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微电脑芯片技术是自动化控制仪表的核心技术，应用

该技术可以自动监测化工生产设备的运行状态，一旦设备

出现运转故障，自动化控制仪表可以在短时间内确定故障

点，这就给设备检修人员节省了大量的宝贵时间。与此同

时，自动化控制仪表也具有可编程功能、记忆功能以及强

大的数据处理功能，这些功能的发挥不但可以保障生产设

备各项运行参数始终处于正常区间范围内，而且也使各道

生产工序得以顺畅衔接。

1 自动化控制仪表概念与控制原理
自动化控制仪表是化学化工行业用来自动监测与控制

生产过程中的温度、压力、流量、液位、物位以及成分等

参量的重要装置。以液位自动控制仪表为例，其控制中枢

主要由液位变送器、自动控制器以及执行器组成。主要控

制原理是：液位变送器检测并变换成统一的标准信号，并

将信号输入到自动控制器当中，当控制器接收变送器信号

后，与液位的期望值进行比对，如果出现较大偏差，控制

器能够自动完成偏差调节过程，然后将最终的运算结果输

送给执行器，执行器将控制发送的指令信号转换为相应的

位移信号，来驱动阀门动作，改变液体流出量，进而实现

对液位的自动控制。目前，在化学化工生产领域，自动化

控制仪表逐步向智能化、微小化方向过渡，而且数据监测

准确率与抗干扰能力也不断得到提升。自动化控制仪表流

程图如图 1 所示。

图 1   自动化控制仪表流程图

2 自动化控制仪表的功能优势分析
2.1 完善的编程功能

微电脑芯片的介入不仅将自动化控制仪表带入微处理

时代，而且仪表的功能性也日趋完善。尤其在计算机技术

高速发展的今天，编程软件取代了传统的硬件逻辑电路，

操作人员只需要在操作端输入执行程序，计算机软件就可

以快速识别出这些程序指令，然后根据事先设定好工作参

数，对化工生产全过程进行有效监测。自动化控制仪表这

种完善的编程功能可以大幅提升仪表监测准确率，而且数

据反馈速度快，整个监测执行过程无需人工介入，进而为

化工企业节省了大量的人力资源成本。

2.2 强大的记忆功能

过去，化工仪表所使用的是时序电路与组合逻辑电路

相结合的方式执行监测动作，这种监测方式具有短时记忆

的功能，即只能记忆化工生产过程中某一具体时刻的设备

运转状态，而一旦设备运转状态发生改变，上一个状态的

记忆内容就会消失。但是，借助于微电脑芯片技术，自动

化控制仪表可以对化工生产的任何一个时段的生产状态进

行记忆存储，而且控制系统中的数据库能够存储海量数据

信息，如果操作人员为了获取更加准确的设备运转信息，

只需要从数据库中调取出某一时间段的记忆内容，问题就

可以迎刃而解。

2.3 精准的计算功能

随着云计算技术的高速发展，化工生产中的自动化控

制仪表有效运用了该技术，使得的监测计算结果更加精确，

比如自动化控制仪表在监测生产过程中的温度与压力这两

个参量时，控制系统能够精准的计算出两个参量的临界值

与极限值，一旦监测到的这两个参量超出极限值，则代表

生产设备已经出现故障，需要立即采取有效的处理措施。

由此可以看出，自动化控制仪表这种精准的计算功能为故

障排查与故障检修提供了确凿数据。

2.4 灵活的数据处理功能

除了对监测数据进行精准计算外，自动化控制仪表还

可以对这些数据进行分析、筛选和整理，进而为操作人员

输出更加精准的数据信息。比如对监测数据的线性化处理

以及转换处理，完全可以借助于系统内部的微处理器实

现。这种灵活机动的数据处理功能大大提升了数据处理效

率，进而为终端操作人员节省了大量数据处理时间。

3 自动化控制仪表在化工生产中的实际应用效果
3.1 在生产环境监测领域的应用

众所周知，化工生产的作业环境比较恶劣，生产过程

常常伴有高温、高压、高粉尘等现象，一旦这些环境指标

超出临界值，就会严重影响正常的生产工序。因此，近年

来，一种新型的安全监测仪表被广泛应用在化工生产领

域，这种仪表系统主要由传感器、逻辑运算器和最终执行

元件组成，传感器可以直接识别作业生产环境中的温度、

压力、粉尘、湿度等参量，同时能够准确监测出化工生产

过程中可能存在的潜在风险，一旦出现异常情况，报警装

置就会直接发出报警信号，终端操作人员可以根据系统的

反馈信息及时做出应急反应。这种安全仪表系统在化工生

产中的应用，不但降低了安全事故发生的几率，而且也能

够为整个生产过程创造一个更加适宜的作业环境。

3.2 在生产过程监测领域的应用

过去，在监测生产设备的运行状态时，常常采用模型

监测技术，但是，这种技术所监测到的生产数据极易产生
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较大偏差，这就给现场管理人员带来了诸多困扰。而近年

来，自动化控制仪表已经在化工生产全过程得到普遍推广

和应用，这种仪表的监测方式采用数据库分析诊断的方法，

当传感器识别出生产过程中的异常数据后，数据库的记忆

存储功能将及时对这些数据进行存储，然后借助于大数据

技术的分析筛选功能对存储数据进行处理，当系统中的模

块被激活以后，终端操作人员可以第一时间接收到已经处

理好的数据信息，结合这些信息，操作人员能够准确判定

出哪一个生产环节出现了问题，哪一种生产设备出现了故

障，进而及时启动故障排查与检修方案。这种监测方式不

但提高了检修效率，而且减少了生产过程的中断时间与生

产成本。

3.3 在设备安全性能检测领域的应用

生产设备的安全性能指标直接关系到化工生产的各道

工序能否顺畅衔接，一旦生产设备存在安全隐患，将严重

影响生产作业安全，甚至引发无法弥补的重大安全事故。

而自动化控制仪表则可以对设备的各项安全性能指标进行

有效监测，比如设备的振动频率、幅度，异常响动，运转

温度等性能指标，自动化控制仪表都能够获取准确的信

息。然后，通过系统的数据传输功能及时传导至终端操作

平台，操作人员根据设备运转的各项参数，能够第一时间

判定出生产设备出现了哪些故障以及故障的具体位置，最

后将这些信息直接反馈给设备检修人员，进而在最短的时

间内排除故障隐患，这就给化工生产的连续性创造了有利

条件。

3.4 在远程监测领域中的应用

过去，在监测化工生产设备的运行状态时，常常采取

现场人工监测模式，化工企业需要投入大量的人力资源，

无形当中就增加了生产成本，监测效果也不尽人意。而自

动化控制仪表的引入，可以对化工生产全过程进行远程监

测与控制，比如传感器这种检测装置可以按照一定的规律

将监测到的生产过程信息转化为电信号，并以数据信息的

模式输出，由于这种监测装置具有智能化与网络化的特

点，因此，在数据传输过程中，可以排除一切外界干扰，

将监测信号传输至操作终端。这一监测与传输过程既不需

要人工操作，也不需要在生产作业现场完成，这就大大节

省了人力资源成本。另外，随着化工仪表自动化技术的快

速发展，目前，化工行业的自动化控制仪表已经兼具自动

连锁报警功能，这一功能可以实现对化工生产设备的实时

监控，一旦发现设备运转异常，该系统就会发出预警信号，

管理人员可以在远程操控平台直接获取设备故障信息，进

而及时采取有效应对措施，以快速排除故障隐患，确保生

产过程不受任何影响。

4 结束语
随着我国化工行业的蓬勃发展，经营规模日渐扩大，

在这一背景之下，自动化控制仪表在化工生产过程中的应

用频次也越来越高，因此，为了加快推进化工生产自动化、

智能化、标准化发展进程，化工行业应当积极借鉴成功的

技术经验，不断对自动化控制仪表的功能性进行改进和创

新，进而为化工企业创造更多的经济效益与社会效益。

（上接第 202 页）后，虽然可减少存储以及运输环节煤炭

外溢以及环境污染，但是在封闭空间内煤尘浓度较高。同

时在封闭空间内装载机不停在工作，从而加剧堆积的原煤

自燃、煤尘爆炸风险。因此，在封闭工程内配套建设有通

风、除尘等设施。

地面集运站主要的通风点有储煤场、返煤地道两个部

分。在储煤场内使用型号 ZDZT 屋顶通风器、共计布置 20

台，通过使用自然风即可实现储煤仓内换气 2~3 次 /h，在

储煤场周边彩钢结构上布置百叶窗辅助进行自然通风。在

返煤地道与地面入口位置、通风机房等位置共计布置 8 台

型号 PYHL 风机，用以送排风以及降尘。

集运站储装运系统进行封闭改造后主要的产尘点有运

煤卡车卸煤点、转载皮带、带式给料机等位置，受到空间

显著采用原有的洒水车方式显然无法起到针对性降尘。为

此，采用超声雾化设备进行喷雾降尘，具体采用的除尘设

备安装位置、型号以及数量见表 2 所示。
表 2   除尘设备安装位置及设备参数

安装位置 设备型号 安装数量 / 台
卸煤点 HCG-Z100 12

返煤地道给料机 HCW-G5 16
输送机机头 HCG-J5 1
输送机机尾 HCG-L5 1

3 结束语
通过对矿井地面集运站储装运系统进行封闭改造，不

仅可降低存储原煤损失而且可在一定程度上提升地面集运

站生产效益、改善环境质量。在封闭改造工程施工中，充

分考虑集运站地形、工期以及投资等因素，在满足改造需

要同时尽量降低对生产影响。改造完成后，实现了集运站

储、运封闭施工，同时使用快速装车站替代以往的装载机

提高了装车效率。
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