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化工企业安全生产中的机电一体化技术应用分析 
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【摘要】文章主要以化工企业安全生产中的机电一体化技术应用分析为重点，首先对机电一体化技术应用的

优势进行分析，其次从三方面阐述化工安全生产事故的主要原因，最后从设备监控与故障诊断、自动化生产流程

控制、物料输送与仓储管理、环境监测与安全防护等方面深入探讨，旨在为相关研究提供参考资料。 
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【Abstract】The article mainly focuses on the analysis of the application of mechatronics technology in the safety 
production of chemical enterprises. Firstly, the advantages of mechatronics technology application are analyzed. Secondly, 
the main causes of chemical safety production accidents are explained from three aspects. Finally, in-depth discussions are 
conducted from equipment monitoring and fault diagnosis, automated production process control, material conveying and 
warehousing management, environmental monitoring and safety protection, etc., aiming to provide reference materials for 
related research. 
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引言 
伴随我国经济体系发展，化工行业扮演越来越重

要的角色，但生产期间会面临高温、高压、有毒危害等

各种危险因素，所以安全生产一直都是化工企业关注

的重要议题。而机电一体化作为一种前沿技术，逐步在

化工领域崭露头角，凭借其具备的机械、电子、自动控

制等特点，不仅能精准监控各种化工设备、自动化调控

生产流程，还在事故预防、事故应对方面有巨大潜能，

为化工企业应对生产安全挑战开辟新方向。因此工作

人员有必要了解机电一体化技术优势，深入分析机电

一体化技术在化工企业安全生产的实际应用，真正为

化工行业的安全生产保驾护航。 
1 机电一体化技术应用的优势 
1.1 提高生产效率与质量 
化工企业引入机电一体化技术以后，其安全生产

也朝着自动化、精准控制方向迈进一大步。比如，自动

化控制系统能够动态化调整化学反应各项参数，如温

度、压力等，促使化学反应有序进行，从根本上减少人

为操作失误，全面保证产品质量，一方面提升产品合格

率，另一方面加速生产速度，助力化工企业整体生产效

率得到稳步提升[1]。 
1.2 增强设备可靠性、安全性 
安全生产过程中，可在设备上装置相应的传感器，

随时监控设备的运行情况，进而获取温度、振动等数据。

若发现异常情况，系统会第一时间锁定故障位置，方便

工作人员立即维修，预防设备故障出现持续恶化现象。

同时应用机电一体化技术，也为自动化保护机制提供

支持，一旦遇到危险工作情况，系统可采取停机，或者

切断电源等方法，真正为化工生产筑牢安全防护，促使

设备运行更加安全、可靠[2]。 
2 化工企业安全生产中的机电一体化技术应用 
2.1 设备监控与故障诊断方面的应用 
化工企业实施安全生产之际，在化工生产设备的

关键部位装上各类传感器，如温度传感器、振动传感器、
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压力传感器等，借助此类传感器，机电一体化系统好似

拥有了“千里眼”与“顺风耳”，可精准、实时地采集

设备运行期间的各项参数信息[3]。例如振动传感器，它

敏锐地察觉到设备内部的细微变化，哪怕是零部件十

分细小的异常振动，都躲不过它的“监测”，借此能及

时发现如磨损、松动这类潜在的隐患，第一时间发现各

隐患。同时故障诊断与预警环节也是关键要点，电子控

制单元会接收传感器所采集的数据，采用先进的故障

诊断算法，如基于模型的诊断途径、人工智能里的神经

网络诊断途径等，对这些数据做进一步深入分析，将实

时数据与设备正常工作状态下的标准数据细心比对。

一旦有参数超出正常范围，系统会迅速精准地判断故

障属于哪种类型以及位置，协助工作人员采取对应维

护手段，这样就可以在故障初现苗头阶段及时介入，防

止设备故障引发安全方面的事故，推动化工企业安全

生产有效落实。 
2.2 自动化生产流程控制中的应用 
化工企业安全生产阶段，机电一体化技术在自动

化生产流程控制方面同样获得了不错的应用成效，先

查看精准参数控制范畴，在化工生产的各个流程里面，

机电一体化技术囊括的自动化控制系统，它能对各类

关键工艺参数做到精准掌控[4]。例如化学反应釜，该化

学反应釜配备了温度控制器、压力调节阀以及流量传

感器等部件，一起构成了闭环控制体系，该系统会实时

监测并改变反应温度、压力以及物料的流量，使化学反

应一直依照预先定好的最佳工艺条件平稳开展，不仅

增进了产品质量的稳定性，还明显降低了因参数失控

而引发安全事故的潜在风险，为化工生产筑牢了安全

壁垒。同时在优化、协调生产流程方面，自动化控制系

统可对整个化工生产流程实施全面掌控，不同生产单

元彼此的数据信息可实时交互共享，形成一个紧密相

依托的有机整体，要是上游工序的物料供应出现改变，

下游工序的设备马上便接收到相关信息，并迅速自行

调整运行参数，以此维持生产过程的连续与稳定，有效

躲开了物料堆积或者供应短缺等状况引发的安全隐患，

全面增进了整个生产系统的安全性与生产效率[5]。 
表 1   

应用领域 具体描述 应用成效 

精准参数控制 

自动化控制系统在化工生产各流程中发挥关键功

能，对关键工艺参数进行精准掌控 

化学反应釜配备温度控制器、压力调节阀、流量传感器等部件，形

成闭环控制体系 

以化学反应釜为例，实时监测并调整反应温度、

压力、物料流量 
化学反应依照最佳工艺条件平稳开展，产品质量稳定性大幅提高 

生产流程优化与协调 

自动化控制系统具备统筹协调能力，全面掌控化

工生产流程 
不同生产单元数据信息实时交互共享，形成紧密相依的有机整体 

上游工序物料供应变化时，下游工序设备迅速接

收信息并调整运行参数 
维持生产过程连续稳定，避免物料堆积或供应短缺引发的安全隐患 

 
2.3 物料输送与仓储管理中的应用 
化工企业运营期间内，机电一体化技术扮演着十

分关键的角色，就智能物料输送系统这一系统而言，当

机电一体化技术整合到物料输送环节后，就形成了高

效智能的输送系统，变频调速电机、高精度流量计量装

置以及自动化输送管道阀门等设备携手合作，不仅可

以精准掌握物料输送的流量，还能维持输送速度稳定

不变。尤为关键的是，把各类传感器安装在了输送管道

上，这些传感器实时监测物料流量、压力等关键参数，

倘若出现异常情形，如物料即将渗漏或者出现堵塞难

题，系统能迅速察觉到异常，及时采取合适措施进行防

范，使物料输送全阶段安全可靠。在仓储安全管理这一

范畴，依靠机电一体化技术构建的自动化仓储管理系

统，它具备实时把控物料库存的能力，可让企业随时掌

握物料的存放状况；还能借助温湿度传感器实时探查

仓库内的环境参数，要是参数超出既定的设定范围，系

统便会自动开启通风、除湿、加热等设备开展调节工作；

可燃气体探测器、烟雾报警器等，可立即发现火灾、爆

炸等存在的隐患，全程保障仓储物料可实现安全存放，

为化工企业的平稳运营筑牢根基[6]。 
2.4 环境监测与安全防护中的应用 
机电一体化的环境监测系统在环境污染物监测和

治理范畴，能实时监测化工生产期间排放的废气、废水、

废渣等污染物的浓度、成分等关键指标[7]。例如废气监

测，废气监测装置当中的气体传感器有精准的检测本

事，可精准计量各类有害气体含量；这些数据会马上传

达给控制系统，跟着控制系统会按照实际局面，自动启

动相匹配的废气处理设备——如活性炭吸附装置、催
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化燃烧装置这类，以此高效处理掉污染物，这样不仅可

实际降低对周边环境的危害影响，令其达到环保规范，

还可规避因环境问题衍生的安全风险。与此同时在化

工企业中易燃易爆场地、有毒有害气体泄漏风险地带

等危险地方，采用机电一体化技术可构建智能安全防

护体系，安装红外热成像仪、气体泄漏检测用报警设备

（如图一），这些设备可实时掌握区域内的异常状况。

一旦察觉到危险信号，系统一方面会主动发出声光类

的报警信号，提醒现场人员迅速疏散；另一方面还可跟

相关应急处置设备建立联动，如自动断掉电源、开启通

风设备等，最大范围保障人员的安全，给化工企业筑牢

安全壁垒[8]。 

 
图 1  安全防护场景画 

3 结束语 
化工企业安全生产过程中，应用机电一体化技术

实现多方面进步，为生产流程监控、物料管理等诸多环

节建设了安全防护，真正从本质上降低安全事故发生

概率，大幅提升安全生产水平。今后科技必定会持续进

步，化工企业也要与时俱进，深入探索机电一体化技术

应用路径，一方面提升生产成效，另一方面保证人员安

全，助力化工行业开辟发展新篇章。 
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