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1. Описание технологической схемы производства.

Установка стабилизации конденсата.

     Сырой конденсат из группового сбора и подготовки газа ( ГП ) промышленной газороздельной станции ( ПГРС ), с автогазовозов Южной Панасовки поступает в сырьевые емкости Е-1,Е-1а по трубопроводу.

        С емкостей Е-1, Е-1А конденсат забирается насосом 

Н-7/ 1,2 подается на теплообменник Т-1/1,2, где, подогревается до 1600С за счет тепла стабильного конденсата и проходит в колону К-1 на 15,17,19 тарелки. 

        В колоне К-1 проходит выделение легких газов (метана, этана) с газового конденсата. С верха К-1 отбирается сухой газ,что проходит на прием компрессоров. На орошение К-1 подается низкотемпературный конденсат или газ с узла УНТС под собственным давлением.

        Температурный режим колоны К-1 поддерживается за счет температуры теплоносителя в трубных пучках испарителей И-1/1,2.

         Орошение К-1 проводится газом или насыщенным абсорбентом . Температура низа колоны К-1поддерживается в пределах 75-1750 С. 

         Деетанизированый конденсат с испарителей И-1/1,2 проходит в среднюю часть стабилизатора К-2 на 15,17,19 тарелки. 

          В колоне К-2  происходит процесс стабилизации конденсата с отбором ШФЛВ. Пары ШФЛВ с верха колоны К-2 поступают в конденсаторы-холодильники КХ-1/1,2 конденсируются и протекают в рефлюксную емкость Е-2. 

          Температура верха колоны К-2 поддерживается в пределах до 1400С в зависимости от количества орошения ШФЛВ,которое подается от насоса Н-5/1,2.
           Температура низа в колоне К-2 в интервале 150-2350С выдерживается в зависимости от количества теплоносителя,что поступает в испаритель И-2/1,2. 

Стабильный конденсат с испарителей И-2/1,2 частично охлаждается в теплообменниках Т-1/1,2 до 100-1300С за счет потока сырого конденсата, далее охлаждается в конечных холодильниках Х-1/1,3 до 350С и направляется в отстойный резервуар Р -4 ПВС.Из резервуара Р-4стабильный конденсат подается на наливной стояк заправки автоцистерн насосом Н-1(ПВС).

Для приобретения полной версии работы перейдите по ссылке.
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Рисунок 1.1 - Схема установки стабилизации конденсата (упрощенная).
  Колонна - стабилизатор.
  Колонна - стабилизатор представляет собой вертикальный цилиндрический аппарат колонного типа, внутри которого установлены контактные массообменные устройства - тарелки.
Ее основные размеры: высота – 22,4 м, диаметр – 1,2м.

 Корпус колонны состоит из отдельных царг, соединённых между содой фланцевым разъёмом. Корпус ректификационной колонны оснащается технологическими штуцерами, люком-лазом, смотровыми люками а также патрубками, гильзами и бобышками для контрольно-измерительных приборов и средств автоматизации. 
Аппарат устанавливается на цилиндрической опоре. 
Холодильник - конденсатор.
         Пары ШФЛУ выводимые из верхней части колонны поступают в холодильник - конденсатор, где полностью конденсируется. В данном  конденсаторе  пары ШФЛВ под давлением поступают в межтрубное пространство, где конденсируются на поверхности пучка труб, и в виде конденсата выводятся из аппарата. 

 
В качестве холодильника применяют конденсатор с неподвижными трубными решетками, горизонтальный.

Диаметр кожуха внутренний, мм 




1000

Длина трубы, мм 







6000

Число ходов теплоносителя по трубам



4
                                                 
Сборник конденсата. 
           Сборник представляет собой горизонтальную цилиндрическую ёмкость, установленную на седловых опорах. Служит для приёма конденсата. 
Ее основные размеры: высота – 5 м, диаметр – 2,5м.

Испаритель.

             Испарители с паровым пространством служат обычно для отпаривания нефтепродуктов, как, например, остатков низа ректификационных колонн, или нагрева жидких нефтепродуктов.
      По отраслевому стандарту ОСТ – 26-02-434-72 принимается испаритель кожухотрубчатый непосредственного охлаждения технологических сред типа ИКТУ (испаритель кожухотрубчатый с U – образными трубами и жестким кожухом ).
Диаметр корпуса, мм                                                               2600

Диаметр распределительной камеры трубного пучка , мм   700

Длина трубок , мм                                                   

  6000

Число ходов по трубкам                                                               6

2. Обоснование компоновки оборудования. 
    Размещение технологического оборудования на открытых площадках следует проектировать во всех случаях, когда позволяют климатические условия эксплуатации технологического оборудования. Компоновка оборудования на открытых площадках сокращает капитальные затраты на строительство, уменьшает загазованность и влияние тепловыделений, снижает взрыво- и пожароопасность. Установка аппаратуры на открытых площадках создает также предпосылки для укрупнения агрегатов, позволяет во многих случаях отказываться от деления на части (царги) колонной аппаратуры и условия монтажа оборудования.

Разрабатываемая ректификационная колонна-стабилизатор работает в цепи с другими колоннами, теплообменниками и насосами.

Исходя из этого, колонна располагается на нулевой отметке. Проходы в «свету», то есть между наиболее выступающими частями аппаратов по фронту, должны быть не менее 0,8 м. Трубопроводы прокладываются параллельно осям, что облегчает крепление трубопроводов и придает системе более организованный вид. Трубопроводы, соединяющие систему емкость-насос, располагают так, чтобы было обеспечено удобство обслуживания. Трубы должны иметь минимальное число поворотов, причем, повороты должны быть не круче 60-900.

Трубопроводы, соединяющие теплообменную аппаратуру с другими аппаратами, по которым транспортируются потоки жидкости или газа с температурой 50 0С, проверяются на самокомпенсацию температурных напряжений. Каждый горячий трубопровод должен иметь не менее одного поворота под углом 900 и иметь форму: z-образную, П-образную или Г-образную. Не допускается соединение двух аппаратов прямым участком. 

На монтажном чертеже все оборудование мы опустили на нулевую отметку с таким расчетом, чтобы не утяжелять конструкцию.

Для приобретения полной версии работы перейдите по ссылке.
http://diplomukr.com.ua/raboti/22170
Разборные детали тарелок, вносимые внутрь колонны через люк или свободный торец корпуса (при сборке блоками), собирают в установленной последовательности. Особое внимание уделяют их взаимному сопряжению и сопряжению с неподвижными деталями: должны быть строго выдержаны размеры, координирующие взаимное расположение тарелок; между поверхностями сопряжения помещают прокладку из соответствующего материала (чаще всего асбестовую); гайки надежно затягивают и при необходимости принимают меры против их самоотвинчивания. 
            Порядок монтажа тарелок — снизу вверх; такой порядок обеспечивает большой простор работающим внутри колонны рабочим, позволяет сократить количество временных подмостей и производить проверку тарелок на барботаж при последовательном креплении люков также снизу вверх. Иначе собираются колонные аппараты небольших диаметров. Такие аппараты (царговые колонны) собирают из отдельных участков (царг), соединяемых друг с другом болтами. 
         Размеры царг позволяют производить сборку внутренних устройств, детали которых вносят в отделенную от аппарата царгу через ее открытые торцы. Часто поперечные элементы (например, тарелки) зажимают между двумя смежными царгами.     Для ремонта внутренних устройств царговые колонны разбирают.    Весьма ответственными операциями при сборке царговых колонн являются установка прокладок между привалочными поверхностями и крепление царг болтами. От постоянной толщины прокладки по всей площади сопряжения и от равномерности затяжки болтов фланцевых соединений или стяжных шпилек зависит не только- плотность соединений, но и вертикальное положение оси колонны и горизонтальное положение тарелок. Регулирование всех тарелок царговых колонн в собранном виде путем барботажа не всегда возможно, поэтому нормальная их работа предопределяется первоначальной сборкой. 
При данной конструкции колонны и ее неизменных технологических  параметрах работы эффективность массообмена на тарелке зависит от точности регулирования ее элементов, которое производится в процессе сборки. Важно знать влияние каждого конструктивного элемента тарелки на ее работу, чтобы в соответствии с заданным технологическим режимом определить установочные размеры этого элемента, например высоту сливной перегородки (сливной трубы) над тарелкой или высоту расположения колпачков. 
          При регулировании деталей тарелок следует учитывать градиент уровня жидкости на тарелке, значение которого тем выше, чем больше количество флегмы, поступающей на тарелку, и чем больше путь, проходимый флегмой по тарелке. Для этого после барботажа высоту расположения колпачков несколько изменяют, уменьшая ее в сторону слива. 
        Технология барботажа тарелок заключается в следующем. Тарелку заливают водой так, чтобы избыточное количество воды сливалось через сливные устройства. Слив по всему периметру должен быть оди- наковым, поэтому предусматривается возможность его регулирования. Толщина слоя воды на всех участках тарелки должна быть также одинаковой. После заполнения гидрозатворов в сливных карманах под проверяемую тарелку компрессором нагнетается воздух. Регулируя колпачки по высоте, добиваются одинаковой степени барботажа пузырьков воздуха через слой воды по всей поверхности тарелки. 
Колпачки обычно регулируют по высоте так, чтобы верхний край их прорезей в зависимости от режима работы был погружен в жидкость на глубину 20—50 мм. Параллельно с установкой колпачков проводят соответствующую регулировку по высоте сливных устройств. 
         Желоб или стакан должны выступать над уровнем жидкости па тарелке па 10—25 мм. Для создания надежного гидравлического затвора в сливных устройствах сливные перегородки или трубки погружаются в жидкость в кармане лежащей ниже тарелки на глубину не менее 30 мм. 
         Кроме ректификационных тарелок, в колонных аппаратах в зависимости от их назначения монтируются отбойники, паровые маточники, отпарные секции, питатели и т. д. Требования, предъявляемые к их монтажу, указываются в чертежах и технических условиях. Монтаж этих устройств желательно производить до подъема колонны, поэтому в некоторых случаях их дополнительно крепят к корпусу.

Для приобретения полной версии работы перейдите по ссылке.
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где  s 1 толщина стенки корпуса по. результатам замеров, см. 
       Величина с должна быть такой, чтобы до очередного ремонта корпуса соблюдалось условие: с ≥ 0. . 
      При расчетах величину допустимых напряжений устанавливают не выше тех значений, которые указаны в расчетах на прочность, приложенных в паспорте завода-изготовителя.  
       Характер износа. Корпуса колонных аппаратов и их внутренние устройства могут изнашиваться в результате коррозионного, эрозионного и термического воздействий среды.    Скорость износа зависит от многих факторов и в первую очередь -от физико-химических свойств среды, условий ведения процесса конструктивного исполнения и качества металла корпуса, применения соответствующих ингибиторов коррозии. 
         Стоимость колонн обычно очень высока, демонтаж и монтаж их - кропотливый, трудоемкий и продолжительный процесс. Смена колонных аппаратов производится в подавляющем большинстве случаев вследствие износа корпусов. Поэтому при эксплуатации необходимо принять надежные меры для предохранения корпусов от преждевременного износа.  Коррозионная стойкость корпусов ректификационных колонн должна быть не выше семи баллов при оценке по десятибалльной шкале, а в случае колонн больших диаметра и высоты — не выше пяти баллов, т. е. скорость коррозии не должна превышать 0,1 мм/год. 
         Колонные аппараты подвержены коррозии различных видов.  Она охватывает всю поверхность корпуса или отдельные ее участки. Так, в ректификационных колоннах нефтеперерабатывающих заводов химической коррозии подвергаются в основном участки, работающие в условиях повышенных температур. Агрессивными составляющими сред в колоннах являются сернистые соединения и продукты их разложения, содержащиеся в нефтях нафтеновые кислоты, а также соли буровых вод, не отстоявшихся в дегидраторах.. 
Для приобретения полной версии работы перейдите по ссылке.
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участки корпуса колонны вырезают, а на их место ставят новый участок, заранее свальцованный по радиусу колонны. Сварку производят встык. Вырезание больших участков корпуса может привести к ослаблению сечения и нарушению устойчивости. Поэтому до вырезания дефектного участка его укрепляют стойками, проставляемыми внутри или снаружи . Число и сечение стоек и размеры опорных лап рассчитывают, исходя из условия равенства их сопротивлений сопротивлению вырезанного сечения. С помощью таких стоек можно заменить весь поврежденный пояс колонны несколькими частями. Этот способ очень трудоемок и продолжителен. 
        Промежуточные обечайки легко заменяются следующим образом. Устанавливают подъемные мачты, удерживающие верхнюю неповрежденную часть колонны, отделяют эту часть от поврежденного участка газорезкой и опускают на землю.    Поврежденную часть колонны стропят и с помощью тех же мачт опускают на землю. Заранее подготовленную новую часть колонны поднимают и стыкуют с нижней частью колонны, затем поднимают верхнюю ее часть. После проверки монтируемых частей заваривают оба стыковых шва. 
          Очень часто, учитывая трудоемкость таких замен участков корпуса, признают целесообразной полную замену изношенной колонны. демонтаж изношенной колонны производят в порядке, обратном монтажу. 
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Для нагріву печей піролізу і підтримання в них температури, використовуються пальники типу К9206 ФОРТЕКС. Печі поз.2, обладнані 120 пальниками кожна.

Підігріта сировина подається на печі. В конвекційній зоні сировина підігрівається до часткового випаровування, після чого змішується з технологічною парою в два етапи і поступає у високотемпературний змієвик нижньої частини конвекційної зони. Завдяки теплу технологічної пари і швидкому пониженню парціального тиску сировина повністю випаровується. Це дозволяє уникнути забивки в зоні конвекції і сприяє збільшенню виходу етилену. Співвідношення витрат технологічної пари і дизельного палива - 0,8. У високотемпературному змієвику суміш вуглеводневої сировини і технологічної пари нагрівається до температури не вище 650 0С, після чого поступає в радіантну зону печі. При вході в радіантну зону, кожен потік розділяється на два для збільшення поверхні теплообміну. В радіантній зоні пірогаз підігрівається до температури 805 - 850 0С. Ці два потоки знову з’єднуються в радіантній зоні і подаються на гартувально - випарні апарати (ГВА) поз. 4, потоки. Технологічна пара з ємкості - сепаратора поз. 3  з температурою від 170 до 180 0С при тиску від 600 до 850 кПа подається на перегрів в конвекційні зони печей поз. 2. Перед входом в конвекційну зону печі пара розділяється на вісім потоків. Після перегріву в конвекційній зоні кожний потік розділяється на два і впорскується в дизельне паливо. Регулювання витрати першого впорскування проводиться вручну регулюючими вентилями. Витрата технологічної пари на першому етапі подачі складає 15 - 30 % від загальної кількості технологічної пари на один потік.

Для приобретения полной версии работы перейдите по ссылке.
http://diplomukr.com.ua/raboti/22170
Висота першого ярусу рівна 2,50 м , другогоярусу – 2,70 м. Третій ярус знаходиться на відмітці вище  - 5,20 м і забезпечує доступ до найвищого обладнання  - відпорної колони, реактифікаційної колони та печей, сепаратора, реакторів гідрування та гідродеалкілювання. На першому та другому ярусаш розташовані теплообмінники.

Перевагою розміщення реакційного обладнання на відкритому майданчику полягає в покращенні умов праці, зменшенні капіталовкладень за рахунок зменшення обсягу приміщення, які будуються, скорочення термінів здачі об’єктів в експлуатацію, зменшення витрат на вентиляцію, освітлення та опалення.

Обладнання, що встановлене на відкритому майданчику має дистанційне управління і не вимагає постійного обслуговування, захищене від дії атмосферних опадів і низьких температур (теплоізоляцією, спецзабарвленням, прогріванням технологічних трубопроводів).

Обладнання, що потребує безперервного спостереження розташоване в окремо стоячій одноповерховій будівлі. В такій будівлі розташовані компресори та насоси.

У виробничій споруді розташовані такі приміщення як опалювальне для розміщення приладів контролю та автоматики, лабораторія,  кімната контрольно-вимірювальних приладів, адміністрація та побутові приміщення.

В побутовому приміщенні передбачено гардеробні блоки, душові, туалети, приміщення для відпочинку під час перерв, приміщення для куріння. В приміщенні передбачені евакуаційні виходи.

Згідно змішаного варіанту компонування для розміщення та обслуговування обладнання використовуємо трьохповерхові етажерки, які виконуються з залізобетону. Основною несучою конструкцією є залізні колони, ригелі і вертикальні з’єднання, що приймають і передають на фундамент навантаження. Між собою скріплюються жорстко. Типові збірні залізобетонні етажерки проектовані з сіткою колон  6х6. Висота поверхів є кратною 600 мм. Висота поверху – 2,4; 3,0. Етажерки обладнані металевими сходами з нахилом 45° та шириною марша 800 мм. Довжина етажерки - 18м, 

ширина - 9м.

Службові сходи застосовані для огляду і обслуговування обладнання, Каркас і перекриття етажерок  виготовлене з залізних рейок. Ригелі поставлені у поперечному напрямку, а між ними покладені металічні решітки перекриття. По краях решітки опираються на консолі колони.
Настил площадки виконують з листа товщиною 5 мм сходинки - 5 - 4мм. Марші і площадки мають загородження. Вертикальні металеві сходи також мають загородження, захищене сіткою.

Сходи на промислових етажерках  забезпечують безпечну евакуацію людей. Зовнішня етажерка має більше 18 м, отже вона має  двоє сходів. Обладнання захищаємо від корозії і кліматичних умов протикорозійним покриттями і теплоізоляцією.
3.1. Монтаж печі

Важливим фактором при виборі місця розташування проектованого виробництва є основні метеореологічні умови, а саме:

- температура;

- вологість;

- швидкість руху повітря.
Для холодного і перехідного періодів року встановлено такі норми:

Таблиця 

	Температура, °С
	Відносна вологість, %
	Швидкість руху повітря, м/с

	Оптимальна
	Допустима
	Оптимальна
	Допустима
	Оптимальна
	Допустима

	17 – 19
	15 – 21
	40- 60
	< 75
	< 0,3
	< 0,4


Для теплого періоду року встановлено такі допустимі норми:

Таблиця

	Температура, °С
	Відносна вологість, %
	Швидкість руху повітря, м/с

	Оптимальна
	Допустима
	Оптимальна
	Допустима
	Оптимальна
	Допустима

	23 – 25
	22 – 28
	40- 60
	55 (28°С)
	0,1
	0,1 – 0,2


Розміщення апаратів виконували в такій послідовності. 

За технологічною схемою визначили типи та кількість апаратів, направлення потоків та їх взаємне висотне розташування, згрупували обладнання для процесів з аналогічними шкідливими виділеннями. Зібрали усі відомості про характер та розміри запроектованого обладнання.

Обладнання розділили на групи:

· Машини, які вимагають безперервного спостерігання – насоси, компресори.

· Апарати, які постачаються водою – колони та теплообмінники.

· Габаритне важке обладнання

Габаритне важке обладнання розташоване найнижче, на цьому рівні розташоване обладнання, яке вимагає безперервного спостерігання. Насоси та компресори для зручності спостерігання, обслуговування, ремонту 
розташоване групами. Для розміщення компресорів спроектовані компресорні. Висота приміщення, в якому розташовані насоси та компресори, забезпечує можливість монтажу, демонтажу та ремонту обладнання.

Піч піролізу розташовується на фундаменті з залізобетонними опорами.

Для приобретения полной версии работы перейдите по ссылке.
http://diplomukr.com.ua/raboti/22170
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