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摘要 根据石油产品蒸馏的性质
,

提出并归纳 &
’

用微机控制石油产品馏程测定仪

的几种方法
,

把这些方法与石油产品蒸馏专家经验相结合
,

成功实现 白动控制石油产品

蒸馏过程
,

为国内研制和生产全自动石油产品馏程测定仪提供 了有价俏的控制方法和

经验
。
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石油产品馏程测定仪是测定石油类 #汽油
、

煤油
、

柴油
、

溶剂油等类 % 的专用仪器
,

用

于炼油厂
一 、

飞机场
、

油库
、

车库
、

石油分析检验等各种用油量较大
、

品种较多的行业
。

目前

手动或半自动 #非微机控制 % 的石油产品馏 程之则定仪 已在国内普遍应用
。

使用 人工控制测定

石油产品的仪器
,

操作 人员必须具有一定的工作经验
,

否则不行
。

同时
,

即使是经验丰富
,

操

作熟练的化验员
,

山于各 人控制不同
,

化验的结果差异较大
。

经过几个炼油厂调查
,

一般汽

油类蒸馏测定大部分不能满足国标
,

卜的所有条件和要求
,

当然测定结果不能完全符合油的质

量和含量标准
。

‘ 全自动石油产品馏程测定仪 只有几家大的炼油厂配有 #吉林市 ∀ −∃ 炼油厂等 %, 大部分是

从 日本引进的
,

只限用于进出 . 石油产品馏程检验时用
。

到 目前为止
,

国内市场上 尚未有这

种测定仪
。

本文作者根据实际设计和蒸馏试验归纳出了一套微机控制蒸馏控制方法
,

并 已在

/ 0 1 一 ) 型
“

微机石油产品蒸馏测定仪
”

卜实现
。

∀ 蒸馏及控制原理概述

石油产品的蒸馏
,

是把油品加热到一定温度后 #不同的油品温度各异 %
,

油品开始汽化
,

再经冷却使其变成液体
。

石油产品馏 程测定 #无论是手动还是全 自动方法 % 主要是控制热源 #电炉或煤气炉等 %
,

调整热源上方装有石油产品的玻璃烧杯内的温度
。

烧杯中的温度高
,

蒸馏的速度快
,

反之
,

蒸

馏的速度慢
。

蒸馏后的油产品蒸气
,

经一支带有梯度
、

定温并与烧杯上方连接的冷凝管慢慢
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冷却变成液体
,

自动流入另一端的玻璃量筒 中
。

在烧杯上方装有一个温传感器
,

传感器上的

温度经过模 2 数转换送到微机中
,

同时在面板上显示 出来
。

根据量筒不同容量对应的温度
,

由

微机控制记入记录表中
,

待蒸馏结束
,

再进行修正
、

计算
、

并确定馏分
,

根据国标评定其质

量
、

牌 号
,

并 由微型打字机 自动输出各阶段容量的温度值及 回收率等
,

有关的原理结构示意

如图 �所示
。
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! 蒸馏的控制方法

蒸馏控制是根据蒸馏的速度或流量控制热源
,

如何测定蒸馏的速度和流量
,

有效地控制

热源
,

在非 自动石油产品馏程测定仪中
,

人眼直接观察经蒸馏后从冷凝管流出油滴的快
、

慢

和量筒的容堂判定流速或流里
,

确定对热源的加热程度
,

手动直接操作完成
。

采用全 自动控

制
,

即微机控制
,

需把计算机检测和控制的功能模拟成 人眼的观测
、

判断和操作能力
,

达到

手工甚至比手工更准确控制热源
。

经过反复试验
,

可归纳出如下几种 自动控制方法
。

!
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� 通过蒸馏的流量控制温度

蒸馏后的油靠冷凝管与水平面成 �− 度的坡度
,

自动流入量筒内
。

按 国家标准一般其速度

为 #9 一 − % . 、�2 : ;,。
。

可 见每毫升蒸馏的时�%�&对应所用时 �%∋ &与蒸馏容积的关系为

∋
,

一 二 # �%

其中 少 ’

—每毫 升蒸馏所用的时口&&
( 乙

—
蒸馏

。

毫升所用时间
, 。

—
蒸馏的石油虽

,

以毫升

为单位
。

按国家标准若 乙
一 分钟

, 。
‘

为 #9 一 − % . )一 < ’

为 #�∀ 一 � − % 0 ,

即 �∀ − 镇 ,
’

簇 �− − 当微

机控制液面光电检测 系统
,

蒸馏到时间 ,
’

时
,

检测量筒中是否达到一毫升的石油
,

若多于或

少于一毫升的油量
,

则流虽不符合标准
,

命几即调整热源
,

使其降温或加热
。

此方 法要求
∋



一  − 一

#)% 测里量筒的检测标尺刻度要尽量细分
,

至少一毫升一个刻度
,

以防热源的惰性造成

控制滞后
,

在标准时间内跟不上标准流量
。

#∀% 光电检测系统精度高
,

能去掉量筒内假液面现象
。

#!% 稳固性要好
,

由于仅靠容量控制蒸馏
,

工作台
、

机箱一定要牢固平稳
。

因液面所对

应的标尺刻度较密
,

一旦液面稍有波动
,

会造成假液面信号被采进微机内
。

#的 量筒刻度精度一定要高
,

量筒要保证间距对 等的情况下容量相等
,

否则用流量控制

蒸馏速度的依据则会出现快
、

慢不匀的现象
。

这种方法优点是微机控制较简单
,

易实现
,

但周 围环境和条件要求比较苛刻
,

对量筒精

度要求太高
,

容易造成失败
。
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∀ 通过蒸馏速控制温度

通过光电检测 系统检侧经冷凝管自动向量筒中流淌蒸馏后石油的速度
,

流 出速度与滴数

和时问的关系为

#∀ %
9)‘

一一
妙

其中
。

—匀速滴速

国家标 准一般每 �∃

,

滴的平均时间
,

即

,
9

—
原油在 ‘时问内落下的滴数

,
‘

—
所用时间

秒流 #∀ ∃ 一 ∀ − % 滴
,

即 �∃ 。
。

每滴为 #∃
∗

= 一 ∃
∗

− % 0 ,

,

一般以秒为单位
。

按

在预定的时问内检查

物 一 #万“% 2�) #! %

其中
,
+ )

,

∀
,

⋯ ⋯ �∃
,

> 。

—
二

滴内平均每滴下落时间
,

叭

—某两滴之问下落的时问问隔
。

若 > 。

的时问高于 ∃
∗

− −

或低于 ∃
∗

9 0

相应滴速为慢或快
,

应立即加热或降温
。

此方法一般是可

达到 自动控制的目的
。

但由于热源系统本身的惰性
,

有时需快速大幅度减弱或加强热源强度
,

因油品成份
、

含量不同
,

瞬间流速太快 无法分辨出滴数
,

而微机 目前对这种连续流淌相当于

标准滴数多少滴还很难准确计算出
,

因此
,

仅检测滴数不算准确
。

若加热过大
,

流速太快
,

可

能造成跟踪系统跟不上而导致 失败
。

‘ 这种方法的优点是不要求过密的标尺刻度
,

对环境和条件要求并不像检测流量那样严格
。

!
∗

! 通过蒸馏流量
、

流速控制温度

这种方法实际
,

匕是通过检测蒸馏流量与流速相结合而形成的一种综合性控制热源的方

法
。

首先通过检测滴速控制蒸馏
,

当蒸馏石油流量达到 �∃. ) )阶段的油液面后
,

按国家标准 �∀ −

# , ’

# 巧￡
,

相应调整下阶段每滴标准控制时 &;)& 单位
,

不断向标准控制过程靠近
。

此控制方法克服了量筒刻度过细造成环境条件过高难于实现的困难
,

又能不断修正标准

控制时间单位
,

使得逐步克服滴速太快或太慢的问题
。

= 石油馏程自动控制方法的应用

自动控制石油产品蒸馏
,

采用综合控制方法 #第 ! 种 % 比较合适
。

但在实际应用 中
,

山

于热源的滞后 #惰性 %
,

油品成份不同
,

种类不同
,

还需根据不同情况作相应处理
。

特别是加

热到初馏点后
,

用 > 。

作 为检测流速的控制单位
,

因油份不同造成较大差异
。

在国家标准范围

内还有不同
,

会给蒸馏过程控制带来影响
,

若不考虑这些因素
,

蒸馏的成功率是较低的
。

我



们访问了有经验蒸馏化验员
,

经三百多次试验
,

总结出自动蒸馏过程需做以下处理过程
。

=
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� 供热系统的滞后处理

石油产品馏程测定仪通常用煤气炉或电炉作为热源
,

考虑到安全和减少污染等因素
,

目

前大部分都采用 电加热的方式
。

但无论选用那种方式
,

所用材料都有热惰性和滞后问题
。

当

需对烧杯加热时
,

不能立即达到要求的热点
,

有一个惰性时差
( 当需要对其降温时也不能马

,

卜减退
,

需一个滞后时 4$?&延迟
。

我们根据其导热能力作了相应的延迟后再进一步检测流速
,

作

相 同幅度的温度调整
,

具体延迟时问
,

依据所设计的热源系统结构和材料而定
,

这里不作具

体的讨论
。

=∗ ∀ 不同油份的供热控制调整

因油种类和成份的原因
,

在开始和结束蒸馏前需对供热控制调整
,

现以汽油为例给出调

整参考数据表
。

汽油在用电炉供热控制蒸馏过程中大致可分五个阶段
。

第一阶段是加热 − 分

钟后初馏点前
(
第二阶段初馏点后

,

第三 阶段 −∃ 滴后
(
第四阶段 自动控制

(
第五阶段蒸馏到

 ∃ ≅后
。

详 见蒸馏控制电压调整表
。

蒸馏控制电压调整表

阶阶段段 加热时 �Α& #. 、0∋ � %%% 加热电压 #Β %%%

初初馏点前前 − +    Χ � −+ Χ �    

初初馏点后后 − + �∃ 苦苦
Χ ∀ ∃∃∃

流流出 −∃ 滴后后 − + � � 关关 一 ∀ ===

自自动控制制 − + ∀ − 关关 士 )2 士 ∀ 2土 刁222

士士士士 888

蒸蒸馏到 洲≅≅≅ ∀ ∃+
关关 一 �∃∃∃

其 中表中初馏点前阶段
,

加热到 − 分钟则加电压 巧 Δ
,

若到 6 分钟时加电压到 �6 Δ
,

以此类

推
,

若到  分钟时加电到 川 Δ
。

对于加热的时间 #
二 % 号表示是大约时间

,

如初馏点 − + �∃

是初馏点到来大约是在 − 分钟至 �∃ 分钟之问
。

,

=∗ ! 最佳滴速的选择

石油蒸馏的速度按国家标准 #∀ Ε+ ∀ −% 滴 2 �∃ 秒
,

即 #∃
∗

刁一 ∃
∗

−% 秒 2滴
,

在实际应用中
,
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究竟应取每滴多长时间为最理想呢 < 我们采用每滴标准时间的中间值 #生二寺兰
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作 为标准滴速控制前 − 毫升蒸馏过程
,

当蒸馏达到 − 毫升时马上用 #=% 式计算出本次蒸馏的

最佳滴速
。

少
。

, , , , ,

+ 二井 #= %
Η

其 中
。∋ 。

—每滴最佳滴速 #平均 % ( > Ι

—
− 毫升所需时问

( Η

—
− 毫升油所落下滴数

。

从

蒸馏 − 毫升开始用
。 , 。

控制以后蒸馏流速
。

用此方法蒸馏 自动控制部分
,

详见控制阶段流程图 ∀
。
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用检测蒸馏流量
、

流速的综合方法
,

经供热系统的滞后处理
,

供热控制调整和最佳滴速

的选择
,

最终在 / 0 1 一 ) 微机石油馏程测定仪
,

卜实现蒸馏 自动控制汽油
、

煤油
、

柴油
、

溶剂

+ 油均达到国家 Ο Π 6 − ! 6 标准
。

详 见如汽油蒸馏结果数据表
,

即
“

蒸馏数据
” ,

其它几种油类的

蒸馏数据输 出格式与汽油类大致相同
。
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