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一、 设计思路根据洗煤厂工艺控制流程和实际要求，将分为控制具体技术思路如下：1
、 控制运算级级以三菱公司的新型Q系列PLC为控制核心，实现对洗煤厂设备的顺序启
车、顺序停车、故障逻辑停车以及特殊要求的单台设备控制，对模拟量合格介质悬浮液密
度、合格介质悬浮液磁性物含量、重介旋流器入口压力、合介桶液位的PID调节。2、 集
中监控级第二级由两台工业控制计算机联网作为人－机交互窗口，组态采用“组态王"工
控，实现对工艺运行数据的采集、图形、动态显示、记录分析、参数、日报表打印以及对
现场设备逻辑启停等功能，两台计算机可以监控不同的画面，并具有相同的操作功能。计
算机操作站放置在集控室，可以随时了解电机、水泵、仪器设备的运行状况，便于生产调
度指挥。该还配有生产调度模拟盘，显示全厂生产线设备的运行、停止状态。3、 现场
工作站现场有70个工作站，可对现场电机、水泵等进行启停及启停显示、。现场工作站有
三种工作状态：（1）自动状态时工作站所控制的设备由集控室控制；（2）手动状态时工
作站所控制的设备不受集控室控制由工作站控制；（3）零位状态时工作站所控制的设备
不受集控室和工作站控制，用于设备检修。现场工作站设备出现故障时能向集控室发出故
障。在70个工作站中有16个工作站要有好输入，以便在自动状态时通知集控室此工作站已
经就绪，集控室根据16个工作站全部就绪的发出启车后启动生产线。二、控制结构设计 
 

  

1、 控制软硬件配置 



控制级PLC（下位机）以三菱公司的Q系列PLC为控制核心；采用GX DEVELOPER Ver 8.0编程完成P
LC组态编程（程序结构设计、地址定义、梯形图编写）程序调试。 监控站（机）采用基于bbbbbbs 200
0操作，选用“组态王"组态完成监控画面组态、变量定义、设备运行状态画面组态、实时\历史曲线画面
组态、报表组态。 现场液位传感器采用超声波液位计，能的采集现场液位，再通过富士变频器对水泵进
行控制，从而实现对液位的PID调节。 整个控制实际I/O点总计如下：
数字量I/O点数:DI 90点 DO 58点 模拟量I/O通道:AI 8点 AO 8点 2、组网和PLC编程 两个监控站
（机）之间采用以太网通讯，“组态王"组态时只需将两台计算机设定为“Web"通讯。其中一台计算机预
装有GX DEVELOPER Ver 8.0，完成PLC程序设计、、调试工作以及和机的通讯。如果需要可以随时
对程序运行监控和编辑。 3、 PLC程序结构 PLC程序编程可分为五部分:部分是设备的逻辑顺序启车；
第二部分是设备的逻辑停车；第三部分是设备故障逻辑停车；第四部分是设备非连锁状态的单机运行；
第四部分是模拟量的PID调节(PID调节编程可以参考PID Control Instructions)。 三、 主要功能
1、 监控功能 洗煤厂重介洗选生产线全部设备的运行状态可以通过两台机操作站监控并动态模拟显示
。通过机发出启车自动启动洗煤生产线的设备，对生产线的设备故障进行自动诊断，根据故障点位置按
逻辑程序自动停车。集控室机可以单机启车。 2、调节控制功能 洗煤厂各设备间的耦合程度高，单台设
备故障会直接影响整条生产线生产，因此在PLC编程中对合格介质悬浮液密度、合格介质悬浮液磁性物
含量、重介旋流器入口压力、合介桶液位等工艺参数PID调节作了编程，使其能在机实现手/自动无扰动
切换，从而不会影响生产线生产。 3、功能
具有故障（水泵、电机等启停故障）和密度、液位、压力等工艺参数超限。 4、联锁功能
可以现场操作、计算机联动和自动运行，并相互联锁。 5、通讯状态显示功能
可以显示PLC与两台机之间的通讯状态。 6、报表记录功能
可以准确的记录每台设备的运行情况（启动时间、停止时间、值班操作员）可以根据需要打印该报表。
7、曲线功能
可以对密度、液位、压力等工艺参数，以实时曲线、历史曲线的形式直观的显示在机画面上。
8、权限功能 为防止误操作和非专业人员随意改动参数，该分为权限分别为操作员（只能对一部分画面
进行操作（用户名修改）、工程师权限）  

 §1 前言 煤矿胶带机集控运行安全可靠与否直接影响矿井的经济效益。为的可靠性和
安全性，实施集中监控，实现的综合保护和集中监控，是十分必要的。 唐山开诚电器有
限责任公司生产的智能皮带机集中控制与监测是应用于矿山皮带运输自动化的高科技产品
，本是以《煤矿安全规程》为依据，总结矿山运输中所出现的事故，本着安全性高、实用
性强、具有先进性的特点而研制的新一代综合控制。 集控与调度电话、工业电视一起，
构成一个完整的操作、调度、网络，实现对整个的遥测、遥信、遥控。该可实现生产效率
、事故率，故障处理时间、现场操作人员、经济效益。 §2 集控的描述 目前，PLC始
终处于工业自动化控制领域的主战场，为各种各样的自动化控制设备提供了非常可靠的控
制应用。其主要原因，在于它能够为自动化控制应用提供安全可靠和比较完善的解决方案
，适合于当前工业企业对自动化的需要。 在全球工业计算机控制领域，围绕开放式控制
、开放式控制、开放式数据通信协议，已经发生巨大变革。随着PLC(SoftPLC)控制组态技
术的诞生与进一步完善和发展，安装有SoftPLC组态和基于工业PC控制正在逐步发展。对
于控制来讲，是PLC控制器的核心，向工业用户提供开放式的编程组态工具。此外，开放
式通信网络技术也了突破，其结果是将PLC融入更加开放的工业自动化控制。 本采用全
分布式控制结构。由井下控制站和综合操作台构成。综合操作中心位于地面控制室。采用
菱电公司的 AnS和FX系列PLC，控制主站与控制分站之间采用菱电开放的网络总线结构C
C-bbbb,控制分站与传感器之间采用距阵结构联接，控制主站与综合操作台的监控机之间
通过CC-bbbb总线网络联接。控制分站负责现场设备的数据采集和控制，通过监控，可对
整个的设备进行和集中控制。 本是以菱电AnS和FX系列PLC作为主控元件，具有防潮、
抗能力强，现场易编程、易扩展，基本免，并能够实现控制化，自动检测故障等功能。采
用多台PLC组成数据传输网络，达到不同的规模控制。完成一个内多条皮带全的监控、监



测、连同地面指挥中心站，构成一个完善的监控。 §3 网络  考虑到煤矿的现场情况和
控制距离,在地面控制中心设置控制主站,采用三菱的大中型PLC-AnS系列,网络选用开放的
CC-bbbb总线,在控制距离大于1200米的两个控制站间要加中继器,在皮带机头设置控制设
备分站。控制设备分站负责现场的采集与现场的实时控制。 为实时监控网络结构，具备
有完善的生产监控功能，对皮带运输主要环节及相关的辅助环节的生产进行实时数据采集
、传输、处理、显示、记录打印，对井下运输皮带进行远程集中监控，同时配合工业电视
进行安全图像，以确保人员及设备的安全。 监控网络实施后，操作员可在中控室终端上
控制运输皮带生产，完成对运输皮带生产及相关环节的“遥测、遥信和遥控"，实现矿井
运输皮带生产的综合自动化。 1. 实时运行参数监测。各监控实时采集生产工况参数，可
以采用图形、报表的形式显示的实时工况及目前产量、仓储等。 2.
实时控制。分析采集的参数，各自动完成控制，或由操作员操作控制。 3. 历史数据查询
。以上生产实时监测数据均可存贮于生产实时数据历史数据库中，可实现历史回显、历史
趋势分析，及直方图、饼图等进行综合分析。 4. 设备故障及模拟量超限。当设备故障或
模拟量超，生产监测及网络同步显示故障设备名称，并可实现、实时打印故障功能。将该
故障信息存入故障信息数据库，供以后统计分析。 5. 生产计划。在网络中建立了综合历
史数据库，定时将生产、经营等数据存入数据库中，制作计划、生产完成情况的趋势分析
图表，为今后的生产计划提供参考；根据外运下达计划和设备实际状态、仓储煤量，合理
安排生产计划、设备维修计划，限度地对生产的影响。 §4 操作员工作站 根据监控子
功能，在监控中心设置工作站,运输监控工作站它们的功能有： 1.
根据操作人员不同，设定不同的使用权限，各司其职； 2.
提供交互式全中文界面的操作平台，各子设备运行状态及参数直观动态显示； 3.
根据工艺流程及联锁关系实现各子的自动/手动/就地控制； 4.
实时设定各种运行、生产工艺参数； 5. 实时各子设备的运行参数及状态，同时将各参数
数据贮存在硬盘上，将必要的数据上传至数据； 6.
实时各子传感器的当前状态及参数； 7. 对各个设备及必要传感器的故障状态实为声光。
并且打印实时，同时将数据贮存入数据，便于统一，以便对信息进故分析； 8.
随时查询、打印实时趋势以及任意时间段的历史趋势； 9.
随时查询、打印任意时段历史数据报表。 §5
工程师站 工程师站除具有操作员工作站的一切功能外，还具有如下功能。 1.
根据工艺的在线修改控制器程序，以适 应新工艺的需要； 2.
将监控中有关数据进行转换，进入全矿的信息中； 3.
设置彩色打印机，打印实时的彩色画面及彩色的趋势图； 4. 当某个子的操作员工作站发
生故障时，可以马上通过设定操作人员权限，将工程师站转换成为该子的操作员工作站。
 §6 皮带运输监控 本由运输皮带机、给煤机等基本设备组成，利用控制设备、通讯模
块、打滑、堆料、超温、烟雾、纵撕、灭尘、速度、跑偏、煤位等保护,达到皮带机集中
控制与监测的要求。 采用多台PLC组成数据传输网络，达到不同的规模控制。完成内皮
带，给煤机的全工作的监控、监测、连同地面中控室，构成一个完善的监控。  
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