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集中自动化控制系统在选煤厂的应用研究

张艳丽  李金阳

（唐山国华科技国际工程有限公司  河北  唐山  063000）

摘要：随着自动控制理论的广泛传播和自动化控制系统的广泛应用，将集中自动化控制系统应用到选煤厂中成为了煤矿
行业工作者考虑的紧要问题。本文以自动控制理论为基础，研讨了集中自动化控制系统的应用地位、分析其关键特质，
并对其应用进行理论探讨，以便规范化选取电气控制设施，适时采集运行信息，实现远程控制和信息管理系统构建。
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0 引言

20 世纪 40 年代起，自动化选煤工艺开始崭露头角。煤

炭质量的差异性导致选煤工艺流程千差万别，因而在此阶

段，自动化选煤工艺并未广泛投入生产流程。直至50年代末，

自动控制工艺如日中天，为选煤自动化带来了春天。不过，

选煤自动化控制系统的单一化、局部化特征导致其普适性较

差。

目前阶段，选煤业的集中自动化控制系统正遭遇史无

前例的瓶颈期，选煤业对选煤系统自动化程度要求正经历着

飞跃性提升，从对工艺流程的单一化、局部化的监测报警发

展到对工艺流程多样化、全面化的监测报警。但选煤厂的集

中自动化控制系统仍旧存在难关待攻克。集中性、全面性、

综合性的集中自动化控制系统，越来越被选煤行业所期待。

实现选煤高端、高效自动化，对于提高选煤效益、水准都意

义非凡。

1 运用集中自动化控制系统的重要性

市场经济与现代科技的发展带动了对煤炭资源的需求，

而选煤工艺作为非常重要的环节然而然受到了更多的重视。

运用严格、标准、系统的选煤工艺进行选煤对于保证煤炭质

量非常重要。集中自动化控制系统在选煤厂的应用使得选煤

工艺的发展势如破竹。传统的人工选煤方式，虽然可以极大

地保证煤炭质量，但其人员投入大、选煤效率低，已经落伍

于时代，逐渐被选煤厂所淘汰，选煤自动化工艺开始大展拳

脚。

所谓自动化控制系统，理论上是指通过控制器操纵控

制对象在无人参与的状态下使得机械、设施等依据预定轨迹

实现自主控制的系统装置。自动化控制系统在农业、工业、

地质勘探业等都留下了浓墨重彩的一笔。当前我国能源结构

依旧以煤炭等原料为主，市场需求的陡然剧增刺激了选煤领

域的自动化发展。

在集中自动化系统技术的支持下，工作人员从复杂的

劳动中解放出来，只需要简单指挥即可高效且精准实现煤炭

的筛选工艺，降低了人工劳动的成本。虽然集中自动化系统

初期投资大，但后期人工成本得到大幅度降低，受益颇为长

远，并且在选煤工艺方面有统一、系统的标准，选煤成品质

量更为可控。总而言之，将集中自动化控制技术应用到选煤

领域，不仅解决了人工成本问题，还使选煤有了系统性、标

准性的把控指标。

2 集中自动化控制系统的主要特征

集中自动化控制系统是集数据层以及设备层于一体的

操作控制系统，可以依据预定的指令而自行实现加工、调节

与检测功能。集中自动化控制系统以数学系统理论为主要依

据，通过反馈理论动态控制系统，以期把人们从繁琐、复杂、

重复率高的劳动中解放出来。集中自动化控制系统主要有以

下特征：精准性、稳控性、迅速性以及集中性。

所谓精准性，是集中自动化控制系统的稳态特征。处

于稳态状况下的自动控制系统的预设值与实际值的误差越

小，表明系统的精准性越高。一个高精度的集中自动化控制

系统才能实现对煤炭原料的精准控制、统一择取。

所谓稳控性，是集中自动化控制系统在受外界干扰的

情况下返回至预设平衡位置的能力。在集中自动化控制系统

的作业历程中，外界干扰不可控且时刻存在，只有具备一定

的抗扰动能力的集中自动化控制系统才是可投入使用的系

统装备。所谓迅速性，是集中自动化控制系统的振荡时间长

短。系统震荡时间越短，表明其迅速性越卓越。

所谓集中性，是指集中自动化控制系统的控制管理集

合度。集中性越高，表明系统效率越高。

集中自动化控制技术涉及选煤的方方面面，以低投入、

高产出的典型优势赢得了选煤业的青睐。

3 集中自动化控制系统在选煤厂的应用

选煤厂的集中自动化控制系统几乎涉及选煤工艺的方

方面面，通过总结归纳整理，可以分为以下几个方面：

3.1 对控制系统和电气设备的选择

吊装式水银开关方式以及门式行程开关方式在溜槽堵

塞检测工艺中运用广泛。其中，采用点状水银开关进行在溜

槽堵塞检测时，将其安置于堆积煤炭正上方位置，在万向水

银开关的配合下满足检测作业要求，而采用门式行程方式是

在溜槽堆积煤炭配合下满足检测作业的要求。

本着因地制宜的原则，联系现实实践，考虑集中自动

化控制工艺，将射光电开关以及射频电容料位开关作为溜槽

堵塞检测工艺的主力选项，这两种工艺方式可以使得检测工

艺实现跨越性发展。刮板运输机的链条断裂问题一直以来都

是选煤运输环节亟待处理的关键问题，然而在刮板运输机上

方合适位置安置两台电感式开关就可以轻而易举地解决这
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类难题。这种方式可以

及时对比脉冲信号与输

入信号，以便防控作业

安全事故，确保选煤流

程的运行效率。

3.2 对设备运行数

据和状态信息的实时采

集

传统选煤工艺在监

测环节有很大的缺陷，

难以实时检测并采集设

备运营数据和状态讯

息，严重影响选品质量。

而集中自动化控制技术

的出现为有效攻克这一

难关带来了生机。

如图所示，该工艺流程安置了大量开关，构建 PLC 二

次回路，并根据采集得来的装置运行数据和状态讯息对系统

施以集中控制操纵。通过构建现场总线实现网络节点和装置

设备之间的数据输送。根据 PLC 显示的运行和状态情况进

行实时分析诊断报警，以便选煤厂监控人员及时处理异常状

况，为无人化选煤厂提供了工艺支撑与技术参考。

3.3 基于实时通讯的远程控制的实现

在选煤流程的最后防线（煤炭外运），汽车运输是当

前选煤厂最便捷、最实用的运输方式。在煤炭装车环节，

需要配有专门的工作人员操纵放料闸门，但繁重的装车工

作量使得装车环节进度极为缓慢，装车效率极为低下。而集

中自动化控制技术在远程控制方面卓有建树，可以有效解

决人员问题。控制系统通过安置监控以及通讯设施对煤炭装

车环节进行远程控制。监控设施工作时，监控人员需在监控

室实时观看现场境况，以便随时下达指令并及时发现问题。

通讯设施既不影响汽车运输，又要保证足够的声响。

3.4 对选煤厂综合管理信息系统的合理构建

信息管理对各行业发展的影响力毋庸置疑，合理构建

综合管理信息系统对于选煤业的意义不言而喻。对监控、调

度管理系统进行合理化且规范化整合，从而搭建起信息综合

管理系统，为数据监控、调配管理、设备报修等作业提供了

方便。综合的信息管理系统从全局上为选煤厂工作效率提供

了“保护伞”，实现了选煤厂向高收益发展的目标。

4 结语

随着煤矿供需关系的失衡，高效提高选煤率、有效提

升选煤质量成为了工业企业的诉求。完善选煤自动化控制系

统，推动选煤行业向自动化、智能化线路趋近，对于实现

煤炭效益最大化有着非凡意义。加强选煤技术开发与研究，

将其实践性地应用在选煤领域势在必行。
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 图  状态信息采集系统界面
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