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0    引言

景津压滤机是在过滤机工序中后续增加的设备，在

安装、调试、生产过程中对暴露出的影响生产工艺、流

程、操作等的问题逐步改造完善，使之自控系统最大限

度地适应铝氧赤泥压滤、滤液回收等生产要求。本文所

引述的自控改造得到了景津装备股份有限公司、中铝山

东有限公司生产部、中铝山东有限公司氧化铝厂的肯定，

并在生产中取得良好效果和经济效益。

1    压滤机简介

1.1    概述

景津压滤机是一种间歇性操作的加压过滤设备，适

用于各种悬浮液的固液分离，具有结构简单、操作方便、

安全可靠、适用范围广、分离效果好的特点。其主要应

用于冶金、纺织、造纸、洗煤、污水处理等各种需进行

固液分离的领域 [1]。

本次中铝山东有限公司氧化铝厂引

进的为快开式高压隔膜压滤机系列，采

用机、电、液一体化设计制造而成，由

机架、过滤、液压、卸料装置和电气控

制五部分组成。由 50 块滤板组成过滤面

积和容积，采用中间、两端进料方式。

控制系统能实现手自动进料、压紧、保压、

反吹、拉板、卸料、皮带开停及暂停等

功能，可现场通过西门子触摸屏 177B 输

入压滤工艺参数。

1.2    技术参数及规格

压滤机主要技术参数和规格如表所示。

1.3    电气自控系统组成及运行过程

电气自控系统是整机系统的控制核

氧化铝赤泥压滤机电仪和自控系统的设计和改造
宋振具

（中铝山东有限公司第二氧化铝厂    山东    淄博    255051）

摘要：景津装备股份有限公司生产的 KXZ250/1500－ U 高效节能快速压滤机，是中铝山东有限公司在
2019年7月引进的进行氧化铝赤泥压滤回收滤液的设备。其工艺流程是在过滤机工序中后续增加的，在安装、
调试及正式生产中逐步对影响生产操作、工艺指标的自控做了适应赤泥压滤流程的完善改造，如改造喂料
泵的手自动控制系统，加装流量考核，特别是对生产厂家原有程序进行了更改完善，使之对赤泥压滤滤饼
水分控制和滤液回收有较大意义。
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心，主要由断路器、空气开关、中间继电器、PLC、变

频器、接近开关及触摸屏等组成。本机有两种工作方式：

表    压滤机主要技术参数和规格

名称 单位 规格及标准

过滤面积 m² 250

过滤容积 m³ 5.56

滤室数量 个 64

滤饼厚度 mm 45

隔膜板规格 mm 1500×1500×90

卸料间距 mm 130

一次拉板数量 块 10

进料压力 MPa 0.5 ～ 0.8

压紧压力 MPa 20

拉板电机功率 kW 3

油泵电机功率 kW 18.5

最高过滤温度 ℃ 80

最低过滤温度 ℃ 5

图 1    压滤机运行过程
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自动、手动。在自动方式下，压滤机整个动作过程将

按照设计程序，依次运行，不需人工干预。其运行过

程如图 1 所示。

2    对压滤机暴露出的问题，通过电气仪表和自控进
一步改造和完善

2.1    喂料系统的电气改造和完善

喂料系统由喂料泵及附属管路组成，喂料泵电机

为 1 台 Y315L1-4 160kW 三相交流异步电动机，通过

schneiders Altiavar 71 变频器实现变频要求，控制方式

为手 / 自动控制，手动为开停按钮，调速为滑动电阻 
（0 ～ 10kΩ）改变控制电压实现变频控制，自动控制通

过 profibus 总线实现 PLC 控制。

现需在压滤机电控柜上实现手 / 自动控制，原有控

制系统和方式保留，因此需做如下改造：（1）从电磁站

内将变频手动开停信号引入电控柜上开停钮，从开停按

钮串、并联信号至柜中中间继电器，通过 PLC 控制中

间继电器实现喂料泵开 / 停；（2）在原有调速手动滑动

电位器电路上再并联一只滑动电位器，以便实现远方调

频控制，但在调频时，两个电位器因调动位置（电阻值）

不同，导致调频不精确。为此，在电路上增加一只转换

开关，在哪方操作转换到哪方即可。如图 2 所示，实现

两地开停、调速都不受影响。

2.2    增加进料流量计

原有喂料泵管路有流量计，因需保留。因此，特将

1 台横河分体式电磁流量计拆、装至喂料泵——压滤机

进料管上，接线调试正常。因压滤机自控系统（S7-226）
未带模拟量输入模块，流量不能进入自控显示，操作人

员只能从现场传感器表头观察流量值。但其可带来如下

好处：①可直接观察、记录进料情况，如有不妥，可即

时停车处理；②可实现车间、班组记录考核。

2.3    更改完善 PLC 自控程序，实现对碱滤液的进一步

回收

压滤机自控系统的 CPU 为 S7-226，编程软件为 S7-
WIN4.0 SP6 版。根据生产工艺需要，程序采用的顺序

控制（SCR）指令编程。程序共分为压紧步、进料步、

保压进料压紧步、吹风步、松开步、翻板打开步、取板步、

拉板步、翻板关闭步等程序循环执行。中间可实现喂料

泵、皮带运输机的自动开停 [2]。

在生产过程中，经过仔细观察发现，松开步执行时，

在滤板之间残余的碱滤液在松开瞬

间（此时赤泥滤饼未落，翻板已打

开）流入已提前开启的皮带机上，

经皮带机进入已压滤过的赤泥中，

造成压滤效果的降低，损失了碱滤

液回收效益。

为此提出如下工艺修改要求：

在松开步执行 3 ～ 5s（此时应使赤

泥滤饼未落下）后，停止执行松开

步，且使翻板打开步延时执行 30s，图 2    原有控制原理图和改造后控制原理图

图 3    修改前 PLC 程序
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待残余滤液基本流净后再打开翻板。

经生产工艺允许后，将 PLC 自控程序进行修改。修

改前 PLC 程序、修改后 PLC 程序如图 3、图 4 所示。

PLC 程序修改下载后，经现场调试，生产运行达到

了当初提出的工艺要求。压滤机按照：运行 4 次 /h，每

天 24h、年平均运行 300 天测算，共可多回收碱滤液

25kg×4×24×300=720000kg=720t，效益非常可观。

3    结语

通过对压滤机自控系统的改造完善，使之更适应于

赤泥压滤的生产，特别是对 PLC 自控程序的修改，进

一步提高了赤泥滤液的回收，这是压滤机在铝氧赤泥压

滤生产上的创新。
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图 4    修改后的 PLC 程序


