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内容概要

　　《过程控制技术（第2版）》试图改变原有的学科教学规律及理念，在第一版的基础上，通过对
高职高专院校毕业生的工作岗位专业技术应用的过程与特点进行分析，结合生产过程自动化技术专业
的学习规律，建立了以学习自动化基础理论为先导，重点掌握过程控制系统技术应用于系统运行，调
试、安装与维护等技能的内容体系，强化了自动化工程技术的实用性。

　　《过程控制技术（第2版）》共8章分为两篇。
第一部分为过程控制理论，阐述过程控制系统的基本概念、基本构成与基本要求，过程系统的数学模
型的建立和过程控制系统的分析方法；第二部分为过程控制技术的工程应用，重点介绍了单回路控制
系统的结构、系统运行与调试、安装与维护、设计与建设的方法；对串级、比值、前馈等复杂控制系
统及多变量控制系统的控制方案、操作调试与工程实施进行了比较全面的阐述；对常见的工业生产过
程工艺操作要求提供了自动化控制系统设计和解决方案，并为今后能从事过程控制技术工程设计打下
初步基础。

　　本书可作为高职高专院校生产过程自动化技术专业以及相关自动化类专业的教材使用，也可提供
给石油、化工、冶炼、发电、建材、轻工等行业的工程技术人员参考和职工培训教材使用。
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章节摘录

版权页：   插图：   4.5单回路控制系统的故障及排除故障方法 4.5.1 单回路控制系统一般性故障的判断 
控制系统在线运行时，不能满足控制质量指标的要求，或者记录仪表上所标明的记录曲线偏离控制质
量指标的要求，这说明方案设计合理的控制系统存在故障，需要及时处理，排除故障。
一般来说，控制系统开车运行初期或停车阶段，由于工艺生产过程不正常、不稳定，各类故障较多。
当然，这种故障不一定都出自控制系统和仪表本身，也可能来自工艺流程部分。
判断自动控制系统的故障是一个较为复杂的问题，涉及面也较广，大致可以归纳为如下几方面。
 ①工艺过程设计不合理或者工艺本身不稳定，从而在客观上造成控制系统扰动频繁、扰动幅度变化很
大，自控系统在调整过程中不断受到新的扰动，使控制系统的工作复杂化，从而反映在记录曲线上的
控制质量不够理想，这时需要工艺和仪表，同心协力、共同分析，才能排除故障。
尤其在生产过程中，缺少一定的检测手段，较难判断故障原因。
可以在对控制系统中各仪表进行认真检查，并确认可靠的基础上，将自动切换为手动。
在开环情况下运行，若生产工艺操作频繁，参数不易稳定，调整困难，则一般可以判断是由于工艺过
程设计不合理或者工艺本身不稳定引起的。
 ②自动控制系统的故障也可能是控制系统中个别仪表造成的。
例如仪表灵敏度的下降，精度不高，尤其安装在现场的控制阀，由于腐蚀、磨损、填料的干涩而造成
阀杆摩擦力增加，使控制阀的性能变坏，它的记录曲线如图4—42（f）所示。
据资料分析统计，自动控制系统的故障大多数是控制阀造成的。
这是因为对于除控制阀以外的仪表，如控制器、显示记录仪表，维护、检修比较方便。
目前，在大中型的化工厂中，一般设有专门的控制阀维护人员，承担全厂范围控制阀的维护检修，并
积累了不少成功经验。
 ③自动控制系统的故障与控制器参数的整定是否恰当有关。
众所周知，控制器参数不同，开环系统动、静态特性就发生变化，控制质量也就发生改变。
控制器参数整定不当而造成控制系统的质量不高属于软故障一类。
分析这方面的故障，需要一定的自动化基础知识。
需要强调的是，控制器参数的确定不是静止不变的，当负荷发生变化时，控制对象的动、静态特性随
着变化，控制器的参数随之也要调整。
 ④控制系统的故障还和仪表的安装、仪表使用与维护周期、自动控制系统的设计有关。
在分析、判断控制系统故障之前，必须要做到“两了解”。
 ①应比较透彻地了解控制系统的设计意图、结构特点、施工、安装、仪表的精度及性能、控制器的控
制规律及参数设置等。
 ②应全面了解有关工艺生产过程的情况及其操作条件，这对进行控制系统故障分析是极有帮助的。
 在分析和检查故障前，应首先向当班操作工了解情况，包括处理量、操作条件、原料等是否改变，结
合记录曲线进行分析，以确定故障产生的原因，尽快排除故障。
 ①如果记录曲线产生突变，记录指针跑向最大或最小位置时，故障多半出现在仪表部分，因为工艺参
数一般变化都比较缓慢，并且有一定的规律性。
例如，热电偶或热电阻信号断路了。
 ②记录曲线呈直线状不变化，或记录曲线原来一直有波动，突然变成了一条直线。
在这种情况下，故障极有可能出现在仪表部分。
因记录仪表一般灵敏度都较高，工艺参数或多或少的变化都应该在记录仪上反映出来。
必要时可以人为地改变一下工艺条件，如果记录仍无反应，则是检测系统仪表出了故障。
例如，差压变送器的导压管堵塞了。
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编辑推荐

《过程控制技术(第2版)》可作为高职高专院校生产过程自动化技术专业以及相关自动化类专业的教材
使用，也可提供给石油、化工、冶炼、发电、建材、轻工等行业的工程技术人员参考和职工培训教材
使用。
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