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GLSZ箱式隔膜压滤机电气控制改造实践

    摘 要 主要叙述了GLSZ箱式隔膜压滤机电气控制部

分原设计结构存在的缺陷，详细分析造成事故的原因，根据

不同的问题，采取了不同的改进方法，改进后事故率降低了

90%.

李丽萍/邯郸职业技术学院

杨中华/峰峰集团邯郸洗选厂

中，经常因为电气故障停车，维修工作量

极大，直接影响正常生产。故障的主要问

题是水槽限位开关碰撞损坏、变形多;气

罐进气阀、吹风阀控制孔堵塞严重;气动

阀经常控制失灵等。为此认真分析事故原

因，找出问题关键所在，提出了电气控制

解决方案。改造后效果非常好，电气事故

率降低了90%以上。
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1 引言

    洗煤厂主要有水洗和浮选两大系统，

浮选系统处理量一般占全厂精煤产量的

20%一25%，压滤机属于浮选系统中的重

要设备，它的使用对选煤厂提高精煤回收

率、实现煤泥厂内回收、洗煤水闭路循环

以及环境保护都起到了重要的作用。因此

该设备已成为煤泥水处理有效的把关设

备。

    邯郸洗选厂根据生产实际选用了四台

2  GLSZ箱式隔膜压滤机构造及工

    作原理

    整机由机架、过滤部分、拉板机构、

顶紧机构、输气道、液压系统、电气控制

等部分组成。其工作原理是利用液压泵通

过油缸将滤板压紧，高压风将煤浆压人相

邻两滤板形成的密闭滤室中，使滤布两边

形成压力差，从而实现固液分离。而电气

控制部分是通过PLC采集限位开关、按

钮及人工给定的信号，来控制液压电磁阀

和各种气动阀动作，实现各工序的有序工

作。系统工艺流程如图1所示。
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图1 压滤机工艺流程图

A二料罐放风气动阀 B一料位计 C一矿浆进罐气动阀 D一料罐进风电磁阀

E一吹风电磁截止阀 F一压榨电磁截止阀

              I一拉板机板 J一顶紧机板

G一输气管道 H一过滤部分

K一液压系统
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3  GLSZ箱式隔膜压滤机控制系统

    GLSZ箱式隔膜压滤机电气控制系统核心采用

的是FXZ-64 M R可编程序控制器，该控制器有输

人、输出各32个点，其最大允许电流是2A，供电

电压是220V，为了安全起见，输人为24V直流

电，输出是220V交流电。其控制系统分为手动和

自动两部分。工艺流程为:压紧滤板一矿浆进罐一

矿浆进压滤机一压滤机吹风脱水一松开滤板一节水

槽退出一拉板卸料七个步骤。PLC电路如图2所

示。
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图2 压滤机PLC控制电路

3.1 压滤机手动控制

    将 “自动/手动”ISA选择开关置手动位置X0

(ON)，按SB1, SB3，此时IYA, 2YA, 3YA得

电。电机驱动液压油进人油缸将滤板顶紧。压力大

小、保压由电接点压力表控制。按SB13进水槽进

人。按 SB5此时 l0YA, IIYA, 7YA得电依次关

进料阀门、打开放风门及进罐门，精矿液进人料

罐。当料罐满时Lll指示灯亮，表示进罐结束。

按SB6此时12YA, 8YA得电关闭放风门及进罐

门，9YA, 13YA打开进料门、高压进风门，高压
风驱动精矿液进人压滤机。操作工观看滴水由线成

滴判定结束。按SB7, SB8此时14YA, 15Ŷ 得

电进一步脱水 l min后，按SB14进水槽退出、再

按SB4松开头板，按SB9, SB10进行手动拉板直

到结束。

3.2 压滤机自动控制

    将 “自动/手动”ISA选择开关置自动位置，

Xl (ON)。按下自动I作按钮 SBIl (X150N),

压滤机按设定程序自动完成以下步骤:油泵电机起

动一压紧滤板，压力达到限定值14MPa，超压停

泵，同时进水槽进人一矿浆进罐，罐满一矿浆进料

(5一7 min)一吹风脱水 (1 min)一松开滤板一接

水槽退出一自动卸料 (通过检测拉板上的旋转编码

器的脉冲变化，判定取板、拉板是否到位，从而实

现往返拉板、取板，直到料卸完)一结束 (拉最后

一板料往返时，撞击拉板限位，X24 (ON)，表示

整个过程结束)。

4 存在问题及改进

    该箱式压滤机非常适合细颗粒的固液分离，是

洗煤厂必不可少的煤泥回收设备。但是由于其本身

结构缺陷和洗煤厂的特殊生产环境，不能很好地适

应生产的需要，事故频繁，维修工作量极大，直接

影响正常生产。压滤机年电气事故统计及原因分析

如表1、表2所示。

            表1压泣机年电气事故统计表

  事故点 水槽限位 堆进风阀吹风阀头板限位压榨风阁气动闷

次数 45       38      35      5        34      10
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表2 压滤机电气事故分类汇总表

水槽限位故障 罐进风阀、吹风阀故障 气动阀故障

事故原因 事故次数 事故原因 事故次数 事故类型 事故概率(%)

5

25

45

90

限位转轴活

限位转轴断

接触不良

    其他

控制孔堵塞

  风压低

    其他

一台压滤机用风

二台压滤机用风

三台压滤机用风

四台压滤机用风

动阀动作灵敏、可靠。解决方法:把气罐进风阀的

操作风管由各风包下口引人改为风包的进口处引

人，并尽可能靠近压风机，如图3所示。随后按上

述方法，将吹风阀、压榨阀两个电磁截止阀也改为

气动阀，改后均产生良好效果。

            表3 气罐工作可靠性实验统计表

压力/M Pa 实际次数 可靠动作 动作不到位 可靠性 (%)

4           10          10           0 98.5

70

53

    (1)水槽限位故障原因分析及改进方法。该故

障的根本原因是限位开关被直接碰撞损坏或变形。

改进方法:用无触点 SPP-D光电开关代替

LX K3-20 H/B接近开关。此光电开关不与水槽接
触从而不会产生碰撞损坏或变形，改进后水槽限位

故障下降90%o

    (2)罐进风阀、吹风阀故障原因分析及改进方

法。该故障主要原因是控制孔堵塞。这是由控制进

风、吹风的电磁阀本身的结构决定的，该结构的电

磁阀对风的压力、纯净度都要求较高，可实际工作

中，高压风的压力难以保证恒定压力 (4MPa ),

尤其在多台同时工作时更严重;另外，空气压缩机

的高压风通过管路传输过程中，有潮湿的煤泥水或

其他杂质混人，而电磁阀的导向孔很小，因此极易

堵塞。改进方法:用气动蝶阀代替料罐进风电磁截

止阀，用气动球阀代替吹风阀、压榨风阀。改进后

气动阀的工作风与操作风是独立的两个系统，操作

风控制气动门的打开和关闭，工作风进人压滤机。

同时操作风经过滤去杂，因此气动阀工作十分可

靠。

    (3)气动阀的故障原因分析及改进方法。气罐

进气阀正常工作时需要工作风和操作风。操作风打

开气动阀门后，工作风才能进人罐内。原设计的工

作风和操作风都引自风包下方同一处，在打开气动

阀门时，风包压力较大，操作风压较高，此时气动

门动作灵敏;当工作用风后，风包内压力较小，特

别是其他压滤机同时用风时，罐内风压一时补充不

上，造成气动阀动作不到位，相应信号不能返回

PLC，从而不能进一步工作。所以气动阀控制失灵

的根本原因是多台压滤机同时用风，使操作风压过

低，气动阀门产生的旋转扭矩减少，当阀体润滑不

好时，阻力增大而不能动作。表3为某气罐气动阀

在不同压力下的可靠性实验。从表中可以看出，操

作风的风压对气动阀可靠性工作影响很大。风压低

时，气动阀动作缓慢，且常不到位;风压高时，气
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(a)改造前管路

引出控制风管路

(b)改造后管路

            图3 操作风管改造前后管路图

      (4)将 PLC由原来 FX2-64 M R升级为

FX2-80MRPLC。原选用FX2-64 M R，输人、输

出均为32点，且输入点用了30个。原三个电磁截

止阀改为气动蝶阀后，输人点增加6个，输出点增

加3个，导致1/0点不够用，只有升级 PLC来解

决。改进方法:把 FX2-64 M R升级为 FX2-

80MR，这样输人、输出均为40点，经修改相应

程序后，即满足要求。

    (5)其他改进。对头板限位、拉板限位、PLC

输出增加隔离变压器、更新控制手把、增加拉板计

数、每小时吨煤处理量的统计等十几项作了改进。

5 结束语

    GLSZ箱式隔膜压滤机电气控制运行平稳，电

气事故率比原来降低了90%，不仅解决了制约生

产的难题，而且还大大减轻了工人的劳动强度，间

接创造经济效益215万元/年。
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