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实施自控率、平稳率提升，促进装置降本增效

梅昌利 段亚芳

自控率和平稳率是装置的重要指标，关系到产品质量、收率、能耗和经济效益。目前炼化生产装置普遍

采用DCS系统控制，仍然存在一系列的影响自动控制的问题。各装置普遍存在以下问题：装置自控率低，操作人员劳

动强度大；装置整体稳定性差，影响能耗及产品质量；报警频繁，存在较多无效报警。鉴于此，开展了自控率、平稳

率提升，对各装置进行参数整定、优化控制器形式及控制优化工作，采用先进控制的思想整定控制器参数，达到提高

装置收率、产品合格率，同时减少设备故障次数的目的。
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1 背景

装置平稳运行关系到产品质量、收率、经济效益，

也是运行安全的可靠保证。装置操作控制自动化是抵御

干扰波动、减少人工失误给装置带来的运行隐患的一种

措施。装置实现全流程自动控制后，抵御生产波动能力

大幅度提高、操作报警大幅度降低，是提升装置安全可

靠性的科学手段。

目前部分炼化生产装置仍存在有效自控率较低、生产

过程平稳率不高、复杂控制回路投用率低、控制波动大、

装置操作报警频繁等问题。通过前期调研发现，部分回路

虽然处于自动控制状态，但是实际上，控制回路品质和质

量有很大的提升空间。主要存在以下几类问题[1]：

装置平稳率不高，造成装置产品的收率波动较

大、阀门泵等设备故障率较高。

装置有效自控率有待提高。

部分串级等复杂控制回路没有投用，或只投用副

回路单自动控制。

控制回路虽然投用自动或者串级控制，但是回路

控制效果较差。

装置报警设置不规范，报警管理不完善，影响到

装置的安全平稳运行。

操作人员手动操作劳动强度大，人力成本高。

缺少一个直观、有效、准确的自控率平稳率监控

和统计分析及评比方法。

2 提升自控率、平稳率方法

建立装置运行自控率、平稳率监控系统

自控平稳率监控及评比系统是一套应用于内部办公

网的信息化监管平台，其目的是为了监督PID参数整定项

目的实施进度、检验实施效果，并作为对各生产装置的

自控率、平稳率水平进行监视、统计、分析、评比、考

核的全方位监控平台，力求通过加强管理部门的监管力

度，并配合装置的PID控制器参数整定等技术手段，提高

生产装置自控水平，确保装置以最高的自动化程度、最

少的人为干预、高效、平稳的运行[2]。

控制系统优化

装置调研工作

调研装置运行状况，装置整体自控率及各回路控制

效果，同时收集装置回路信息等，为优化工作做准备。

控制回路优化

对生产装置的每一个回路，进行对象特性辨识，根

据辨识的对象特性，选择

合适的PID控制形式，再根据对象特性和选定的PID

控制形式整定PID参数。

然后进行上下游衔接的回路优化及装置整体优化[3]。

“全流程自动”和“一键操作”

完成控制回路优化工作后，针对装置目前情况，以

实现“全流程自动”和“一

键操作”为目的，提出装置控制优化方案及整改措

施，待整改完成后，继续实施“全流程自动”和“一键

操作”。

装置报警优化

回路报警是装置生产的重要一环，对操作员的操作

起到提示提醒作用，报警设置的不合适或管理不到位，会

使报警混乱，不利于操作员发现问题，易产生安全隐患，

故报警统计与管理在生产中十分必要。针对装置报警情况

进行梳理与分析，消除无效报警，完善报警管理。

3 降本增效情况

提高自控率、平稳率
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经过9个月的努力，完成炼化公司自控平稳率的监控

系统平台、报警操作监控系统平台的搭建与上线，完成

18套装置的全流程自动、报警优化、一键操作等所有工

作，达到了预定的各项指标。对各装置进行控制系统优

化，提高控制精度，改善控制效果。同时加强装置日常

自控率管理，使自控率长期达到99%以上，控制平稳率长

期达到97%以上。

降低设备泄漏率

控制平稳率低、阀门频繁调整，会造成截至流速波动

大，严重的会产生水击现象，造成密封泄漏。通过近三年

的统计表明，提升自控率、平稳率会显著降低泄漏率。

2017年大修后，随着装置运行时间延长，带压堵漏

次数逐步增加，2019年上半年达到顶峰。2019年下半年

自控率从74.2%提升到97.7%后，带压堵漏次数急剧下

降，降低了56%，效果十分显著。

降低仪表故障率

控制率、平稳率低，介质压力、流量、温度波动

大，设备启停、控制阀调整频繁，设备故障增加。通过

近三年的统计表明，提升自控率、平稳率会显著降低仪

表设备故障率，特别是阀门故障率。

2019年自控率从76.7%提升到2020年98%以上后，

仪表故障率降低50%，2021年又在2020年基础上降低约

50%，效果十分显著。

减少报警、操作

控制率、平稳率低，介质波动大，工艺、设备报警

频繁，人为调整多，操作人员劳动强度大。通过优化自

控率、平稳率，报警数量明显下降，操作人员操作强度

得到极大改善。

随着自控率提升，日报警次数大幅下降，同时操作

人员操作次数也大幅下降，约83%以上，极大提升了装置

安全、稳定。

降低能耗

常减压加热炉出口温度控制TIC1626A优化前处于自

动控制状态，由于参数不好，炉出口温度有较大波动。

经参数优化后，波动更加小，优化前后对比趋势如下图

所示。控制效果提升后，提升加热炉热效率，提高产品

质量，同时能耗降低。

结束语：

项目实施后，装置自控率水平大幅度提升，回路控

制效果明显改善，串级等复杂控制回路投用自动运行。

装置操作次数下降，报警数据量明显减少，控制方案更

加完善。随时随地对各套生产装置的自控率、平稳率等

相关信息进行监控，便于管理部门对企业内各套装置的

自动控制水平、运行平稳水平进行有效的管理与考核，

有利于企业自动化程度的全面提升，达到提高装置收

率、产品合格率、节能降耗的目的。
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