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大型堆浸金矿选厂自动化系统

欧 阳 伟

（南昌有色冶金设计研究院，江西 南昌 ’’"""%）

摘 要： 对自动化在选矿工业中应用的意义进行了论述。结合堆浸选矿的工艺特点，介绍了金矿选

厂自动化系统的构成和自动化系统实现的基本功能。
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; 概述

矿山选厂过程控制和自动化的主要目的在于保

持合适的选矿作业条件，稳定生产过程并力求生产

过程实现最佳化，从而提高各项技术经济指标。主

要有以下几方面的特点：

（!）提高金属回收率。实现选矿自动化，能及时
了解选矿过程中的变化因素并采取措施，从而始终

保持合适的作业条件，稳定地保持较高的回收率。

一般选厂在采用载流成分分析和自动控制后，可使

主要金属的回收率提高 !O P %O。
（%）改进精矿质量。通过选矿自动化系统，可以
根据冶炼工艺的需要，在选矿过程中将精矿内的主

要金属品位或其他指标（如水分）保持在预定值上，

从而有利于冶炼生产过程，提高选矿的效果和收益。

（’）提高选矿设备的处理能力。采用自动控制
后，可以根据不同矿石性质所产生的不同后果，随时

调节矿量，使设备在接近满负荷的状态下运行，从而

使选矿设备的处理能力得到提高。有关资料统计，

自动化的选厂可使选矿设备的处理能力提高 !"O
P !QO。
（R）节约原材料消耗。采用载流成分分析，通过
自动化系统实现在线控制选矿药剂的用量，可以减

少选矿药剂的消耗量。

（Q）节能。选矿过程实现自动控制后，可以缩短
整个流程设备的起动停车时间，特别是碎矿系统正

常连续生产时改逆流程起动方式为顺流程起动方

式，将大大减少选矿设备的无载运行的电力消耗，提
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高设备处理能力，降低处理矿石的单位电耗。

（!）提高劳动生产率。采用保护装置齐备的选
矿设备和较完善的工艺制度，对选矿过程进行可靠

的监测和控制，减少现场操作人员。

! 堆浸选矿的工艺特点

福建紫金矿业公司金矿四期技改设计规模 "万
# $日，选厂设破碎筛分、洗矿、炭浸和吸附中心等主
要生产车间。其堆浸选矿过程为粗矿仓矿石经旋回

破碎进圆振动筛洗矿，筛上产品经两段开路破碎后

进堆浸，筛下产品经重选回收粗颗粒金，重选尾矿经

螺旋分级机和旋流器二次分级，粗颗粒进堆浸，细颗

粒经浓密缩水进全泥氰化炭浸。堆浸贵液经活性炭

吸附。载金炭送冶炼厂解析 %电解制金。
堆浸法提金适于处理低品位含金氧化矿石，回

收率较全泥氰化炭浸低，其最大优点是生产规模大，

生产成本低。全泥氰化炭浸法提金适于含泥量较高

的矿石处理，生产成本较高，但它的回收率高、工艺

流程短。

" 自动化系统构成及特点

根据堆浸厂碎矿、炭浸生产连续性强和连续堆

浸生产占地面积大、设备布置分散的特点，在技改工

程中设计了碎矿、炭浸和吸附生产过程远程数据采

集与监控自动化系统。

采用了新一代罗克韦尔自动化 &’(#)’**’+,-控制
器，结合 &’(#)’*./# 和 0/1,2/./# 构成完整的工控网
络。控制层采用网络冗余结构，3*/-4 $ 5、变频器、电
力监控模块的设备层网络互连由 0/1,2/./#完成，完
成整个生产过程的数据采集、联琐控制和连续调节

控制。调度管理网络采用 034 全双工拨号通讯方
式，通过企业内部程控交换机及电话专线实现碎矿

炭浸系统、吸附中心和总调管理的 6&707功能。操
作人员通过各工作站的 894（人机接口）进行人机对
话，监视整个生产过程。网络结构见图 :。
由于堆浸选矿过程大多数为开关量信号，模拟

量主要用作数显、统计和 ;40调节，且自动化设备所
处的环境恶劣，4 $ 5信号和电源扰动较大，抗粉尘、
抗震动、耐腐蚀要求高。系统采用了现场总线式集

散控制模式，仪表信号的采集和设备监控由现场

3*/-4 $ 5完成，从而减少了各系统间的电缆连接和布
线工作量，提高了系统可靠性。上位机采用高性能

大屏幕互锁工控机，两台互为备用，当一台出现故障

时，另一台照常工作，实现冗余控制。

图 # 选厂自动化系统 $%&’&网络结构图
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! 自动化系统主要功能

堆浸选矿自动化系统有以下主要内容：破碎系

统连续生产线各设备的起停顺序和联琐控制；破碎

系统矿石处理量自动监测统计；渣浆输送系统的变

量调节控制；浓密机底流在线控制，确保进入炭浸的

矿浆浓度满足工艺要求；炭浸槽自动充气提炭控制；

各吸附系列自动充气提炭控制；堆场贵液流量、吸附

系列流量及贫液喷淋流量的自动计量和工艺计算；

贫液池 !"值的自动检测，#$%#的自动加药调节及
计量；各堆场贫液喷淋实现自动调节控制；各生产车

间用水用电统计和经济运行；全系统的设备状态监

控、故障报警、历史趋势图显示及上位机画面监控；

报表编制打印功能。

!"# 数据采集
来自过程检测仪表（电磁流量计、核子皮带称、

核子浓度计、!"值测定仪、%#& 离子分析仪）的 ’ (
)* +,输出信号，由 -./01 2 3通过 4/567/#/8送入控制
器，并存入数据表。数据刷新时间 ) ( ’ 9。这些数
据作为编制报表、报警、显示以及进行过程控制的参

量。

!"$ 过程监督
监视过程运行的报警状态并打印报警信息；监

视主要设备项目的运行时间，并总结在日报月报表

中；制作运行报表，包括运行概况报表、选矿指标报

表、分析品位报表、报警报表、综合运行报表，为管理

部门提供选厂运行的详尽概念。

!"% 过程控制

（:）直接数字控制（44%）。对于来自生产过程
的数字信号按照编制的控制程序进行直接控制。该

系统中如破碎设备的联琐顺序控制、炭浸和吸附系

列的自动充气提炭控制以及破碎渣浆、堆场喷淋的

变频调速控制。

（)）监督控制。根据过程检测仪表的输入信号，
按照数学关系式进行的浮点运算结果改变模拟调节

器或 44%回路的给定值，从而实现综合参量控制。
如浓密机底流控制中根据底流矿浆浓度和流量的变

化来自动控制底流阀门的调节，从而保证进入炭浸

槽的矿浆浓度为 ’*;；以及炭浸、吸附系列自动加
药过程中，按照贫液的 %#& 离子浓度和 !"值调节
加药量。

!"! 过程研究
通过采用罗克韦尔软件编制的画面监控软件，

可以从数据表中随时取出选矿工艺流程中的某一点

的运行记录，以表格时间函数曲线、趋势曲线、流程

图等形式在上位机上显示和打印，供专业人员进行

分析研究，指导生产。

& 结束语

紫金山金矿选厂自动化系统投入使用 : 年来，
运行稳定，满足了工艺控制的要求，给生产部门提供

了及时准确的数据报表，促进了矿山生产的管理。

为矿山生产降低成本、提高设备运行效率和劳动生

产率创造了条件。自动化系统的成功实施，为紫金

矿业实现信息化管理迈出了重要的一步。

（上接第 )<页）
（=）加强对备件和轧辊的质量验收，确保备件和
轧辊的加工质量。

! 结语

通过对 ">?@@=热轧带肋钢筋裂纹主因采取措
施后，冷弯裂纹在一个月内得到消除，)**:年 ::月
份以后合格率均稳定在 AAB);以上，没有出现因裂

纹问题的用户异议。为了进一步改进 ">?@@=热轧
带肋钢筋质量，建议淘汰目前横列式轧线，建一条连

轧线，并对冶炼改到即将投产 ::* 8新转炉上进行，
进一步增强 ">?@@= 热轧带肋钢筋产品市场竞争
力。

（英文翻译 卢 宏）
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