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前言

矿产资源是国民经济和社会发展的重要物质基础，矿物加工工程是矿产资源开发利用的一个重要学科
。
伴随着科学技术的迅猛发展，自动化技术已成为当代举世瞩目的技术之一。
由于生产过程的连续化、大型化、复杂化，使得广大的本科生和科技人员需要学习和掌握必要的优化
控制方面的知识，这是现代工业生产实现高效、优质、安全、低耗的基本条件和重要保证，也是有关
人员管理与开发现代化生产过程所必须具备的知识。
《选矿自动控制》以讲义的形式在我校已经连续试用四届本科生，属于矿物加工工程专业必修课，受
到学生的好评。
为此，我们编写了本书，旨在培养矿物分选加工和矿产资源综合利用领域内的自动控制技术人才。
本书系统地介绍了选煤厂生产过程中的供电安全、电气设备选择、选矿生产过程中的程序控制、矿物
加工过程中的自动控制、生产工矿监控和自动控制设计基础等内容。
全书共分7章，适用于60学时左右的课堂教学安排。
全书由刘海增教授担任主编，郑钢丰、沈之柱和马克平担任副主编，负责全书的统一整理和校核。
在编写过程中，书中的不少实践经验来自选煤厂操作规程，也有不少资料来自制造厂家、设计院和科
研单位，在此一并表示衷心感谢！
由于编者水平有限，书中难免存在疏漏和不当之处，诚望广大读者批评指正。
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内容概要

本书着重对矿物加工过程控制的理论和概念进行研讨，并注重对现场生产实际情况的介绍，把自动控
制的相关知识充分地反映在选矿工艺上，旨在培养学生的实际操作能力，以适应21世纪培养选矿人才
的要求。
    本书适用于普通高校矿物加工工程专业，也适用于冶金、材料、地矿、仪器仪表等相关专业，还可
供独立学院、高职高专、成人高校师生及有关工程技术人员参考。
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章节摘录

插图：②选煤和脱水作业。
入选原煤用跳汰选煤或重介选煤工艺分选，其产品经脱水（重介选为脱介）设备脱水后，即为最终产
品，如块精煤、末精煤、中煤和洗矸等。
③煤泥精选回收和洗水澄清作业。
其任务是把水洗（或重介）作业中没有得到有效分选的细粒煤泥集中起来，进行浓缩后再用浮选设备
精选。
浮选的精煤和尾煤分别脱水，澄清水循环再用。
在北方地区的一些选煤厂，由于气候寒冷，为防止产品在装运过程中冻结，一般还设有浮选精煤火力
干燥设备。
④生产技术检查。
通过对选煤过程的入选原煤、中间产品、最终产品以及辅助过程进行采样，并进行测量或化验分析，
即可获得各种各样的数量、质量数据，以便于及时了解生产现状、调整操作条件，达到指导生产和控
制选煤指标的目的。
⑤产品运销作业。
将各种选煤产品，分别装运出售，供用户使用。
四、选煤厂自动化的基本内容随着选煤工艺和设备的不断革新及自动化技术的发展，选煤厂自动化水
平亦愈来愈高，由初期只能对生产设备及工艺参数进行监视和事故报警，发展到能对设备和工艺参数
进行自动控制和调节；从实现单机自动化、作业线自动化，逐步向全厂综合自动化发展，并开始进行
利用电子计算机控制和指挥全厂生产。
选煤厂自动化的内容是十分广泛的，它是根据选煤工艺和设备及生产管理的要求而确定的。
其主要内容一般包括以下几个方面；①对设备和生产工艺过程的自动监视、自动保护和报警。
在生产过程中，对生产设备的运行状态进行自动监视，并设有必要的保护装置，实现事故自动排除或
自动报警。
必要的地点还可设置工业电视和通讯设备，便于进行远方监视和调度联络，避免发生事故或将事故扩
大化，确保安全生产。
②生产工艺参数的自动检测和自动调节。
在生产过程中，对各工艺过程的生产工艺参数，如入料量、矿浆浓度、流量、悬浮液比重、粘度、药
剂添加量、床层厚度、产品数量、灰分、水分、硫分、仓位和液位等进行快速自动检测，并自动指示
或记录。
对某些操作参数进行自动控制和调节，使生产过程能够在接近最佳的条件下进行，确保产品数量、质
量和其他选煤指标的稳定。
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编辑推荐

《矿物加工过程控制》：高等学校规划教材
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