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基于 S7- 200 PLC的压滤机设计

王红艳
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� � 摘要: 针对平煤股份七星选煤厂原有压滤机系统故障率高、线路复杂的问题,介绍了一种基于 S7- 200

PLC的压滤机的设计,分析了该压滤机的工作原理及工作流程,给出了 PLC 控制系统的结构及作用。实际

运行表明, 基于 S7- 200 PLC 的压滤机实现了对压滤机工作的自动控制, 降低了工人劳动强度。
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0 � 引言

平煤股份七星选煤厂原设计为矿井型焦煤选煤

厂,入洗原煤量为 0. 9 M t/ a,因为原设计仅有 2 台

过滤面积 F= 500 m2 的压滤机,随着入洗原煤量的

不断增加, 这 2台压滤机远远满足不了生产需要, 而

且原有压滤机采用继电器、热继电器、接触器等电控

元器件控制方式, 存在故障率高、维修复杂、自动化

程度低等问题。因此, 该厂于 2007年进行技术改

造,改造后入洗能力将达到 3. 0 M t/ a, 压滤系统在

原有压滤机的基础上新增 3台 XMZ800/ 2000- UK

型自动拉板厢式压滤机。压滤机以 S7- 200 PLC

为控制主件, 具有故障显示报警功能, 自 2007 年

8月投入运行两年多来,以其操作简便、安全可靠、

自动化程度高、处理量大等优点逐步淘汰了原有压

滤机, 取得了显著成效。本文主要介绍基于 S7 -

200 PLC的压滤机的设计。

1 � 压滤机的工作原理及过程控制

1. 1 � 工作原理
压滤机用于固体和液体的分离。混合液流经过

滤介质(滤布) , 固体停留在滤布上,并逐渐在滤布上

堆积形成过滤泥饼, 而滤液部分则渗透过滤布,成为

不含固体的清液。

压滤机由滤板排列组成滤室(滤板两侧凹进,

每两块滤板组合成一厢形滤室)。滤板的表面有沟

槽,其凸出部位用以支撑滤布。滤框和滤板的边角

上有通孔,组装后构成完整的通道, 能通入悬浮液、

洗涤水和引出滤液。滤板两侧各有把手支托在横梁

上,由压紧装置压紧滤板。滤板之间的滤布起密封

垫片的作用。在入料泵的适当压力作用下,将需要

过滤的物料液体送进各滤室, 通过滤布分离固体和

液体,固体留在滤室内形成滤饼,滤液穿过滤布并沿

滤板沟槽流至下方出液孔通道, 集中排出。过滤完

毕,可通入洗涤水洗涤滤渣。洗涤后,有时还通入压

缩空气, 除去剩余的洗涤液。过滤结束后打开压滤

机卸除滤渣, 清洗滤布, 重新压紧滤板开始下一

循环。

1. 2 � 过程控制
压滤机的工作流程如图 1所示。

图 1 � 压滤机的工作流程

� � 第一步: 压紧滤板。压滤机操作前需检查整机:

查看滤布有无打折或重叠现象, 电源是否已正常连

接。检查后即可进行压紧滤板操作。

首先按�压紧滤板 按钮, 高压柱塞泵电动机组

启动,压紧电液换向阀动作,高压柱塞泵向油缸后腔

(无杆腔)供油,活塞杆前移, 压紧滤板; 当油缸油压

上升到电接点压力表的上限值时, 电接点压力表接

通上限电路而停泵;此时压滤机自动进入保压状态,

保压指示灯点亮; 当油压降至电接点压力表的下限

值时,高压柱塞泵重新启动, 压紧电磁阀动作,继续

向油缸内补充压力油, 保证过滤所需的工作压力在

电接点压力表的上限值和下限值之间; 油缸压紧滤



板时的压紧压力超过一定值达到电接点压力表的报

警上限时, 电接点压力表发信号给 PLC, 停止油泵

电动机及压紧电磁阀并发出报警信号启动声光报

警器。

第二步:进料过滤。进入保压状态, 检查各阀门

的开闭状况,确认无误后按�进料启动 按钮启动进

料泵,并缓慢开启进料阀门,料浆即通过止推板上的

进料孔进入各滤室, 在规定压力下实现加压过滤形

成滤饼。这时观察压滤机出液情况和滤板间的渗漏

情况,过滤一段时间后压滤机出液孔的出液量逐渐

减少,这说明滤室内滤渣正在逐渐充满, 当出液口不

出液或只有很少量液体时, 证明滤室内滤渣已经完

全充满形成滤饼。如需要对滤饼进行洗涤或风干操

作,即可随后进行,如不需要洗涤或风干操作即可进

行卸饼操作。

第三步:吹气或洗涤滤饼。过滤完毕,由洗涤孔

通入洗涤水至各滤室内、渗过滤饼层,通过洗涤以便

回收滤饼中的有效成分,或除去其中有害成分。若

需对滤饼进行吹气, 则可从洗涤孔通入压缩空气, 带

走滤饼中的一部分水分。

第四步:松开滤板。先按�暂停 按钮消除保压

状态,按下�松开滤板 按钮,先接通卸压电磁换向球

阀,再启动高压油泵电动机,并使回程电液换向阀动

作, 高压柱塞泵向油缸前腔供油, 活塞杆带动压紧

板回程,滤板松开;当压紧板触发回程停止接近开关

时,压紧板回程自动停止。

第五步:拉板卸饼。当压紧板回程到底以后使

压紧板回程停止接近开关导通, 按下� 拉板卸饼 按

钮,叶片泵向液压马达供油,通过旋转编码器检测器

件及 PLC 控制电磁换向阀的换向切换, 使拉板器自

动往复拉板, 当拉完最后一块板时, 拉板器自动返

回,当拉板器回至起始位置时,触发接近开关而自动

停止。

在拉板卸饼过程中, 在滤板的前后位置通过过

滤机机架上的撞块使拉板器上的拨杆带动拉板爪进

行换向切换,使拉板器能往复循环运行实现拉板动

作。当拉板出现异常情况时, 可以通过拉线开关或

�暂停按钮 中断拉板动作, 排除故障后再次拉动拉

线开关由 PLC 控制拉板动作复位。当拉板全部完

成后,拉板器会自动退至油缸一端并停机。

第六步:清洗整理滤布。拉板卸料后,残留在滤

布上的滤渣必须清理干净,滤布应重新整理平整, 开

始下一循环。当滤布的截留能力衰退, 则需对滤布

进行清洗或更换。

2 � PLC控制系统结构

为完成以上工作流程, 选用德国西门子 S7-

200 系列 6ES7216 - 2BD21 - OXBO 型 PLC, 其

CPU 226为 24路开关量输入、16 路开关量输出; 文

本显示器选用西门子 TD200型文本显示器(以下简

称 T D200) ;同时选用日本光洋旋转编码器、电源、

继电器等。压滤机 PLC控制系统结构如图 2所示。

图 2� 压滤机 PLC 控制系统结构

� � 压滤机工作时,只需按下自动启动按钮,即可实

现工作流程的自动控制, 中间不需人工转换。PLC

控制系统软件采用 STEP7- M icr o/ WIN32编程软

件、LAD梯形图编程语言。

CPU 是 PLC的核心,它按 PLC 控制系统程序

赋予的功能接收并存储用户程序和数据, 用扫描的

方式采集由现场输入装置送来的外部各开关量信

号,并存入规定的寄存器中,通过运行存储于 ROM

中的控制程序控制输出信号、指示灯、报警器及中间

继电器动作, 实现对现场设备的控制,完成相关的控

制功能。

T D200还可作为控制单元修改某个量的数值,

或直接设置输入/输出量。文本信息的显示采用选

择/确认的方法,最多可显示 80条信息,而每条信息

最多可显示 4个变量的状态。过程参数可在显示器

上显示,并可以随时修改。TD200面板上有 8个可

编程序的功能键, 每个都分配了 1个存储器位, 这些

功能键在启动和测试 PLC 控制系统时,可设置和诊

断参数。根据生产需要,操作人员可以随时通过功

能键进行压紧时间、拉板时间等工艺参数的设定。

3 � 结语

基于 S7- 200 PLC的压滤机在该厂已安全、可

靠地运行了 1万多小时, 未出现任何故障, 主要有

以下优点:

( 1) 安全可靠、事故率低。

( 2) 自动化程度高,基本实现了拉板、卸板的自
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动化,大大降低了职工的劳动强度。

( 3) 降低了维修成本和维修工作量, 为该厂精

煤生产的正常运行节约了大量的设备维修时间。
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基于成对耦合的大屏幕显示系统
在顾北煤矿的应用

盛 � 旺
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� � 摘要: 以顾北煤矿分公司装备的基于成对耦合的大屏幕显示系统为例, 分析了成对耦合技术的原理,

详细介绍了该系统的组成、功能及特点。
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0 � 引言

淮浙煤电有限责任公司顾北煤矿分公司(以下

简称顾北煤矿)于 2007 - 12 - 28投产, 年产量为

600万 t ,为满足远期扩展的要求,该矿于 2007年底

装备了基于成对耦合的大屏幕显示系统。该系统采

用国际最先进的 DLP( Digital Light Pr ocessing )高

清晰度数码显示技术、投影墙无缝拼接技术、多屏图

像处理技术、多路信号切换技术、网络技术、集中控

制技术等, 形成一个拥有高亮度、高清晰度、高稳定

性、高智能化控制、操作方法先进的大屏幕投影显示

系统。整套系统的硬件、软件设计上充分考虑到系

统的安全性、可靠性、可维护性和可扩展性。本文主

要介绍该系统在顾北煤矿的应用情况。

1 � 成对耦合技术

成对耦合技术提供一种大屏幕整屏背投显示方

法,从而达到提高光通量和分辨率的目的。

� � 成对耦合技术的原理:采用 1对相同的投影机,
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经过光学和电子处理后相互耦合成像, 从而得到

一个单位面积光通量和单位面积像素都增加 1倍的

完整图像。光学和电子处理包括投影机的放置必须

是每对投影机的光学中心与背投屏的光学焦点、屏

幕尺寸比例以及屏的放置方向匹配, 这样才能得到

单屏整屏显示或双屏拼接、整屏显示图像。作为成

对耦合技术的拓展应用,可先采用现有技术双机光

学图像迭加法后作为一个耦合单元, 然后再与 1个

或 1个以上相同单元成对耦合。

该成对耦合技术的优点及效果:可得到光通量

增加 1倍、分辨率(更确切地讲是像素)也增加 1倍

的合成图像。如果采用 2. 4 cm DLP 工业投影机

(单机分辨率为 1 400 ∀ 1 050, 光通量为 7 000 流

明) ,就可以实现 2 100 ∀ 1 400 的超高分辨率、

14 000流明的整屏显示, 然后再与 1 个或 1个以上

相同成对耦合单元拼接,以此达到所需的光通量及

分辨率的要求,且价格要便宜得多。如果进一步采

用边缘融合技术及光学钎焊技术,就可以实现21 m
2

全屏无缝显示、4 200 ∀ 2 100= 8. 82 M 像素的极高

分辨率、42 000流明的总光通量。

2 � 系统组成

基于成对耦合的大屏幕显示系统由 DLP 投影


