喷煤现象。

防止装车系统洒煤喷煤的应对措施

装车溜槽两侧围裙处增设洒煤活动挡板

通过在装车溜槽两侧围裙处增设材质为45#20 mm厚

的钢板或者聚氨酯胶板制成的洒煤活动挡板，根据

煤在车皮内的高度自动调节开合度，最大限度贴近

煤表面，阻止煤的外洒，如图2所示。为防止活动挡

板掉落造成机电事故或者影响装车稳定运行，根据

活动挡板的高度，特意增设了活动挡板上限位，确

保活动挡板不会因为煤或者车厢将其顶起而脱落。
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1—活动挡板垂直方向上限位；2—活动挡板；

3—活动挡板垂直方向下限位；4—活动挡板安装槽

图1  快速装车系统工艺流程

图2  装车溜槽优化方案示意
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1—活动挡板垂直方向上限位；2—活动挡板；

3—活动挡板垂直方向下限位；4—活动挡板安装槽

1—活动挡板；2—活动挡板下限位

1—缓冲仓排气管路；2—定量仓排气管路；3—煤尘缓冲空间

图3  活动挡板上限位安装示意

图4  活动挡板示意

图5  增设定量仓排气管路
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活动挡板上限位下表面与活动挡板安装槽上表

面的距离必须小于活动挡板的高度，以防止活动挡

板脱落；活动挡板上限位的安装高度必须满足活动

挡板的顶部与上限位接触时，活动挡板底部位置必

须在装车溜槽底部之上，以防在装煤过程中活动挡

板与车帮发生卡阻现象，如图3所示。

沿着装车方向，活动挡板前后两端形状须为圆

弧过渡，以防在装车过程中，装完一节过渡到下一

节时，活动挡板端部直角与车厢发生卡、阻现象，

造成机电事故，活动挡板轮廓如图4所示。

活动挡板安装槽的宽度必须大于活动挡板厚度

（10~15 mm），以防止在装车运行过程中由于间

隙小而发生活动挡板憋死现象；由于活动挡板在

运行过程中会发生上下往复运动，且频次较高，再

加上活动挡板自身的质量，在下落过程中惯性和冲

击力大，因此焊接在活动挡板上面的下限位材质硬

度必须够高，且柔性良好，强度够大。试验数据表

明，宜选用直径100 mm的45#圆钢，焊接工艺为满

焊，且严格实施打磨、开坡口工艺。

新增定量仓泄压装置及排气管路

为解决局部空间煤尘气体压力大造成煤从定量

仓液压闸板喷出问题，首先，需解决煤尘压力大的

问题，可通过增大煤尘释放空间，降低气体压力，

具体措施为拆除定量仓液压插板上盖板，在上盖板

上方焊接适当容积的煤尘缓冲空间，确保煤尘压力

在适度范围内；其次，在确保煤尘压力适中的情况

下，将煤尘气流通过管道输送到外面，具体措施为

在煤尘缓存空间上盖面、定量仓上表面、缓冲仓两

侧面打孔，焊接直径不小于80 mm的无缝钢管，无缝

钢管分别连接在定量仓排气管路和缓冲仓排气管路

的上面，从煤仓反冲上来的煤尘气流通过煤尘缓冲

空间进入定量仓和定量仓排气管路，再逐步进入缓

冲仓和缓冲仓排气管路，从缓冲仓排出的气体通过

仓顶的除尘系统吸入，经过滤后排至周围环境，既

改善了环境，保障了作业人员的身心健康，又大幅

度降低了作业人员清理煤尘的劳动强度。需要注意

的是，由于装车系统采用定量装车，为不影响称重系

统的精准性，所有焊接在煤尘缓冲空间、定量仓、缓

冲仓上面的无缝钢管必须与母体实现软连接（不直接

焊接，通过一定的软材料与母体隔开），如图5所示。

新增装车系统固定溜槽与移动溜槽相对运动方向密

封系统

装车溜槽分为旋转装车溜槽和移动装车溜槽，

移动装车溜槽较为特殊，其运行方式如图6所示。

固定溜槽安装在装车液压闸板下方，移动溜槽通过

液压驱动在固定溜槽下方左右移动，伸缩溜槽通过

液压驱动安装在移动溜槽内部实现上下运动。当装

车系统工作时，移动溜槽从左面移动到固定溜槽正

下方，当车皮进入装车溜槽下面时，伸缩溜槽从移
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1—固定溜槽；2—固定溜槽槽钢型槽；3—移动溜槽；

4—移动溜槽单线轨

1—固定溜槽背对装车控制室外侧安装槽钢

2—移动溜槽背对装车控制室外侧安装槽钢
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图6   移动式装车系统工作原理

图7  溜槽密封结构

图8  槽钢互扣结构
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动溜槽下方伸出进入车厢，实现装车；装完一节车

皮时，伸缩溜槽垂直移动上升到移动溜槽里面，准

备装下一节车皮；装车完毕，伸缩溜槽全部垂直上

升到移动溜槽内部，同时移动溜槽从固定溜槽下方

左移至一定位置，以免影响其他列车的正常行驶。

由移动溜槽的装车原理可知，在装车过程中，

其固定溜槽与移动溜槽间存在相对运动，且存在一

定的间隙。在实际装车过程中，有很多煤尘、煤颗

粒容易从间隙内喷出来而造成环境污染，并增加清

扫人员的劳动强度和职业健康问题。为解决上述问

题，从密封角度出发，设计了一套密封机构，杜绝

了喷煤现象的发生。具体措施为在固定溜槽沿着移

动溜槽运行方向两侧下方焊接槽钢型槽，在移动溜

槽运行方向左右两侧内部焊接单线轨，便于槽钢型

槽与单线轨形成环环相扣的密封结构，彻底杜绝装

车溜槽喷煤现象的发生。需要注意的是，在焊接槽

钢型槽、单线轨过程中，必须与固定溜槽、移动溜

槽焊接牢固，选用耐冲击、耐磨损的材质。此外，

槽钢型槽与单线轨左右两侧以及顶部必须有足够的

间隙，以防止出现卡阻现象而造成事故，溜槽密封

结构如图7所示。

在移动式装车溜槽上增设密封实施

在固定溜槽、移动溜槽外侧背对装车控制室方

向增设槽钢互扣结构，防止喷煤，如图8所示。

应用效果

1）彻底改变了分选中心18个装车系统定量

仓、装车溜槽落入车厢的洒煤现象。

2）技术改造之前，装车塔楼定量仓、缓冲

仓、站台需安排2名清扫工进行清扫标准化作业，

改造之后，不再安排专人清理；分选中心现有装车

塔楼装车系统18套，技术改造后人力资源至少可

减少46人。

3）技术改造后装车周边环境大幅改善，装车

人员的职业健康得到保障。

4）保障了装车系统的稳定安全运行，推进了

标准作业的稳步实施。 
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