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[bookmark: _Toc31444][bookmark: _Toc23932][bookmark: _Toc32233][bookmark: _Toc169593473][bookmark: _Toc169593259][bookmark: _Toc15536][bookmark: _Toc9859][bookmark: _Toc169082644][bookmark: _Toc177726856][bookmark: _Toc169857500][bookmark: _Toc181275909][bookmark: _Toc181276305]氯碱工业数字车间建设指南  湿法乙炔
1　 [bookmark: _Toc169082645][bookmark: _Toc181276306]范围
本文件规定了氯碱企业数字化车间建设湿法乙炔部分的体系结构、总体要求、基础层和执行层的数字化规范、网络与信息交互等内容。
本文件适用于指导氯碱企业开展数字化车间的建设。
2　 [bookmark: _Toc169082646][bookmark: _Toc181276307]规范性引用文件
下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。
GB/T 2422  环境试验  试验方法编写  导则  术语和定义
GB/T 20438.4—2017  电气/电子/可编程电子安全相关系统的功能安全  第4部分：定义和缩略语
GB/T 37413—2019  数字化车间  术语和定义
IEC 62443-1-1:2009  工业通信网络  网络和系统安全  第1-1部分：术语、概念和模型
HG/T 20511  信号报警及连锁系统设计规范
3　 [bookmark: _Toc169082647][bookmark: _Toc181276308]术语和定义
下列术语和定义适用于本文件。
3.1　 [bookmark: _Toc4622][bookmark: _Toc177726860][bookmark: _Toc181275913][bookmark: _Toc181276102][bookmark: _Toc181276309]
[bookmark: _Toc8011][bookmark: _Toc181275914][bookmark: _Toc181276103]数字化车间  digital factory；digital workshop
以生产对象所要求的工艺和设备为基础，以信息技术、自动化、测量技术为手段，用数据连接车间不同单元，对生产运行过程进行规划、管理、诊断和优化的实施单元。
［来源：GB/T 37413—2019，2.1］
3.2　 [bookmark: _Toc6902][bookmark: _Toc177726861][bookmark: _Toc181275915][bookmark: _Toc181276104][bookmark: _Toc181276310]
生产系统  production system
为完成数字化车间生产任务而需要的各类硬件、软件以及人员的集合。
注：数字化车间生产系统包括但不限于。
a） 可编程逻辑控制器（PLC）、智能电子设备（IED）、分布式控制系统（DCS）、紧急停车系统（ESD）、安全仪表系统（SIS）、监视控制与数据采集（SCADA）、运行控制（MC）系统、数控系统（CNC）、柔性制造系统（FMS）等系统。
b） 相关信息系统，例如专用设备监视器、图形界面、过程历史记录、制造执行系统（MES）。
［来源：GB/T 41260—2022，3.1.3］
3.3　 [bookmark: _Toc32576][bookmark: _Toc177726862][bookmark: _Toc181275916][bookmark: _Toc181276105][bookmark: _Toc181276311]
控制系统  control system
响应来自过程和（或）操作者的输入信号，并产生输出信号，使制造过程按预期方式工作的系统。
［来源：GB/T 20438.4—2017，3.3.3］
3.4　 [bookmark: _Toc177726863][bookmark: _Toc18481][bookmark: _Toc181275917][bookmark: _Toc181276106][bookmark: _Toc181276312]
制造执行系统  manufacturing execution system
生产活动管理系统，该系统能启动、指导、响应并向生产管理人员报告在线、实时生产活动的情况。这个系统辅助执行制造订单的活动。
［来源：GB/T 25486—2010，2.162］
3.5　 [bookmark: _Toc22754][bookmark: _Toc177726865][bookmark: _Toc177726864][bookmark: _Toc181275918][bookmark: _Toc181276107][bookmark: _Toc181276313][bookmark: _Toc5018]
自主运行  autonomous operation
在流程企业生产运行中，通过对不同层次的控制痛点，提供了从单回路到全过程的控制优化策略，实现“少人化、无人化”操作。
3.6　 [bookmark: _Toc177726866][bookmark: _Toc15729][bookmark: _Toc181275919][bookmark: _Toc181276108][bookmark: _Toc181276314][bookmark: _Toc14236]
操作导航  operation navigation
操作导航是指一种设备或系统，用于帮助用户确定自身操作需求并指引其前往特定的操作方法及位置。
3.7　 [bookmark: _Toc77][bookmark: _Toc177726867][bookmark: _Toc181275920][bookmark: _Toc181276109][bookmark: _Toc181276315][bookmark: _Toc3178]
APC先进控制  advance ［process］ control，APC
主要通过对被控对象运行过程中产生的大量实时数据、历史数据进行数据挖掘与分析，建立系统运行模型，利用系统模型进行多变量实时优化控制。
3.8　 [bookmark: _Toc2253][bookmark: _Toc177726868][bookmark: _Toc181275921][bookmark: _Toc181276110][bookmark: _Toc181276316]
[bookmark: _Toc18418]PID评估与整定  assessment and setting，PID
PID评估与整定，就是对已选定的控制系统，求得最好的控制质量时PID控制器的最佳值，具体讲就是确定最合适的比例度、积分时间和微分时间。
3.9　 [bookmark: _Toc21502][bookmark: _Toc177726869][bookmark: _Toc181275922][bookmark: _Toc181276111][bookmark: _Toc181276317][bookmark: _Toc12848]
报警搁置  alarm on hold
报警搁置是指允许操作员暂时抑制滋扰报警的功能。
3.10　 [bookmark: _Toc169857527][bookmark: _Toc169593500][bookmark: _Toc169593286][bookmark: _Toc177726870][bookmark: _Toc31884][bookmark: _Toc181275923][bookmark: _Toc181276112][bookmark: _Toc181276318]缩略语
自控率：回路处于自动控制模式的回路数/回路总数，以及回路处于自动状态的时间段/总评估时段；
平稳率：满足平稳要求（包括PV和MV的平稳情况）的回路数占比；
性能评分：对回路综合评价后，回路性能的评分；
性能级别：对回路综合评价后，回路性能的定性级别；
PID参数：对回路综合评价后，当前PID参数的整定质量；
振荡状况：回路存在扰动状况的定性描述；
阀门粘滞：阀门存在粘滞的概率分析。
OPC：用于过程控制的对象连接与嵌入（Object Linking and Embedding for Process Control）
BOM：物料清单（Bill of Material）
ERP：企业资源计划（Enterprise Resource Planning）
HMI：人机接口（Human Machine Interface）
I/O：输入/输出（Input/Output）
IT：信息技术（Information Technology）
MES：制造执行系统（Manufacturing Execution System）
PDA：生产数据采集（Production Data Acquisition）
PLC：可编程序控制器（Programmable Logic Controller）
RFID：射频识别技术（Radio Frequency Identification）GDS系统：可燃气体和有毒气体检测报警系统（Gas Detection System）
4　 [bookmark: _Toc9047][bookmark: _Toc27298][bookmark: _Toc10788][bookmark: _Toc11151][bookmark: _Toc7845][bookmark: _Toc28227][bookmark: _Toc6547][bookmark: _Toc6544][bookmark: _Toc31102][bookmark: _Toc9821][bookmark: _Toc20175][bookmark: _Toc4913][bookmark: _Toc181276319][bookmark: _Toc31969][bookmark: _Toc17268][bookmark: _Toc9381][bookmark: _Toc30294][bookmark: _Toc7504][bookmark: _Toc29510][bookmark: _Toc28081][bookmark: _Toc25870][bookmark: _Toc13899][bookmark: _Toc29843][bookmark: _Toc2401][bookmark: _Toc24807][bookmark: _Toc22507][bookmark: _Toc169082649]体系结构
4.1　 [bookmark: _Toc181276320]结构要求
4.1.1数字化车间重点涵盖产品生产制造过程，分为基础层和执行层。在数字化车间之外，还有企业的管理层。本文件为数字化车间的基础层和执行层的建设。其体系结构如图1所示，
4.1.2数字化车间的基础层包括工艺设计数字化和生产运行资源数字化，其中生产运行资源数字化包括生产设备数字化、系统数字化、物料管理数字化、人力资源数字化、可视化总貌。
注1：生产设备承担执行生产、检验、物料运送等任务，大量采用数字化设备，可自动进行信息的采集或指令执行。
注2：物料、人、本身不具备数字化通信能力，但可借助条码、RFID等技术进行标识，参与生产过程并通过其数字化标识与系统进行自动或半自动交互。
4.1.3数字化车间的执行层包括车间计划与调度、生产物流管理、工艺执行与管理、生产过程质量管理、车间设备管理、车间职业健康安全管理、车间环保管理、车间能源管理、车间计量仪表管理和车间信息化建设管理共十个运行管理模块。
[image: 9a55cc7c6a700a31c12ed6b47004ae3]
图1  数字化车间结构图
4.2　 [bookmark: _Toc181276321]体系构架设计
[bookmark: _Toc20386][bookmark: _Toc9006][bookmark: _Toc10202][bookmark: _Toc28386][bookmark: _Toc13243][bookmark: _Toc28335][bookmark: _Toc10826][bookmark: _Toc15832][bookmark: _Toc9741][bookmark: _Toc11828]模型建立参照DB34/T 3052相关规定执行。
5　 [bookmark: _Toc181276322]总体要求
5.1　 [bookmark: _Toc181276323][bookmark: _Toc8384]工艺边界要求
本文件数字化车间湿法乙炔部分的边界：从原料电石的入厂、化验，破碎到湿法乙炔发生，电石渣浆处理、乙炔气回收，乙炔清净处理结束。即电石储运单元，乙炔发生单元、乙炔清净共三个单元。
5.2　 [bookmark: _Toc181276324]数字化建设要求
数字化车间的设计、资产和生产过程信息宜能够转变为被计算机识别的信息，资产和生产过程信息分别从人、机、料、法、环等环节进行要求，主要包括如下方面：
a) 工艺设计数字化：数字化车间的工艺设计宜采用数字化设计方法，智能工艺流程图设计，智能仪表设计，智能电气设计，智能工厂三维模型设计等；
b) 设备数字化：设备数字化包括数据采集数字化和操作指令数字化；
c) [bookmark: _Toc16308][bookmark: _Toc1019][bookmark: _Toc21869][bookmark: _Toc13319][bookmark: _Toc24622][bookmark: _Toc656][bookmark: _Toc21546][bookmark: _Toc9105][bookmark: _Toc2240][bookmark: _Toc3824]系统数字化：系统数字化包括DCS系统、设备联锁、GDS系统等系统数字化；
d) 物料管理数字化：物料管理数字化包括物料采集系统和物料管理系统数字化；
e) 人力资源数字化：建立人力资源平台，将人员能力、培训、考勤等信息数字化；
f) 可视化总貌：建立可视化总貌界面，通过总貌展示车间主要工艺流程、重要设备的开停状态和关键的设备运行参数。
5.3　 [bookmark: _Toc181276325]网络要求
数字化车间应建有互联互通的网络（如WIFI、4G、5G等），可实现设备、生产资源与系统之间的信息交互。
5.4　 [bookmark: _Toc30619][bookmark: _Toc6445][bookmark: _Toc3040][bookmark: _Toc7331][bookmark: _Toc19262][bookmark: _Toc29682][bookmark: _Toc17937][bookmark: _Toc26662][bookmark: _Toc16001][bookmark: _Toc25019][bookmark: _Toc181276326]系统要求
数字化车间应建有生产执行系统。如DCS操作系统、自主运行系统、GDS可燃有毒报警系统、工业互联网平台、生产执行系统（MES）、LIMS系统以及人力、后勤数字化系统等。
5.5　 [bookmark: _Toc26852][bookmark: _Toc14661][bookmark: _Toc9412][bookmark: _Toc12651][bookmark: _Toc4459][bookmark: _Toc4628][bookmark: _Toc732][bookmark: _Toc16256][bookmark: _Toc23998][bookmark: _Toc31993][bookmark: _Toc181276327]集成要求
[bookmark: _Toc10109][bookmark: _Toc16388][bookmark: _Toc26796][bookmark: _Toc31087][bookmark: _Toc23786][bookmark: _Toc5182][bookmark: _Toc23363][bookmark: _Toc27353][bookmark: _Toc1068][bookmark: _Toc19626]数字化车间应实现基础层和执行层间的信息集成。集成系统以需求订单为输入，以信息系统为核心，集成自动化上下料等多个子功能系统，以基本功能单元及支撑技术为依托，推动智能制造生产线的正常运作。
5.6　 [bookmark: _Toc26755][bookmark: _Toc181276328]安全要求
数字化车间的功能安全要求见GB/T 41257。
注1：基础层中应设置适当保护层。入安全相关系统：GDS系统、紧急停止按钮、安全门锁（门禁系统）、防火门（乙炔发生厂房、乙炔回收厂房）、抗爆门（机柜间）、安全阀、爆破片、紧急切断、紧急冷却等。
注2：基础层中宜有功能安全管理信息系统
5.7　 [bookmark: _Toc181276329]建设实施要求
数字化车间建设应依据所在公司数字化车间建设模型和设计方案，通过技术获取、项目建设、验收等全过程受控，确保数字化车间的建设符合要求。利用外部资源时，应与咨询、技术、系统集成、运行维护等供方沟通合作，确保合作过程有效可控。
6　 [bookmark: _Toc181276330]基础层数字化规范
6.1　 [bookmark: _Toc20459][bookmark: _Toc18277][bookmark: _Toc6545][bookmark: _Toc32738][bookmark: _Toc25095][bookmark: _Toc7565][bookmark: _Toc26581][bookmark: _Toc28178][bookmark: _Toc22407][bookmark: _Toc16847][bookmark: _Toc23134][bookmark: _Toc25485][bookmark: _Toc181276331]工艺设计数字化
根据生产过程需求，数字化车间的工艺设计宜采用数字化设计方法，并满足以下要求：
a) 采用辅助工艺设计，如三维工艺设计；
b) 能进行乙炔工艺路线和工艺布局仿真；
c) 能进行乙炔生产过程仿真；
d) 建立工艺知识库，包括工艺相关规范，成功的工艺设计案例，专家知识库等；
e) 提供电子化的工艺文件，并可下达到生产现场指导生产；
f) [bookmark: _Toc6976][bookmark: _Toc29098][bookmark: _Toc2487][bookmark: _Toc3879][bookmark: _Toc16297][bookmark: _Toc29076][bookmark: _Toc15599][bookmark: _Toc18465][bookmark: _Toc17801]向制造执行系统输出工艺BOM。
6.2　 [bookmark: _Toc24697][bookmark: _Toc1281][bookmark: _Toc1070][bookmark: _Toc14345][bookmark: _Toc30513][bookmark: _Toc11776][bookmark: _Toc5269][bookmark: _Toc20897][bookmark: _Toc24651][bookmark: _Toc25597][bookmark: _Toc8632][bookmark: _Toc12493][bookmark: _Toc181276332]生产运行资源数字化
6.2.1　 [bookmark: _Toc31556][bookmark: _Toc181275938][bookmark: _Toc181276333]生产设备数字化
生产设备数字化主要内容包括但不限于：
a) 发生器设备控制数字化。宜实现搅拌电流、频率（若有）数字化控制。
b) 发生器工艺控制数字化。宜实现发生器压力、发生器液位、发生器液位温度数字化控制。
c) 皮带机设备控制数字化。宜实现皮带电机电流、电压、频率数字化控制。
d) 皮带工艺控制数字化。宜实现皮带机料流保护装置数字化控制。
e) 水环压缩机设备控制数字化。宜实现电机电流、电压数字化控制。
f) 水环压缩机工艺控制数字化。宜实现进出口压力数字化控制。
g) 宜实现粗料仓、细料仓：系统含氧、含乙炔、充氮压力、料位等数字化控制；
h) 宜实现乙炔气柜。气柜压力、气柜液位、水槽温度、水槽液位、气柜升降速率、进出口压力等数字化控制。
6.2.2　 [bookmark: _Toc3287][bookmark: _Toc7083][bookmark: _Toc26615][bookmark: _Toc8315][bookmark: _Toc2593][bookmark: _Toc24694][bookmark: _Toc30832][bookmark: _Toc4005][bookmark: _Toc20744][bookmark: _Toc21640][bookmark: _Toc181275939][bookmark: _Toc181276334]系统数字化
6.2.2.1　 DCS系统
6.2.2.1.1 DCS操作：数字化车间生产控制采用DCS系统操作。
6.2.2.1.1 DCS联锁包括但不限于以下内容：
a) 宜实现乙炔压缩机停机联锁；
b) 宜实现乙炔气柜联锁；
c) 宜实现发生器压力联锁；
d) 宜实现发生器料斗压力联锁；
e) 宜实现乙炔回收含氧联锁。
6.2.2.2　 GDS系统
GDS系统见GB/T 50493相关条款的要求。
6.2.3　 [bookmark: _Toc25630][bookmark: _Toc181275940][bookmark: _Toc181276335]物料管理数字化
6.2.3.1　 [bookmark: _Toc177726944]物料采集系统
[bookmark: _Toc181275941]宜建立物料采集系统识别生产过程所需要的生产资源，90%的数据可通过数字化车间信息系统进行自动采集。
6.2.3.2　 物料管理系统
[bookmark: _Toc11567][bookmark: _Toc181275942]物料管理系统宜包括但不限于物料平衡，生产日报，产品消耗统计等。
6.2.3.3　 [bookmark: _Toc177726945]物料消耗统计范围
[bookmark: _Toc19611][bookmark: _Toc181275943]物料消耗宜统计以下内容：
a) 电石入库量；
b) 乙炔气产量；
c) 电石消耗量；
d) 蒸汽消耗量；
e) 生产水消耗量；
f) 工业电消耗量；
g) 纯水消耗量；
h) 浓硫酸/次氯酸钠消耗量。
6.2.4　 [bookmark: _Toc25003][bookmark: _Toc14089][bookmark: _Toc181275944][bookmark: _Toc181276336]人力资源数字化
6.2.4.1　 [bookmark: _Toc5421][bookmark: _Toc8019][bookmark: _Toc11301][bookmark: _Toc41][bookmark: _Toc12021][bookmark: _Toc18552][bookmark: _Toc195][bookmark: _Toc20707][bookmark: _Toc4044]培训管理
培训管理宜实现以下要求：
a) 建立题库，根据题库进行培训、测试。
b) 宜对题库进行适时更新。
6.2.4.2　 考勤管理
考勤管理宜实现以下要求：
a) 数字化系统人力资源模块具有外出申请、考勤记录、考勤异常中心、休假申请、出差申请、值班申请、加班申请、补签申请、考勤统计等功能。
b) 工资实现数字化发放、工资数据化统计等功能。
6.2.5　 [bookmark: _Toc24306][bookmark: _Toc181275945][bookmark: _Toc181276337]可视化总貌
宜建立可视化总貌界面，通过总貌展示车间主要工艺流程、重要设备的开停状态和关键的设备运行参数。
7　 [bookmark: _Toc181276338]执行层数字化规范
7.1　 [bookmark: _Toc19440][bookmark: _Toc20644][bookmark: _Toc29949][bookmark: _Toc30334][bookmark: _Toc22628][bookmark: _Toc6483][bookmark: _Toc20228][bookmark: _Toc22943][bookmark: _Toc206][bookmark: _Toc181276339]基本要求
数字化车间运行管理各功能模块宜满足以下基本要求：
a) 与数据中心可进行信息的双向交换；
b) 具有信息集成模型，通过对所有相关信息进行集成，实现自决策；
c) 模块间能进行数据直接调用；
d) 模块能与企业其他管理系统（如ERP、LIMS、MES、双预防、自主运行系统等）通过数据中心进行交互，其中的工业控制系统（如DCS）与自主运行系统宜为双向输出交互，与企业其他管理系统宜为单向输出交互，确保工业控制系统的安全。
注：自主运行系统示例见附录A。
7.2　 [bookmark: _Toc181276340]运行管理模块
7.2.1　 [bookmark: _Toc21003][bookmark: _Toc181276341]数据流关系
数字化车间各运行管理模块之间主要数据流关系如图2所示。
[image: ]图2  数字化车间运行管理模块数据流关系图
7.2.2　 [bookmark: _Toc181276342][bookmark: _Toc13251][bookmark: _Toc2118]车间计划与调度管理
车间计划与调度管理的信息集成模块和功能要求见GB/T 37393。
7.2.3　 [bookmark: _Toc181276343]工艺执行与管理
工艺执行与管理的信息集成模块和功能要求见GB/T 37393。
7.2.4　 [bookmark: _Toc181276344]生产物流管理
生产物流管理的信息集成模块和功能要求见GB/T 37393。
7.2.5　 [bookmark: _Toc181276345]生产过程质量控制管理
生产过程质量控制管理的信息集成模块和功能要求见GB/T 37393。
7.2.6　 [bookmark: _Toc181276346]车间设备管理
7.2.6.1　 信息集成模型
车间设备管理的信息集成模块和功能要求见GB/T 37393。
7.2.6.2　 设备润滑管理
设备润滑包括以下内容：
a) 宜建立润滑管理系统平台，实现设备润滑到期预警，自动推送至润滑人员。
b) 宜建立润滑油分析系统，实现预警查询功能。
c) 宜引入自动注油器，实现大型设备的“自主”润滑。
7.2.6.3　 [bookmark: _Toc28782]特种设备管理
特种设备管理包括以下内容：
a) 宜建立特种设备“身份证”监管模式，实现特种设备设计、制造、检验等各个环节的数据信息查询。
b) 宜建立特种设备操作“码”，实现人员在线查看每台特种设备的巡检情况。
7.2.7　 [bookmark: _Toc2757][bookmark: _Toc181276347]车间职业健康安全管理
7.2.7.1　 信息集成模型
车间职业健康安全管理各功能之间与外部功能子系统之间的信息集成关系描述，如图3所示。 
[image: ]图3  车间职业健康安全管理集成模块
7.2.7.2　 功能要求
7.2.7.2.1　 可燃、有毒气体数据采集
可燃、有毒气体数据采集包括以下内容：
a) 可燃、有毒气体分析数据应包括现场可燃有毒探测器、便携式可燃有毒气体探测器等生产过程数据和现场作业的过程数据。应覆盖车间内所有装置设备和所有生产情景。
b) 数字化车间宜实现可燃有毒气体数据的全部采集，对可燃有毒气体控制所需的关键数据能够自动在线采集。
7.2.7.2.2　 其他
其他宜实现数字化要求的功能模块包括但不限于如下内容：
a) 风险分级管控；
b) 隐患排查与治理；
c) 双重预防功能：
d) 人员定位系统：
e) 特殊作业：
f) 设备检维修；
g) 职业健康体检；
h) 危险有害识别；
i) 安全风险研判：
j) 可燃有毒气体报警系统的管理：
7.2.8　 [bookmark: _Toc4999][bookmark: _Toc181276348]车间环保管理
7.2.8.1　 信息集成模型
车间环保管理各功能之间与外部功能子系统之间的信息集成关系描述，如图4所示。

[image: ]图4  环保管理系统信息集成模型
7.2.8.2　 功能要求 
7.2.8.2.1　 环境数据采集
环境数据采集包括以下内容：
a) 应覆盖车间内所有环保设备，设备检测、人工检测等宜实现数字化管控。
b) 应实现环境数据的全部采集，对环境控制所需的关键数据宜能够自动在线采集。
7.2.8.2.2　 环境监控
7.2.8.2.2.1　 指标监控
指标监控满足以下要求：
a) 应对过程环境数据趋势进行监控。
b) 应对综合指标统计进行监控。
7.2.8.2.2.2　 环境监控预报警
报警优先级别的确定参见附录B。环境监控预报警包括以下内容：
a) 宜实现对潜在的环境问题提前预警；
b) 宜对潜在环境问题发出警告；
c) 宜对发现的异常情况应及时预报警与处理。
7.2.8.2.2.3　 环境追溯
环境追溯包括以下内容：
a) 宜实现追溯生产过程中工艺参数的相关信息的功能；
b) 宜实现追溯生产过程中环境检测的所有关键信息的功能。
7.2.8.2.2.4　 环境改进
针对生产过程中发现的环境缺陷，应基于PDCA循环原则构建环境持续改进机制，固化环境改进流程，提供环境异常原因分析工具，并不断积累行程完备的环境改进经验库。
7.2.9　 [bookmark: _Toc181276349]能源管理
车间能源管理信息集成模型如图5所示。
[image: ]
图5  车间能源管理信息集成模型
7.2.9.1　 功能要求
7.2.9.1.1　 能源管理网络图、能流图
对界区内主要用能设备、设施绘制计量网络图，能流图，达到可视化（数据DCS显示）。
7.2.9.1.2　 相关变量和能源绩效参数
车间工程师通过可视化的相关变量和能源绩效参数，识别在组织控制下的主要能源使用和有直接影响的工作人员，进行风险分析并制定和实施控制措施。
7.2.9.1.3　 能源追溯
能源参数应基于DCS实时采集数据为追溯条件，以工艺文件为基础，DCS数据为载体，追溯生产过程中的相关信息。
7.2.9.1.4　 能源平衡与改进
针对能源平衡，应基于PDCA循环原则构建能源持续改进机制，固化能源改进流程，提供能源异常原因分析工具，并不断积累行程完备的能源改进经验库。
7.2.10　 [bookmark: _Toc22398][bookmark: _Toc181276350]车间信息化建设管理
7.2.10.1　 信息集成模型
[image: ]车间信息化建设信息集成模型如图6所示。
图6  信息化建设信息集成模型
7.2.10.2　 功能要求 
信息化建设管理宜实现以下功能：
a) 技术职工根据自己权限操作DCS、工艺报警、GDS报警，下分析任务单，利用双预防APP进行巡检。
b) 工程师用开机密码操作电脑。电脑必须安装正版杀毒软件，正版应用软件。
c) 工程师通过MES、LIMS、OA、ERP、双预防、数字化平台等工具进行生活过程信息收集；
d) 信息中心对生产过程中、人员操作过程中的所有信息进行控制与管理。
7.2.11　 [bookmark: _Toc7392][bookmark: _Toc32380][bookmark: _Toc4599][bookmark: _Toc13856][bookmark: _Toc17294][bookmark: _Toc23369][bookmark: _Toc29163][bookmark: _Toc14501]车间计量仪表管理
7.2.11.1　 信息集成模型
车间计量仪表管理信息集成模型如图7所示。
[image: ]
图7  车间计量仪表管理信息集成模型
7.2.11.2　 功能要求
a) 每月更新测量仪表台账。
b) 计量确认和测量管理表包括安全管理部分、物料计量、能源计量、关键工序过程、贸易计量、质量检验和计量标准。每一部分包括测量过程、技术要求、控制要求、测量设备、计量确认、控制监视和测量过程确认。
c) 车间工程师确定关键点位仪表误差允许值。
d) 计量仪表检测平台包括仪表监测组态、仪表监测分组、仪表偏差监测和仪表偏差记录，车间工程师每天查看偏差情况，超出范围的进行及时处理。
8　 [bookmark: _Toc20664][bookmark: _Toc2284][bookmark: _Toc18759][bookmark: _Toc29703][bookmark: _Toc1156][bookmark: _Toc18815][bookmark: _Toc23501][bookmark: _Toc14086][bookmark: _Toc9685][bookmark: _Toc32253][bookmark: _Toc12019][bookmark: _Toc15221][bookmark: _Toc181276351]数字化车间网络与信息交互
数字化车间网络与信息交互模块相关内容参见GB/T 37393的相关要求。



1. [bookmark: _Toc27866][bookmark: _Toc16542][bookmark: _Toc2412][bookmark: _Toc30105][bookmark: _Toc21666][bookmark: _Toc169593521][bookmark: _Toc21450][bookmark: _Toc23527][bookmark: _Toc22152][bookmark: _Toc15253][bookmark: _Toc169593307][bookmark: _Toc4601][bookmark: _Toc169857548][bookmark: _Toc16195][bookmark: _Toc28224][bookmark: _Toc175213238][bookmark: _Toc181021779][bookmark: _Toc181276352]
（资料性）
自主运行系统示例
[bookmark: _Toc13631][bookmark: _Toc181276353]A.1 总体技术架构搭建
[bookmark: _Toc22042][bookmark: _Toc181276354]A.1.1 总体目标
根据生产过程控制需求，设计以保证安全生产、稳定产品质量、降低人员操作为主要控制目标的自主运行系统。
[bookmark: _Toc177726882][bookmark: _Toc2822][bookmark: _Toc181276355]A.1.2 目标量化要求
对自主运行系统需要达到的目标进行量化，主要体现在以下5个方面：
a) 明确生产系统PID回路自控指标；
b) 明确在生产系统正常运行期间，自主运行系统的投用率指标；
c) 明确系统投运后，关键工艺参数的标准方差（波动幅度）降低指标；
d) 优化系统工艺设计和降低操作频次消除无效报警，减少报警数量，明确报警率下降指标；
e) 借助操作导航系统实现生产流程自动化，实现一键开停车，一键升降负荷，正常生产情况下，DCS岗位无操作，异常情况下，及时报警，并将生产过程置为安全状态。同时杜绝漏操作和误操作，确保生产合规，明确所要达到生产系统DCS控制室连续无操作的时长。
[bookmark: _Toc4281][bookmark: _Toc181276356]A.2 生产系统现状摸底
[bookmark: _Toc177726884][bookmark: _Toc4462][bookmark: _Toc181276357]A.2.1 建立问题清单
对生产系统当前存在的问题进行列举并形成清单，主要包括如下几部分内容：
a) 生产系统难以控制稳定的指标；
b) 故障率高的仪表设施；
c) DCS操作量大的操作；
d) 现场操作量大的操作；
e) 报警率高的指标。
[bookmark: _Toc177726885][bookmark: _Toc7254][bookmark: _Toc181276358]A.2.2 梳理操作
[bookmark: _Toc177726886][bookmark: _Toc19771][bookmark: _Toc181276359]A.2.2.1 日常操作
梳理日常操作并形成清单，主要包括如下几部分内容：
a) 操作项目；
b) 操作频次；
c) 操作前需确认的项目；
d) 存在问题；
e) 初步解决方式。
[bookmark: _Toc7077][bookmark: _Toc177726887][bookmark: _Toc181276360]A.2.2.2 开停车操作
梳理开停车操作并形成清单，主要包括如下几部分内容：
a) 操作项目；
b) 开停车周期；
c) 开停车每一步操作前需确认的项目；
d) 存在问题；
e) 初步解决方式。
[bookmark: _Toc19272][bookmark: _Toc177726888][bookmark: _Toc181276361]A.2.2.3 筛选操作导航优化控制项目
根据日常操作与开停车操作清单，筛选出需要操作导航优化控制的操作并形成清单。
[bookmark: _Toc28969][bookmark: _Toc177726889][bookmark: _Toc181276362]A.2.3 梳理PID控制回路
梳理PID控制回路，并形成清单，主要包括如下几部分内容：
a) PID控制回路的位号；
b) PID控制回路的描述；
c) PID控制回路是否投用自动；
d) PID控制回路投用自动后的工作性能，如控制参数波动情况，控制阀门波动情况等；
e) 初步对控制性能较差的PID控制回路进行原因分析。
[bookmark: _Toc4317][bookmark: _Toc177726890][bookmark: _Toc181276363]A.2.4 梳理报警
梳理生产系统报警，并形成清单，主要包括如下几部分内容：
a) 报警位号；
b) 报警描述；
c) 报警频次；
d) 初步分析报警原因。
[bookmark: _Toc11946][bookmark: _Toc181276364]A.3 自主运行系统需求分析
根据生产系统现状摸底情况确定的需实现自动化控制的工艺、设备，以及需要控制的方式，结合工艺现状，以建设目标为准则，针对自主运行系统的先进控制、操作导航、高级报警管理系统、PID监控与整定4部分基础功能对生产系统进行需求分析,初步确定生产系统对自主运行系统的功能需求，主要包括以下几部分内容：
a) 根据日常操作与开停车操作清单，列举出需要操作导航优化控制的项目；
b) 根据PID控制回路清单，列举出需要APC优化控制的项目；
c) 根据PID控制回路清单，初步确定需要PID性能评估与整定的PID回路个数；
d) 根据生产系统报警清单，初步确定需要报警治理系统管理与治理的报警数目。
[bookmark: _Toc2999][bookmark: _Toc181276365]A.4 自主运行详细设计
[bookmark: _Toc2471][bookmark: _Toc177726893][bookmark: _Toc181276366]A.4.1 建立必要的过程数据、化验分析数据的采集系统。
[bookmark: _Toc177726894][bookmark: _Toc26436][bookmark: _Toc181276367]A.4.2 详细了解、交流生产装置的工艺过程、操作特点和自主运行系统的功能，检查控制器的初步设计，完成智能化自主运行系统功能和结构的总体方案初步设计。
[bookmark: _Toc177726895][bookmark: _Toc17425][bookmark: _Toc181276368]A.4.3 开展详细方案设计，内容包括工艺流程描述、关键工艺控制指标、系统控制目标、功能架构设计、控制器设计和相互关系描述、系统运行平台设计、接口设计、用户界面设计、算法设计、异常处理设计、安全性设计、物理部署方案设计、项目验收方式及验收标准等，确定并完成适合生产系统特点的先进控制详细方案的设计。
[bookmark: _Toc6380][bookmark: _Toc181276369]A.5 自主运行项目实施
[bookmark: _Toc13321][bookmark: _Toc177726897][bookmark: _Toc181276370]A.5.1 硬件部署
[image: 9c039814e4f4a5ce8a442b5a3e0fbad]
图A.1 自主运行项目实施硬件部署图
[bookmark: _Toc17234][bookmark: _Toc177726898][bookmark: _Toc181276371]A.5.2 PID控制回路性能优化
[bookmark: _Toc10885][bookmark: _Toc177726899][bookmark: _Toc181276372]A.5.2.1 基于存储的历史数据（数据时段不小于2 h、采集周期为5 s），利用PID控制性能多维度分析工具，结合专家经验知识，评估分析PID回路的运行性能，给出优、良、中、差、开环等评级，快速发现PID回路存在的性能问题，给出评估建议。
[bookmark: _Toc20727][bookmark: _Toc177726900][bookmark: _Toc181276373]A.5.2.2 性能评估指标应包括：自控率、平稳率、性能评分、性能级别、控制性能指标、参考时间、振荡状况、振荡周期、振荡幅值、非线性程度、阀门行程、饱和率、粘滞状况、粘滞系数等。
[bookmark: _Toc14326][bookmark: _Toc177726901][bookmark: _Toc181276374]A.5.2.3 对PID性能评估低于90分的控制回路进行PID参数整定，参数整定宜由人工手动整定，整定过程中可结合PID评估与整定系统给出的建议参数。
[bookmark: _Toc26791][bookmark: _Toc177726902][bookmark: _Toc181276375]A.5.3 先进控制实施
[bookmark: _Toc1911][bookmark: _Toc177726903][bookmark: _Toc181276376]A.5.3.1 总体技术架构搭建
A.5.3.1.1 控制器功能
控制器要求宜实现以下要求：
a) 需实现关键过程参数稳定控制。
b) 需实现关键过程参数自动控制，减少系统波动。
c) 需实现关键操作正常情况自动允许及异常情况及时安全处置。
A.5.3.1.2 建立APC控制模型关系
根据工艺控制机理，建立各被控变量与操作变量之间的关系模型，见表A.1所示。
表A.1 被控变量与操作变量之间的关系模型
	
	发生器温度
	发生器液位

	MV
	反应器水阀
	√
	√

	DV
	给料机电流
	√
	


A.5.3.1.3 控制器功能其他特殊工况处理
全面考虑特殊工况，制定特殊工况处理策略。
[bookmark: _Toc142876456][bookmark: _Toc142877338][bookmark: _Toc142876819][bookmark: _Toc12948][bookmark: _Toc142875959][bookmark: _Toc177726904][bookmark: _Toc475442241][bookmark: _Toc142876013][bookmark: _Toc181276377]A.5.3.2 安全解决方案
安全解决方案应包括以下主要内容：
a) 为保证DCS平稳运行，其自控回路和远程（APC）之间切换时必须无扰动切换，DCS系统自控回路SP和APC输出应能够互相跟踪。
b) DCS增加保护逻辑，判断APC数据的可靠性。
c) DCS具有数据变化率报警功能。
d) DCS对远程数据设定极限，超限数据拒绝接受，同时自动切回本地控制.
e) 增加DCS对APC数据的操作和报警画面。
f) 通讯中断，DCS应能够切回本地，并处于安全状态。
g) 提供相关控制逻辑。
h) 提供APC与DCS系统连接的系统网络拓扑图。
i) 人工分析样的介入，APC参数可进行调整。
j) 网络架构：APC系统上位机、APC监控系统服务器与DCS系统的OPC服务器应通过TCP/IP网络通讯协议实现硬件连接。APC系统上位机应为独立的节点，仅与OPC服务器连接。
k) 数据访问：应通过OPC标准协议实现数据的实时通讯。
l) 通讯策略应包括通讯保护程序和安全切换逻辑两大部分。
注：先进控制系统投运逻辑关系如图A.2所示。
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图A.2 先进控制系统投运逻辑关系
[bookmark: _Toc177726905][bookmark: _Toc3074][bookmark: _Toc181276378]A.5.4 操作导航实施 
[bookmark: _Toc177726906][bookmark: _Toc23315][bookmark: _Toc181276379]A.5.4.1 总体功能框架建立
根据建设目标制定总体功能框架，如图A.3所示。
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图A.3 总体功能框架
[bookmark: _Toc22720][bookmark: _Toc142876463][bookmark: _Toc177726907][bookmark: _Toc142875966][bookmark: _Toc142876020][bookmark: _Toc142876826][bookmark: _Toc142877345][bookmark: _Toc181276380]A.5.4.2 控制逻辑设计
操作导航应进行总体调度执行，每个单元的工况判断和逻辑设计应在操作导航中进行设计，工况逻辑判断需要详细的对接说明，具体实现方式见表A.2所示。
表A.2  操作导航
	步骤
	动作
	条件

	Case01（程序启动）
	
	

	Case02（条件确认）
	确认条件是否满足
	若XX不满足则执行Case03；若XX不满足或XX与XX均不满足则执行Case04；若XX与XX均满足，要求则执Case05

	Case03
	XX阀门打开，或XX泵启动
	若XX与XX均满足，要求则执Case07

	Case04
	XX阀门打开，或XX泵启动
	若XX与XX均满足，要求则执Case07

	[bookmark: _Toc142876032][bookmark: _Toc142876475][bookmark: _Toc142876838][bookmark: _Toc142877357][bookmark: _Toc142875978]Case05
	XX阀门打开，或XX泵启动
	若XX与XX均满足，要求则执Case07

	Case06
	弹出相关报警，提示XX
	报警确认，执行Case03或Case04或Case05

	Case07
	等待
	满足条件，则执行Case**；倒计时结束，则执行Case**

	Case08
	**顺控程序启动
	启动成功

	Case09
	确认
	确认成功

	Case10
	确认XX顺控结束，XX顺控切回至手动
	XX切回至手动

	Case11
	结束，倒计时重新开始
	


[bookmark: _Toc177726908][bookmark: _Toc26696][bookmark: _Toc181276381]A.5.4.3 系统功能实现
根据工艺流程，将生产系统，拆分为若干个子单元，每个子单元根据各自的过程拆解为不同的操作阶段，操作导航按不同的操作阶段控制当前的设备。每个单元又是相互监控的，实施相应阶段各个单元的操作，如图A.4所示。
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图A.4 生产系统工艺流程
[bookmark: _Toc177726909][bookmark: _Toc1141][bookmark: _Toc181276382]A.5.5 高级报警管理系统建设
[bookmark: _Toc25169][bookmark: _Toc177726910][bookmark: _Toc181276383]A.5.5.1 报警识别
通过良好的管理实践或监管要求，识别、判定是否需要设置工艺报警，或对现有工艺报警进行变更。报警识别方法可包括以下方面：
a) 国家标准要求。
b) 管道及仪表流程图（P&ID）审查和工艺包审查。
c) 操作程序审查。
d) 过程危害分析（PHA），包括危险与可操作性分析（HAZOP）和保护层分析（LOPA）。
e) 失效模式和影响分析（FMEA）。
f) 事故调查。
g) 设备制造商建议。
[bookmark: _Toc177726911][bookmark: _Toc14728][bookmark: _Toc181276384]A.5.5.2 报警分类
工艺报警可分为三类：影响工艺生产的现场设备类报警、自控逻辑类报警、限值类报警。
a) 现场设备类报警指由于现场工艺设备，如紧急截断阀、机泵、搅拌器、压缩机等自身运行状态发生异常改变而产生的报警。
b) 自控逻辑类报警指由于逻辑命令启动或触发而产生相应联锁逻辑运行及逻辑运行失败信号的报警，如ESD逻辑命令启动、触发及失败。
c) 限值类报警指在工艺或设备运行参数上设定限定值的报警，如温度、压力、流量、液位等。
[bookmark: _Toc177726912][bookmark: _Toc2477][bookmark: _Toc181276385]注1：不需响应的报警，应将其设置为替代性的其他通知类型，如警告或提示，可不纳入企业的报警管理。
[bookmark: _Toc24397][bookmark: _Toc177726913][bookmark: _Toc181276386]注2：正常控制命令导致的工艺参数或设备运行的预期状态变化且不需要告知的信息，不应列为报警。
[bookmark: _Toc30194][bookmark: _Toc177726914][bookmark: _Toc181276387]A.5.5.3 报警审定
A.5.5.3.1 应根据企业报警管理策略，确定现有或具有潜在需求的报警是否需要设置工艺报警。
A.5.5.3.2 报警审定过程应至少包含以下内容信息，以便进行报警设置：
a) 报警类型；
b) 优先级排序；
c) 报警设定值或逻辑条件；
d) 操作人员响应方式；
e) 未及时响应或响应方式不正确的后果。
A.5.5.3.3 报警审定可采用系统审查的方式进行，如通过图纸、数据库或人机界面显示等配合完成。审定内容至少包含以下方面：
a) 验证评估的报警是否符合企业报警策略中规定的标准。
b) 操作人员可能采取的响应动作。
c) 如果不采取行动或响应不及时将发生的后果。
d) 执行命令和发生特定结果之间所需的时间。
A.5.5.3.4 报警审定应考虑报警的分类、报警等级以及报警的属性，应满足以下要求：
a) 报警不会成为报警泛滥，干扰操作人员。
b) 报警不会与同一操作人员操作所辖的另一个报警重复。
A.5.5.3.5 应根据过程危险与风险分析、工艺及设备的安全设计保护要求，确定需要报警的参数。
A.5.5.3.6 应按照工艺要求、生产经验及操作人员响应时间等因素设定报警值。设定报警值时应充分考虑企业人员能力和管理情况，对发生报警后操作人员的确认时间和响应时间进行判定，结合报警的紧迫性和优先级，预留合理的响应时间。
A.5.5.3.7 应根据生产负荷变化、生产方案调整及设备切换与维护等不同的生产工况设置不同的报警值，若生产负荷变化、设备切换等未在操作规程中描述，且无对应工况的报警值，则应办理变更手续。
A.5.5.3.8 应根据报警后果的严重性和允许的响应时间，确认报警等级和优先级别。报警优先级别的确定参考附录B。
[bookmark: _Toc28263][bookmark: _Toc177726915][bookmark: _Toc181276388]A.5.5.4 报警设置
报警设置包括以下内容：
a) 报警设置应在报警识别和审定后进行，明确报警属性，并形成书面文档清单。报警属性包括报警描述、报警位号、报警设定值及逻辑条件、报警优先级、报警死区、报警延时等信息。
b) 应使用不同的可视和声响显示组合或者其他不同方式区别不同优先级的报警提示。
c) 报警系统的设计应符合HG/T 20511的要求。
[bookmark: _Toc177726916][bookmark: _Toc1802][bookmark: _Toc181276389]A.5.5.5 报警实施
报警实施包括以下内容：
a) 应根据报警系统相关设置资料完成报警系统安装、调试和联合确认验收，确保报警系统实现规定的功能。
b) 报警系统的性能应在设计和调试期间进行评估，以确保其在所有操作条件下的可用性和有效性。
c) 应建立报警系统调试记录台账，记录调试结果。
[bookmark: _Toc177726917][bookmark: _Toc20870][bookmark: _Toc181276390]A.5.5.6 运行
A.5.5.6.1 应在操作规程或其他书面材料中明确报警的响应要求和响应方式，并对员工进行培训。
A.5.5.6.2 在发生报警时，由操作人员按照报警情况以及应对措施立刻采取行动，进行确认和响应，阻止或延缓恶性事件发生。典型的响应至少包含：
a) 要求现场操作人员开关阀门。
b) 控制室进行调整操作。
c) 紧急停用处于异常工况的设备设施。
d) 启动备用设备。
e) 启动应急预案。
A.5.5.6.3 多个报警同时发生时，应根据设定的报警和响应优先级别进行处理。
A.5.5.6.4 操作人员发现报警范围不能适应生产需要时，应及时汇报，不得随意更改报警值。
A.5.5.6.5 报警处理完毕后，企业应对报警处置过程进行记录，并对报警原因进行分析。
A.5.5.6.6 应对当班未解决的报警事件进行专门记录和交班。
A.5.5.6.7 管理人员应每天核查关于报警的记录信息，查看DCS系统等系统中相应的工艺报警记录，并将确认后的报警泛滥事件及时告知装置对口的设备、仪表、应急管理等人员，组织开展后续原因分析工作，以便制定针对性的措施持续改进。
[bookmark: _Toc177726918][bookmark: _Toc9623][bookmark: _Toc181276391]A.5.5.7 报警性能评估
A.5.5.7.1 应对报警系统性能进行定期评估。对于大型生产装置可采用报警系统评估工具，统计分析报警数据，根据报警频率、报警次数等指标，对报警性能进行评估与治理。
[bookmark: _Toc181276392]A.5.5.7.2 主报警数据库建立
a) 高级报警管理软件应通过OPC通讯协议读取DCS内部的报警信息。
b) 高级报警管理系统的主报警数据库应保存控制系统工位号的名称、类型、描述、量程、工程量单位、报警设定值、报警位号层级归属信息、合理化分析内容等。主报警数据库实现对控制系统的所有报警进行综合管理。
[bookmark: _Toc181276393]A.5.5.7.3 报警统计分析
统计分析功能应包括：报警产生频率、报警持续时长、报警类型、报警设备、报警泛滥、陈旧报警、间歇报警、瞬闪报警、班组考评统计、优先级报警、关联报警等，通过以上功能，可正确地分析识别滋扰报警，执行恰当的报警变更管理程序，减少滋扰报警的发生。
[bookmark: _Toc177726919][bookmark: _Toc31947][bookmark: _Toc181276394]A.5.5.8 报警治理
A.5.5.8.1 在选定的层或组内显示报警次数最多或报警时长最长的若干个仪表位号，根据分析结果对选定的报警进行优化，降低报警频次。
[bookmark: _Toc181276395]A.5.5.8.2 报警搁置设计
报警搁置区别于报警禁用，报警搁置允许暂时抑制造成干扰的滋扰报警。禁用报警是操作员没有能力来正确评估异常情况，也不能采取纠正措施的一个重要因素。报警搁置设置原则如下：
a) 按需求搁置报警，需设置搁置原因、搁置通知功能。
b) 显示搁置的报警和持续时间供操作员查看。
c) 要求搁置时间限定，它不能是无限期的。
d) 提醒操作员重新激活报警，确保自动重新启用报警时，报警泛滥不会发生。
e) 按角色分配搁置权限，使重要报警禁止搁置。
[bookmark: _Toc181276396]A.5.5.8.3 多工况报警管理设计
可设置多工况报警功能产生多种的报警配置，并根据当前运行状态的实时检测在状态间进行切换，减少报警泛滥，为所有的运行工况提供适当的报警设置。
[bookmark: _Toc29479][bookmark: _Toc177726920][bookmark: _Toc181276397]A.5.5.9 高级报警管理系统审计
高级报警管理系统审计包括以下内容：
a) 定期或根据请求检查DCS报警的设置，报告任何与报警主数据库的配置不同的变化。
b) 检测报警系统中任何未授权的更改，检查的报警设置应包括模拟变量报警限的设置、报警优先级设置、报警抑制状态等。
[bookmark: _Toc177726921][bookmark: _Toc31128][bookmark: _Toc181276398]A.5.5.10 回写开关设计
报警搁置、多工况模块及报警审计要求DCS设计回写功能，实施原则如下：
a) 按照报警管理系统规范要求设计并实施。
b) 现场充分测试后择时投用。
c) AAS报警服务器中设置自定义变量，用于每个岗位回写功能的开关控制。
d) 报警管理端可以禁用对外回写的功能。
[bookmark: _Toc20835][bookmark: _Toc177726922][bookmark: _Toc181276399]A.5.5.11 报警系统维护
报警系统维护包括以下内容：
a) 报警管理制度中应明确报警系统检验测试与维护的要求，定期进行检验测试与维护，并留有检验测试和维护记录。
b) 与安全仪表系统相关的报警应按与其相关的程序测试，维护要求应符合GB/T 20438的要求。


1. [bookmark: _Toc181276400]
（资料性）
报警优先级别的确定
B.1 报警后果严重性
后果严重性（未响应可能造成的后果）是指若操作员对某个报警不进行任何响应操作，会发生后果的危害程度。可通过危险与可操作性分析（HAZOP）、保护层分析（LOPA）等风险辨识方法，根据报警保护的事故场景确定报警的后果严重性。危害后果可分为临界、大、中或小四种情形。
a) 临界，有人员伤害风险或对整个装置有严重影响。
b) 大，有可能造成人员伤害或对整个装置造成较大影响。
c) 中，对装置产量有显著影响。
d) 小，会因产品不合格造成局部损失。
B.2 报警允许的响应时间
报警允许响应时间是指为避免异常情况导致不良后果发生，容许操作员从报警发生到完成正确响应操作之间的最长时间。允许响应时间分为以下三种：
a) 立即行动（不足5 min）
b) 迅速（5 min至15 min）
c) 尽快（15min以上）
B.3 报警优先级设定
根据报警的后果严重性和允许响应时间确定的报警处置等级称为报警优先级，代表了多个报警同时出现的响应顺序，操作员应根据优先级的顺序进行报警的响应操作。按照后果严重度及允许响应时间将报警优先级分为三个等级，分别是：一级报警（紧急报警）、二级报警（重要报警）、三级报警（一般报警）。确定报警的后果严重性和允许响应时间后，按照表报警优先级矩阵表确定报警的优先级别。
a) 一级报警（紧急报警）为严重事件报警，影响公司安全运行，响应时间短，需要员工立即采取应急处理措施，否则可能造成严重后果。一级报警（紧急报警）设定数量不宜超过报警总数的5%。
b) 二级报警（重要报警）为重要事件报警，生产运行参数或状态发生重要变化，需要员工采取适应的措施或重点关注。重要报警设定数量不宜超过报警总数的15%。
c) 三级报警（一般报警）为除一级报警（紧急报警）、二级报警（重要报警）以外的报警。如果报警时间未正确处理可能对生产系统正常运行造成影响。
表B.1  报警优先级矩阵表
	报警允许的相应时间
	后果严重性

	
	临界
	大
	中
	小

	立即行动（不足5 min）
	一级报警
（紧急报警）
	一级报警
（紧急报警）
	二级报警
（重要报警）
	三级报警
（一般报警）

	迅速（5 min至15 min）
	二级报警
（重要报警）
	二级报警
（重要报警）
	三级报警
（一般报警）
	三级报警
（一般报警）

	尽快（15 min以上）
	二级报警
（重要报警）
	三级报警
（一般报警）
	三级报警
（一般报警）
	三级报警
（一般报警）
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