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在传统化工生产模式中，人力是主要的生产力，

倘若在机械设备不足的情况下，生产效率会发生大幅

度下降，产品质量、生产安全性也难以得到保证，严

重影响了企业的经济效益。将自动化控制系统应用到

化工安全生产中，除了可以提高生产的安全系数、提

升生产质效，同时还能减少企业在人力成本、生产运

营成本上的投入，真正实现增产增收，取得可观的经

济效益。

1 化工安全生产自动控制系统的应用策略

化工生产是一个风险极高的行业，具有易燃易爆、

高温高压的特点，特别是当前不论是生产装置还是生

产能力，均呈现出大型化的趋势，使得各类安全事故

发生概率居高不下，造成了非常不良的社会影响。积

极将自动化控制系统应用于化工生产中，打造安全生

产模式，有助于降低风险，使各项生产工序有序推进，

帮助企业实现经济效益最大化的目标。

1.1 计算功能控制

在社会发展、科技进步的背景下，互联网、计算

机技术的应用范围越来越广，特别是在迎来了 5G 时

代之后，先进的技术手段为化工安全生产提供了强有

力的技术支撑，衍生出全新的自动化控制系统，极大

地提升了化工安全生产的智能化水平和整体效率。当

然，自动化控制系统在实际应用中离不开计算机控制，

尽管当前市场中存在着诸多类型的自动控制技术，但

因为化工生产工艺存在差异，因此对于系统的需求也

有所不同，必须加强系统的调试开发力度，积极引入

微型计算机对仪器表运行展开在线监测，使仪器仪表

更加精准，保证其运行的稳定性，同时还可以高效地

处理仪表运行数据，防止出现人工计算失误的现象，

确保化工生产高效可靠地推进 [1]。计算机控制功能就

可以将工作人员从简单机械的工作中解脱出来，由系

统自动化控制设备运行、监管运行状态、准确捕捉异

常情况，让工作人员将更多的时间精力贯注在核心环

节的管理中，真正实现智能化生产，顺利完成化工生

产任务。

1.2 安全自动装置

伴随社会发展、时代进步，自动化设备代替人工

劳动已经成为未来发展的必然趋势，能够进一步降低

企业在生产经营过程中的成本投入，实现经济效益最

大化，由于减少了人工参与，因此生产的安全系数更

高 [2]。当前，越来越多的化工企业开始认识到改革创

新的重要性，相继投入到自动化控制系统的搭建中，

力求打造安全生产模式，安全自动装置在化工生产中

的应用优势集中体现在以下几个方面：首先，大部分

高危作业都不需要人工参与，转而用机械设备替代，

这样就能够最大程度地降低安全事故的发生，减少人

员伤亡，让化工生产更加安全。其次，能够在最短时

间内找到安全事故的隐患，并及时向作业人员发挥声
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音或者灯光预警，特别是在高温、高压等特殊生产环

境下，安全自动装置起到了至关重要的作用，不但能

够替代传统人工作业模式，还进一步提升了生产效率

和质量。

以自动报警装置为例，在化工生产过程中，各个

环节均存在着风险隐患，一些高温高压设备、易燃易

爆物品一旦使用不当，势必会引发火灾或者爆炸事故，

倘若继续沿用传统的人工控制方式，不但需要投入大

量人物财，而且很难实现 24h 全天候监管。而自动报

警装置则能很好地解决这一问题，它能够自动化地对

每一道生产工序展开动态监控，并详细记录生产阶段

生成的数据，一旦发现运行故障、数据异常，便会自

动地发出预警，以便于作业人员及时分析根源所在，

针对性采取解决措施，降低事故的发生概率。

1.3 紧急停车系统

在化工安全生产自动化控制中，紧急停车系统是

其中不可缺少的组成部分，强调聚焦化工生产全生命

周期，对其产生不间断监控，确保现场全部生产装置

均在被监管范围内稳定可靠运行，因此紧急停车系统

发挥的作用是无可取代的。

化工生产的危险性集中体现在高温高压、易燃易

爆上，一些工艺的参数一旦超出标准值，非常容易造

成设备损坏、人员伤亡，传统节点卡的失效频率较高、

可靠性差，所以不能保证其安全性，而且在事故发生

后由于不能准确判断出事故起因，导致系统恢复耗时

较长，由此可以看出化学安全生产对于紧急停止系统

的需求极为强烈，外加传统继电器控制系统已经不能

满足生产运行的实际需求，紧急停止系统的革新势在

必行 [3]。化工生产通常需要若干个设备同时运行，而

紧急停止系统主要是在化工生产过程中一体化控制设

备运行，一旦系统监测到某项参数超过安全标准或者

存在异常，系统就会紧急停止运行，启动故障保护模

式，同时发出预警，将异常数据反馈到系统页面，供

作业人员以此为依据判断故障部位、故障程度，然后

合理规划处理方案。

当然，不同工艺过程在安全方面的要求也是有所

不同的，需要作业人员选择最为适宜的风险评估方案，

审慎判断工艺潜在事故风险，然后准确判断是否存在

配置紧急停车系统的必要，保证工艺安全生产等级。

这样一来可以避免生产设备受到损坏，有效控制安全

事故的发生，二来则能够显著提升设备运行的稳定可

靠性，对保证化工安全生产、构建自动化生产技术具

有十分重要的意义。

1.4 生产线监控

在化工安全生产中，生产线监控、生产设备诊断

是自动化控制系统应用的重要环节之一，能够及时地

捕捉到设备安全隐患。在传统化工生产模式中，大多

是依靠模型测试来实现生产线监控的，这种方式在实

际应用中容易受到多种因素的限制。而自动化系统的

生产线监控则截然不同，以过程监控为核心，率先创

建一个数据库，将化工生产相关数据汇总到数据库内，

用于支持模块分层结构的诊断及处理，从而对化工生

产全过程都建立清晰的认识，为化工安全生产营造良

好环境 [4]。应用流水线模式进行加工生产、生产线监

控时，要着重注意下列几点：首先，利用自动化技术

加强控制化学品生产模型，对生产线展开动态化监测，

准确地找到问题所在，并将其反馈给有关人员，从而

保证化工生产顺利推进。其次，自动化监测化工仪表，

仪表是化工生产过程中必不可少的设备，通过对仪表

的合理控制能够大大减少生产事故的发生，而且还能

帮助作业人员准确掌握化工生产现状，以便于灵活地

调整后续生产方案。从化工企业经济效益的层面来说，

生产线监控系统在实际应用中能够全程、全方位地监

控化工生产，利用故障检测、模拟检修等方法，精准

定位故障部位，将当前的生产状况详细记录下来，如

此就能有效地协助故障检修工作，让维修人员用尽量

短的时间完成检修任务，防止因设备长时间停止运行

耽误生产进度。

1.5 故障诊断系统

化工生产活动中存在诸多环境风险，而风险因素

是处于动态变化状态的，准确地监测风险因素，可以

促使安全风险防治水平、管理水平得到显著提升。在

传统技术条件下，环境观察、设备检测、风险分析等

工作通常都是由专人负责的，要求人员具备较高的安

全意识、管理能力，自动化控制系统则有所不同，更

多的是利用仪表、传感器等先进设备，对化工生产中

的关键设备参数展开动态化监测，实时捕捉环境信息，

接着充分发挥微机、中央控制器的应用优势，准确地

识别故障风险，然后发送指令，为故障检修、安全管

理工作提供强有力的依据 [5]。

故障诊断是评估、预测、解除故障的过程，是以

实时监测为基础展开的，依托自动化控制环境，在传

感器技术、微机技术的加持下对化工生产环境进行监

测，监测内容包括温度、噪音、振动、压力、设备生

产数据等，在检测完成后依托微机系统多维度分析故

障，科学预测故障类型、发生时间、故障部位、破坏
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程度，以便精心编制切实可行的改进策略，将故障发

生率控制到最低，使设备运行更加稳定流畅安全。有

了前期的故障诊断，在后续维修养护方面便不需要花

费过多时间，真正实现精细化、精准化的设备检修，

将安全隐患消除在萌芽状态，切实提升化工安全生产

的整体效率。

2 化工安全生产自动控制系统应用的经济效益

2.1 减少人力成本

对于化工企业来说，人力成本是最大的沉没成本，

而且受到人力资源市场紧缩、我国经济快速增长的影

响，工资水平会有所上升，这也意味着企业需要投入

更多的人力成本，这也使得企业自身的盈利水平下降。

因此，越来越多的企业开始探索降本增效的办法，自

动化控制系统由此衍生，在化工安全生产过程中，自

动化控制系统的优势在于用机械设备替代人工劳动，

将更加繁重、机械、高危的劳动交给自动化机械来完

成，企业只需要配备少量人员负责调试系统、检修设

备即可，将作业人员、机械设备、自动化控制系统纳

入到一个整体中，进行统一管理、远程监控，帮助企

业减少了人物财的投入，而且机械手与人工不同，不

会因外部因素干扰而降低运行速度，在从事高危作业

时也不需要层层包裹，运行更加高效稳定，而且让全

天候连续性作业成为可能，不仅让生产效率翻倍，生

产质量相比从前得到质的提升，让企业实现生产效益

最大化。

2.2 避免资源浪费

另外，自动化控制系统的应用为构建精细化管理

模式奠定了基础，以往化工企业通常采用半自动化设

备进行生产，也就是说工序之间会存在中转，经过自

动化改造之后，将多个生产工序整合在一起，既省略

了中转时间，还很好地把避免了因中转操作不当导致

的产品损伤，大大提升了产品合格率，有效减少了不

必要的资源浪费 [6]。不仅如此，终端化工厂家一般负

责多种尺寸、规格产品的生产，对于工艺参数是设置

的便捷性较高，自动化控制系统支持通过配方导入、

下载的方式直接调用参数，为现场人员调试工作提供

了便利，也缩短了产品更换时的参数调试时间。另外，

自动化控制系统中一般都会配备数字式传感器，具有

极强的抗干扰能力，可以很好地抵御现场环境内的大

型机械电磁干扰，有效规避了堵料、撒料的情况，可

以自动化对设备运行进行纠偏。

2.3 提高管理质量效益

在以往的化工安全生产中，以人作为管理主体，

一旦人员出现操作失误极其容易引起设备故障，严重

的情况下会为企业带来巨大经济损失。化工安全生产

有了自动化控制系统的支持，系统会对机械设备进行

集中控制管理、分散控制配比，在生产现场依托控制

柜、上位机软件，对每一台机械设备的运行参数加以

调控，在系统启动之后，会立即根据已经设定好的参

数自动化输送物料、科学配比，系统计量非常精准，

实际配比与配方参数之间的误差几乎可以忽略不计，

这样就极大地提升了生产效率、质量 [7]。同时，自动

化控制系统还可以对生产设备运行展开实时的远程监

控，及时发现设备运行故障，及时进行检测维修，防

止因设备故障延误生产周期、造成设备及人员损伤，

让管理更加精细高效。

3 结束语

综上所述，在化工安全生产过程中，积极引入自

动化控制系统，有助于提升生产稳定性，构建自动化、

智能化生产模式，让人员从恶劣工作环境、高危工作

内容中解脱出来，劳动强度得到显著降低，提升了设

备本身的附加值，企业在新产品开发、试错方面不需

要付出过多的成本，有助于快速提升自身的核心竞争

力。当前，自动化控制技术在化工安全生产中的应用

集中体现在计算功能控制、安全自动装置、紧急停车、

生产线监控、故障诊断等方面，通过系统的科学应用，

帮助企业有效减少了人力成本投入、避免资源浪费，

同时也进一步提升了整体的生产管理水平，取得了理

想化经济效益。
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