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一. 概 述

加压过滤机是一种世界公认的先进的脱水设备。国外，最早由西德卡尔斯鲁大学从60年代着手研究，西德的KHD公司在其基础上，于85年底成功制造了世界第一台工业用加压过滤机。后来，奥地利ANDRIZI公司也从卡尔斯鲁大学获得了96m２加压过滤机制造许可证，成为世界上第二家能够生产加压过滤机的公司。国内，中国煤炭科学院唐山分院从70年代中期便开始研究煤用加压过滤机，89年，在借鉴国外技术及吸取自己以往经验教训的基础上，研究有了突破性进展，91年，我厂与唐山院签定了技术合同，成为世界上第三家加压过滤机生产厂家。97年，我厂

进行了产品升级，拥有了加压过滤机全套产品制造技术。

    加压过滤机工作特点是：

     1. 主机部件工作在压力容器中；

     2. 现场工作条件恶劣(潮湿 粉尘 振动等)；

     3. 机构动作频繁，闭锁严格。  

    为此，我们的电控系统必须保证下面几个条件：

     1. 整机环境的适应性； 

     2. 程序动作的可靠性； 

     3. 系统参数的稳定性和多样性。

    我们的设计原则是提高产品档次，改善用户界面，增强可靠性和易维护性。经过多方调研，深入论证，我们确定了现在的IPC--PLC控制方案。IPC具有良好的用户界面，PLC具有很强的现场适应能力和强大的逻辑运算功能。在元器件的选用上，我们将其动作的可靠性和工作寿命为其首选条件，关键元件全为进口件。
二. 系统构成

    整个控制系统由操作台（1）、动力柜（1）、控制柜（1）、电源柜（1）（660VAC用户）、现场控制箱（4）、及一些现场仪表和执行元件等组成。  
1. 操作台

    功能：运行操作，监控运行状况。

    主要安装部件：工控机(IPC)、显示器、UPS、键盘、鼠标 

2. 动力柜

     功能：主回路配电及保护。

主要安装部件：主轴变频器、断路器、接触器、热继

               电器、熔断器等。             

3. 控制柜

     功能：各执行机构控制。

主要安装部件：PLC、中间继电器、直流电源

4. 电源柜（660V用户）
     功能：提供动力电源和控制电源。

     主要安装部件：动力变压器(40KVA)、旋转式隔离开关、

                   电电压表等。

5. 现场控制箱

     功能：① 就地操作，便于维修调试；

           ② 现场接线盒。

   ⑴. 加压仓人孔控制箱

         主要安装部件：端子排、按钮、指示灯等。

         主要控制对象：主轴电机、刮板机电机、干油泵电

                   机、搅拌电机、反吹阀、清洗阀、照明灯。

   ⑵. 排料控制箱

         主要安装部件：端子排、按钮、指示灯等。

         主要控制对象：液压泵、上下闸板开关电磁阀、

                    上下密封圈充放气、下仓充放气电磁阀。

   ⑶. 阀门控制箱

         主要安装部件：端子排、按钮、指示灯等。

         主要控制对象：上、下滤液阀、加压仓放气阀、槽放空阀、入料阀。

5. 现场仪表

     ⑴. 变送器(10)

         ①. 压力变送器(8)

            a. 低压风机压力变送器(1)

            b. 加压仓压力变送器(1)

            c. 反吹风包压力变送器(1)

            d. 高压风机压力变送器(1)

            e. 上密封圈压力变送器(1)

            f. 下密封圈压力变送器(1)

            g. 下仓压力变送器(1)

            h. 液压站压力变送器(1)

          ②. 物位变送器(2)

            a. 储浆槽液位变送器(1)

            b. 下仓料位变送器(1)

⑵. 接近开关(6/7)

a. 反吹1接近开关(1)

b. 反吹2接近开关(1)（72m2以上用）

       c. 刮板机断链保护接近开关(1)

       d. 上闸板开限位接近开关(1)

       e. 上闸板关限位接近开关(1)

       f. 下闸板开限位接近开关(1)

       g. 下闸板关限位接近开关(1)

⑶. 电极(2)

a. 浮球开关(1)

⑷. 电接点表(1)

加压仓压力电接电压力表(1)

6. 现场执行元件

⑴. 电动机

 ①. 直接控制

a. 主轴(7.5/11KW)

b. 干油泵(550W)

c. 刮板机(7.5/11KW)

d. 搅拌器(1.5KW)

e. 液压站(15KW)

②. 间接控制

a. 高压风机(7.5KW)

b. 入料泵(90/110KW)

c. 圆盘给料机(7.5/11KW)

③. 联络控制

 低压风机(210KW)

⑵. 阀门

①. 电磁阀(13/14)

a. 上闸板开关(1)

b. 下闸板开关(1)

c. 上密封圈(1)

d. 下密封圈(1)

e. 卸荷溢流阀(1)

f. 
入料阀(1)

g. 反吹阀(1/2)

h. 清洗阀(1)

i. 下仓充气阀(1)

j. 
下仓放气阀(1)

k. 下滤液阀(1)

l. 槽放料阀(1)

m. 加压仓放空阀(1)

②. 气动调节阀(2)

a. 加压仓压力气动调节阀(1)

b. 反吹风包压力气动调节阀(1)

⑶. 其它

①. 照明灯： 6个 60W×6

②. 电加热器： 2KW  220VAC

③. 冷却风扇： 1.1KW  380VAC

三. 控制原理

1. IPC--PLC体系结构
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研华IPC工控机作为上位机，用来完成管理级别上的数据采集和流程监控；AB PLC PLC(SLC5/04)作为下位机，根据控制方案完成控制任务。

2. 通信网络

    控制系统依靠通信网络将上位机和下位机联络起来。通信网络是本系统构成的关键。在本系统中，上位机利用美国罗克韦尔公司自带的通讯驱动RSLINX进行通讯，通过RSVIEW32与下位机构成多点接口网络通信结构。监控时，利用工控软件所带的通讯驱动RSLINX，实现上、下位机的通信；PLC编程或程序调试时，利用编程软件RSLogix500所带的通讯驱动，实现上、下位机的通信。      
四. 工控机

    简称IPC，这是一种在原有计算机的基础上，为了适合于工业控制现场较恶劣的环境，而采取加强措施的计算机，一般在防振动、防尘、热稳定、抗干扰四个方面进行了加强。

1. 对电源系统进行重新设计，提高抗干扰能力；

2. 改造机架和结构，提高防护等级和系统可靠性；

3. 主板分为有源主板和无源主板(主板上只保留总线；CPU、RAM和外设接口都变成独立的插卡)两类；有的工控机配有专门的总线，它有更高的可靠性；

4. 重新开发与工业现场接口的各种模拟量、开关量和特殊功能的插卡；

5. 在通用的操作系统平台上开发各种用户级别的控制软件。(FIX DMACS、Paragon、Intouch、SCADA及组态王等)

    因此，工控机是一种在工业环境下使用的特殊计算机。它有下面几个特点：

1. 通用性

  利用计算机的通用性，使用基本相同的硬件，通过

不同的软件适应不同的生产过程，对不同的生产规模，

可以通过灵活组配来满足。如：存储的容量、输入输出

的点数等。
2. 可靠性

3. 灵活性

改变控制程序方便。

4. 易用性

其用户是企业内的广大技术和操作人员，不用熟悉

FORTRAN、PASCAL、C等通用程序语言，采用简单

易学的专用编程语言。

              本控制系统用工控机的主要参数

台湾研华机箱：IPC610H

监视器：   LCD  19"

UPS电源：SANTAK  500W

组态软件：RSVIEW32 

主机

CPU：Pentium4 2G

主频：866MHZ

内存：256M

软驱：1.44M 3.5in

硬盘：80G

五. 可编程序控制器

    简称PLC，是近年来迅速发展，并得到广泛应用的新一代工业自动化控制装置。1969年，第一台可编程序控制器在美国出现，至今已30年的历史。早期的可编程序控制器在功能上只能实现逻辑控制，被称为可编程序逻辑控制器(Programable Logic Controller)，简称PLC。随着技术的进步，微处理器获得广泛应用，一些PLC生产厂家开始采用微处理器作为PLC的中央处理单元，大大加强了PLC的功能，它不仅具有逻辑功能，而且具有算术运算功能和对模拟量的控制功能。因此，PLC被改名为可编程序控制器(Programable Controller)，简称PC。该名称已在工业界使用多年，但近年来个人计算机(Personal   Computer)也简称PC，为了区别，目前可编程序控制器仍简称PLC。

    国际电工学会在1985年，颁布的标准中，对可编程序控制器定义为：可编程序控制器是一种专为工业环境下应用而设计的数字运算操作的电子系统。

    近年来，PLC的发展非常迅速(通信、网络、运算等，其功能已远远超出原来的定义范围。

    PLC的基本功能：

1. 逻辑控制功能

2. 定时控制功能

3. 计数控制功能

4. 步进控制功能

5. 数据处理功能

6. 回路控制功能(A/D、D/A、PID)

7. 通信联络功能

8. 监控功能(利用编程器或监视器)

9. 停电记忆功能

        10.故障诊断功能(自我对系统构成、某些硬件状态、           

指令的合法性等进行自诊断。报警并显示错误类型)

PLC的特点：

1. 灵活通用

2. 安全可靠

3. 环境适应性好

4. 使用方便，维护简单

5. 速度较快，价格较高(PLC ms级 ；PC μm级)

本控制系统用可编程序控制器的主要参数

机型：  AB  PLC

CPU：  SLC5/04

负载存储器：   

1) 内置  40KB

2) 存储卡  16KB

随机存储器：24KB(内置)

扫描速度：0.3mS/K

六. 框图简介

1. PLC系统框图
	  

  中间继电器

      接触器

    接近开关

    限位开关

        按钮

    转换开关


         液压站

  压    低压风机

  力   高压风机

  信      上密封

  号     下密封

          加压仓

        反吹风包

            下仓

  物  储浆槽液位

  位    下仓料位
	数字量输入模块

模拟量输入模块
	  CPU

   中

   央

   处


   理 
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   元

 DH+口
	数字量输出模块


模拟量输出模块
	中间继电器

指示灯

变频器

主轴变频器

入料泵变频器

加压仓压力调节阀

反吹压力调节阀


 

IPC
2. 主轴转速调节系统框图

3. 加压仓压力(反吹风包压力)调节系统框图
4. 储浆槽液位调节系统框图
5. 工艺流程图
                           启车

                                 自动 程控
                         开高压风机

        高压风机压力足(0.7MPa)  高压风机运转

                         开液压泵


                         各阀置位   
                     


              启低压风机联络
                      低压风机运转
                                 低压风机、加压仓、下仓压力足(0.2MPa)
                        手动入料          

                        提示开入料泵

自动入料
                 开入料泵 

                              入料泵运转 30S

                 开入料阀 

                              液位足 ≥200 

                 开搅拌器

                      搅拌器运转 5秒

                 开刮板机

                      刮板机运转 5秒

                 开给料机

                      给料机运转

                  开主轴  

                      主轴转动1/2圈 

                开下滤液阀

                      主轴转动1/4圈

           开上滤液阀

                    

             启车结束


  料位到信号持续1秒

              关上闸板

            关下仓充气阀

                   上闸板关限位延时1秒

             上封充气 

                   上封压力足≥0.55MPa

           开下仓放气阀

                   下仓无压延时6秒

             下封放气

                   下封无压 

             开下闸板

                   下闸板开限位延时1秒

              关下闸板

                   下闸板关限位      

             下封充气

            关下仓放气阀

                   下封压力足≥0.55MPa

            开下仓充气阀

                   上下仓均压

             上封放气

                   上封无压

             开上闸板

                   上闸板开限位

             排料循环结束

                停车

              进行一次排料循环


                 关入料阀

                      延时10秒

                 停入料泵

                     入料泵停止 主轴转动1/2圈

                关下滤液阀

                      主轴转动1/2圈


    提示停低压风机       停主轴；停反吹

          低压风机停止        主轴停止

       提示结束           关上滤液阀

                                


        停刮板机    开下仓放气阀；开下仓充气阀 

          刮板机停止                     加压仓无压

                开槽放空阀

                     储浆槽无料延时30秒

                 下封放气

                      下封无压

                 开上闸板

                      上闸板开限位

                 开下闸板

                     下闸板开限位

        停高压风机、液压泵、搅拌器

                      高压风机、液压泵、搅拌器    
               停圆盘给料机    停止延时50秒

圆盘给料机停止

                  复位


                停车结束

 注： 各阀置位

1). 开上闸板

   关下闸板      

2).下封充气

3). 关上滤液阀       

4). 关反吹阀

关下仓放气阀

关入料阀

关下滤液阀  
5). 关槽放空阀

      6). 开下仓充气阀    

     七. 监控画面                      

分为主、子、辅三种画面
1. 主画面： 由操作方式、控制系统、参数设定、参数观察、历          史趋势、报警表等画面组成

1). 操作方式：可进行手动、自动选择，反吹有、无选择，

缺省为自动、有反吹

可进行启车、停车、等待、继续、消声、

等操作


2). 控制系统：显示整个加压过滤机工作状况

可进行启车、停车、等待、继续、消声、低压风机联络等操作，可进行手动、自动选择及对应单个执行机构的手动操作，可打开某些参数设定画面及转换到其它主画面

3). 参数设定：可对加压仓压力、反吹风包压力、储浆槽

液位、主轴转速进行设定

4). 报警表： 对系统的报警进行记录，最多可记录100条

2. 子画面： 由自动选择、手动操作、加压仓压力设定、反吹风包压力设定、储浆槽液位设定、PID参数设定(3)、主轴转速设定九幅画面组成

1). 自动选择： 可对主机自动运行方式｛无压无料、有压

　无料、无压有料、正常运转(有压有料)四种｝

　进行选择，缺省为正常运转； 

2). 手动操作： 选择手动方式后，自动打开此画面，可对

　画面进行单机操作

3). 加压仓压力设定：设定加压仓压力PID调节的设定值

4). 反吹风包压力设定：设定反吹风包压力PID调节的设

定值

5). 储浆槽液位设定：设定储浆槽液位PID调节的设定值

6). PID参数设定：共3幅画面

相对于加压仓压力、反吹风包压力、储浆

槽液位设定画面分别有一幅PID参数设定

画面，可根据各自的情况对PID参数进行

设定

7). 主轴转速设定： 可设定主轴运行转速，其范围为0.4～

 1.45转/分

3. 辅助画面： 启动画面 提示画面 单机操作画面 宣传画面共

  30多幅

八. 操 作

1. 调试：

       本系统有两种调试方式

1). 转换开关打到调试侧，在现场控制箱操作，这种方

式由于离现场近，比较易于观察，缺点是动作无锁关系。         

2). 转换开关在程控侧，然后选择手动方式，通过手动

操作画面操作。这种操作有闭锁关系，缺点是反应慢和

观察不到现场情况。

2. 程控开机：

    合上各电源开关─→选择开关打到程控侧─→接通

 UPS电源─→接通监视器电源─→启动主机─……─→进

 入“控制系统”画面─→出现“OK”画面─→开机完成

3. 手动：

1). 选择手动─→“手动操作”画面打开─→进行手

   动操作  

2). 在“控制系统”画面中，单击要手动的执行机构─ →  

   相应单机操作画面打开─→进行手动操作

4. 自动：

  程控开机后，缺省状态即为自动正常运行方式，如需   

选择，可进行下面操作
    按下“操作方式” ─→“操作方式”画面打开

─→选择自动─→“自动选择”画面打开─→根据需要选

择一种自动运行方式和入料方式

5. 启车：

1). 启车前需要做的工作有下面几项

a) 选择反吹有无

b) 选择一种自动运行方式

c) 选择入料方式

d) 设定反吹压力

e) 设定加压仓压力

f) 设定储浆槽液位

g) 设定主轴转速

h) 调整PID参数※

6. 运行：

整个过程为自动完成，操作者(司机)主要对运行状态进行 

监视。

    操作者主要监视项目：

1) 加压仓压力

2) 储浆槽液位

3) 下仓料位

4) 排料周期

5) 报警信息

▲注：

自动运行过程中可进行手动操作，如缓泵、对不到

位的阀进行多次开关等。自动过程中的手动操作需要注

意下面几个事项：
a) 自动过程中进行手动操作时，程序对自动过程

           有记忆功能，但自动排料程序将不执行，要尽快完

成手动操作打到自动，如果手动时间比较长，要先

等待再进行动操作；

b) 手动操作后一般可直接打到自动，自动程序可

记住原来的状态而继续往下执行；如果在手动过程

中对带有限位的各阀(如上下闸板 下滤液阀等)的开

关状态进行了改变，要先恢复其原来状态，再转到

自动，否则，将影响自动程序的执行。
7.停车：

      得到停车命令后─→按下停车按钮

8. 复位：

      是指对整个PLC程序进行复位，消除启车或停车过程中   

  的不正确状态，以便重新启车。有下面两种情况：

1). 低压风机未启动，加压仓、下仓无压，可直接按下

复位按钮，复位画面打开后，再按一次复位，即可完成    

复位，如不想复位，可按下撤消按钮；

2). 低压风机已启动，加压仓下仓有压，这时要进行如下

操作：   联络停低压风机─→选择手动─→开下仓充气

阀─→开下仓放气阀─→加压仓下仓无压后─→进行复

位(操作同上)

9. 等待：

是指加压过滤机系统在运行过程中，当上下级设备、加压、
排料、入料等出现问题时，使加压过滤机系统处于等待状态

的操作，故障处理好后，按下继续按钮可恢复运转。

1). 上下级设备出现问题时，只按下等待按钮使系统进入

等待状态即可，故障由相应设备司机处理；

2). 加压出现问题时，主要表现为不升压。原因有四个：

c) 低压风机问题

d) 加压仓气动调节阀故障，阀未打开

e) 系统中有漏气的地方

f) 不上饼或饼太薄

3). 入料出现问题，主要表现为不上料。原因有四个：

a) 进料阀未打开

b) 放矿阀未关严

c) 管路堵塞

d) 精矿池料不足

4). 排料出现问题，有下面几种情况：

a) 闸板关不到位(液压站压力不足、闸板头部粘有料等原因造成)

b) 密封圈不泄压(管路堵塞、阀未动作、下仓有压、上下仓不均压等原因造成)

c) 密封圈充压不足(密封圈或管路漏气、减压阀出压低等原因造成)

d) 料位长时不上涨或上涨太慢，排料周期太长料位计坏、主轴、刮板未转、滤饼太薄等原因造成)

    注意： 等待操作只能在运行指示灯闪亮后，即主机运行后

          进行。 
10. 消声：

        如果在报警时不想听到警笛声，按下消声按钮可实现

   消声；按下继续按钮即可恢复声音报警。
11. 手动入料：

此功能只在自动中起作用，当加压过滤机系统入料经常

出现问题时，把入料方式由自动转换到手动，这样，可对

入料进行多次启停操作。

    程序过程：

           启： 启入料泵──→开入料阀

           停： 关入料阀──→停入料泵

13. 清洗：

        指对滤盘的冲洗，清洗时有下面几个条件：

a) 停车后

b) 高压风机有压力

c) 转换开关打到调试侧

d) 只能在加压仓人孔控制箱操作

       操作过程如下：

按下清洗启动按钮─→主轴运行、清洗阀打开─→
清洗干净─→关闭清洗阀─→停主轴─→清洗结束

14. 缓泵：

        当入料出现问题时，即不上料时，可进行缓泵操作，

    有下面两种方式：

      1). 手动方式

             选择等待─→等待状态具备后(上滤液阀关限位指

示灯亮)─→选择手动─→手动关入料阀─→手动停入

料泵─→……─→手动启入料泵─→手动开入料阀

─→选择自动─→入料正常后─→按下继续按钮，解

除等待

2). 自动

选择等待─→等待条件具备后─→入料方式选择

手动─→停入料─→……─→启入料─→按下继续按

钮解除等待

15. 润滑(干油泵)：

        正常为自动进行，程序设定为启车时润滑10分钟，运

行过程中，每运行1小时润滑一次，每次5分钟。

   手动操作主要用来调试和作为自动润滑量不足时的补

充。

16. 放料：

当加压过滤机需要长时间停车时，要把入料管中的料放

掉，以免管路堵塞，造成下次入料困难。

    程序过程：

1). 放料：  按下放料按钮─→关进料阀─→开放

料阀

2). 停放料： 按下停放料按钮─→关放料阀

九. 故障处理

    说明书中对各种故障的分析及处理方法列举的很详细，此处不再细说。

    故障时，系统有多种报警提示信号：

1. 画面“故障”两字闪动提示

2. 画面对应故障点报警灯闪动

3. 报警表中出现报警内容和报警时间提示

4. 面板报警灯闪亮

5. 柜内警笛响
十. 操作及维护注意事项
⒈不要轻易对系统进行复位，复位要严格按要求进行

⒉等待要在运行过程中进行；等待后的其它操作规程要在等待

　动作完成后进行　　

⒊如非正常停车，滤盘上有稀料时，要先手动关下闸板再进行

　清洗，否则，稀料直接落到圆盘给料机上，易溅到外面

⒋严格控制排料周期，不能低于1.5分钟，如排料周期太短，可

　按下面方法处理：

1) 控制精矿浓度(降低)

2) 降低主轴转速

3) 降低过滤压力

4) 减小结饼厚度(关下滤液阀)

⒌运行中，不要改动历史趋势的坐标时间，否则，易造成计算

机长时运行而近似死机

⒍运行中，不要运行其它软件，否则，易造成死机或影响监控

⒎工控机内不要安装其它软件，不要对机内各软件进行复制、

删除、移动等操作，以免影响工控软件的运行

⒏鼠标器使用时间长了，内部会吸附很多灰尘，造成操作不灵

活等故障，因此要及时用酒精擦拭

⒐工控机要按计算机的维护条款进行维护

⒑操作室内要特别注意防尘，保持室内清洁

⒒维护人员要经常观察PLC CPU模块上的提示信号，如果上面

BATT灯亮时，要及时更换电池，以防PLC数据丢失

⒓非专业维护人员不要对系统中各仪表进行拆卸，专业维护人

员在未判明故障点确系在某仪表内时，也不要随意拆卸，以免

影响仪表寿命.

十一. 附录

附录Ⅰ  物位变送器的标定
    物位变送器是一种电容式物位测量系统，它把由物位变化而产生的电容变化量按比例转换成电流量。

    工作原理： 探杆和仓壁作为两相对极板形成了一个电容器。空仓时系统初始电容值很小，但随着料位的升高，系统电容会按比例相应增大。

  FEI50H电子插件的操作钮见下图：
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1、空仓状态标定：

     将功能选择旋钮旋至2位，同时按下（+）和（-），持续5秒以上，绿灯亮后，标定空仓状态(0％)。对应输出电流4mA。

2、满仓状态标定：

     将功能选择旋钮旋至3位，同时按下（+）和（-），持续5秒以上，绿灯亮后，标定空仓状态(0％)。对应输出电流4mA。

附录Ⅱ  电脑的清洁

 电脑的清洁维护是十分重要的，电脑内部积尘过多，将会造成种种故障。一般说来，对主机和外设的外壳应每天擦拭一次，用干净的毛巾擦去灰尘即可。如果有污垢，可用市场上出售的电脑清洁膏或电脑去污上光剂擦除。对主机内部板卡的清洁，一般半年或更长时间进行一次，清洁的部位主要是板卡表面、散热风扇和接插件。先用干布或毛刷刷去灰尘，积尘较厚的地方可用棉花蘸无水酒精擦拭，不要用医用酒精，因为其含水量太高。擦拭完毕，用电吹风低温档把机箱内部吹干即可。

对于软驱，一般可用专用的清洗盘加清洗剂进行处理，如果磁头太脏，也可把软驱拆开，用棉花蘸无水酒精轻轻擦除。对于光驱的清洁要十分小心，如果激光头上面有灰尘，则可能引起无法读盘的故障，一般用清洗盘清洗。如果无效，可用照相机的镜头纸蘸少许磁头清洗液在放大镜下小心擦拭，这些工作最好在有经验的维修人员指导下进行。
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