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2020年（第一批）煤炭行业科技创新成果转化服务计划项目表

	序号
	成果项目
专业类别
	成果技术装备名称
	主要
完成单位
	研究背景(解决技术问题、目的意义)
	主要技术内容
与关键指标参数
	技术创新点（技术特点与科技水平、发明专利、获奖情况等）
	适用范围和条件
	试点示范与应用情况、效益和前景分析
	推进行业领域
科技进步的作用

	1
	智能装备制造
	矿用智能型蓄电池电机车
	淮北祥泰科技有限责任公司
	目前矿用电机车均为人工驾驶，操作环境差及技术手段缺乏，导致生产事故频发。对电机车进行智能化控制，可以实现实时监控，提高运输生产的安全性和效率。本项目的目标是：提高电机车可操作性，减少人为操作失误引起安全事故，提高运输效率，实现对电机车的在线运行状态实时监测监视和电机车的自动控制。
	1、创新性选用低速大转矩、功率损耗小、体积小、可靠性高的永磁同步直驱电机调速系统。

2、直观的人机显示界面设计，集成化显示机车后方视频画面及运行参数。

3、引入控制系统，可与信集闭系统连锁控制，实现机车安全运行。

4、研制新型电动制动装置。
	创新点：1、驾驶方式由侧面驾驶改为正面驾驶，更加人性化。2、将控制系统与变频调速系统集成到一起，提高了空间利用率，且便于检修。3、可实现机车的精确定位，实现自动限速。4、具备通讯接口，可与信集闭系统通过网络连接，实现数据传输和无人驾驶。

项目取得了多项专利，并获得安徽科学技术研究成果证书和2014年度中国煤炭工业协会科技进步二等奖。
	适用于煤炭开采行业辅助运输系统采用轨道运输的生产、在建矿井
	该型机车已经在淮北矿业，中煤新集，山东能源淄矿集团等地使用。使用期间可以降低50%的入井司机数量，配合监控网络更加有效地实现了物资和车辆的编组调度。提高了生产的安全性和运输效率。具有良好的应用前景。
	创新性增加了控制系统，通讯系统，以及人机显示界面,实现了机车运行参数与状态的显示以及制动与行车信号的闭锁,提高了运行的安全性。

地面机车监控系统可以实时监控机车运行状态。促使调度人员更加有效地进行车辆调度，提高生产效率。

	2
	安全高效生产
	液压自移无轨设备列车
	临汾键翔机械设备制造有限公司
	目前，国内大多数煤矿设备运行方式采用有轨绳牵引模式，经常因断绳跑车，翻车造成人员伤亡，设备损坏等现象，并且，频繁搬移导轨大大增加了工人们的劳动强度。

该无轨列车，可杜绝在运输发生掉道、跑车事故。运行更加安全、减少操作人员，提升效率，促进标准化建设。
	该设备列车运用液压自移原理，迈步自移，使列车与地面摩擦行走。

单车牵引力960千牛。提高机械化自动化水平，降低劳动强度，改善作业环境。
	原理改革，整车创新，换代产品，全国推广，国内领先水平。目前已研发出第四代产品，拥有实用新型专利20余项。

被中国设备协会列为无轨列车示范基地，牵头起草和制定无轨列车行业标准。
	该列车也适用起伏、坡度、软岩、地鼓等环境，地面无需硬化。
	通过在淄矿集团巴彦高勒、国家能源大南湖，鄂尔多斯永煤马泰壕等煤矿应用，运行正常，效果良好，使用后采煤效率提升20%，操作人员降低了80%，经济社会效益显著，市场前景广阔。
	通过近两200个工作面的推广使用，该列车能够促进煤炭安全高效生产，在安全生产，减员提效，标准化提升等方面起到关键作用。

对智能化采煤，无人化值守工作面具有重大意义，起着重要要的推动作用。

	3
	智能装备制造
	矿山机电设备健康智能诊断系统
	北京国力矿安科技有限公司
	    目前煤矿对机电设备振动监测的智能化程度不高,对机电设备的振动故障诊断分析过分依赖于专业技术人员，对人才的经验及技能有较高的要求，又无法避免人为判断或分析所带来的失误和偏差。
因此研制一套适合煤矿机电设备使用的健康智能诊断系统，对设备的运行状态实时智能的综合评判，识别设备故障或将要出现的故障，进行早期预警并准确提示故障位置、原因及程度，为设备的检修提供指导意见，提高企业设备维护效率具有重大意义。
	系统在线自动分析轴承部件以及旋转部件的运行状态，能够实时智能地诊断出该部件可能存在的不对中、不平衡、配合松动、装配不当以及轴承内圈、外圈、滚动体疲劳损伤等潜在故障，故障程度、类别可视化直观显示，故障早期预警报警，设备全寿命周期跟踪分析，远程集中监测诊断，实现机电设备维修管理的科学化、系统化、信息化，提高设备维修管理水平，提升机电设备运行的安全性和可靠性，实现设备运行与维护的减员增效，为矿山机电设备运行提供安全保障。

	创新点：打破传统的人工分析诊断设备健康状态的模式，以智能分析单元根据模型算法自动分析设备健康状况，自动预警机械部件潜在故障，可实现准确定位,可在20秒内报警, 真正实现了“电脑代替人脑”,告别等待远程诊断报告的历史。
系统具有运行状态在线监测、故障实时诊断分析、故障统计、故障预警报警等功能, 与煤矿设备库存管理相结合，为设备预知维修管理提高科学依据, 降低维修的盲目性，减少维修成本。
	适用于各种矿山机电设备的振动监测与设备健康状态智能诊断。
	目前已在双鸭山矿业集团下属煤矿试点应用。

 系统应用后,解决了主通风机因不明原因导致的频繁故障紧急停机问题, 避免了频繁停机造成的全矿停产及重大经济损失。

通过该系统实现主动检修和预防性检修的良好结合，避免盲目检修所造成的人力和财力浪费。煤矿安全生产迫切需要矿山机电设备健康智能诊断系统，市场空间巨大。
	该产品应用将加快振动监测领域的技术革新,推进人工诊断到自动智能诊断的转变,将彻底改变煤矿机电设备的传统运维模式,开创矿山机电设备"无人值守"的运维模式；实现主动检修和预防性检修的良好结合，在提高安全水平的同时可避免盲目检修所造成的人力和财力浪费。

本系统的使用可大大提高对机电设备的管理水平和管理力度，可实现设备的预防性检修维护，为矿井和职工安全提供保障，经济效益不可估量。



	4
	煤炭转化与清洁利用
	选煤用

助选剂
	山东超美清洁能源有限公司
	1、 随着采煤机械化程度的不断提高，原煤中煤泥（≦0.5mm）含量越来越多，煤泥浮选在洗煤环节占比增大。 2、传统浮选药剂存在问题：①闪点低，不安全；②多为石化废料，有刺激性气味，不环保；③选择性差、用量大、回收率低、性价比差。助选剂很好的解决了上述问题，安全、环保、节能、高效。
	1、 主要技术内容：提高助选剂四大性能 ①安全②环保③节能④高效。
2、 关键指标参数：
①无刺激性气味

②稳定性好

③凝点≤-20℃

④闪点（闭口）≥65℃

⑤浮精灰分低，尾矿灰分高，精煤回收率高，选择性好。
	产品安全环保，有利于安全生产及操作人员的身体健康；节能高效：用量比传统药剂节省 1/2 左右，精煤回收率平均提高 5%-10%左右， 为企业创造巨大的经济效益和社会效益。公司拥有发明专利 6 项、实用新型专利 7 项、计算机软件著作权 6项；承担制定行业标准6项。
	选煤用

浮选药剂
	近年来，产品在山东能源集团权属洗煤厂得到了广泛应用，仅以8个选煤厂为例，助选剂比原有药剂，浮精产率提高平均10%，药剂节省40%，可以实现3.86亿元的增盈，若在全国推广应用，节支增盈将相当巨大。
	通过近几年的推广应用，助选剂安全、环保、节能、高效的特点及优势，已得到国内专家、学者及广大客户的一致认可和倡导，一定能够推进选煤用浮选药剂行业更大科技进步。

	5
	机电与信息化（选煤机械）
	移动式煤炭智能干选系统
	沈阳科迪通达工程技术有限公司
	  移动式煤炭智能干法分选系统是采用X射线智能识别方法，对煤、矸石及杂物进行数字化识别，通过分选后两产品或三产品分离装置将矸石、精煤或中煤排出。


	皮带机速度快：2.5～3.5m/s；处理量大：对于入料粒度范围为300～50mm ，CXR-2000智能干选机（2m带宽皮带）处理量可达300～320t/h；能耗低；分选精度高：对于入料粒度范围为300～50mm ，选后矸中带煤率＜2%，选后煤中带矸率＜5%。


	获得：实用新型专利。
带有轮胎的可移动架体内部设有振动布料筛分机、煤炭智能干选机、皮带输送机、分离装置和智能控制系统。可移动架体前端连接有动力源机构，下端连接有可拆卸液压支柱，分离装置下方对应设有传输带机构，分离装置下端连接有净化装置、净化装置通过管路连接有储气罐，储气罐一侧连接有空气压缩机，可移动架体两侧分别设有除尘器和原料煤分级筛，原料煤分级筛通过皮带将原料煤输送给振动布料筛分机。使移动式煤炭智能干选系统根据用户要求可以方便的移动、运输，移动。
	煤炭分选粒度范围：+10～300mm，通过可更换系统方式，将分选系统应用于煤矿防爆场合、露天场地和普通工业现场，扩大应用范围。
	正找示范试点单位合作,推广应用。


	在国内首次推广移动式煤炭智能干选系统，解决干旱缺水地区精煤和矸石分选的难题，不受使用场地局限，填补了国内移动式煤炭智能干选系统的空白。

	6
	煤炭转化与清洁利用(选煤机械)
	重介滚筒分选机
	沈阳科迪通达工程技术有限公司
	 针对国内块煤分选工艺中存在的系统复杂，分选效率低，维修量大，配件费用高等现状，提出采用重介滚筒分选机进行块煤排矸。 达到分离精煤和矸石的目的。
	重介滚筒分选机原理是将配置好的合格重介质给入重介滚筒内，同时滚筒在旋转，原料块煤从入料口给到筒体内，在重介质和旋转滚筒的双重作用下，达到分离精煤和矸石的目的。处理量：50t/h～500t/h。入料粒度范围:8～300mm 。分选精度高：选后矸中带煤率＜1%。
	主体采用滚筒结构，内有隔段、提煤板、排矸溜槽等结构，胶轮驱动。操作方便，维修量少，分选效率高。

获得：实用新型专利
	煤炭分选粒度范围：+8～300mm的块煤排矸
	正找示范试点单位合作,推广应用
	在国内首次推广重介滚筒分选机，解决了其他块煤排矸存在的维修量大，配件多，费用高等缺点，具有操作方便，分选效率高等优点。

	7
	环境保护与节能减排
	磁悬浮节能技术
	四川易尚天交实业有限公司
	正在服役的各类中、小型电动机所消耗的电能占我国电网总供电量的60％-70％，是第一耗电大户。传统电机在低负载时效率和功率因数很低。实际使用中，大马拉小车现象非常严重，电机大多数处于低负荷状态，系统运行效率比国外低20％-30％，电力浪费惊人。目前应用该技术可实现节能量6万tce/a，CO2减排约16万t/a。
	技术内容：负载和电机间无刚性连接，安装在电机侧的导体转子在负载侧的永磁转子上产生的磁场并形成涡流，涡流产生感应磁场，并与永磁转子相互作用形成的扭矩带动负载转动，并通过调节永磁转子和导体转子之间的间隙实现对电机功率的自动调节，在离心负载上使用，符合流体机械的相似定律，功率变化与转速的立方成正比，负载转速满足工艺要求情况下；富裕转速的微小变化，将引起电机功率的大变化，从而实现节能效果，无机械联接，启动过程，磁转矩逐渐增大，实现软启动。
关键参数：

磁极数，磁转子外径、导体转子外径、磁转矩、磁隙，转差，居里温度，调速范围，节能效率，耦合面积等。
	改变原有接触传动方式；利用稀土永磁材料提供磁扭矩，可实现负载的无级调速，具有很大节能效果，已获得四川省理化计量无损检测计量认证证书，已取得3项发明专利证书及多项实用新型专利；
	通用机械行业、石油、天燃气、化工、发电、矿业、水泥、水处理、灌溉等制造行业的风机、水泵、传送带等设备
	川机院灌溉水泵提灌站

160KW电机 1500RPM,离心式水泵使用；

西华大学流体实验室水泵磁涡流节能调速器改造；90KW  500rpm, 离心式水泵；节电率10%—20%；
	磁悬浮节能技术是耦合传动技术的一种，因其可实现非接触传动，可靠、节能的优势，经过短短数年的发展，取的了可喜的成绩，正逐步向各领域扩展，各种新技术层出不穷，永磁电机的开发和应用开创了一个新的阶段，一方面，原有开发的成果在国防、工农业和日常生活等方面得到广泛应用；另一方面，正向大功率化、微型化方向发展，随着永磁产品的大规模应用，可带动稀土永磁材料的发展，进而带动整个产业链发展

	8
	安全生产高效(智能机械制造)
	基于电磁波的井下煤矸石检测及分离技术装置
	宁夏广天夏电子科技有限公司
	在井下煤炭挖掘过程中，常常会有矸石进入到运输皮带线上，对皮带造成损伤；其次，目前大多数井下煤矸石分离主要依靠人工观察和人工分拣的方式进行，这个工作不仅存在安全隐患，给一线工人生命健康带来了威胁，而且生产效率低，经常会出现漏选、错选的情况。对此，我们采用电磁波检测技术，能快速有效地检测出煤矸石，并检测矸石的运输路径，采用PLC控制三自由度机械手臂进行随动抓取，从而提高生产效率。
	主要技术内容：通过电磁波技术，研制出一种非接触式可超前/实时探测的传感器/设备。首先对井下运输皮带进行检测区域划分，安装电磁波检测系统，系统通过电磁波射线穿过煤矸混合体时的衰减规律，建立煤矸混合体灰分与含矸量间的量化关系，通过分析煤和矸石对电磁波的衰减差异实现煤、矸的识别。当系统识别出矸石时，同步计算电磁波发射接收的时间，以及皮带运行的速度，实时定位矸石的位置，并对三自由度机械手臂发出指令，在固定流道出口处进行精确抓取，将矸石剔出煤炭。在达到预设条件时，可同时声光报警装置发出报警，联动PLC控制各胶带输送机停机。

关键指标：1）煤矸石识别精度大于80%；2）可检测煤炭纵向深度：50cm。
	1）首次在井下煤矸石检测分离上采用电磁波检测技术及自动化控制技术，有效提升作业效率。

2）通过数据分析和算法训练模型，不断提升矸石及其位置的准确度。

3）采用开放式通信协议，快速对接至平台，尽最大可能降低二次投资和功能的扩展。

4）已申请发明专利1项。


	适用于煤炭生产领域，主要是对井下皮带运输线煤矸石检测与分离，

需要具备设备安装条件，包括：1）电网要求，通电127v，网络千兆；2）安装位置及空间，电磁波检测设备安装于皮带上方100cm左右，机械手臂安装在皮带下游出口位置；3）可用PLC进行皮带控制。
	试点示范应用单位：新乡市威达机械有限公司

效益分析：煤矸石检测和分离效率提升50%；井下作业人员减少1人；煤矿生产效率提升2%；井下安全系数有效提升，节省安全管理费用；减少矸石升井后运输、洗选和环保掩埋综合成本逾千万元；同时增加煤炭实际产能（升井后的矸石占据的产量比）。该技术的实施应用对井下煤矸石检测和分离技术的发展具有重要的理论和实际意义，市场前景广阔。
	该技术总体技术水平达到国内领先，可有效提升矸石的检测和分离效率；有效降低运输皮带的破损，提升皮带的安全系数，避免安全事故的发生，并推动煤矿生产向少人化、无人化迈进；可降低人员安全风险，节省人力。通过利用先进的技术为矿井生产提供配套服务，解决了矿井提升安全生产和向无人化迈进的需求。
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	环境保护与节能减排
	带式输送机智能调速节能控制系统
	宁夏广天夏电子科技有限公司
	由于带式输送机系统距离长、设备多、装机容量大，主运输系统作为煤矿生产最重要的系统之一，煤矿带式输送机系统一般占全矿用电总负荷的30%左右，且整个系统所消耗的电力及材料在生产成本中占有很大的比重，应用自主研发的基于智能机器视觉的皮带组节能系统，可以利用智能视频分析设备PLC控制设备，通过变频器等调速机构，对带式输送机的物料流量进行实施监测，通过控制调速装置实时调节电机转速达到节电降耗的目的，减少托辊扥辅材消耗，延长了皮带使用寿命。


	该技术设计思路最大的特点是利用机器视觉技术，对皮带上的煤流进行分析，得出煤流的体积值以及煤流量的百分比变化值，根据煤流量的百分比变化值通过PLC控制设备，根据皮带的来料情况以及搭接关系进行逻辑编程，利用变频器高效调速控制功能，实现了煤炭运输由“逆流”启动向“智能”启动方式的转变，而且通过PLC和变频器等执行机构实现了皮带机转速根据煤流量变化的“动态”调节，既节约空载电耗，又动态节能，从而实现节能降耗的目的。


	技术创新点：
1） 系统首次将智能视频分析技术应用于运输皮带的物料流量检测，克服了皮带秤、激光等检测设备在恶劣环境下容易失灵的弊端，为皮带运输组闭环调速提供了一种新的可靠地检测手段；

2） 2017年此项技术经第三方机构-中国船级社检测认证，节能效果可达43.79%，经国际查新及专家鉴定，该项技术达到了国际领先水平，并荣获2017年度中国煤炭工业协会科技一等奖。

3） 已申请8项专利，11项软件著作权；其中已授权发明专利1项，已授权实用新型专利4项。
	该项技术适用于工矿企业生产过程中皮带机运用较多的区域，如井下距离长、多皮带机搭接运行的煤矿生产场景，实现煤炭运输由“逆流”启动向“智能”启动方式的转变，实现皮带机转速根据煤流量变化的动态调节。


	该项技术已成功运用到国家能源集团宁夏煤业有限责任公司红柳煤矿，自2016年3月交货并安装使用至今，于2016年5月和11月集团公司相关部门组织了两次验收全部通过，经测试后，系统均可正常运行。

本项技术的成功实现，将为矿山企业节约成本支出，减少能源消耗。如果将研究成果向全国1050个年产120万吨以上大型煤矿推广，每年可节电162亿度，产生94亿元的经济效益。还可以减少煤矿工人尘肺病的发生概率。
	针对煤矿生产特点，提出了将智能机器视觉分析、工业控制等系统集成，利用机器视觉分析设备、PLC控制设备，通过皮带变频器形成一个智能化、多功能、全天候的动态安全智能闭环节电系统。做到预先报警与现场控制相结合，及时处置与事后查证相结合，实现对带式输送机的自动调速智能控制，达到节电目标，同时将各种安全事故消灭在萌芽状态，解决了煤矿安全生产，向煤矿生产无人化、少人化、智能化迈进。
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	安全高效生产
	带式输送机撕裂及物料堆积检测系统


	宁夏广天夏电子科技有限公司
	煤矿生产过程中，煤仓内常有有异物突然出现（如锚杆、钢板、大块矸石等），这些异物通常有着锐利的边口，极易扎伤输送带，当这些异物落下后卡在落料口、架子或托辊上时会形成对输送带表层的顶压和持续划擦，最终扎穿输送带并形成撕裂，而如果此时能够及时发现并马上制动皮带，可以有效减少损失。针对此种现象，本系统采用视频智能控制分析技术，在煤仓上方安装矿用隔爆摄像仪，实时监测煤仓内的情况，并通过平台软件划出煤仓内监测区域，设定报警和停机规则，有效减少皮带撕裂事故，避免损失扩大。


	当带式输送机皮带发生纵向撕裂时，皮带上的物料就会通过撕裂处向下泄漏，触发撕裂传感器，实现实时报警停机。该系统的设置可有效减小工作人员巡视的工作量和整条皮带严重撕裂所造成的事故。通过智能分析设备中平台软件划出的监测区域，设定报警和停机规则，当在生产过程中输送机组下方皮带突然停机而上方皮带继续生产或有大块物料卡住仓口，下料仓口煤流超过设定高度、时间时，平台发出语音报警提醒值班人员，同时产出报警停机信号，并发出现场声光报警提醒巡检人员及时处理。

系统程序实现了远程精准控制，减少了人为操作失误及不尽责造成的数据失真及设备损坏，实时监测设备状态参数及报警信息，及时发现故障隐患，停机检修，避免了设备故障的扩大化和减少停机事故，提高生产效率
	技术创新点：

1）智能视频分析通过预先设置规则，针对“条件、对象、事件”来进行判断，从画面中分离出异物对象和背景，进而掌握异物对象的亮度、形状等，判断“异物对象”是否触发“报警条件”，进而引发“报警事件”，再根据预案，主动反馈信息。通过集中监控设备的运行状态，提高了对设备的实时管控能力。

2）已申请6项专利，7项软件著作权，其中已授权发明专利1项，已授权实用新型专利4项。
	本系统利用工业控制、物联网等技术将摄像仪、激光传感器、PLC控制器等设备集成，形成机器眼+机器脑的防范体系，做到事前预警和事中控制相结合，对皮带机进行24h有效监控，可有效减小人员安全事故的发生概率以及整条皮带严重撕裂所造成的事故。适用于复杂环境矿井的中长皮带机的监测、故障排查、事故防范。
	该项技术已成功运用到陕煤集团黄陵建庄矿业，于2019年3月25日起正式开始施工，经实际投入使用后，有效减少了皮带撕裂事故的发生，避免了皮带机撕裂造成的损失。

从社会经济效益上，该系统的成功运用，创新了安全管控模式，由现有的“静态监视，事后追溯”向“预先报警与闭锁控制”转变，具有重要意义。系统程序实现远程精准控制，避免了设备故障的扩大化和减少停机事故，提高生产效率。避免了设备带病运行，减少胶带磨损，延长了设备的使用寿命，提高了设备运行的可靠性。
	本项目的研究成果对于提高煤矿皮带机组运输安全具有理论意义和实用价值，成果将达到目前国内领先水平。该项目的实现能够极大的推动煤矿智能开采技术、设备的研发进度，突破制约我区煤炭、煤化工等核心产业发展的瓶颈，使科技创新成为驱动我区经济增长的重要动力，提高我区在智慧矿山研究及应用服务领域的地位。
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	环境保护与节能减排
	智能物联通风机
	深圳升弘创新科技公司
	我国与国外高端通风设备相比，存在气动效率偏低、噪声水平偏大、制造工艺落后、产品寿命偏低等差距。因此，积极开展基于空气动力学-结构材料-噪声控制的协同创新，系统解决气动效率、噪声水平和结构重量问题，研究与开发高效、节能、环保的新型通风机，解决通风机气动效率与噪声控制、产品成本问题，实现节能、增效具有重要的意义。把智能控制技术，传感器技术与智能风机结合在一起，可以适时监测井下瓦斯气体的溢出，巷道空气质量等，再利用载波技术与井上适时传输信息，从而使得每个风机成为一个智能风机终端，可以随时与地面中心通信传输信息，适时控制井下风机。
	1、 主要研究内容
1、 提高气动效率方面，
采用分流叶片技术和宽弦-弯掠组合叶片，控制流动分离，降低流动损失；
2、 低噪声方面，采用分
流叶片降低叶片湍流噪声，采用叶片尾缘锯齿和多孔材料控制叶片尾缘流动边界层，增强流动掺混和能量扩散，降低转-静干涉噪声；

3、 轻量化与紧凑结构方
面，采用宽弦-弯掠组合叶片，提高转子压比，减小叶片数，降低整体结构尺寸。
4、 瓦斯以及空气质量监
测阀值及精度可以参照有关国标定标。

5、 控制执行件的响应时
间为0.5秒
2、 关键技术指标

1、 气动效率提高3%；

2、 噪声水平降低
3-5dBA;

3、 总体重量降低15-20%，轴向尺寸减少10-15%。
4、 全双工通信

5、 瓦斯浓度0.5%到
1.5%；精度优于0.1%

6、 空气质量：  
精度优于0.1%

7、 响应速度0.5秒

8、 传输速率500kbps

9、 载波频率4到500k
	创新点体现在通过空气动力学-结构材料-噪声控制的学科交叉，解决气动效率、噪声水平和结构重量问题，实现节能、增效的技术目标。
1、 通过分流叶片和
宽弦-弯掠组合叶片技术，提升叶片和流道的抗流动分离能力，降低流动损失，提高气动效率；

2、 通过分流叶片控
制叶片表面附面层和湍流流动，以及叶片尾缘锯齿和多孔材料结构控制尾流湍流结构，降低噪声水平；

3、 通过宽弦-弯掠
组合叶片，提高转子扩压能力，减小叶片数，降低整体结构尺寸，进而降低总体尺寸和重量。
4、 电力载波技术，
利用数字技术在窄带中传输信号，并且保证一定的传输波特率。智能传感器技
术，智能物联网技术成为本技术的支撑点。专利：串联式离心叶轮 CN2484426；
奖励：北京市科技进步三等奖；中国航空工业总公司科技进步二等奖；2019年获得军委的科技二等奖（有关电力载波技术）
	1、 煤炭矿
井通风与节能；

2、 煤炭深
加工过程的节能与环保。
	正找示范试点单位合作,推广应用
1、经济效益

（1）节能。效率提升3%，相当于节省电力消耗3%，增加直接收益3%；

（2）轻量化。总体重量降低15-20%，轴向尺寸减少10-15%，节省材料成本和安装成本；

2、社会效益

（1）环保。噪声水平降低3-5dBA，根据国家相关标准，极大改善煤炭开采和深加工过程的工作条件；

（2）高端产业链。形成我国自由知识产权的高端通风机核心设计、制造技术及产业链。
	1、推动产学研协同。本项目充分发挥南方科技大学在流体力学、流体机械、数值模拟与测试方面的学科优势，以及深圳升弘在声学、产业制造与应用方面的产业优势。

2、推动技术交叉融合。本项目通过力学-结构-材料-声学的多学科交叉协同创新，系统解决气动效率、噪声控制、结构尺寸与材料成本等制约通风机产品总体竞争力的核心要素；

3、推动产业链提升与人才培养。本项目形成的核心专利技术，对于提升我国高性能通风机的高端产业链具有重要的推动作用；产学研协同对于相关产业的人才培养也具有重要的作用。
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	安全高效生产（机电与信息化）
	煤矿开采工作中的安全管理智能监控系统
	深圳升弘创新科技有限公司；华南理工大学
	影响煤炭开采作业环境因素主要包括开采工场中往往照明不足，亮度不均，环境复杂，粉尘干扰，施工人员因为弄脏脸部不好被辨识等问题，对安全施工管理提出很高的挑战。有必要研制出安全生产智能监控系统，实现对施工人员进行身份鉴别，安全帽佩戴警示等施工安全辅助保障系统，以提高自动检测效率和实现全天候的施工监控管理，降低管理人员的劳动复杂度，最大限度地提高安全生产管理。
	1. 建立相应的视频数据
库，对井下施工人员的身份信息和监控视频捕获的关键内容进行摘要储存；
2. 通过人工智能与视频
处理的前沿技术，实现监控视频中带有人物、场景的视频/照片实现亮度增强和对比度提升；
3. 结合显著性目标检测
方式，有针对性地甄别场景中的显著人员目标，并对人脸进行自动提取及重辨识，其中结合人脸识别前沿方法，把脏污因素从人脸特征当中解耦，这是人脸识别的关键因素和技术。
4. 结合大数据分析手段
和深度学习方法，对安全帽佩戴行为进行智能检测，其中关键技术问题是如何实现低照度和亮度不均环境下的目标检测。
	技术优势和水平：

1. 显著性目标识别和提取；
2. 低照度和亮度不均图像增强方法；
3. 目标和场景识别的前沿技术。
本课题组长期从事人工智能、计算机视觉和大数据分析研究，具备丰富的理论和实践积累。如在人工智能和视频处理的顶级会议和期刊发表数十篇论文，主持国家和省部级项目近20项，在视频监控及安全也有相关的发明专利（如：一种高速公路出入口的行人预警方法及系统，201711360946.9”等）。
	1. 光照条
件良好时的人脸和安全帽目标检测；
2. 安全施
工领域的人脸身份认证及多摄像头下的人脸重认证；
3. 低照度
和亮度不均条件下的人脸识别和显著目标检测（安全帽检测）。
	科技创新成果期望找到试点示范单位合作，并推广到相关行业。
	结合前沿的人工智能技术，提高高危生产行业中的信息化及智能化管理水平；实现全天候安全管理，降低管理人员工作强度和人工投入；保障生产安全，提高生产效率。
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	安全高效生产
	高噪环境场智能降噪ANC通信技术
	深圳升弘创新科技有限公司
	在煤矿钻孔或者爆破时，会出现高达120分贝的噪声，这时很难保证正常的送话与受话功能，本技术及产品可以圆满解决煤矿高噪声环境时的通话功能，确保工作信息传递无误。提高工作效率，方便各种作业面与现场指挥，既可以实现作业面集群通话，又可以与地面指挥单位进行通话（有中继基站）。
	5. 语音定向拾取技术，确保方向角以外的声音被衰减40到50分贝以上；
6. 音频算法技术，能很好区别人声与和各种噪声，还有爆破声；
7. 电源管理技术，以确保续航时间满足12小时以上；

8. 麦克风算法技术；
技术指标：

1、 降噪20db@1k
2、 降噪25db@5k

3、 降噪12db@200

4、 失真度小于5%
5、 Emc符合有关耳机标准
6、 续航时间15小时

7、 无线通话距离200米@不差转
	在降噪算法技术以及声音定向拾取技术上有自己独特的技术积累，尤其是数字麦克风技术上，有独特的技术设计成果。
4. 本音频降噪算法

技术有显著性目标识别和提取特性；
5. 麦克风阈值及灵

敏度有机结合在一起，尤其时切角的取值以及降噪深度的平衡关联处理；
6. 麦克风元器件选

择技术，采用成本相对较低的硅麦，大大提高产品的可靠性与一致性；
7. 优异的电源管理

技术，促进续航时间加倍。
发表论文4篇；获得军委装备发展部2019年科技创新二等奖
	4. 煤矿
各种噪声环境下的集群通话，全双工制式；
5. 可以无

线，也可以有线连接通话；
6. 噪声环

境场不大于135db时
	研发成果期望需确定相应的试点，并推广到相关行业；可以改善现场作业效率，提高信息传递的实施性及安全性。
	结合前沿的人工智能技术，提高高危高噪声环境场的工作安全以及提高工作效率。改善生产行业中的信息化及智能化管理水平；实现全天候安全管理，降低管理人员工作强度和人工投入；保障生产安全，提高生产效率。
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	安全高效生产
	烟火、气体泄漏检测一体机
	创新奇智科技有限公司
	煤化工生产环节产生的烟火、气体泄漏监测预警。

	通过AI智能识别算法，对生产环节监控视频图像数据进行分析，对火焰、冒烟、有毒有害气泄漏进行图像分析，预告预警，定位危险源。
响应时间：单帧图像200ms以内。
检测精度：火焰和烟雾占整个图像面积5％以下时，准确率90%；占比达5%时，准确率99%；占比达10%时，准确率99.9%。
抗干扰力：有效排除阳光和灯光的影响。
	采用了深度学习和计算机视觉等技术，利用海量烟火视频数据库作为算法数据支撑研发的烟火检测算法。响应时间短，在烟、火产生之时能够及时快速的识别并报警。检测精度最高可达99.9%，能够在险情扩散之前做到提早报警。抗干扰力强，能够排除阳光和灯光干扰。
获奖情况：PASCAL VOC挑战赛是全球最知名三大计算机视觉权威赛事之一，创新奇智研发的AInnoDetection 目标检测算法获得大赛冠军。
专利情况：
CN110334685A_火焰检测方法、火焰检测模型训练方法、存储介质及系统。
	煤化工生产企业，与现有的视频系统、有毒有害气体传感器系统可实现集成、利旧部署。通过视频图像做后端分析产生预警结果。
	试点：山东滨阳燃化已部署烟火、气体检测一体机，每日辅助中控室人员进行危化品、重大危险源检测，达到秒级响应。

效益：在企业现有的全厂监控系统后端增加AI算法分析模型，已经为企业监控人员减轻了工作量，提高了企业风险预警能力。
前景：可作为智安生产的基础平台，可与生产监控平台实现集成，减轻企业人员工作量，同时能够实现消防和中控的同时响应协作，提高应急处置效率，保障安全生产。
	在当前国家智能制造、安全生产要求下，在视频监控的基础上，通过人工智能计算机视觉技术，实现监控视频的自动分析，实时自动检测火焰、烟雾和气体泄漏。并能对监控数据进行大数据分析，增强预测预警、辅助决策功能，加强安全生产事前管理，努力预防安全生产事故发生。在户外开放环境下的生产区建设基于人工智能计算机视觉技术的火焰、烟雾和气体泄漏检测视频监控系统，具有积极的示范意义和推广价值。
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	机电与信息化
	orion机器学习平台
	创新奇智科技有限公司
	生产设备的预测性检维修分析，生产设备性能监控分析，数据智能分析辅助决策
	ORION提供机器学习 + 深度学习的端到端平台能力，包含从数据接入到模型线上管理的全生命周期管理。
用户通过UI或命令行操作；

支持机器学习 + 深度学习的完整技术管道流；

从离线数据接入到模型上线及线上模型管理的端到端模型管理；

底层支持海量数据及微服务拓展；

异构计算资源支持。
	自动化机器学习平台以MLaaS的服务方式为用户提供从底层基础环境配置到算法应用输出的端到端机器学习服务。

既服务内部开发用户，提升开发效率，缩短开发周期，也服务于外部用户，输出MLaaS产品，加速企业转型，提供智能决策。专利情况：
CN109816491A_基于逐步回归去除因式分解机交叉项的方法
CN110598780A_一种离散值连续化的融合方法
	适用于信息化基础较好的企业，适用于建立数据中台，适用于数字化转型的企业。
	试点：华电电科院部署Orion平台实现风机温度和故障预测管理
效益：能源行业机器学习平台，帮助华电完成AI资产（模型）统一管理；协助华电建设风机远程AI驱动运维能力；AutoML能力帮助华电数据分析师快速建模；实时数据对接生产系统，保证生产运行。可作为企业数字化转型的基础平台，
	在当前煤矿智能化、数字化转型过程中，企业收集、持续产生大量数据，基于Orion平台可大幅降低企业用户使用AI技术的门槛，为企业用户培养AI人才，夯实企业转型基础，有力支撑企业的数字化转型战略，具有积极的示范意义和推广价值。 
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	机电与信息化
	OCR光学扫码
	创新奇智科技有限公司
	设备资产登记管理、备品备件库存管理
	通过AI图像技术实现设备资产编码和备品备件编码一键读取，对接后台业务管理系统实现资产和备品备件管理。
一次读取正确率99%以上
	基于深度学习和计算机视觉技术，基于大量实际场景数据进行调优，采用液态镜头很好适应大众场景，大幅提高工作人员读码效率，降低工作强度。
获奖情况：
AInnoSegmentation算法在Cityscapes各项指标均名列第一，综合成绩第一。
专利情况：
CN109740646A_一种图像差异比对方法及其系统、电子装置。
CN110335330A_图像模拟生成方法及其系统、深度学习算法训练方法及电子设备。
	适用于英文字母、数字组合的编码，适用于平面、弯曲表面，适用单行或多行编码。
	试点：广西玉柴集团实现生产过程全流程追溯、设备资产管理和备品备件管理。效益：大幅提高人员工作效率和数字化程度，打通了企业数字化转型现场物料识码环节，保证生产物料库存精准高效数据采集。
前景：可作为设备点检人员、库房备品备件点检人员的得力助手，降低人员工作强度，提高物料追溯、库存盘点实效性，支撑企业数字化转型
	基于深度学习的OCR移动式扫码枪，能够解决平面、弯曲表面，单行或多行英文字母、数字组合编码的自动读取，大幅提高读取效率，提高人员工作效率
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	安全高效生产
	红外测温与AI人脸识别系统
	创新奇智科技有限公司
	突发事件应急防控及人员安全、规范管理
	集成人脸识别、人体体温筛查、IC卡/身份证读取；

自动筛查预警，自动记录<人、时间、地点、温度>重要信息；

非接触红外测温，响应时间200ms，测温距离≤ 1m

测温重复精度≤0.3℃，分辨率0.1℃，满足人体体温初筛需求，升级可支持考勤、工时统计、访客管理、安全帽检测、着装检测、口罩检测。

可追溯，后台系统支持历史数据查询，数据分析
	1、集成人脸识别、人体体温筛查、IC卡/身份证读取

2、自动筛查预警，自动记录

3、非接触式，保证安全。响应速度快、效率高、精度高，可升级。

4、可追溯，后台系统支持历史数据查询，数据分析

5、功能齐全，是一套功能完整的考勤管理、访客管理、门禁管理、体温筛查管理、数据统计分析系统，安全应用场景广泛。
获奖情况：
WIDER FACE是目前业界公开的规模最大、检测难度最高的人脸检测数据集。创新奇智AInnoFace人脸检测算法综合排名第一。
	半封闭区域均可使用
	试点：疫情期间山东青岛即墨区政府安全管理试点项目

效益：系统本身功能较丰富，在疫情结束后企业仍然可以使用，作为人员安全和规范管理，使企业投资不浪费。

前景：模块化设计、支持组合和拆分购买，具备升级和二次开发的能力、系统集成的能力和接口，是一套集红外测温、人脸识别、门禁管理、考勤绩效、访客管理为一体的综合人员安全管理系统。
	1、利用AI精度检测算法，将人工智能与现有人员管控系统结合，解决疫情期间的筛查、监控检测问题，利用人工智能技术手段，协助企业、政府做好疫情防控管理。

2、也对现有传统人员管理手段进行优化提升改造，进一步提升效率和解决问题的能力，加强管控力度。
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	智能装备制造
	煤矿井下用矿井水磁分离水体净化设备
	江苏天鑫中冶环保设备有限公司
	矿井水得不到妥善的处理,将会造成水资源的污染和浪费,最终影响煤矿开采,因此煤矿企业高度重视矿井水的处理工作。研发一种新型的用于煤矿井下的矿井水的净化设备来解决工艺不足而满足实际的净化处理需求。

	煤矿井下用矿井水磁分离水体净化设备的研发：主要包括管道混合器、混凝池、磁种添加池、絮凝装置、沉淀池、磁分离装置、净水后处理装置、污泥脱水机，管道混合器、混凝池


	通过絮凝装置、磁分离装置等作用，有效提高对矿井水的磁分离净化处理效果。本工艺及装置对磁种回收率高，且将去磁污泥进行回收处理，绿色环保，高效快速。絮凝装置通过三组磁套环、电磁铁的作用使三组搅拌棒各自按着不同的频率和时间进行往复运动，进行无序的搅拌工作，相对于传统的固定叶搅动，无序搅动器搅动更加高效，可有效缩短絮凝混合时间，提高絮凝混合的效果。
本项技术目前处于国内领先，国际先进地位。
	煤矿企业
	作为“国家重点环境保护实用技术”及“国家重点环境保护实用技术示范工程”推广技术，超磁分离水体净化技术在煤矿矿井水净化方面的应用已经成熟，其设备直接在矿井下作业，相比传统的矿井水地面处理工艺其经济、安全、环保优势显著，将发展成为煤炭矿井污水治理的主要技术之一，目前市场处于快速增长期，市场前景十分广阔。
	采用磁分离净化工艺及设备进行矿井水的净化处理工作，会遇到一些问题，如，净化效率较低，出水水质仍有待提高，而且絮凝反应进程较慢，同时对磁种的利用率及回收率低，造成对磁种的浪费和花费，从而产生更高的成本，因此，研发一种新型的用于煤矿井下的矿井水的净化设备及工艺来解决上述不足而满足实际的净化处理需求，对于对于矿井水净化处理及资源化利用水平提高具有重要作用。
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	智能装备制造
	用于矿井水净化处理用废渣磁分离循环利用装置
	江苏天鑫中冶环保设备有限公司
	矿井水得不到妥善的处理,将会造成水资源的污染和浪费,最终影响煤矿开采,因此煤矿企业高度重视矿井水的处理工作。借助外力磁场的作用，将废水中有磁性的悬浮固体分离出来，从而达到净化水的目的。


	一种用于矿井水净化处理用废渣磁分离循环利用装置的研发，主要包括进口法兰、絮体打散装置、震动传送装置、收集槽、磁性传送装置、超声清洗装置、提升泵，解决现有技术中回收后的磁粉效果差，不能多次循环利用等问题。
	通过在进料管道上直接设置絮体打散装置，对絮体污泥进行打散，实现磁粉分离回收。在絮体打散装置上设置流量感应器，根据管道内絮体的流量、流速调整驱动电机的输出功率，避免驱动电机功率过高浪费电能或功率过低导致絮体打散效果不佳。采用震动传送装置，通过震动的方式将较为集中的絮体污泥分散均匀，实现磁粉的回收。

	煤矿企业
	作为“国家重点环境保护实用技术”及“国家重点环境保护实用技术示范工程”推广技术，超磁分离水体净化技术在煤矿矿井水净化方面的应用已经成熟，其设备直接在矿井下作业，相比传统的矿井水地面处理工艺其经济、安全、环保优势显著，将发展成为煤炭矿井污水治理的主要技术之一，市场前景十分广阔。
	对于水中添加的磁粉进行回收目前是较为重要的问题，普通方法是将含磁絮体打散后用强磁吸附后得到磁粉，但是由于矿井水中含有机油、乳化油等油污会粘附在磁粉表面，导致回收后的磁粉效果大大降低，不能多次循环利用，所以，研究开发 一种用于矿井水净化处理用废渣磁分离循环利用装置对于矿井水净化处理及资源化利用水平提高具有重要作用。
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