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PLC在选煤厂电气自动化设备中的应用

赵光凯

山东能源物资公司鲁西分公司 山东 菏泽 274000

主要研究当前PLC系统在选煤厂电气自动化建设中的有效应用。PLC系统的控制功能和作用能够有效提

升选煤厂电气自动化系统的科学性和合理性，提升选煤过程中原煤的筛选质量和效率，提升煤炭产量和资源利用效

率。因此在选煤厂电气自动化建设的过程中应用PLC系统进行控制能够促进工艺运行的连续性和可靠性，从而实现提

升选煤厂生产效率的目标。
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引言

选煤厂在煤矿能源产业中有着非常重要的分类作

用，通过对原煤资源进行分类和筛选从而提升煤矿资源

的利用效率，在保障煤矿产量的同时提升煤矿的整体质

量。由于社会能源需求的迅猛提升，选煤厂生产量有了

极大的压力，使得设备和机械处于高负荷运行生产的状

态，极容易出现运行故障等系统问题。

1 PLC 控制方式

集中控制方式

PLC集中控制方式在选煤厂的应用实际是借助计算机

质量监督全部生产流程的工作，所有的工作都是在集控

室中实现。在获得生产信息内容的过程当中，因为运用

上位机进行相应的实际操作，灵便实际操作水平大，机

器设备总体使用率也明显。但在执行这类PLC集中控制

计划方案的过程当中，全部实际操作集中在一台计算机

上，生产中的很多工作中都那么集中化。假如电子计算

机出问题，全部生产经营也会受到很大影响。此外，计

算机自身的可靠性和安全性也存在一些不够。开放式的

软件平台可靠性不太高，在日常运输中不但遭遇非常大

的维护费用，并且安全隐患问题。电子计算机的运转必

须高质量自然环境，网络布局应用数百根电缆线，由执

行机构、感应器等部位构成。任务量非常大，尤其是选

煤厂的布局。

分布控制

与集中控制和分散控制的PLC系统对比，分散控制的

PLC系统主要是由生产流程的主机、上位机和计算站三部

分组成。对这三内容进行软性控制，能够实现自动化技

术生产全面的多级别分布式系统控制，完成高效率机电

一体化系统软件生产的协调性和适应能力。但实践应用

环节中，每一个控制每日任务都要确保CPU能够单独完

成和进行。PLC集散中心控制应用管理具备速度更快、信

号分析时间较短等特点，因而广泛用于工业生产生产安

全性控制，能够及时精确解决生产里的紧急事件。具体

来说，PLC系统的控制作用根据在数据信号里的光学分离

技术。根据PLC系统，能有效鉴别外界电源电路和外部电

源电路过程中产生的电器设备，并可选择性且准确地把

它防护。伴随着技术发展，现阶段很多机械设备生产设

备管理系统运用PLC，由双处理器或三处理器构成冗余系

统，能有效保证系统运行中的稳定性和可靠性，推动选

煤厂自动化技术生产的效率和质量。现阶段分散控制方

式也是很多选煤厂运用的重要方式。将PLC系统用于选煤

厂的机电一体化生产环节中，可以有效的融合选煤厂的

具体生产要进行适应性设计，不但可以有效的确保选煤

厂生产全面的自觉性，而且还能确保生产系统安全性和

稳定性。根据单独的子站控制、服务器和子站数据的立

即传送和意见反馈等服务，能够立即执行控制命令，确

保PLC系统控制作用实效性。但是随着运用的深层次，也

发现了这类控制系统在长时间负荷运行时会有一定的难

题，必须专业技术提升关键技术与研究[1]。

2 选煤厂控制器的选择

选煤全自动控制系统内，通常会有二百余台计算机

设备在运转，其中近一百台机器设备处在集中控制情

况，另一百台起到监测和控制运转的功效。充分考虑选

煤生产特殊性，选煤自动化技术控制系统软件务必完成

对每一个生产设施和设备的统一控制。选煤厂控制器的

挑选关键考虑到下列要素。（1）控制系统分成集中型和

分散式二种方式，前者为了维护生产设备及设备，后者

是为了确保生产运作。（2）视频监控系统的重要运用是

起停警报。生产中出现故障时，可以立即传送有关数据

信号，传出命令控制机器设备起停。（3）现场作业人员

可以借助集中化智能管理系统更科学地控制生产设施和

设备，在机械故障的第一时间立即终止生产主题活动，
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最大程度地降低伤亡事故。（4）配备倒流封闭式，可让

生产机器设备马上停止运营，减轻选煤生产过程中可能

发生的原材料阻塞等不正常难题，完成第一时间发觉、

第一时间机器设备停止运营、第一时间处理。应用于不

一样选煤工程项目环境中的全自动控制体系结构很有可

能不一样，一般如下图1所显示，完备的根据PLC的选煤

全自动控制系统软件主要是由控制模块、系统组件、主

控模块和开发板构成[2]。

图1 选煤自动化系统原理图

3 选煤厂对自动化设备的要求

运行系统化

现阶段，大部分选煤厂具有煤炭破碎设备、筛选煤

设备、运输设备、脱水设备、流体设备、废水处理设备

等。现在市场上很多生产商为了能市场竞争力研发了

单独的控制系统。看上去很便捷，其实显示操控的多元

性。比如，设备操作系统不一样，一些设备应用西门子

系统，而另一些设备应用唐纳德。这种设备往往需要单

独实际操作。当设备总数做到一定程度时，运行全部设

备或者进行别的实际操作需要一段时间，不益于设备的

统一实际操作，可能造成设备运行出现异常和生产率减

少。需要解决这一问题，那就需要沟通与组成选煤厂的

所有设备，形成一个系统的运行体制，确保选矿的成功

与安全[3]。

监控网络化

选煤厂生产制造需要设备不仅品种多样，并且布局

在不同部位，只靠人力检验难以实时检测各设备状态，

也难以精确掌握设备运行时各设备的具体情况。某设

备出现故障时，因为检测落实不到位，没法及早发现设

备常见故障，增强了设备破损的风险性，严重危害选煤

厂职工的生命安全和安全生产。为了能即时高效地监管

选煤厂全部设备的运行情况，必须创建数字化的监管玩

法，完成生产过程中全部数据库的传送，使管理人员随

时把握生产状况。

诊断智能化

因为选煤厂所使用的设备品种多、数量大，每件设

备的失效机理和种类差异。与此同时，必须检测各设备

的运行情况，按各设备的用处和常见故障设置智能诊

断步骤。如果一个设备或多个设备与此同时运行出现异

常，确诊程序流程还可以在设备异常最小的单位期限

内，确诊逻辑性明确该设备出现故障。除此之外，报警

还会继续提示管理人员，精确强调出现异常设备，便于

维护员立即去故障检测。避免因为设备常见故障造成生

产率减少或生产制造终断[4]。

4 PLC自动化控制在选煤厂中的应用分析

动态图形显示功能的应用

在PLC技术中，能够表明机械设备的启动终止界面、

控制实际操作界面、质量浓度的动态展示界面等动态图

形。这种界面都展示在显示器上，作业人员仅需坐到规

范化管理室就能运行、关掉、监控机械设备设备。因

而，PLC技术能够清楚直接地表明选煤厂机械设备设施设

备运行状况和数据参数。

自动化控制在设备控制中的应用

在选煤厂机器的运用控制中，运用PLC自动化控制控

制，把握选煤厂各种机器设备具体的信息。比如选煤厂

连续式输送机设备输送，通常是在选矿环节中输送原材

料，链条式刮刀完成高效的输送控制。在其中，流槽里

的刮刀能保持持续运行，推动各种各样物料有效输送。

其次，皮带输送机需要注意分级筛设备和箱体结构的应

用作用。震子安装于隔板上，还可以在震动平稳的情形

下推动筛箱的有效运行，集中化筛选很多高质量的煤炭

能源。自动式PLC控制能够智能运维机器的运行情况，防

止各种各样难以控制问题。选煤厂连续式输送机运行环

节中，根据PLC自动式控制，能够对输送机设备详尽运行

开展整个过程智能化维护保养。煤炭能源的运送存在梳

棉机、碰车等问题。PLC能有效检测这种信息并及时下发

中断指令，有利于大型机器设备运行故障防范和控制[5]。

操作控制PLC控制系统的应用

融合选煤厂具体的生产状况、工作内容和运行状

况，可以有效地控制反方向物质流的运行运行和中下游

物质流的终止运行。为避免煤炭压死设备现象的出现，

会在自动化设备中进行逆媒流逐台的启动。如果需要，

能够可设置延迟来控制机器设备，降低生产制造电力网

冲击，防止积煤状况。针对泊车控制操控的进行，也应

该根据逆媒流开展延迟泊车。此外，PLC系统能够根据设

备关系闭锁图俩完成各设备的合理关联锁。系统软件运

行中，PLC控制系统软件向作业人员传出警示数据信号，

提醒实际操作。控制中机械故障时，PLC也可以根据锁闭
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关联控制机器设备，防止更多的损害影响。

抵抗电源干扰

PLC系统在选煤厂自动化技术中的运用，能够净化处

理交流电流，进而合理控制电气控制系统运行过程中产

生的工频干扰，屏蔽掉保护和机电一体化系统软件，根

据双沟通交流方案开关电源，确保PLC系统稳定运行开关

电源运行后的干扰信号能通过组装屏蔽双绞线、一部分

屏蔽掉设备、髙压发送元器件等设施和构件防止。并且

通过特性较好的隔离装置和布线，能够缓解电路运行里

的影响难题，防止危害PLC系统的控制精确性。

自动化控制在信息预警中的应用分析

PLC全自动控制用于选煤厂，给予预警信息控制的形

式，融合选煤厂具体情况，具有信息预警信息的功效。

PLC由选煤厂全部系统控制，产生锁闭关联，监管选煤厂

运作，预测分析信息和安全事故数据信号。PLC的信息警

报运用能够降低选煤厂安全性事件的发生几率，具有提

醒选煤厂加工过程维护保养信息，立即公布警报信息，

安全防范、提示选煤厂职工、留意选煤厂工艺技术维修

的功效[6]。

调控耦合电压

传统机电一体化控制方式为运行时数字信号的输出

和输入较弱，且主要参数遍布比较宽，容易受电磁干扰

产生的影响。所以在传输信号环节中，自动化技术控

制全面的运用必须配置较好的屏蔽掉设备，开展接地装

置解决，高效地避免开关电源影响。在开关信号的控制

上，能够按照实际应该选择高通芯片的断电信号隔离

器，合理防止信号干扰，还可以选择具备断电阀值的功

能信号隔离器，抑止键入信号干扰。最终，藕合工作电

压的好与坏能通过连接电缆来调整，控制电缆线间隔具

有屏蔽掉的功效。

5 选煤厂控制系统应用PLC 的展望分析

进行PLC系统关键性能的优化

PLC控制之所以能够广泛用于选煤厂控制系统软件主

要目的是其抗干扰性和安全系数。但在特定运作阶段，

如系统在极端的干扰信号条件下运作，PLC控制技术的

发展可能面临极大的考验。在PLC控制环节中存在一定的

管理方法出错，管理方法出错的出现于PLC控制的重要环

节没被发现并掩藏，将严重危害选煤厂的批量生产。因

而，必须逐步完善和优化PLC的重要环节，那也是PLC控

制技术发展趋势的大势所趋。除此之外，除开PLC长久的

抗干扰能力能外，还需要更加注重PLC设计、调节、运用

等各个环节，防止PLC运用中的安全隐患[7]。

技术与现代技术的融合

由于科技的迅猛发展，今后将会有更多控制关键技

术于选煤厂的自动化生产中。为了能充足保护自己权力

和必要性，PLC一定要懂得与其它现代科技紧密结合。这

种方法能够填补PLC技术的优点缺点，最大程度地充分发

挥PLC技术的优点特点和，推动选煤厂自动化生产向规范

化、自动化技术和现代化方面发展。

系统的抗干扰措施

（1）为每一个数据信号选择适合的原材料连接线。

有关电源开关信号线，因为传送中抗噪音性能比别的信

号线强，因此在电源电路连接中可以用非屏蔽电缆；高

频脉冲数据信号的情形下，抗干扰性差，所以需要根据

具备屏蔽掉的功能输电线开展连接。（2）系统软件合理

布局应注意有效遍布，防止影响。配备系统软件时，确

保煤矿内全部连接线均优良接地装置。PLC切勿过度贴近

干扰信号。如大功率变电器、大功率设施等。此外，最

好在PLC系统中应用少数的接线端子排。事实上没法抵达

时，能将某些引脚连接到公共性接地装置引脚，但并不

能连接到大功率机器设备。

6 结束语

总之，在科学技术不断进步的今天，选煤生产过程

的自动化趋势越来越明显。PLC技术的功能优势，可以极

大地促进选煤生产流程和效果的最优化，实现高效选煤

的目的。在选煤生产实践中，也只有更好地了解PLC技

术、更好地应用PLC技术，才能提高选煤生产效率，降低

因突发问题而造成的经济损失与人员伤亡。
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