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摘要：洗煤厂主要负责原煤的洗选加工工作，有效的提升
煤质。基于其生产的特殊性，洗煤石生产设备较多，生产工艺
相对复杂，生产运行过程中具有较强的连续性，这也对设备集
中控制提出了更高的要求。为了能够强化对设备的有效控制，
提高设备运行效率，洗煤厂运营过程中要重视PLC自动化控制
系统的应用，在促进洗煤厂生产效率提升的同时，还能够推进
洗煤厂自动化建设，确保其生产作业的安全。
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前言

目前在科技创新驱动下，洗煤厂对于工艺流程的优化越
来越重视，并重视引进先进技术来提升洗煤质量。在日常生产
运营过程中，通过配备先进的自动化工艺设备，并利用智能技
术来实现对生产加工的过程控制。特别是通过应用PLC控制技
术，不仅能够缩短设备启停时间，全面提升生产效率，而且对
洗煤厂经济效益的提升也具有积极的促进作用。

一、PLC控制系统的组成

（一）基本结构
在PLC控制系统中，根据可编程控制器的类型可以将其组

成划分为两类，即主流配置和箱体型配置。无论是哪种配置都
是以CPU作为系统的核心，其直接关系到系统的规模和速度，
其他组件则需要根据CPU的需求来合理选择。

（二）扩展组件
基于基本组件的基础上，PLC控制系统为了满足生产的需

求，还需要配置具体的扩展组件，如增加机架、机箱及系统I/
O的点数，通过进行扩展配置，能够将CPU、内存和外部资源进
行有效结合，降低PLC系统构件的费用。并通过发挥扩展组件
的功能，从而将远程安装、简化接线和便于维护等优势更好的
体现出来。

（三）特殊组件
基于特殊控制要求来配置特殊组件，其以高速计数器单

元、位置控制单元、模拟输入和输出单元、温度检测单元和成
分检测单元等为主，具体要根据工艺来进行单元组件的合理选
配，更好的满足自动化生产的需求。

二、洗煤厂实现自动化控制的必要性

对于洗煤厂而言，在实际运营过程中需要对工作中存在
的安全隐患有一个正确的认知，有效的规范洗煤加工的流程，
工作人员也要严格按照具体的要求进行操作。通过严格对洗煤
过程进行管控，以此来保证洗煤加工的安全、有序开展。在整
个过程中涉及自动化控制设备的应用问题，PLC控制器较为常
用，其结构简单，易于维修，工作状态较为稳定，运用其对洗
煤相关工艺设备进行调节控制，并通过在现场安装监控设备，
全面实现对设备运行的监控。另外，在具体处理信息数据过程
中，也需要强调信息技术的应用，提高对洗煤厂信息的综合处
理。在实际工作中，管理人员通过与控制网络实现互联，就能
够对洗煤厂设备的运行状态进行掌握，为查看设备运行管理信
息提供更多的便利。

三、PLC控制系统在洗煤厂中的应用分析

（一）系统配置
在具体设计PLC控制系统过程中，根据洗煤生产工艺标准

要求，将其划分为电源、模拟屏、控制台和PLC等部分，针对
洗煤生产状态的监控一般会应用彩色的显示器，运用可编程控
制系统，从而在具体生产工艺下实现对电气设备的有效控制。

（二）设置功能
针对PLC控制系统功能进行设置时，宜根据具体的生产工

艺特点，实现逆煤流停车和顺煤流停车等功能。而且在设备
运行故障发生时，不会出现堵塞和堆煤的情况。生产洗煤过程

中，要具备设备急停。故障报警、运行状态监控等功能，实现
对生产工艺下各设备的实时监控，通过工作人员发送指令，
PLC控制系统即能够对各个生产设备实现有效的控制。

（三）接地设置
将PLC控制系统应用在洗煤厂中，必须要保证其运行的稳

定和安全，也就是应该对PLC控制系统下各个电气设备设置接
地装置，其主机的接地装置是必须的，并且是单独形式的接地
装置，PLC的生产厂家会有相关安全说明的要求，在设置接地
装置的具体参数要依据要求合理进行，PLC控制系统将动力系
统形结合，按照标准化的规范，对接地的电阻进行优化，确保
各个部分能够连成一个回路，各个部分包括接地系统、连线电
缆的外皮、PLC控制设备的外壳、备用芯线等。

（四）开关逻辑控制
开并逻辑控制作为PLC控制系统中最基本的一项应用，其

可以取代继电器接触器控制和顺序控制，并实现单机和多机的
联动自动化控制。洗煤厂单位电机变频启动停止控制设计时，
需要具备启动和停止功能，同时还要具备频率输入、频率返回
和电流返回等功能。另外，还需要具备与相关联水桶液位的闭
锁跟踪功能。利用程序驱动开关量输出模块的两个单独点和一
个公用点来实现启动和停止功能，并依靠开关量输入模块的两
个单独点和一个公用点接收到的变频器启动停止信息来实现屏
幕上的显示。根据程序驱动模拟量输出模块上的信号来实现频
率输入。以变频器向模拟量输入模块的信号实现频率和电流返
回并在操作显示屏上进行显示。

（五）生产过程监视
一是全系统设备的集中控制：包括系统设备的程序启车、

停车，单台设备的启停，集中连锁，事故闭锁，报警，启停车
预告信号，所有设备将按照一定的启动或停车顺序及连锁逻辑
进行自动控制，系统提供设备的连锁保护，操作站上进行手动
启停。

二是在操作员在LCD显示器上以流程图方式实时显示全厂
工艺系统设备的运行状态，形成各参数的变化趋势及历史曲
线。流程图画面实时显示全厂工况信息，以参数画面来显示
PID回路状态及进行模拟量信号监视，以趋势图画面用来显示
液位、旋流器压力、负荷和皮带秤的数值。这些画面可由操作
员在线进行操作或修改。

三是系统对皮带机及离心机设置安全保护：具体将拉绳开
关和跑偏开关设置在皮带机上，对于大功率皮带，还需要增设
堵溜槽和失速保护装置。将油压开关设置在离心机上，这些保
护开关的设置，可以对皮带和离心机的运行状态实施有效的监
测，并及时将开关量信号向控制系统进行上传。

（六）调度通讯系统
通过调度通讯系统把集控室主键盘和现场电话及喇叭结合

起来，强大的抗噪音功能及喇叭的扩音功能，实现了集控室与
现场的直接通讯。集控开车时，通过集控室工作人员在上位机
电脑上点击语音预警，可以实现全厂的启车报警功能，避免事
故的发生。

四、结束语

目前PLC控制系统功能更具全面性，人机交互过程中能够
实现各种指令的有效传递。通过应用PLC集控系统，可以提高
洗煤厂分选工艺的工作效率，保证设备稳定和安全的运行，降
低劳动强度，实现煤炭分选节能的目标，促进洗煤厂经济效益
的提升。
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