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Abstract 

The coal seam thickness of the main mining coal seam in the Ningdong mining area of Shenhua 
Ningxia coal group is 3.8~4.5 meters, the dip angle is less than 16, and the working face is matched 
with the MG750/1920-WD coal shearer. In order to improve the production efficiency, the 
two-way coal cutting process is adopted. However, in the actual production process, the coal 
shearer crusher has a bad crushing capacity and high failure rate, and the two-way coal cutting ef-
fect is poor, limiting the productivity of the working face. Taking the MG750/1920-WD shearer as 
an example, this paper mainly introduces the problems of sealing oil leakage, blocking the burning 
motor, the structural parts and the damage of the shield during the use of the shearer crusher. 
Because of the above problems, the ability of crushing large lump coal is low when the coal is cut 
in two directions. Due to the accumulation of large lump coal, the haulage speed of the shearer is 
slow and the production efficiency is low. By improving the material of sealing, motor and struc-
tural parts, the sealing performance, motor power and crushing frame strength can be improved, 
in order to achieve the purpose of cutting coal face and improving work efficiency. 
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摘  要 

神华宁煤集团宁东矿区主采煤层厚度在3.8~4.5米，倾角 < 16˚，工作面配套MG750/1920-WD型采煤机，

为提高生产效率，采用双向割煤生产工艺，但是实际生产过程中采煤机破碎机破碎大块煤能力差、故障

率较高，双向割煤效果差，制约工作面的产能发挥，本文以MG750/1920-WD型采煤机为例，主要介绍

采煤机破碎机在使用过程中普遍发生的密封漏油、堵转烧电机、结构件和护罩损坏等故障问题，由于上

述问题致使双向割煤时破碎大块煤能力低，由于大块煤堆积导致采煤机牵引速度慢、生产效率低，通过

重新选用密封、电动机、结构件整体调质的材料，达到提高密封性能、电机功率、破碎机架强度，实现

工作面采煤机正常双向割煤，提高工效的目的。 
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1. 引言 

随着煤矿机械化水平的不断提高，大功率采煤机作为综采工作面中最为关键的设备，其产品性能、

质量、生产能力决定着工作面乃至矿井的生产能力，在工作面倾角小于 16˚时采煤机实现双向割煤，可以

最大限度地发挥采煤机的产能。但由于国产采煤机破碎装置可靠性较差，在使用过程中受各种冲击，普

遍有密封漏油、堵转烧电机、结构件和护罩损坏等故障；导致出现双向割煤时破碎大块煤能力低，大块

煤堆积导致采煤机牵引速度慢、生产效率低等问题。本文就采煤机破碎机故障，结合煤矿应用的实际进

行分析并提出破碎机的解决方案[1]。 
采煤机的主要作用是通过滚筒的旋转完成对工作面煤壁的切割。按照其功能和结构划分，采煤机主

要可以分为完成切割工作的截割装置，完成采煤机动作的牵引装置，完成整机控制的电气控制装置以及

其他附属装置等部分。截割装置通过电机和齿轮箱的配合可以完成滚筒的旋转及调高。牵引装置可以实

现装置的行进与后退。电气控制装置能够为采煤机提供动力源、控制源及故障诊断的依据。 
采煤机割煤是通过装有截齿滚筒的旋转和采煤机沿刮板输送机牵引运行而进行的。截割电机通过摇臂

齿轮箱，将动力传递到滚筒，使之旋转实现落煤和装煤功能。牵引电机通过牵引齿轮箱减速牵引齿轮啮合

齿轨轮转动，通过与刮板输送机上链轨的啮合相对运动，实现采煤机牵引行走，滚筒连续切割煤。通过螺

旋滚筒叶片上截齿切割下的煤块，并将煤块抛至刮板输送机溜槽内，实现综采工作面连续生产作业。 

2. 采煤机破碎装置故障分析 

目前常用采煤机的截割装置为齿轮传动机构，牵引装置才液压传动机构。此两种机构在使用过程中

发生的故障，成为采煤机故障的主要原因。 
1) 轴承故障。采煤机在工作工程中需要承受较大负荷，同时由于地质条件的复杂性，造成载荷的分

布不均匀。这种工况使得支撑轴承受力状态不佳，容易发生轴承的磨损或者滚动体的破裂。一旦轴承损

坏严重，采煤机中的其他与其啮合的传动零部件，也会随之损伤[2]。 
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采煤机主要受力位置在摇臂部位，其传动轴所承受的外力非常大。在开采过程中，采煤机的摇臂还

要随着地形条件频繁升降，一旦采煤机倾斜角度过大或润滑油位过低，摇臂部位的轴承也极易出现磨损

的情况。除了过载之外，润滑、安装及设计也造成故障的主要原因，润滑介质出现污染、轴承安装过程

中出现偏差、轴承设计本身存在缺陷等原因都有可能造成采煤机的轴承故障。 
2) 其他机械系统故障。除了轴承故障之外，其他机械系统也会存在问题，比如结构件的连接松动，

造成设备运行过程中的载荷分部不均匀，使部分系统部件的受力情况超过其设计能力，造成损坏；传动

齿轮及连接结构发生故障造成设备不同程度的发热，进而造成设备出现一系列问题。 
目前在用的 MG750/1920-WD 型采煤机破碎机电机功率为 160 KW，上行割煤时大块煤淤积，由于破

碎机功率不足经常出现破碎机电机堵转，电机损坏；由于破碎装置密封材料性能较差，长期在冲击载荷

工作条件下，密封件溶胀失弹、磨损失效，导致行星机构润滑油渗漏、在生产中因缺少润滑油造成行星

机构损坏的情况较多；由于破碎机的结构件、滚筒护罩和行星齿轮等由于材质、工艺、强度缺陷或制造、

装配缺陷，在采场工作环境较差、大块煤较多时，易造成滚筒护罩和行星齿轮等损坏。 

3. 采煤机故障诊断方法 

3.1. 机械系统故障诊断方法 

采煤机的主要功能是依靠机械系统来完成，一旦机械系统出现故障，势必会对工作面的生产作业造

成较大的影响。所以，机械系统的故障诊断，对于采煤机正常工作及工作面正常生产都有着十分重要的

意义。目前常用的故障诊断方法主要有震动诊断法、油液分析法、噪声诊断法和温度诊断法等。由于机

械系统的故障，可以很直观的反映到设备的温度上，因此在这些诊断方法中，定点的对温度进行在线监

测和诊断，可以准确的定位到设备故障的位置和程度[3]。 

3.2. 轴承故障诊断方法 

轴承故障作为采煤机主要的故障形式，如果能通过对轴承温度和传动油温的持续在线监测，来分析

轴承的工作状态，可以有效避免轴承故障对整套系统带来的影响。同时可以对历史曲线进行分析，判断

其变化趋势，能够在故障发生之前对设备的状态进行提前预警。 

3.3. 电气系统故障诊断方法 

对于采煤机电气系统的故障诊断，可以通过电气系统的主控提示来判断故障位置。同时配合摇测电

阻的方式，来对故障的准确位置进行判断。通常电气系统的故障相对直观且较易判断，其诊断方法可以

按照一段设备的电气系统诊断方案进行。 

3.4. 液压系统故障诊断方法 

液压系统是采煤机的重要组成部分，如果发生故障也会对采煤机造成很大影响。按照液压系统各部

分的功能划分，可在不同功能区域进行压力和温度的检测，通过对不同位置的检测，可以快速定位液压

系统的故障源，同时判断故障原因。同时可以对液压系统中的介质进行定期检查分析，可以在设备出现

严重故障之前，对污染原因进行提前处理，保证系统安全正常工作。 

4. 采煤机破碎机问题解决措施 

通过上述分析，在正常割煤时采煤机破碎机故障主要集中在破碎能力不足、破碎效果差、密封性能

差、结构件强度不足，需通过提高密封性能，增大破碎电机功率，提高破碎滚筒结构件、截齿、齿座的

强度，并加装防护等措施提高破碎能力。具体措施如下： 
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1) 受破碎机安装尺寸限制，MG750/1920-WD 型采煤机设计配套破碎机电机功率为 160 KW 的国产

电机，在割煤、片帮易产生大量大块煤时电机易堵转，随着电机技术的不断进步，可以选择 270 KW 的

进口摩尔电机，该电机与 160 KW 国产电机比较，有功率大、体积相对较小的优点，即减小了外型尺寸

又增加了 60%的破碎功率。 
2) 采煤机破碎机在冲击载荷工作条件下破碎机的浮动油封材料的物理机械性能的好坏决定密封效

果，经多次拆解漏油破碎机发现，大多数密封弹性失效是高温、高冲击压力造成的，因此密封材料选型

时要选择温度大于 120 度，承受压力大于 70 Mpa 耐高温、抗冲击、抗挤隙的密封材料[4]。 
3) 采煤机破碎机在冲击载荷作用下，破碎机的结构件、滚筒护罩变形、断裂，行星齿轮根切的故障

经常发生，因此对破碎机结构件受力情况进行分析、核算必须按照恶劣工况条件核算选型，选择强度高、

耐磨损的 Q690 或中碳合金钢调质的高强度材料，选用高强度连接螺栓，加强连接耳座和销轴的强度。 
4) 采煤机破碎机制造厂必须保证设备制造、装配工艺质量，消除制造、装配过程中引起的缺陷。 
5) 使用单位必须加强采煤机破碎机的管理和保养，在日常工作中，要加强润滑系统、冷却系统和机械

等部位的点检管理，强化设备检查、维修保养，保证破碎机适应工作面实际地质条件和生产能力的要求。 

5. 结束语 

通过现场观察、分析采煤机破碎机的设计，解决因采煤机破碎机的密封漏油、破碎能力不足、结构

件和护罩损坏等问题，可以提高采煤机破碎大块煤能力，提高割煤效率，对提升采煤工作面单产能力具

有重要作用，必将为提高煤矿机械化水平，提高煤矿经济效益产生重要意义。 
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