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【摘  要】在化工生产的过程中，往往会存在许多的危险性因素来干扰化工安全生产。这些危险性因素如果没有得到有效的解决，就会使
得化工安全生产过程中出现严重的经济损失，并对工作人员的人身安全造成损害。自动化控制技术在化工安全生产的过程中起到了非常有
效的作用，不仅降低了化工生产的危险性，也极大的提升了化工生产效率，本文通过分析化工安全生产中的自动控制技术应用，对自动化
技术在化工安全生产中的优化进行分析和探索。 
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随着化工产业的不断发展，越来越多的安全性生产因素成为了

制约行业发展的主要原因。生产过程中往往会用到许多的易燃易爆
和有毒性的化工原料，这些化工原理如果应用不当，就会使化工工
作人员的人身安全受到影响。而且对化工产业的生产质量也有着一
定的负面作用。随着目前我国的科学技术领域的不断发展，自动化
技术开始应用于化工安全生产过程当中，可以说自动化控制技术是
现代化工生产工作的重要推动力量。在化工安全生产过程中始终存
在一些危险性因素，即使是有非常具有操作经验、专业层次较高的
的工作人员，进行操作时也无法完全规避危险因素。由此可见，自
动化技术的应用对化工生产工作有着重要的意义。 
一、化工安全生产中的自动化控制技术应用分析 
（一）安全仪表系统 

一般来说，化工产品往往会存在易燃易爆、毒性、腐蚀性等特
征，所以在化工生产的过程中，无论是对温度、湿度，还是压力都
需要进行有效控制，这种控制的精度要求较高，如果出现控制不当
的情况，就会引发火灾或者爆炸事故。安全仪表系统的运动可以更
好地对化工生产中的温度和湿度以及压力等诸多参数进行实施监
督和管理，智能的识别生产过程中可能存在的问题和隐患，并进行
到达临界值的报警警告。工作人员可以通过安全仪表系统及时对化
工生产流程进行调整和优化，从而更好地提升生产作业的安全性和
可靠性。一般来说，安全仪表系统主要职能是为了实时对生产设备
的运营参数进行监管，如果发生运行情况，故障会第一时间出现报
警并显示故障所在，而且在故障发生时可以由自动式控制转化为手
动式控制，在故障未消除前可以由人工对生产系统进行控制和调
节，从而避免出现新指令增加故障的危险性，而且在故障发生之后，
系统也会根据程序要求进行自动逻辑的计算，防止危险进一步扩
大。 
（二）过程监控和故障诊断系统 

传统的化工生产技术都是以模型检测的形式来进行生产流程
控制的，但是在整体操作过程中，有较多的影响因素会影响生产过
程中的检测效率。目前应用的自动化控制过程监控可以在现有基础
上建立专业数据库，通过将数据库进行整合数据来源，用诊断模块
对数据信息进行分层处理，并基于数据进行处理结果的分析，及时
了解各环节的生产作业情况，确保操作的准确性和安全性。故障诊
断系统一般来说是运用自动化控制技术，对设备存在故障进行及时
检查并制定相应的控制改善措施，降低故障发生率，使设备能够在
生产过程中实现正常运转。过程监控技术和故障诊断系统的应用，
不仅可以避免设备在运行过程中出现故障时，因人工处理不及时造
成的生命和财产损失，也可以缩短故障检测和故障产生原因分析的
时间，针对性的制定合理化改进措施，及时排除故障隐患，保障化
工生产的运转。 
（三）紧急停车系统 

紧急停车系统主要是对于一些关键工艺进行参数监督和控制
的模式，一般来说，在化工生产的过程中，设备运行往往会出现运
行参数与设定标准存在差异的现象。这时候紧急停车控制系统就会
及时对设备运转进行管理和控制，并且通过紧急停车形式来维护现
场工作人员安全，确保生产作业过程的安全性。最早的紧急停车系
统相对可靠性不高，安全系数无法得到保障，而且发生事故后无法

及时检测到事故的原因。但是随着现代科学技术水平的发展，在化
工安全生产过程中的紧急停车控制系统也有了更高的标准要求，于
是可编程逻辑控制系统横空出世。这一系统不仅可以实现设备的自
动诊断和管理，还能够及时分析故障区域并进行故障控制，极大地
降低了化工生产的危险系数。如果发生危险可以迅速切换到预设的
安全操作模式当中，而紧急停车控制系统如果出现故障，就可以进
入故障安全保护模式，这样可以更好地确保化工企业生产作业的安
全性，减少重大事故的发生。 
二、自动化控制在化工安全生产中应用的优化 
（一）优化自动连锁报警装置 

自动连锁报警器主要是应用于化工生产过程中的环节性检测。
因为整个化工安全生产过程中是一条流水线作业，所以在生产过程
中，如果有某一环节出现漏洞或者是设备突然发生故障，连锁报警
器就会自动进行报警，相关工作人员会根据连锁报警器的响应来及
时分析事故发生原因，并采取针对性的措施进行事故处理。除了设
备故障和环节漏洞之外，连锁报警装置也可以对漏水、漏电、毒气
等情况进行监测，所以目前在化工企业的安全生产过程中都会应用
自动连锁报警装置来进行环节流程的监督，一旦出现问题，相关部
门也会在自动连锁报警装置的报警下快速做出反应。 
（二）优化设备安全性检测 

一般来说，化工生产企业的事故发生率和人员伤亡率都是由于
设备出现损坏或故障时没有及时发现所导致的。传统的设备检测手
段不仅费时费力，而且效率不高，一些设备存在的安全隐患并不能
进行发现，当前自动化控制技术的应用不仅可以准确检测出设备存
在隐患，而且检测效率较高，节约了人力物力成本，使化工生产企
业的经济效益也能够得到提升。为了进一步提升化工产业的安全生
产，降低事故发生率和人员伤亡率，企业需要大力推行自动化控制
技术在生产过程中的应用，通过优化设备的安全性检测，使化工企
业不再成为事故高发的行业之一。 
结束语： 

化工安全生产不是普通意义上的安全生产，一旦自动化控制出
现失误，会造成重大的人员伤亡和经济损失。随着经济的快速发展，
化工行业在国民经济发展中发挥着重要的作用，很多人力无法做到
的事情可以依靠自动化控制技术操作降低失误率，以规避安全事故
风险。自动化控制技术还应当不断改革和创新以适应化工行业的不
断发展，实现化工安全生产的目的。 
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