
电热前床三相电流平衡智能集成控制策略

图3电热前床智能集成控制系统主界面

Fig 3 Main interface of electric heating fore well control system

本策略已成功应用到广东韶关冶炼厂的铅锌

电热前床控制系统，实现了以下主要技术指标：电

流调节范围1 000～4 800 A；电流不平衡度小于

5％；温度调节范围1 000—1 400℃。

实际运行结果表明，在每一控制周期内，控制

系统能够一次性给出作用于三相电极的控制信

号，实现了三相电流平衡并能准确跟踪目标电流

值；提高了电极升降的快速性和定位精度，减少了

电能损失和电极损耗；控制算法简洁，易于计算机

实现，且操作界面简捷直观；系统可靠性好、鲁棒

性和抗干扰能力强，在铅锌冶金生产中具有良好

的工程实用价值。
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首钢水选厂创新尾矿复合精选工艺效益显著

首钢水厂选矿厂开发应用尾矿复合精选新工艺，强化全流程实时集中监控，提高自动化水平，尾矿品位平均降低了

2．44％，金属回收率平均提高了7．79个百分点。

拥有矿石年处理能力1 800万t的首钢水厂选矿厂，尾矿品位长期高居不下，尤其是随着采矿场露天开采深度的增加，

矿石中有用矿物结晶粒度逐渐变细，可选性越来越差。为达到精矿品位标准，不得不采取进一步细磨的工艺措施，导致尾

矿品位逐步升高到9％一10％，金属回收率仅有74％，不仅造成资源流失，而且严重制约着精矿粉产量和企业经济效益。

针对存在的问题，首钢水选厂确立了尾矿再选的研究课题，在实验室试验和近一年的小型工业试验的基础上，研究设

计了采用盘式磁选机和顺流型高场磁选机进行多段选别的尾矿复合精选新工艺。投资760余万元，对全厂尾矿实现了复

合精选。并采用BKW新型磁系，对16台回收磁选机的磁系进行了全面更新和优化。同时，采用自行研发的磨选工艺新技

术，对尾矿复合精选工艺流程进行了升级改造，由原流程的“固定细筛一永磁磁聚机一固定细筛”工艺，提升为“高频振网

筛一复合闪烁磁场精选机”新工艺。投入超声波计量检测设施40余台套，采集模拟量信息，通过PIE系统转化成电信号，

输入工业微机，对全流程的水压、水量、液位等工艺参数以及设备运行情况实时集中监控。利用液位传感器，将矿浆比重

变化的差值转化成电信号，经过PID调节器输人工业微机，在专用软件的支持下，精选机作业实现了自动控制。

经过完善和优化尾矿复合精选工艺，尾矿再选系统运行稳定，管理集约，降低了尾矿品位，提高了金属回收率，对控制

金属流失效果显著。自2000年以来，首钢水选厂采用尾矿复合精选工艺生产的精矿粉品位平均达到67．13％，完全能够满

足用户需求；平均每年从尾矿中复合精选出31．19万t精矿粉，相当于一座中型选矿厂的一年的产量，年效益5 400余万

元。 (首钢矿业公司宣传部刘承军)
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