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(57)摘要

本发明属于化工技术领域，公开了一种甲醇

精馏装置自动加减负荷智能控制方法。包含：通

过智能控制系统的DCS系统获取预精馏塔、加压

塔、常压塔和回收塔中各温度点的实时温度；将

上述实时温度通过压力矫正温度软测量仪矫正

后得到校正温度；在操作界面设定预精馏塔、加

压塔、常压塔和回收塔的上述校正温度和第一参

数；以及智能控制系统根据设定的校正温度进行

预精馏塔、加压塔、常压塔和回收塔的第二参数

设定，通过DCS系统实现对第二参数的控制。克服

了源于操作员和DCS系统本身基于反馈的控制方

式的滞后或者过度调节而引起的系统波动和能

量浪费的问题，同时实现了无人智能化操作，甲

醇精馏装置在加减负荷过程中系统各关键温度

控制点始终保持稳定运行。
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1.一种甲醇精馏装置自动加减负荷智能控制方法，其特征在于，包含以下步骤：

通过智能控制系统的DCS系统获取预精馏塔、加压塔、常压塔和回收塔中各温度点的实

时温度；

将上述实时温度通过压力矫正温度软测量仪矫正后得到校正温度；

在操作界面设定预精馏塔、加压塔、常压塔和回收塔的上述校正温度和第一参数；以及

智能控制系统根据设定的校正温度进行预精馏塔、加压塔、常压塔和回收塔的第二参

数设定，通过DCS系统实现对第二参数的控制。

2.如权利要求1所述的智能控制方法，其特征在于，所述智能控制系统包含预测控制模

型，该预测控制模型能够读取DCS系统的参数信息，并储存在智能控制系统数据库。

3.如权利要求2所述的智能控制方法，其特征在于，所述智能控制系统与DCS系统之间

通过OPC服务器进行信息交换。

4.如权利要求2所述的智能控制方法，其特征在于，所述预测控制模型为Aspen 

DMCplus多变量模型预测控制。

5.如权利要求1所述的智能控制方法，其特征在于，所述第一参数包含预精馏塔粗甲醇

进料量、加压塔进料量、常压塔塔釜液位。

6.如权利要求1所述的智能控制方法，其特征在于，在操作界面设定预精馏塔、加压塔、

常压塔和回收塔的上述校正温度包含校正后的预精馏塔塔中部温度、预精馏塔塔顶温度、

预精馏塔塔回流温度、加压塔上部温度、加压塔底部温度、常压塔上部温度、常压塔中部温

度、常压塔底部温度、回收塔顶温度、回收塔中部灵敏温度、回收塔底温度。

7.如权利要求1所述的智能控制方法，其特征在于，所述第二参数包含预精馏塔塔釜蒸

汽流量、加压塔塔釜蒸汽流量、加压塔常压塔回流量、回收塔塔釜蒸汽流量。
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一种甲醇精馏装置自动加减负荷智能控制方法

技术领域

[0001] 本发明涉及化工技术领域，具体涉及一种甲醇精馏装置自动加减负荷智能控制方

法。

背景技术

[0002] 甲醇四塔精馏工艺流程主要包括预精馏塔、加压塔、常压塔和回收塔，精馏过程是

一个多变量、较强耦合的复杂控制过程，实际运行中受各种因素影响，生产装置加减负荷调

节均由操作员进行人工操作，通常会出现过调或者调节不及时的现象，从出现系统参数波

动等情况，变相的增加了甲醇精馏装置生产成本。

发明内容

[0003] 为解决背景技术中的问题，本发明提供了一种甲醇精馏装置自动加减负荷智能控

制方法。克服了源于操作员和DCS系统本身基于反馈的控制方式的滞后或者过度调节而引

起的系统波动和能量浪费的问题，同时实现了无人智能化操作，甲醇精馏装置在加减负荷

过程中系统各关键温度控制点始终保持稳定运行。

[0004] 为达到上述目的，本发明采用的技术方案为：

一种甲醇精馏装置自动加减负荷智能控制方法，包含以下步骤：

通过智能控制系统的DCS系统获取预精馏塔、加压塔、常压塔和回收塔中各温度点

的实时温度；

将上述实时温度通过压力矫正温度软测量仪矫正后得到校正温度；

在操作界面设定预精馏塔、加压塔、常压塔和回收塔的上述校正温度和第一参数；

以及

智能控制系统根据设定的校正温度进行预精馏塔、加压塔、常压塔和回收塔的第

二参数设定，通过DCS系统实现对第二参数的控制。

[0005] 进一步的，所述智能控制系统包含预测控制模型，该预测控制模型能够读取DCS系

统的参数信息，并储存在智能控制系统数据库。

[0006] 进一步的，所述智能控制系统与DCS系统之间通过OPC服务器进行信息交换。

[0007] 进一步的，所述预测控制模型为Aspen  DMCplus多变量模型预测控制。

[0008] 进一步的，所述第一参数包含预精馏塔粗甲醇进料量、加压塔进料量、常压塔塔釜

液位。

[0009] 进一步的，在操作界面设定预精馏塔、加压塔、常压塔和回收塔的上述校正温度包

含校正后的预精馏塔塔中部温度、预精馏塔塔顶温度、预精馏塔塔回流温度、加压塔上部温

度、加压塔底部温度、常压塔上部温度、常压塔中部温度、常压塔底部温度、回收塔顶温度、

回收塔中部灵敏温度、回收塔底温度。

[0010] 进一步的，所述第二参数包含预精馏塔塔釜蒸汽流量、加压塔塔釜蒸汽流量、加压

塔常压塔回流量、回收塔塔釜蒸汽流量。
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[0011] 与现有技术相比，本发明具有以下有益效果：

本发明基于DMC（动态矩阵控制）系统先进过程控制技术开发的智能控制解决方

案，通过加压塔塔釜蒸汽智能控制优化和加压塔回流智能控制优化，同时建立压力矫正后

的加压塔和常压塔关键控制温度点软测量仪表，通过压力校正温度准确反映出加压塔和常

压塔内部的成分分布，甲醇精馏装置在进行正常加减负荷的动态过程中该智能控制器能够

以最优的方式和最快的速度加以响应，由智能控制器代替操作工对甲醇精馏装置控制系统

进行操作，克服了源于操作员和DCS系统本身基于反馈的控制方式的滞后或者过度调节而

引起的系统波动和能量浪费的问题，同时实现了无人智能化操作，甲醇精馏装置在加减负

荷过程中系统各关键温度控制点始终保持稳定运行。

具体实施方式

[0012] 为使本发明的目的、技术方案和优点更加清楚明了，下面结合具体实施方式，对本

发明进一步详细说明。应该理解，这些描述只是示例性的，而并非要限制本发明的范围。此

外，在以下说明中，省略了对公知结构和技术的描述，以避免不必要地混淆本发明的概念。

实施例中未注明具体条件者，按照常规条件或制造商建议的条件进行。

[0013] 本发明的第一实施方式为，一种甲醇精馏装置自动加减负荷智能控制方法，包含

以下步骤：

通过智能控制系统的DCS系统获取预精馏塔、加压塔、常压塔和回收塔中各温度点

的实时温度；

将上述实时温度通过压力矫正温度软测量仪矫正后得到校正温度；

在操作界面设定预精馏塔、加压塔、常压塔和回收塔的上述校正温度和第一参数；

以及

智能控制系统根据设定的校正温度进行预精馏塔、加压塔、常压塔和回收塔的第

二参数设定，通过DCS系统实现对第二参数的控制。

[0014] 为精准控制组分在塔内的分布，对塔内成分分布进行建模，建立压力矫正温度软

测量仪，使经压力校正后的温度能够确实代表测温点的成分组成，进行压力矫正的温度点

包括预塔底部温度、加压塔灵敏温度、常压塔灵敏温度、常压塔底部温度、回收塔顶温度和

回收塔底温度等关键测温点，从而在此基础上实现对各塔内成分分布剖面的控制，保证在

负荷变化时的也不会出现波动，实现系统在自动加减负荷动态过程中的稳定控制。

[0015] 本发明智能控制系统通过OPC服务器与甲醇精馏装置DCS进行信息交换，由DCS读

取并储存操作变量和控制变量的实时运行数据，智能控制系统通过OPC服务器读取上述信

息并储存在智能控制系统数据库，智能控制系统根据读取的数据，按照压力校正温度软测

量模型计算出校正后的温度并显示在智能控制系统专用操作画面上。

[0016] 本发明智能控制系统采用了预测控制模型，当智能控制系统投用时，读取DCS操作

变量和控制变量信息，并储存在智能控制系统数据库，系统通过模型计算出当前粗甲醇进

料对应的系统需要的热量，得到对应时刻所需要的预精馏塔、加压塔和回收塔所需要的塔

釜蒸汽的量和加压塔、常压塔回流量，将各塔温度向智能控制系统设定的目标值靠近。

[0017] 根据上述操作变量的输出值，得到各塔温度的实际值通过DCS系统和OPC服务器继

续智能控制系统读取并储存在数据库，DCS实际值与智能控制系统的计算值进行比较得到
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校正数据，校正数据作为反馈信息提供给智能控制系统。智能控制器确定操作变量和前馈

变量的变化对被控变量的影响，并继续矫正预测值。智能控制器根据预测模型的计算结果，

在整个稳态时间内得到每个被控变量一系列的预测矫正值，这样保证了每一轮的预测和计

算都能得到修正，使计算值与实际值相接近，从而实现了智能控制系统预测控制能力。

[0018] 本发明甲醇精馏装置加减负荷智能控制是这样实现的：首先根据甲醇精馏装置负

荷加减范围，并根据智能控制系统的设定模型自行控制负荷变化梯度，即与人工操作方法

一样，操作手段仍然为各塔塔釜蒸汽和回流，通过这些手段将塔系温度控制在一个稳定的

几乎没有波动的范围内。

[0019] 但是要注意的事，为了保证甲醇精馏生产装置在智能控制系统控制下安全的运

行，必须要在甲醇精馏装置本身的DCS操作系统中设置好操作变量和被控变量的控制范围，

智能控制系统的控制范围小于等于DCS系统本身的设定值，这样保证DCS系统的所有安全联

锁有效，同时保证了智能控制系统计算出的所有输出值都可控和可靠。

[0020] 本申请在工作过程中，不会改变原有甲醇精馏装置的控制回路，仅仅是实现甲醇

精馏装置负荷变化动态过程中的合理合量合适的操作，能够根据各参数的变化趋势提前进

行工况判断，从而克服了原有人工操作的滞后调节或者过度调节，实现了甲醇精馏装置加

减负荷自动化和智能化控制。

[0021] 为更好地理解本发明提供的技术方案，下述以具体实例说明应用本发明上述实施

方式提供的智能控制方法。

[0022] 实施例1

一种甲醇精馏装置自动加减负荷的智能控制方法，具体步骤如下：

第一步：智能控制系统通过DCS系统读取预精馏塔、加压塔、常压塔和回收塔的中

的各温度点的温度，通过智能控制系统压力矫正温度软测量仪得到压力校正后的温度并显

示在智能控制系统操作界面。

[0023] 第二步：设定预精馏塔粗甲醇进料（梯度变化），同时在智能控制系统操作界面进

行预精馏塔、加压塔、常压塔和回收塔温度等设定（所述温度为经过压力校正后软仪表计算

的温度），具体如表1所示。

[0024] 表1
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。

[0025] 第三步：智能控制系统根据温度设定和粗甲醇进料进行预精馏塔塔釜蒸汽流量、

加压塔塔釜蒸汽流量、加压塔常压塔回流量、回收塔塔釜蒸汽流量设定，通过DCS对甲醇精
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馏装置预精馏塔塔釜蒸汽流量、加压塔塔釜蒸汽流量、加压塔常压塔回流量、回收塔塔釜蒸

汽流量进行控制，将操作变量控制在上述设定范围内，使塔温度等控制变量参数甲醇精馏

装置在加减负荷动态过程仍处于稳定状态。操作变量清单如表2所示。

[0026] 表2

                                                                            。

[0027] 在DCS系统设定预精馏塔进料、加压塔进料量和操作变量控制范围，智能控制系统

根据DCS系统设定范围对操作变量控制范围进行设定（一般的，智能控制系统操作变量控制
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范围小于或等于DCS系统的设定，以保证系统运行安全）。

[0028] 最后应说明的是：以上各实施例仅用以说明本发明的技术方案，而非对其限制；尽

管参照前述各实施例对本发明进行了详细的说明，但本领域的普通技术人员应当理解：其

依然可以对前述各实施例所记载的技术方案进行修改，或者对其中部分或者全部技术特征

进行等同替换；而这些修改或者替换，并不使相应技术方案的本质脱离本发明各实施例技

术方案的范围。
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