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1 整体简介



     如今，随着气候变化，矿石品位下降，日益严格的安全和环境法规以及高品质的产品需求使得矿企的生存变

得十分艰难。如何实现更加安全，智能和高效的生产过程是企业不得不深思熟虑的事情。

    HOT远程智慧运维系统结合工业互联网平台云服务能力和丰富的矿业行业经验，打造卓越的矿山智能设备远

程运维系统，目的就是帮助矿企实现无忧化工厂管理，帮助矿业行业建立工业互联网生态系统。

  从采矿到选矿的作业流程中，HOT以传感技术替人，智能化减人，来提高人员安全性。以大量数据来实现采选

流程可视化，并且以大数据为基础，利用智能算法分析来高效化。提供了采选一体的智能化服务。

01 整体简介

安全 高效 低碳



• 远程运维：自我诊断、实时监控、云端分析，设备故障预警；

• 资产管理：设备全生命周期健康管理、设备点检管理，设备维护管理，备件管理；

• 生产数据远程监控：生产数据可视化，设备状态监控，远程操控。

• 任务工单分配：报警日志、资料管理、生产调度及工作推送;

• 采选智能化：采选过程智能化，设备及生产智能化；

    HOT远程智慧运维系统主要包括远程运维、资产管理、生产数据远程监控，任务工单分配、采选智能化五个模块，

并且该系统可在电脑、移动双端使用，还具有重要信息微信实时推送的功能。

01 整体简介



    HOT远程智慧运维系统使用用各种高精尖的传感器来采集生产过程中的各项数据，通过智能化改造

和互联网技术的应用完成采选过程中的设备运维监测，解决矿业行业进行有效维护的难。提高设备运行

效率，降低设备运维成本，减少人员维护量，提高人员流动性。同时使工厂生产数据信息可视化，帮助

企业制定生产计划，优化生产调度，提升生产效率。

    数据信息正如运维系统的“宝石”，正是这些数以百万兆字节的数据为系统提供积累，完成自我学习，

建立模型与分析算法。
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2 主要技术列表
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3 主要功能模块



03 主要功能模块

采矿及选矿设备
预维系统

01

资产全生命周期
智慧物资管理系统

02

采矿及选矿生产
数据远程监控

03
采矿及选矿
智能化系统

05

任务及工单
分配系统

04



01 采矿及选矿设备预维系统—技术原理

预防性维护(Preventive Maintenance)：

预防性维护是根据规定的维修间隔或者设备

的工作时间，按 照已经安排好的时间来进行

计划内的维修工作，而不考虑系统设备当前

的运行和健康状态。

预测性维护(Predictive Maintenance)：是

通过对设备状况实施周期性或持续监测，基

于机器 学习算法和模型来分析评估设备健康

状况的一种方法，以便预测下一次故障发生

的时间以 及应当进行维护的具体时间。



物联传感器 状态监测是预测性维护基础，通过各类物联网传感器安装与设备之上，实时监测，
收集运行数据。各类传感器包括温度，振动，压力，电流等传感器。

无线传输

物联中继器
传感器数据采集完成，运用无线传输，数据传输到中继器，中继器
再通过光纤，电缆方式将数据稳定发送到本地服务器进行储存。

01 采矿及选矿设备预维系统—主要硬件



01 采矿及选矿设备预维系统—选矿设备预测性维护

电机轴承、振动筛、球磨机、破碎机、
刮板机，泵，皮带机等大型机电设备
即是矿物生产加工系统的命脉，又时
刻 关系着工作人员的生命安全，是
矿业安全生产的关键所 在！

对关键设备进行在线振动温度监测可
实现由“事后维修”到“预 知维修”
的转变，避免意外停机及恶性事故发
生， 变被动为主动。以云平台大数
据运维，智能分析设备运行状态，避
免设备突然故障，提高运行效率，降
低维护成本。



   铲运机和其他采矿设备同样可采用多种传感器内置到

设备中，通过遥控系统的点对点遥控将数据上传到

ALPHA云。通过智能算法分析铲运机的综合运行情况，

做故障预诊断，类似车辆的仪表盘的数据实时显示。

发动机参数：油压、发动机温度、发动机转速等。

液压系统参数：液压油压力、制动压力、液压油箱。

其他参数：油箱油位、行驶时间、发动机工作状态、

制动状态、空档状态等。

01 采矿及选矿设备预维系统—采矿设备预测性维护



采矿及选矿设备运维系统具有以下优点：

减少维修工人，

压缩备件数量和

维修周期，降低

约40%维修成本。

可减少约10%停产

时间,提高约20%生

产效率，投资回报

比高达10倍以上；

设备实时监控，免

去危险环境中的点

检工作，提升作业

环境的安全系数；

01 采矿及选矿设备预维系统—技术优点



ALPHA在选煤
厂做的第一个采
选设备预维系统。

石窑店选煤厂

ALPHA智能预维
系统在2个月内
成功预测故障。

叙永选煤厂

2018-04 2018-11 2019-08 2019-09

ALPHA完成的
超过两万套传
感器的大型预
维项目。

淡水河谷物料
输送码头

基于5G的大型
ALPHA智能预维
项目
+采，选智能化
+区域矿业大数
据中心

盘江煤电集团

2020

菲律宾半导体公
司旗下三个工厂，
针对空压机，冷
柜等设备做集成
性预维系统，包
括噪音，温度，
电流，振动等。

菲律宾工厂

2019-09

01 采矿及选矿设备预维系统—实际案例



01 采矿及选矿设备预维系统—采矿负面案例

   19年8月，位于云南某地的一地下铁矿发生皮带断带。

作为井下的一条主运皮带，其长度长达1.8公里，运输

量为1200t/h。为了保护这条皮带，加装了胶带抓捕装

置，增加了皮带钢丝绳探伤监测。然而断带发生时，其

撕裂长度也长达数百米，造成工厂的停工30天，影响

了生产的正常进行，造成生产效益损失为数亿元。



01 采矿及选矿设备预维系统—选矿负面案例

   19年10月，位于贵州某地的一选煤厂发生刮板机链条断裂。

由于其结构特点，只能靠工人将堵住的煤泥一点一点清理出

来，再来修复刮板机的链条。作为为煤泥的运输装置，刮板

机发生事故将直接造成工厂的停工约5天，其停工造成生产

效益损失约为394万元。



01 采矿及选矿设备预维系统—选矿正面案例

       2019年11月，贵州某选煤厂发生浮选泵抽空提前预警。

在装完选矿设备预维系统的第9天，系统监测并预警了选煤

厂一处浮选泵抽空，如果浮选泵没有预测到故障的出现。

        在发在生故障后，重新恢复生产最快需要36小时，

挽回洗选效益损失约490万元。



设备KPI

业务管理

分析考核

设备润滑设备报警 设备报修 设备检修设备档案

基础数据 设备资料设备类型 备件管理 设备净值设备台账

设备智能点检 点检报警 报警处理 报警统计

02 资产全生命周期智慧物资管理系统—系统架构



01

03

04
05

降低备件库存量
备件库最低存量，可自行进行
设置，通过系统数据反馈，提
醒人员进行采购，节约成本与
人力资源；

提高生产效益
保证选煤厂生产连续运行，提
高设备利用率及资产回报率；

建立本地化数据库
数据的收集储存建立本地化矿山
数据库，为智能点检诊断提供本
地支持，系统深度学习与分析，
可预估设备尚可安全运行的期限
及计划何时停机维修等；

02 减少非计划停机
通过对设备的实时监测，减少
非计划停机，避免出现人员安
全事故，降低生产损失；通过物资管理系统统一管理入

库物资，存放储量，生产数据，
随时可查；

优化物资管理

02 资产全生命周期智慧物资管理系统—技术优点



03 采矿及选矿生产数据远程监控

    采矿及选矿生产数据远程监控可对采选矿流程进行实时的远程监控，实时调整

控制生产环节。它可以明显降低所需的生产员工人数，其高效精准的进行生产调

度及计划，可以使用最少的劳力达到最优的生产效率。



04 任务及工单系统

    任务及工单系统通过智能分析设备运行状态，针对设备故障自动生产安全检修任

务清单及生产调度信息，该系统还可根据实时生产状态手动调整计划表以及生产调

度表，帮助企业完成工厂管理，生产的协调统一。



采矿智能化

井下三维地图扫描

微震监测预警

铲运车及其遥控系统

六大安全系统（可选）

…

选矿智能化

浮选智能化

浓缩智能化

压滤智能化

…

采
矿
及
选
矿
智
能
化
系
统

04 采矿及选矿智能化—系统架构



(160°，0°)

Maximum elevation limit

Insertoin point

(160°，0°)

Legend:(elevation,azimuth)

(10°，0°)

(10.5°，180°)

Counter-clockwisespiral,
Surveyed ranges

    利用井下三维扫描技术准确探明采空区的赋存状态形态特征，

精确获取其实际边界,可建立等效数字矿山模型，创建地质围

栏，为采矿设备智能化提供数据基础。

   

   井下三维地图扫描技术通过搭载一个激光扫描头, 扫描头伸

入空区后作旋转并连续测量收集测点距离和角度数据。完成-

圈的扫描后,扫描头将自动地按照预先设定的角度抬高，并进

行新-圈的扫描,至完成全部的探测工作，最终获取采空区海量

点云空间信息。

05 采矿及选矿智能化系统—井下三维地图扫描
             概述



a) 有助于空区管理、矿石开采，巷道设计，回采爆破设

计优化等，提升矿山经济效益。

b) 有利于空区信息数据库的建立。利用三维可视化模型，

准确测定井下矿山的各项信息,为各项安全评估，地质

灾害预防以及采矿智能化都提供了精准的数据基础。技
术
优
势

c) 对于采矿活动中的不稳定空区，采用三维技术定期扫

描监测，动态观测空区的变化，可以对矿山的安全生

产进行预警。

d) 此外还可以应用于充填体位移监测、区片帮与冒落精

密测量、岩爆破坏范围测量 及巷道断面测量等。

05 采矿及选矿智能化系统—井下三维地图扫描



    因为它可以监测并预警如岩爆、岩体坠落、断层滑移，突水等突发事故，防止事故发

生造成损失。

井下采矿为什么需要微震监测预警系统？

在井下非煤矿山中：

    ALPHA完整的采矿应用微震监测系统集成的硬件，都是

经过实践证明的耐用，超过20年，在艰苦矿井条件下仍然展

现出可靠性能。ALPHA在世界各地的地下矿山提供连续性的

微震监测。这些系统用于监测广泛的采矿活动，例如：崩落

（分段崩落、自然崩落），垂直撤退式开采，房柱式，下向

进路式胶结充填采矿法，空场回采工作面。

05 采矿及选矿智能化系统—微震监测预警系统
             概述



微震监测为采矿工程师提供关于岩体局部状态和应力条件的

信息。通过接收关于地震事件位置的实时信息，工程师和操

作人员可以了解这些地震事件相对于矿山及工作场所发生的

位置，并且使得这些状况如何随着时间、工作场所的推移而

改变完全可视化。通过了解岩体的动态行为，操作人员可以

推断哪些采矿活动影响了整体结构及其影响的程度。

了解岩体动态行为

地震监测程序可以用来识别岩石条件变化带来的潜在危害，

如岩爆、岩体坠落或断层滑移等危险事件。如果检测到异常，

可以提前将工人从地震活动区转移到其他安全的区域，从而

最大限度地减少了工人受伤的风险，同时也减少了由于意外

造成的停机延误的时间。

增强工作场所安全性

05 采矿及选矿智能化系统—微震监测预警系统         
       多元化运用



产品：TLHD-WJ-1/2D 低矮型模块化柴油铲运机

技术性能：

Ø 平行大臂结构配备强有力的铲斗，使机器能实现高效出渣作业；

Ø 各种常规的和经过验证的部件均在机架内得到很好的保护；

Ø 离地间隙大，能保护机器不受损伤；

Ø 三点固定结构和防滑布置可保证操作员及维修人员安全地出入；

Ø 电控手柄操作、电子仪表、液晶屏参数显示一目了然；

Ø 手动驾驶与视距遥控灵活切换，满足危险区域的作业安全性；

Ø 操作员座椅侧面设置，可实现有效的双向作业，视野宽阔；

Ø 符合人体工程学的操作员座椅配有安全带，确保每班操作过程安全舒适；

Ø 驾驶室顶棚模块化设计，可快速拆卸调整变为低 矮型铲运机 ；

05 采矿及选矿智能化系统—铲运机及采矿设备遥控系统
    铲运车技术性能



   在非煤矿山中，采矿设备遥控系统可以遥控各种采矿设备，如铲运机，撬毛台车，凿岩台车，扒渣机，喷浆台车等。遥控系统

可简化采场底部结构，减少采准工程量，有效地解决了人身安全问题，提高了矿山的采矿效率，降低了矿山生产运营成本。

矿用本安型无线遥控
发送器

无线视频显示器

车载无线接
收器

后视无线
摄像头前视无线摄

像头

05 采矿及选矿智能化系统—铲运机及采矿设备遥控系统
             概述



     使用安全，易于操作和维护，人性
化设计，降低劳动强度，但很大程
度上依赖于操作员的判断力、操作
技术和经验，不能很好的判断铲运
机铲装情况，降低遥控效率；

视距遥控
地面（200m） 井下（100m）

方案一：

05 采矿及选矿智能化系统—铲运机及采矿设备遥控系统
         实施方案

通过摄像头和监视器画面实现设
备远距离操控，显示屏可同时
显示铲运机前部和尾部画面，
实时掌握设备的运行状态，不
需要布设网络性价比高；

视频遥控
地面（100m） 井下（50m）

方案二：



05 采矿及选矿智能化系统—铲运机及采矿设备遥控系统
         实况视频



用于监测气
体、风速、
风压、温度、
通风机开停
状态等参数。

全矿人员实
时跟踪、定
位，紧急搜
救与紧急报
警等功能。

在井下发生
紧急灾害时，
提供安全避
险的生命保
障设施设备。

在井下发生
瓦斯相关灾
害时，使用
的一种隔绝
式防护装置。

矿山六大安全系统

监
测
监
控
系
统

人
员
定
位
系
统

紧
急
避
险
系
统

压
风
自
救
系
统

通
讯
联
络
系
统

供
水
施
救
系
统

在矿井发生
灾变时，为
井下重点区
域提供饮用
水的系统。

紧急报警广
播，数字录
音功能，分
区广播，通
讯联络。

05 采矿及选矿智能化系统—六大安全系统接入（可选）



    浮选作为最重要的选矿方法之一，广泛用于稀有金属、贵金属、黑

色金属、非金属如煤等矿物原料的选别。在浮选过程中，浮选药剂(起

泡剂和捕收剂)的添加，浮选的液位控制等都会会直接影响产品的质量

和生产效益。

    浮选智能化系统由云端服务器，工业控制计算机、PLC、液位监测

装置，流量计，浓度计，驱动器、执行机构等部分组成。通过反馈回

路，实时判断浮选状态，实现浮选加药，液位的智能化控制功能。

云端服务器

外网

内网

工业控制
计算机

PLC

加药
执行机构

液位控制
执行机构

反馈

浓度、液位、
流量、监测

指令

指令

反馈
指令

检测信号 检测信号

矿浆准备桶 浮选槽

加药

控制
液位

精矿

尾矿

※可独立完成反馈执行指令
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浓缩全方位监测

红外浊度计

泥水界面仪

自动加药系统

双监测系统

超声波浓度计 电磁流量计

PH计

煤泥水入料

    浓缩池全方位监测系统可实现矿浆沉降的实时监测，独立于制备、

投加系统。可以实现对矿浆沉降速度和澄清水的浊度（透光度）的测

试，从而反馈信号，分别控制絮凝剂及凝聚剂的投加量，保证浓缩系

统既可以得到合适的沉降速度，又可以得到合格的澄清水。

•  经过优化的监测控制程序，对弄搜环节的监测更有效，更符合现

场生产的要求；

• 沉降速度和澄清水的浊度，，不仅保证了浓缩池的正常运行，也可

为洗选系统提供合格的循环水，保证了分选的稳定性和分选效率；
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    压滤机是固液分离行业的主要过滤设备，广泛应用于化工、选矿、食品、环保污水处理等行业，

控制系统是压滤机的重要组成部分。

    压滤智能化利用新一代工业互联网和大数据挖掘等技术，实现对设备的集中监控与管理，通过

信息数据化、运维自动化和作业标准化，推动分析智能化、决策科学化和管理精细化的精准数字

化运维辅助服务目标。

05 采矿及选矿智能化系统—压滤智能化系统
            概述



压滤全流程自控系统基于专家知识的智能控制算法，创建组态环境，进而连接监测传感器及执行机构。

结合算法自动统筹计算，自动补料，自动结束进料，以及自动卸料，实现全流程自控，自带的卸料状态

诊断可防止滤饼粘连。

压滤智能监测系统采用云端数据库，利用PLC（可编程

控制器）采集压滤机上各类传感器的数据信息，再通

过交换机和远程网关将数据信息发送至云端服务器处

理分析，设备管理，预测性维护，滤板检测在内的多

种智能化过程，其搭载的远程遥控技术使得手机，平

板均可完成多台设备的监控，切换等功能。

05 采矿及选矿智能化系统—压滤智能化系统
         技术原理
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