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(57)摘要

本发明属于冶金矿山设备控制技术领域，尤

其是涉及一种自动装矿控制系统和控制方法，自

动装矿控制系统其特征在于包括称重模块、车辆

定位模块、料位检测模块和视频监控模块、分别

与所述的称重模块、车辆定位模块、料位检测模

块和视频监控模块相连接的放矿控制模。本发明

使矿车在行进过程中完成装矿，同时通过在传统

的装矿过程中增加检测仪表和定位传感器，根据

矿车行进位置实时控制放矿闸门的开关，避免漏

矿，提高装矿的效率，提高装矿的精准度，同时，

将现场工人解放出来，避免恶劣生产环境对工人

身体健康造成不利影响。
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1.一种自动装矿控制系统，其特征在于包括称重模块、车辆定位模块、料位检测模块和

视频监控模块、分别与所述的称重模块、车辆定位模块、料位检测模块和视频监控模块相连

接的放矿控制模块，

所述的称重模块包括设置在装车矿槽下方的动态轨道衡，设置在补矿槽下方的静态轨

道衡，

所述的车辆定位模块包括设置在装车矿槽下料口下方、且位于电机车停留位置下方的

一组光电开关，每组光电开关包括一个发射传感器和一个接收传感器，

所述的料位检测模块包括设置在所述装车矿槽顶部的雷达料位计Ⅰ，设置在所述装车

矿槽放矿口前后的雷达料位计Ⅱ，

所述的视频监控模块包括高清网络摄像头、监视器和硬盘录像机，

所述的放矿控制模块包括上位机和与此上位机相连接的下位机，所述的上位机包括工

控机、显示器和操作台，所述的视频监控模块与所述的工控机相连接，所述的下位机包括控

制器单元、I/O单元、通讯单元和供电单元，所述的通讯单元与所述的工控机相连接，所述的

I/O单元分别与所述的动态轨道衡、静态轨道衡、车辆定位模块、料位检测模块和气动闸阀

信号相连接。

2.根据权利要求1所述的自动装矿控制系统，其特征在于所述的动态轨道衡安装在中

间的装车矿槽的下方。

3.根据权利要求1所述的自动装矿控制系统，其特征在于所述的I/O单元通过电缆分别

与所述的动态轨道衡、静态轨道衡、车辆定位模块、料位检测模块和气动闸阀信号相连接。

4.一种自动装矿控制系统的控制方法，其特征在于采用动态装矿和静态补矿相结合的

方式，通过不停车的连续的动态装矿进行粗装，高效率的完成绝大部分的装矿任务，再通过

静态补矿的方式进行精装，使装矿误差控制在允许范围内，保证贸易结算的装车精度。
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自动装矿控制系统和控制方法

技术领域

[0001] 本发明属于冶金矿山设备控制技术领域，尤其是涉及一种自动装矿控制系统和控

制方法。

背景技术

[0002] 电机车自动装矿流程连接着生产、销售和贸易结算等环节，通常具有生产效率要

求高、无人化生产要求高、贸易结算精度要求高等需求，是矿山生产的重中之重。但现场通

常采用定点装矿，即在固定位置安装静态轨道衡，让矿车停在静态轨道衡上开始放矿，当本

节矿车装到指定重量（一般为50t）后停止装矿，然后启动电机车，让下一节车厢停在静态轨

道衡上进行装矿，如此进行，直到装满整列矿车，装矿期间，由于下料口的尺寸和车厢的尺

寸不匹配，会出现装矿不均匀的情况，某些地方会形成很大的堆积角，有时还会冒矿，由于

需要贸易结算，装车需保证一定的精度，一般一节矿车的装矿量为49.5t-50.5t之间，这就

需要有工人在现场指导电机车位置微调，使装矿尽量均匀且在合理的装矿范围内，如果出

现冒矿，还得工人用铁锹将散落的矿粉装回矿车，效率极其低下，而且现场粉尘大，对工人

身体健康造成不利影响。

发明内容

[0003] 本发明的目的是提供一种高效率的自动装矿控制系统和控制方法，提高装矿的效

率，节省装矿时间，降低职业病发生率，提高安全生产水平。

[0004] 本发明的目的是通过下述技术方案来实现的：

本发明的自动装矿控制系统，其特征在于包括称重模块、车辆定位模块、料位检测模块

和视频监控模块、分别与所述的称重模块、车辆定位模块、料位检测模块和视频监控模块相

连接的放矿控制模块，

所述的称重模块包括设置在装车矿槽下方的动态轨道衡，设置在补矿槽下方的静态轨

道衡，

所述的车辆定位模块包括设置在装车矿槽下料口下方、且位于电机车停留位置下方的

一组光电开关，每组光电开关包括一个发射传感器和一个接收传感器，

所述的料位检测模块包括设置在所述装车矿槽顶部的雷达料位计Ⅰ，设置在所述装车

矿槽放矿口前后的雷达料位计Ⅱ，

所述的视频监控模块包括高清网络摄像头、监视器和硬盘录像机，

所述的放矿控制模块包括上位机和与此上位机相连接的下位机，所述的上位机包括工

控机、显示器和操作台，所述的视频监控模块与所述的工控机相连接，所述的下位机包括控

制器单元、I/O单元、通讯单元和供电单元，所述的通讯单元与所述的工控机相连接，所述的

I/O单元分别与所述的动态轨道衡、静态轨道衡、车辆定位模块、料位检测模块和气动闸阀

信号相连接。

[0005] 所述的动态轨道衡安装在中间的装车矿槽的下方。
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[0006] 所述的I/O单元通过电缆分别与所述的动态轨道衡、静态轨道衡、车辆定位模块、

料位检测模块和气动闸阀信号相连接。

[0007] 一种自动装矿控制系统的控制方法，其特征在于采用动态装矿和静态补矿相结合

的方式，通过不停车的连续的动态装矿进行粗装，高效率的完成绝大部分的装矿任务，再通

过静态补矿的方式进行精装，使装矿误差控制在允许范围内，保证贸易结算的装车精度。

[0008] 本发明的优点：

本发明的自动装矿控制系统和控制方法，使矿车在行进过程中完成装矿，同时通过在

传统的装矿过程中增加检测仪表和定位传感器，根据矿车行进位置实时控制放矿闸门的开

关，避免漏矿，提高装矿的效率，提高装矿的精准度，同时，将现场工人解放出来，避免恶劣

生产环境对工人身体健康造成不利影响。

附图说明

[0009] 图1为本发明电机车自动装矿示意图。

[0010] 图2为本发明自动装矿控制系统结构图。

[0011] 图3为本发明自动装矿控制方法逻辑图。

具体实施方式

[0012] 下面结合附图进一步说明本发明的具体实施方式。

[0013] 如图1、2和3所示，本发明的自动装矿控制系统，其特征在于包括称重模块、车辆定

位模块、料位检测模块和视频监控模块、分别与所述的称重模块、车辆定位模块、料位检测

模块和视频监控模块相连接的放矿控制模块，

所述的称重模块包括设置在装车矿槽1下方的动态轨道衡5，设置在补矿槽9下方的静

态轨道衡8，

所述的车辆定位模块包括设置在装车矿槽1下料口下方、且位于电机车2停留位置下方

的一组光电开关6，每组光电开关6包括一个发射传感器和一个接收传感器，

所述的料位检测模块包括设置在所述装车矿槽1顶部的雷达料位计Ⅰ7，设置在所述装

车矿槽1放矿口前后的雷达料位计Ⅱ4，

所述的视频监控模块包括高清网络摄像头10、监视器和硬盘录像机，

所述的放矿控制模块包括上位机和与此上位机相连接的下位机，所述的上位机包括工

控机、显示器和操作台，所述的视频监控模块与所述的工控机相连接，所述的下位机包括控

制器单元、I/O单元、通讯单元和供电单元，所述的通讯单元与所述的工控机相连接，所述的

I/O单元分别与所述的动态轨道衡5、静态轨道衡8、车辆定位模块、料位检测模块和气动闸

阀信号相连接。

[0014] 所述的动态轨道衡5安装在中间的装车矿槽1的下方。

[0015] 所述的I/O单元通过电缆分别与所述的动态轨道衡5、静态轨道衡8、车辆定位模

块、料位检测模块和气动闸阀信号相连接。

[0016] 一种自动装矿控制系统的控制方法，其特征在于采用动态装矿和静态补矿相结合

的方式，通过不停车的连续的动态装矿进行粗装，高效率的完成绝大部分的装矿任务，再通

过静态补矿的方式进行精装，使装矿误差控制在允许范围内，保证贸易结算的装车精度。
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[0017] 如图1所示，本发明的自动装矿控制系统包括称重模块、车辆定位模块、料位检测

模块、放矿控制模块、视频监控模块。

[0018] 所述的称重模块由动态轨道衡5和静态轨道衡8组成，动态轨道衡5用于对行进的

列车进行动态称重，并根据称重信号来控制放矿气动闸阀3，当动态称重值未达到预装值

时，电机车2车厢经过放矿口时允许打开放矿气动闸阀3，如果动态称重值达到预装值，则电

机车2车厢经过放矿口时不允许打开放矿气动闸阀3。动态轨道衡5安装在中间的装车矿槽1

下面，这样电机车2的第一节车厢和最后一节车厢行驶的距离最短，提高装矿效率。静态轨

道衡8安装于补矿槽9下方，控制模块根据静态轨道衡8的数据控制下料调节闸阀11的开度，

随着装矿量逐渐接近目标值，开度越小，达到目标值时停止补矿，对装矿量进行修正，以便

使装矿量在允许范围内。

[0019] 所述的车辆定位模块采用光电开关6，每一组光电开关由两个传感器组成，一个发

射传感器，一个接收传感器，发射传感器发出的光束被接收传感器接收后变成电信号，当有

物体将光束遮挡后，传感器信号就产生了从1到0的跳变。利用光电开关的这种特性对电机

车2进行定位，其目的是为了检测当电机车2经过下料口的时候，是车厢位于下料口的下面

还是两节车厢的连接处位于下料口的下面，从而使物料落在电机车2的车厢里，保证物料不

会从电机车2的车厢连接处漏出。

[0020] 所述的料位检测模块分两部分，均采用雷达料位计进行测量，一部分雷达料位计Ⅰ

7安装于装车矿槽1料仓顶部，实时监测料仓料位，当料仓料位低于下限值时进行上料并报

警，始终保持料仓料位在正常范围内，不至因缺料导致无法装车，从而保证电机车2装车的

连续性；另一部分雷达料位计Ⅱ4安装于装车矿槽1放矿口前后，用于检测电机车2通过时车

厢内的装矿高度，由于电机车2一直处于移动状态中，装矿难免会出现高低不平的情况，采

用雷达料位计Ⅱ4监测放矿口附近的装矿高度，当装矿高度超过上限值时不允许放矿并报

警，以免矿粉太满溢出。

[0021] 所述的视频监控模块由高清网络摄像头、监视器以及硬盘录像机组成，高清网络

摄像头10安装于每个放矿闸门附近，用于监控每个下料口的下料状态，监视器和硬盘录像

机安装于控制室，负责为操作人员提供实时的视频监控和视频存储。

[0022] 所述的放矿控制模块包括下位机和上位机，下位机由控制器单元、I/O单元、通讯

单元、供电单元等组成，用电缆将上面所述的称重模块、车辆定位模块、料位检测模块与放

矿控制模块的I/O单元相连，并将气动闸阀的信号与放矿控制模块的I/O单元相连，实现各

种检测信号的采集，对控制器单元进行编程控制下料口闸门的开关，实现高效率的自动装

矿，供电单元对控制器单元、I/O单元、通讯单元进行供电，通讯单元通过光缆与控制室的上

位机相连；上位机由工控机、显示器、操作台等组成，与下位机相连构成监控系统并提供人

机界面，实现远程监控电机车装矿过程。

[0023] 具体实施例如图1所示，共有五个装车矿槽1，每个矿槽下面有两个下料口，下料口

采用放矿气动闸阀3控制下料，电机车2由牵引机头进行牵引，低速运行进行装矿，电机车2

采用移动方式进行装矿，即牵引机头牵引着电机车2车厢从一侧驶入，并从另一侧驶出，通

过光电开关6实时检测电机车2车厢的位置，并根据光电开关6的状态推算出车厢号以及车

厢的具体位置，从而控制下料口的放矿气动闸阀3打开或者关闭，使物料装到车厢里而不从

车厢间的连接处漏出，同时根据安装于下料口附近的雷达料位计Ⅱ4的信号可以判断当前
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车厢内的物料高度是否超过允许值，以控制物料不会从车厢上面漏出，当最后一节车厢经

过动态轨道衡5之后，电机车2反向行驶，直到第一节车厢再次经过动态轨道衡5，再进行反

向，如此反复，直到各节车厢装矿量达到预装值，然后电机车2驶离装车矿槽1，并驶入补矿

槽9，采用定点补矿的方式进行补矿，控制模块根据静态轨道衡8的数据控制下料调节闸阀

11的开度，随着装矿量逐渐接近目标值，开度越小，达到目标值时停止补矿，电机车2向前移

动一个车厢，使下一节车厢进入静态轨道衡8，重复以上过程，直到所有车厢装矿量达到要

求的50t为止，装矿过程结束。整个装矿过程中，工人都可在控制室中通过高清网络摄像头

10进行监视，以防出现突发状况。

[0024] 通过这种高效率的自动装矿方法，使矿车在行进过程中完成装矿，同时通过在传

统的装矿过程中增加检测仪表和定位传感器，根据矿车行进位置实时控制放矿闸门的开

关，避免漏矿，提高装矿的效率，提高装矿的精准度，同时，将现场工人解放出来，避免恶劣

生产环境对工人身体健康造成不利影响。
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图1

图2
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图3
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