1. Введение

История развития предприятия.

Царская Россия не имела своей промышленности по производству магния. Открытие залежей солей калия и магния в бассейне Верхней Камы открыло пути к развитию новых отечественных производств: калийных удобрений и магния.

В начале 30-х годов ленинградские учёные разработали отечественную технологию получения магния. В декабре 1935 года получен первый советский магний в Запорожье, а в марте 1936 года – в Соликамске.

1943 год. Суровое время Великой Отечественной войны объявило строителям жёсткие требования: в кратчайшие сроки обеспечить пуск завода. И люди выполнили свой долг. 22 июня 1943 года, на три месяца раньше срока, Березниковский магниевый завод выдал первый металл. Основные агрегаты завода были малопроизводительными, большинство операций велось вручную. Особенно тяжёлым был труд литейщиков: за смену каждый рабочий разливал ложками более двух тонн огнедышащего металла.

Металлурги  Березниковского и Соликамского заводов внесли большой вклад в дело разгрома фашистских захватчиков. Только эти заводы поставляли важный стратегический металл для обороны Родины.

Отгремела война. Перед березниковскими металлургами грандиозная задача – создать мощный магниевый завод.

В трёхлетний срок была разработана и испытана новая технология магниевого производства.

1948 год. Заводская площадка Березниковского магниевого завода в лесах новостроек. На месте старых деревянных цехов идёт строительство новых громадных промышленных корпусов.

1954 год. Год крупной победы металлургов. Завод снова в строю действующих предприятий цветной металлургии. Дальнейшая история комбината – это непрерывный процесс совершенствования техники и технологии.

До 1958 года в магниевой промышленности работали электролизёры только на силу тока 48 – 50 тыс. ампер. Инженеры и техники завода в содружестве с исследователями Института титана и его филиала провели большой комплекс работ по совершенствованию технологии электролиза, механизации и интенсификации электролизёров, разработали электролизёры разных конструкций и значительно большей мощности. 

Модернизированы литейный и травильный конвейеры. Разработан и введён метод вакуумной выборки металла и впервые в магниевой промышленности мира механизирована выборка шлама из электролизёров, автоматизирован контроль параметров электролиза магния. На комбинате впервые в советской магниевой промышленности внедрена технология обезвоживания карналлита в печах кипящего слоя и создан комплексно-автоматизированный процесс по обезвоживанию карналлита в кипящем слое.

Большие перемены произошли в энергетическом хозяйстве комбината. Громоздкие и малопроизводительные вращающиеся моторгенераторы заменены полупроводниковыми выпрямителями. Питание печей СКН и вращающихся печей переведены на природный газ. Совершенствуются вентиляционное хозяйство и очистные устройства.

1960 год. Год рождения первого уральского титана. В короткий срок березниковские металлурги создали крупномасштабное технически высокооснащённое производство титана.

Впервые в мировой практике на комбинате предложены и разработаны технологии заливки жидкого магния в аппараты восстановления, технология по получению титана в безстаканных аппаратах с конденсацией в реторту, внедрены мощные аппараты для ведения полусовмещённого процесса восстановления и дистилляции губчатого титана. Усовершенствована технология хлорирования шлаков и выплавки шлака в мощных руднотермических печах. Отработан и автоматизирован режим ректификационных колонн, полностью автоматизирован процесс дистилляции губчатого титана.

1963 год. Завод переименован в титано-магниевый комбинат. Вошёл в число рентабельных предприятий и добился самой низкой в отрасли себестоимости губчатого титана.

1966 год. Комбинат сегодня производит более 70 видов продукции, которая поставляется 600 потребителям внутри страны и экспортируется за границу.

Внедрена автоматизированная система управления технологическим процессом получения губчатого титана, управляющие машины “Марс – 200”, “Центр”, “Сокол”. Степень механизации труда к 1982 году составила 60%, уровень механизации погрузочно – разгрузочных работ – 95%.

За время существования предприятием построен большой жилищный фонд, Дворец культуры и творчества, введены в эксплуатацию дом спорта, плавательные бассейны “Титан”, “Дельфинчик” ,”Золотая рыбка” и другие объекты.

90–е годы. Предприятие пережило приватизацию, неоднократную смену владельца и другие перемены, неблагоприятно повлиявшие на многие предприятия России и сейчас является рентабельным предприятием-экспортёром. На АО”АВИСМА”, что расшифровывается как авиационные специальные материалы, сейчас внедряются новые технологии и модернизируются старые, предприятие переводится на новое сырьё – брусит, использование которого намного выгоднее использования карналлита. 

Развитие автоматизации на предприятии.

В 60-е, 70-е годы на предприятии использовались современные по тем временам средства автоматизации.

Среди них были:

Пневматические приборы и регуляторы системы “Старт”,

Вторичные приборы ДС и расходомеры ЭПИД с датчиками ДМ 3573 и ДКО; регуляторы РП2, КП2.

С течением времени более современные приборы постепенно вытесняли устаревающие средства автоматизации. 

Приборы ДС и ЭПИД были вытеснены приборами серии КС, обеспечивающими более высокую точность и удобство, датчики перепада давления ДМ 3573 – датчиками ДМ 3573М и ДМ 3583М, обеспечивающими надёжность и лёгкость эксплуатации.

Требования к регулированию возрастали, и регуляторы РП2 и КП2 вытеснялись регуляторами Р25, имеющими большие возможности.

В 80-е и 90-е годы начали внедрять универсальные приборы, такие как Сапфир-22, Диск-250, приборы серии А, ФЩЛ.

Эти приборы можно было легко настроить на разные виды входного сигнала и диапазоны.

Также внедрялись комплексы автоматизации Ломиконт и Ремиконт, позволяющие централизовать контроль и управление процессом в диспетчерской и почти полностью автоматизировать даже периодические процессы с высокой скоростью и точностью регулирования.

В конце 90-х годов стали использовать операторские пульты на базе персональных компьютеров, отличающиеся высоким удобством.

2. ОПИСАНИЕ ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО ПРОЦЕССА


Участок по производству хлормагниевых щелоков и (или) обезвреживанию отработанного известкового молока (гипохлоритных пульп) входит в состав цеха № 38 пылегазоулавливания ОАО «АВИСМА» и размещается в имеющемся здании газоочистки № 2, а также на территории, примыкающей к северной стене здания газоочистки № 2 . Участок предназначен для получения хлормагниевых щелоков путем абсорбции хлористого водорода, образующегося в результате конверсии хлора в топке, бруситовой суспензией и (или) для обезвреживания хлорированных растворов газоочистных сооружений, с утилизацией тепла и хлористого водорода, образуемых в топке.

Технологический процесс производства хлормагниевых щелоков и обезвреживания отработанного известкового молока (гипохлоритных пульп) состоит из следующих операций:

2.1 Восстановление анодного хлора в хлористый водород в топке в присутствии кислорода технологических и части сантехнических газов.


2.2 Обработка в топке сантехнических газов при использовании их в качестве вторичного дутья.


2.3 Нейтрализация хлористого водорода бруситовой суспензией или отработанным известковым молоком.


2.4 Контрольное доразложение гипохлорита магния или кальция.


2.5 Двухступенчатая очистка отходящих газов известковым молоком.


2.1 Восстановление хлора в хлористый водород в топке в присутствии кислорода технологических и части сантехнических газов

Технологические газы и часть сантехнических газов (при необходимости) по трубопроводу вентиляторами непрерывно подаются в смеситель горелочного устройства топки, через который в поток этих газов непрерывно вводится анодный хлоргаз и природный газ.

В топке природный газ горит в хлоровоздушной смеси по реакции:


CH4+2Cl2+O2=4HCl+CO2





(2.1)


Избыток природного газа реагирует с кислородом по реакции:


CH4+2О2=CO2+2Н2О






(2.2)


В топке хлор, фосген и окись углерода, содержащиеся в технологических сантехнических газах, нейтрализуются парами воды по реакциям:


Cl2+H2O=2HCl+0,5O2






(2.3)


COCl2+H2O=2HCl+CO2





(2.4)


CO+0,5O2=CO2







(2.5)


Условия проведения реакций выбирают таким образом, чтобы максимально полнее перевести хлор в хлористый водород. Такими условиями являются:

· подбор равновесного количества природного газа и хлора: 
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· тщательное предварительное перемешивание исходных потоков;

· температура в зоне реакции. Из условий стойкости футеровки она составляет от 1150 до 1200 0С.


В этих условиях степень конверсии хлора в хлористый водород составляет не менее 95 %, а продуктами реакций является смесь газов, содержащая хлористый водород, двуокись углерода, азот, кислород, пары воды и остаточное количество хлора.


2.2 Обработка в топке сантехнических газов при использовании их в качестве вторичного дутья


Фиксированное количество сантехнических газов по газоходу с помощью вентилятора подается в межкожухное пространство топки, охлаждая футеровку, затем поступает в рабочую часть топки, понижая температуру топочных газов.


Хлор, присутствующий в сантехнических газах, частично нейтрализуется парами воды в топке по реакции (2.3), с образование хлористого водорода и кислорода.


Избыточное количество сантехнических газов подвергается очистке на сантехнической системе газоочистки № 2 в соответствии с ТИ 38-008.


2.3 Нейтрализация хлористого водорода бруситовой суспензией или отработанным известковым молоком


После обработки в топке технологических газов и разбавления сантехническими газами, топочные газы, обогащенные хлористым водородом и парами воды, направляются по газоходу в нижний патрубок скруббера нулевой ступени очистки, где происходит нейтрализация хлористого водорода и остаточного хлора бруситовой суспензией или отработанным известковым молоком с использованием тепла топочных газов на упаривание раствора. Использование того или иного сорбента определяется, главным образом, потребностью комбината в хлормагниевых щелоках.


Свежий сорбент (бруситовая суспензия или отработанное известковое молоко) по трубопроводам поступает в аппарат с перемешивающим устройством, откуда центробежными насосами подается на орошение скруббера нулевой ступени через разбрызгивающие устройства.


2.3.1 Нейтрализация хлористого водорода бруситовой суспензией


При прохождении газов через скруббер нулевой ступени происходит практически полное поглощение хлористого водорода и частичное, в пределах от 25 до 30 %, поглощение хлора за счет химического взаимодействия с орошающим сорбентом, по реакциям:


Mg(OH)2+2HCl=MgCl2+2H2O





(2.6)


2Mg(OH)2+2Cl2=MgCl2+Mg(ClO)2+2H2O



(2.7)

Образующиеся соли магния, в виде растворов, вместе с орошающим сорбентом стекают в нижнюю часть скруббера нулевой ступени, откуда по сточной трубе направляются в работающий на орошение аппарат с перемешивающим устройством. Из последнего сорбент центробежным насосом вновь подается на орошение скруббера.

По мере поглощения хлора и хлористого водорода бруситовой суспензией происходит снижение массовой концентрации гидроокиси магния и повышение массовой концентрации хлорида и гипохлорита магния. Циркуляция бруситовой суспензии на нулевой ступени очистки осуществляется до значения рН среды 4-5. В этих условиях массовая концентрация гипохлорита магния в хлормагниевом щелоке близка к нулю вследствие протекания следующих реакций:

Mg(ClO)2=MgCl2+О2






(2.8)

Mg(ClO)2+4HCl=MgCl2+2Cl2+2H2O



(2.9)


Образование вторичного хлора в скруббере нулевой ступени происходит в незначительных количествах, ввиду низкой степени поглощения первичного хлора бруситовой суспензией, и последующего разложения гипохлорита магния по реакции (2.9).


При достижении вышеуказанных условий отработанный сорбент подвергается контрольному доразложению гипохлорита магния для чего производится перевод орошения на резервный аппарат с перемешивающим устройством, предварительно заполненный бруситовой суспензией.


2.3.2 Нейтрализация хлористого водорода отработанным известковым молоком


В случае использовании в качестве сорбента отработанного известкового молока при прохождении топочных газов через скруббер нулевой ступени происходит разложение гипохлорита кальция с использованием тепла топочных газов, практически полное поглощение хлористого водорода, а также незначительная нейтрализация хлора гидроокисью кальция. Причем процесс нейтрализации хлористого водорода гипохлоритом кальция сопровождается выделением в скруббере вторичного хлора.


При использовании в качестве сорбента отработанного известкового молока в скруббере нулевой ступени протекают следующие реакции:


Ca(ClO)2=CaCl2+O2






(2.10)


Ca(ClO)2+4HCl=CaCl2+2Cl2+2H2O




(2.11)


Ca(OH)2+2HCl= CaCl2+2H2O





(2.12)


2Ca(OH)2+2Cl2= CaCl2+Ca(ClO)2+2H2O



(2.13)

Образующиеся соли кальция, в виде растворов, вместе с орошающим сорбентом стекают в нижнюю часть скруббера нулевой ступени, откуда по сточной трубе направляются в работающий на орошение аппарат с перемешивающим устройством. Из последнего сорбент центробежным насосом вновь подается на орошение скруббера.

По мере поглощения хлора и хлористого водорода орошающим сорбентом происходит снижение концентрации гидроокиси и гипохлорита кальция. Циркуляция отработанного известкового молока продолжается до значения массовой концентрации гидроксида кальция в растворе в пределах от 0 до 4 г/дм3 в перерасчете на СаО. В этих условия массовая концентрация гипохлорита кальция в растворе не превышает 6 г/дм3.


После достижения вышеуказанных условий отработанный сорбент подвергается контрольному доразложению гипохлорита кальция, для чего производится перевод орошения на резервный аппарат с перемешивающим устройством, предварительно заполненный отработанным известковым молоком.


Из верхней части скруббера нулевой ступени топочные газы поступают в верхнюю часть брызгоуловителя нулевой ступени. Брызгоуловитель имеет цилиндрическую форму, ввод газов выполнен тангенциальным, благодаря чему газы внутри корпуса получают вращательное движение. Вследствие центробежной силы, возникающей в результате вращения, капельки сорбента отбрасываются к стенкам корпуса и, теряя за счет трения о них скорость движения, стекают в нижнюю часть брызгоуловителя, откуда по трубопроводу отводятся в работающий на орошение аппарат с перемешивающим устройством.


Выйдя через центральную трубу брызгоуловителя, газы по газоходу, направляются в общий для трех систем коллектор, куда также направляется фиксированное количество сантехнических газов (избыточное для сантехнической системы). Из общего коллектора смешанные газы направляются на более тонкую двухступенчатую очистку от хлора и хлористого водорода известковым молоком.


2.4 Контрольное доразложение гипохлорита магния или кальция


Отработанный сорбент содержит остаточное количество активного хлора, что недопустимо для дальнейшего использования сорбента, поэтому он подвергается контрольному доразложению.


Контрольное доразложение допускается проводить с использованием нижеперечисленных реагентов, при этом могут протекать следующие реакции:

2.4.1 С помощью раствора гидросульфида натрия массовой концентрацией 40-60 г/дм3 NaHS (расход: 0,4 кг NaHS на 1 кг Mg(ClO)2 или Ca(ClO)2):

5Mg(ClO)2+4NaHS=5MgCl2+2Na2SO4+2S+2H2O


(2.14)

5Ca(ClO)2+4NaHS=5CaCl2+2Na2SO4+2S+2H2O



(2.15)

2.4.2 С помощью раствора сульфида натрия массовой концентрацией 95-101 г/дм3 Na2S (расход: 0,6 кг Na2S на 1 кг Mg(ClO)2 или Ca(ClO)2):

5Mg(ClO)2+4Na2S+H2O=3MgCl2+4NaCl+MgSO4+3S+Mg(OH)2
(2.16)

5Ca(ClO)2+4Na2S+H2O=3CaCl2+4NaCl+CaSO4+3S+Ca(OH)2
(2.17)


Контрольное доразложение ведется до полного разложения гипохлорита магния или гипохлорита кальция. Остаточное содержание NaHS (Na2S) после контрольного доразложения не должно превышать 0,5 г/дм3. При более высокой массовой концентрации содержание NaHS (Na2S) происходит загрязнение готового продукта примесями, а в случае вывода отработанных щелоков в кислотную канализацию может произойти выделение в атмосферу сероводорода, при неполном доразложении гипохлорита магния или гипохлорита кальция – выделение в атмосферу хлора, в результате протекания следующих реакций:

NaHS+HCl=H2S+NaCl






(2.18)

Na2S+2HCl=H2S+2NaCl





(2.19)

Ca(ClO)2+4HCl=CaCl2+2Cl2+2H2O




(2.20)

Mg(ClO)2+4HCl=MgCl2+2Cl2+2H2O



(2.21)

После контрольного доразложения готовый щелок, в зависимости от потребностей комбината, может быть направлен:

- на узел осветления хлормагниевых щелоков - в случае использования в качестве исходного сорбента бруситовой суспензии;

- на узел осветления растворов хлористого кальция - в случае использования в качестве исходного сорбента отработанного известкового молока (гипохлоритных пульп);

- при отсутствии потребности на товарные растворы хлористого кальция, а также в период пуско-наладочных работ – в кислотную канализацию.


2.5 Двухступенчатая очистка отходящих газов известковым молоком


После обработки топочных газов в скруббере нулевой ступени отходящие газы в своем составе содержат значительное количество хлора и остаточное количество хлористого водорода, концентрация которых превышает допустимые санитарные нормы. Поэтому эти газы перед выбросом в атмосферу подвергают двухступенчатой очистке от вредностей в скрубберных системах, орошаемых известковым молоком.


Каждая ступень очистки включает полый скруббер, брызгоуловитель, аппарат с перемешивающим устройством и центробежные насосы. Отходящие газы непрерывно подаются в нижнюю часть скруббера первой ступени и выводятся из верхней его части, затем вводятся в верхнюю часть брызгоуловителя и выходят из его нижней части, после чего аналогичным образом последовательно проходят скруббер второй ступени и брызгоуловитель.


Свежее известковое молоко из сети поступает в аппараты с перемешивающими устройствами, откуда насосами подается на орошение скрубберов через разбрызгивающие устройства.


Уловленное в брызгоуловителях известковое молоко через гидрозатворы непрерывно стекает в аппараты с перемешивающими устройствами.


Процесс поглощение хлора и хлористого водорода протекает по реакциям (2.13) и (2.12) соответственно.


По мере поглощение хлора и хлористого водорода известковым молоком происходит постепенное снижение в нем концентрации гидроокиси кальция с увеличением солей кальция. Поэтому отработанное известковое молоко заменяют свежим.


При несвоевременной замене известкового молока (массовая концентрация СаО менее 20 г/дм3) в скруббере могут протекать следующие реакции:


Cl2+H2O=HClO+HCl






(2.22)


Ca(ClO)2+4HCl=CaCl2+2Cl2+2H2O




(2.23)


2Ca(ClO)2+2CO2=2CaCO3+2Cl2+O2




(2.24),

что приводит к значительному снижению степени очистки газов от хлора и увеличивает его выброс в атмосферу.


Снижение степени улавливания хлора также происходит при снижении объемного расхода известкового молока, проходящего через 1 квадратный метр площади сечения скруббера, ниже 40 м3/час, т.е. при снижении плотности орошения, из-за ухудшения работы циркуляционных насосов или забивания разбрызгивающих устройств и коммуникаций, а также в случае одновременной замены известкового молока на свежее в нескольких скрубберах одной системы. Оборудование и коммуникации следует поддерживать в состоянии, обеспечивающем их проектные характеристики, и не допускать совпадения по времени замены известкового молока в нескольких скрубберах одной системы.


Очищенные газы с помощью вентилятора по газоходам через вентрубу выбрасываются в атмосферу.


Отработанное известковое молоко со ступеней известковой очистки отходящих газов направляется на разложение гипохлорита кальция на узел разложения газоочистки № 2, может быть перекачено с помощью насоса на узлы разложения газоочисток №№ 1, 3, 4, а также, в случае работы данной установки по схеме обезвреживания отработанного известкового молока (гипохлоритных пульп), может перекачиваться в аппараты с перемешивающими устройствами, предназначенные для орошение скрубберов нулевых ступеней этой установки.


Разложение гипохлорита кальция на узле разложения газоочистки № 2 производится в соответствии с ТИ 38-008, на узлах разложения газоочисток №№ 1, 3, 4 – в соответствии с ТИ 38-21.

При получении хлормагниевых щелоков и обезвреживании отработанного известкового молока проводится входной контроль сырья, на каждом этапе производства выполняется отбор проб согласно схеме контроля с регистрацией полученных результатов анализов в суточном рапорте. Пробы, отобранные на промежуточной стадии процесса анализирует оператор цеха № 38, пробы готовой продукции анализируются центральной лабораторией комбината.

При получении результата анализа пробы, отобранной от готовой продукции, не отвечающего предъявляемым к ней требованиям, продукция возвращается в цикл для прохождения дополнительной обработки согласно операциям, описанным в п.п. 4.3, 4.4
РЕЖИМНЫЕ ПАРАМЕТРЫ ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО ПРОЦЕССА

             









Таблица 1
Наименование технологических параметров
Единицы измерения
Значение

1 Объемный расход природного газа при нормальных условиях:

- на топку

- на горелку
м3/час

м3/час
500-1000

250-750

2 Объемный расход первичного дутья при нормальных условиях:

- на топку

-на горелку
м3/час

м3/час
8000-16000

4000-10000

3 Объемный расход анодного хлоргаза при нормальных условиях:

- на топку

- на горелку
м3/час

м3/час
500-1500

250-1000

4 Объемный расход сантехнических газов при нормальных условиях,

в т.ч на топку
м3/час

м3/час
не более 150000

10000-32000

5 Температура в топке
0С
1150-1200

6 Температура газов на входе в скруббер нулевой ступени
0С
400-800

7 Температура газов на выходе из скруббера нулевой ступени
0С
не более 120

8 Вакуумметрическое давление (разрежение) в топке
кПа

мм вод.ст.
0-0,01

0-10

9 Вакуумметрическое давление (разрежение) в газоходе после скруббера нулевой ступени
кПа

мм вод.ст.
0,5-0,7

50-70

10 Вакуумметрическое давление (разрежение) в газоходе перед скруббером первой ступени
кПа

мм вод.ст.
 не менее 0,9

не менее 90

11 Давление природного газа перед смесителем
кПа

кгс/см2
8-10

0,08-0,1

12 Давление первичного дутья перед смесителем
кПа

кгс/см2
10-12

0,1-0,12

13 Давление анодного хлоргаза в хлоропроводе перед регулирующим клапаном
кПа

кгс/см2
70-120

0,7-1,2

14 Массовая концентрация вредных веществ в технологических газах:

- хлор

- хлористый водород

- фосген

- окись углерода
г/м3
г/м3
г/м3
г/м3
не более 4,0

не более 1,4

не более 0,2

не более 25

15 Массовая концентрация вредных веществ в сантехнических газах:

- хлор

- хлористый водород
г/м3
г/м3
не более 0,2

не более 0,2

16 Величина рН раствора в баке скруббера нулевой ступени
ед. рН
4-12

17 Значение массовой концентрации MgO в свежей бруситовой суспензии
г/дм3
не менее 100

18 Значение массовой концентрации СаО в свежем известковом молоке
г/дм3
не менее 100

19 Массовые концентрации контролируемых веществ в отработанном известковом молоке:

- СаО

- Clакт
г/дм3

г/дм3
не менее 20

20-100

20 Массовая концентрация NaHS в рабочем растворе гидросульфида натрия
г/дм3
40-60

21 Массовая концентрация Na2S в рабочем растворе сульфида натрия
г/дм3
95-101

22 Массовые концентрации контролируемых веществ в хлормагниевом щелоке перед контрольным доразложением:

- Clакт
г/дм3
не более 1

22 Температура растворов в баке скруббера нулевой ступени
0С
25-85

23 Плотность раствора хлормагниевого щелока перед контрольным доразложением
г/см3
1,26-1,3

24 Массовые концентрации контролируемых веществ в обезвреженном известковом молоке перед контрольным доразложением:

- СаО

- Clакт
г/дм3

г/дм3
не более 4

не более 6

25 Остаточная массовая концентрация примесей в хлормагниевом щелоке при перекачке на осветление:

- Clакт
- NaHS


г/дм3

г/дм3
отсутствует

не более 0,5

26 Остаточная массовая концентрация примесей в обезвреженном известковом молоке при перекачке на осветление:

- Clакт
- NaHS
г/дм3

г/дм3
отсутствует

не более 0,5

27 Плотность раствора обезвреженного известкового молока при перекачке на осветление
г/см3
1,3-1,4

28 Остаточная массовая концентрация примесей в обезвреженном щелоке перед выводом в канализацию:

- Clакт
- NaHS
г/дм3

г/дм3
отсутствует

не более 0,5

29 Массовая концентрация вредных веществ в газах, поступающих на очистку известковым молоком, при производстве хлормагниевых щелоков:

- Cl2
- HCl


г/м3

г/м3
не более 1,5

не более 1

30 Массовая концентрация вредных веществ в газах, поступающих на очистку известковым молоком, при обезвреживании отработанного известкового молока (гипохлоритных пульп):

- Cl2
- HCl


г/м3

г/м3
не более 15

не более 3

31 Значение массовой концентрации СаО в поглотительном растворе в процессе очистки газов
г/дм3
не менее 20

32 Уровень раствора в аппарате с перемешивающим устройством
м
1,0-2,8

33 Объемный расход газов, выбрасываемых в трубу, при нормальных условиях
м3/час
не более 288000

34 Массовая концентрация вредных веществ в отходящих газах перед трубой при производстве хлормагниевых щелоков:

- Cl2
- HCl

- COCl2

- CO
г/м3

г/м3 

г/м3

г/м3
не более 0,01

не более 0,03

отсутствует

не более 0,09

35 Массовая концентрация вредных веществ в отходящих газах перед трубой при обезвреживании отработанного известкового молока (гипохлоритных пульп):

- Cl2
- HCl

- COCl2

- CO
г/м3

г/м3 

г/м3

г/м3
не более 0,072

не более 0,03 

отсутствует

не более 0,09

3. Обоснование выбора средств контроля и автоматизации

В данном проекте выбран комплекс Ремиконт-130 , так как обладает характеристиками, удовлетворяющими требованиям к средствам автоматизации для данного проекта:

· Количество параметров контроля и регулирования.

· Надёжность.

· Невысокая стоимость по сравнению с другими комплексами.

· Возможность подключения персонального компьютера для пульта оператора.

· Качество регулирования.

Комплекс Ремиконт-130 требует использования унифицированных сигналов, вследствие чего применены следующие первичные преобразователи:

Датчики температуры ТСПУ и ТСМУ имеют входные характеристики, как термопреобразователи температуры и сопротивления, а выходной сигнал 4…20мА, что не требует использования дополнительных преобразователей.

Датчики перепада давления YOKOGAWA серии EJA обладают очень высокой надёжностью, возможностью программирования на разные пределы без снятия с трубопровода и встроенный блок корнеизвлечения.

Датчики давления Сапфир-22МТ обладают универсальностью и удобством эксплуатации, обеспечивают нужную точность и надежность.

Блоки питания и преобразования БПК-40 необходимы для питания датчиков YOKOGAWA и Сапфир, а также для гальванической развязки сигнала.

Блоки питания и преобразования БПС-90 необходимы для питания датчиков YOKOGAWA и Сапфир с обеспечением искробезопасности, а также для гальванической развязки сигнала.

Модули ADAM необходимы для преобразования аналогового сигнала в дискретный. Среди аналогов отличаются удачным балансом функциональных возможностей, надёжности и цены.

Персональный компьютер используется в качестве пульта оператора вследствие простоты и удобства контроля и управления процессом. 

Лазерный принтер Hewlett Packard Laser Jet 6L  выбран в качестве средства регистрации из-за высокой скорости печати, низкой стоимости расходных материалов, высоким ресурсом и сравнительно низкой стоимостью.

4. Обоснование выбора средств контроля и регулирования.

4.1. Выбор регулируемых параметров.

· FFIRC 24-1 
· FFIRC 24-2
Регулирование расхода технологического газа на горелки №1 и №2 по расходу природного газа. Необходимо поддерживать соотношение ПГ – 650Нм3/ч : технологический газ – 8845Нм3/ч, иначе будет перерасход природного газа или неполное проведение химических реакций. 

 Используемые приборы:


Диафрагма камерная (23а-1, 23а-2)


Датчик дифференциальный давления YOKOGAWA серии EJA. Программируемый предел измеряемого давления 1…100кПа. EJA110А–D– M–S–O–A–2 –4–D-A (23б-1, 23б-2)


Диафрагма бескамерная (24а-1, 24а-2)


Датчик дифференциальный давления YOKOGAWA серии EJA. Программируемый предел измеряемого давления 1…100 кПа. EJA110А–D– M–Т–O–A–2 –4–D-A (24б-1, 24б-2)


Блок управления реверсивными механизмами БУРМ-220 (24г-1, 24г-2)


Поворотно - регулирующая заслонка ПРЗ-400 (24д-1, 24д-2)


Механизм исполнительный электрический однооборотный. МЭО-40/10- 0,25У-91 (24е-1, 24е-2)

· F 25

Расход природного газа. Выбирается в пределах 0 – 750Нм3/ч. Номинальное значение 650 Нм3/ч. Необходимо при изменении давления природного газа с ГРП.

Используемые приборы:


Блок управления реверсивными механизмами БУРМ-220 (25а-1, 25а-2)


Клапан регулирующий Ду=80 мм с электрическим исполнительным механизмом КТ 1. 25ч940нж (25б-1,25б-2)

4.2. Контролируемые параметры.

· TIR-1
Температура в топке.

Номинальная величина – 1150…1200оС.

Используемые приборы:

Преобразователь термоэлектрический. Номинальная статическая характеристика –В. Длина монтажной части – 500мм. Пределы измерений 300-1600оС. ТПР-0492 (1а)

· TIR-2
Температура газов на входе в скруббер №1.  Газоход между топкой №1 и скруббером №1.

Номинальная величина – 400оС.

Используемые приборы:

Преобразователь термоэлектрический. Номинальная статическая характеристика –К. Пределы измерений –40 - +800оС. ТХА – 0193-01-А (2а)

· TIRА-3
Температура газов на выходе из скруббера №1.Газоход после скруббера №1. 

Номинальная величина – 120оС.

Используемые приборы:

Термопреобразователь с унифицированным выходным сигналом 4-20мА. Номинальная статическая характеристика 100П. Диапазон измеряемых температур   0-300оС. ТСПУ-205-2/ 500-0…300оС – 0,5% (3а)

· TIR-4
Температура жидкости, орошающей скруббер №1.

Т=85оС. Верх скруббера №1.

Номинальная величина – 85оС.

· TIR-6,7
Температура пульпы в баках №1,№2 печи №1.  Баки разложения №1,№2 печи №1.

Номинальная величина – 85оС.

Используемые приборы:

Термопреобразователь с унифицированным выходным сигналом 4-20мА. Номинальная статическая характеристика 100М. Диапазон измеряемых температур   0-100оС. ТСМУ-205-2/ 120-0…300оС – 0,5% (4а, 6а, 7а)

· РIR-8,9
Давление газовой смеси перед горелками №1и №2 топки №1. Патрубок топки №1 перед горелками №1, №2. 

Номинальная величина – 6,0кПа.

Используемые приборы:


Датчик дифференциальный давления YOKOGAWA серии EJA. Программируемый предел измеряемого давления 1…100 кПа. EJA110А–D– M–T–O–A–2 –4–D-A (9а-1, 9а-2)

· РIRА-10
Разрежение газов в топке №1.

Номинальная величина - 0…-0,1кПа

Используемые приборы:


Датчик разрежения Сапфир – 22МТ – 2210 (10а)

Тягонапоромер мембранный показывающий. Верхний предел измерения 0,3 кПа. ТНМП – 100 – М1 (10б)

· РIR-11
Разрежение отходящих газов после скруббера №1. 

Номинальная величина - -0,5…-0,7 кПа.

Используемые приборы:


Датчик разрежения Сапфир – 22МТ – 2210 (11а)

· РIR-12
Разрежение отходящих газов после каплеуловителя.

Номинальная величина - -1,2 кПа.

Используемые приборы:


Датчик разрежения Сапфир – 22МТ – 2210 (12а)

· РIR-13 
Давление сантехнического газа перед топкой №1

Номинальная величина - 3 кПа.

Используемые приборы:

 
Датчик дифференциальный давления YOKOGAWA серии EJA. Программируемый предел измеряемого давления 1…100 кПа. (13а)

· РIR-14-1, 14-2, 15-1, 15-2
Давление анодного хлоргаза до и после кислотных ловушек в коллекторе анодного хлоргаза.

Номинальная величина - 0…0,15 МПа.

Используемые приборы:

Датчик дифференциальный давления YOKOGAWA серии EJA. Программируемый предел измеряемого давления 0…3 МПа (14а-1, 14а-2, 15а-1, 15а-2)

· РIRSА-16-1, 16-2
Давление природного газа перед горелками №1,2 топки №1.

Номинальная величина - 3…10 кПа.

Используемые приборы:


Датчик дифференциальный давления YOKOGAWA серии EJA. Программируемый предел измеряемого давления 1…100кПа. (16а-1, 16а-2)

· РIRSА-17-1, 17-2
Давление технологического газа к горелкам №1,2 топки №1.

Номинальная величина -10,0…12,0 кПа.

Используемые приборы:


Датчик дифференциальный давления YOKOGAWA серии EJA. Программируемый предел измеряемого давления 1…100кПа. (17а-1, 17а-2)

· РIRSА-18-1, 18-2
Давление анодного хлоргаза к горелкам №1,2 топки №1.

Номинальная величина - 0…100 кПа.

Используемые приборы:


Датчик дифференциальный давления YOKOGAWA серии EJA. Программируемый предел измеряемого давления 1…100кПа. (18а-1, 18а-2)

· РIR-19
Разрежение отходящих газов между топкой №1 и скруббером №1.

Номинальная величина - 0…-0,1 кПа.

Используемые приборы:


Датчик разрежения Сапфир – 22МТ – 2210 (19а)


Тягонапоромер мембранный показывающий. Верхний предел измерения 0,3 кПа. Основная погрешность 1,5%. (19б)

· РI-20
Давление сантехнического газа в общем трубопроводе (в перемычке). 

Номинальная величина - 10…11 кПа.

Используемые приборы:


Мановакуумметр двухтрубный. Предел измерения 0…2500 Па. (20а)

· РI-21
Давление сантехнического газа в общем трубопроводе после вентиляторов. 

Номинальная величина - 3 кПа.

Используемые приборы:


Мановакуумметр двухтрубный. Предел измерения 0…6000 Па. (21а)

· FIR-26-1, 26-2
Расход анодного хлоргаза к горелкам №1,2 топки №1. 

Номинальная величина - 500 Нм3/ч.

Используемые приборы:

Диафрагма камерная на условное давление 0,6 МПа, Ду=100 мм. (26а-1, 26а-2)


Датчик дифференциальный давления YOKOGAWA серии EJA. Программируемый предел измеряемого давления 1…100 кПа. (26б-1, 26б-2)

Вентиль запорный с электроприводом фланцевый. Ду=100 мм. Ру=4,0 МПа. (26д-1, 26д-2)

· FIR-27
Расход сантехнического газа к топке №1. 

Номинальная величина - 41455 Нм3/ч

Используемые приборы:

Диафрагма бескамерная на Ру=0,25 МПа. Ду=800 мм (27а)

Датчик дифференциальный давления YOKOGAWA серии EJA. Программируемый предел измеряемого давления 1…100 кПа. (27б)

· FIR-28
Расход сантехнического газа к топке №1. 

Номинальная величина - 35380 Нм3/ч.

Используемые приборы:

Диафрагма бескамерная на Ру=0,25 МПа. Ду=1000 мм (28а)

Датчик дифференциальный давления YOKOGAWA серии EJA. Программируемый предел измеряемого давления 1…100 кПа. (28б)

Блок управления реверсивными механизмами. (28д)

Поворотно – регулирующая заслонка Ду=1000мм. (28е)

· BSА-30-1, BSА-30-2
Погасание факела горелок №1,2 топки №1.

Используемые приборы:

Запально - защитное устройство в комплекте ЗЗУ-6-ОМС (30-1, 30-2)

Запальник. L=550 мм. (30а-1, 30а-2)

Датчик контроля погасания пламени. СЛ-90 (30б-1, 30б-2)

Электронный блок зажигания (30в-1, 30в-2)

Блок питания с выходным напряжением –24В БП 96/24-1/120-DIN (30г-1, 30г-2)

· LIRА-35-1, 35-2
Уровень раствора в циркуляционных бачках №1,2 печи №1.

Номинальная величина - Lверх =3600мм Lнижн. =700мм

Используемые приборы:

Пьезометрическое отборное устройство – труба d = 50мм, L = 3800 мм, титан. (35а-1, 35а-2)

Датчик разности давлений. Сапфир – 22МТ – 2240 (35б-1, 35б-2)

Регулятор расхода воздуха. Давление воздуха на входе 0,1…0,35 МПа, давление воздуха на выходе 0…0,3 МПа. РРВ-1 (35г-1, 35г-2)

GIRSA-38, 39
Уровень вибрации ходовой части вентиляторов № 1,2,3,4,5,6.

Номинальная величина – 80…105 dB.
Устройство контроля уровня вибрации агрегатов Вибромонитор – 4П в комплекте: 

Преобразователь пьезоэлектрический виброизмерительный с интегратором и предусилителем (вибропреобразователь) (38а-1, 38а-2, 38а-3, 38а-4, 39а-1, 39а-2)

Блок контролирующий (38б, 39б).

5. Обоснование выбора параметров сигнализации и блокировок.

5.1. Выбор параметров сигнализации.

· TIRА-3
Температура газов на выходе из скруббера №1.Газоход после скруббера №1. 

Сигнализация при 200ОС.

Используемые приборы:

Термопреобразователь с унифицированным выходным сигналом 4-20мА. Номинальная статическая характеристика 100П. Диапазон измеряемых температур   0-300оС. ТСПУ-205-2/ 500-0…300оС – 0,5% (3а)

· РIRА-10
Разрежение газов в топке №1.

Сигнализация при Р=0,05кПа.

Используемые приборы:


Датчик разрежения Сапфир – 22МТ – 2210 (10а)

Тягонапоромер мембранный показывающий. Верхний предел измерения 0,3 кПа. ТНМП – 100 – М1 (10б)

РIRSА-16-1, 16-2
Давление природного газа перед горелками №1,2 топки №1.

Сигнализация при Р(3,0кПа и при Р(6,0кПа.

Используемые приборы:


Датчик дифференциальный давления YOKOGAWA серии EJA. Программируемый предел измеряемого давления 1…100кПа. (16а-1, 16а-2)

РIRSА-17-1, 17-2
Давление технологического газа к горелкам №1,2 топки №1.

Сигнализация при Р(8,0кПа и при Р(10,0кПа.

Используемые приборы:


Датчик дифференциальный давления YOKOGAWA серии EJA. Программируемый предел измеряемого давления 1…100кПа. (17а-1, 17а-2)

РIRSА-18-1, 18-2
Давление анодного хлоргаза к горелкам №1,2 топки №1.

Сигнализация при Р(3,0кПа 

Используемые приборы:


Датчик дифференциальный давления YOKOGAWA серии EJA. Программируемый предел измеряемого давления 1…100кПа. (18а-1, 18а-2)

NS-24-1, 24-2

Сигнализация при срабатывании регулятора.

НС-25-1, 25-2

Сигнализация при изменении расхода природного газа.

BSА-30-1, BSА-30-2
Погасание факела горелок №1,2 топки №1.

Используемые приборы:

Запально - защитное устройство в комплекте ЗЗУ-6-ОМС (30-1, 30-2)

Запальник. L=550 мм. (30а-1, 30а-2)

Датчик контроля погасания пламени. СЛ-90 (30б-1, 30б-2)

Электронный блок зажигания (30в-1, 30в-2)

Блок питания с выходным напряжением –24В БП 96/24-1/120-DIN (30г-1, 30г-2)

GIRSA-38, 39
Уровень вибрации ходовой части вентиляторов № 1,2,3,4,5,6.

Номинальная величина – 80…105 dB.

Сигнализация при 120 dB.
Устройство контроля уровня вибрации агрегатов Вибромонитор – 4П в комплекте: 

Преобразователь пьезоэлектрический виброизмерительный с интегратором и предусилителем (вибропреобразователь) (38а-1, 38а-2, 38а-3, 38а-4, 39а-1, 39а-2)

Блок контролирующий (38б, 39б).

LIRА-35-1, 35-2
Уровень раствора в циркуляционных бачках №1,2 печи №1.

Номинальная величина - Lверх =3600мм, Lнижн. =700мм

Сигнализация при Lверх =3600мм, Lнижн. =700мм

Используемые приборы:

Пьезометрическое отборное устройство – труба d = 50мм, L = 3800 мм, титан. (35а-1, 35а-2)

Датчик разности давлений. Сапфир – 22МТ – 2240 (35б-1, 35б-2)

Регулятор расхода воздуха. Давление воздуха на входе 0,1…0,35 МПа, давление воздуха на выходе 0…0,3 МПа. РРВ-1 (35г-1, 35г-2)

5.2. Выбор параметров блокировки.
- SA-22

Отсечка природного газа к горелкам №1,2 топки №1.

Используемые приборы:


Клапан предохранительный низкого давления. Ду=100мм с электромагнитом ЭМ44 (22а)

РIRSА-16-1, 16-2
Давление природного газа перед горелками №1,2 топки №1.

Сигнализация при Р(3,0кПа и при Р(6,0кПа.

Используемые приборы:


Датчик дифференциальный давления YOKOGAWA серии EJA. Программируемый предел измеряемого давления 1…100кПа. (16а-1, 16а-2)

РIRSА-17-1, 17-2
Давление технологического газа к горелкам №1,2 топки №1.

Сигнализация при Р(8,0кПа и при Р(10,0кПа.

Используемые приборы:


Датчик дифференциальный давления YOKOGAWA серии EJA. Программируемый предел измеряемого давления 1…100кПа. (17а-1, 17а-2)

РIRSА-18-1, 18-2
Давление анодного хлоргаза к горелкам №1,2 топки №1.

Сигнализация при Р(3,0кПа 

Используемые приборы:


Датчик дифференциальный давления YOKOGAWA серии EJA. Программируемый предел измеряемого давления 1…100кПа. (18а-1, 18а-2)

BSА-30-1, BSА-30-2
Погасание факела горелок №1,2 топки №1.

Используемые приборы:

Запально - защитное устройство в комплекте ЗЗУ-6-ОМС (30-1, 30-2)

Запальник. L=550 мм. (30а-1, 30а-2)

Датчик контроля погасания пламени. СЛ-90 (30б-1, 30б-2)

Электронный блок зажигания (30в-1, 30в-2)

Блок питания с выходным напряжением –24В БП 96/24-1/120-DIN (30г-1, 30г-2)

GIRSA-38, 39
Уровень вибрации ходовой части вентиляторов № 1,2,3,4,5,6.

Номинальная величина – 80…105 dB.

Сигнализация при 120 dB.
Устройство контроля уровня вибрации агрегатов Вибромонитор – 4П в комплекте: 

Преобразователь пьезоэлектрический виброизмерительный с интегратором и предусилителем (вибропреобразователь) (38а-1, 38а-2, 38а-3, 38а-4, 39а-1, 39а-2)

Блок контролирующий (38б, 39б).
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