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Введение
Повышение эффективности экономики народного хозяйства неразрывно связано с внедрением во все его сферы  достижений научно-технического прогресса, одним из важнейших элементов которого является автоматизация производства. Создание высокоэффективных систем управления отдельными установками, а также автоматизированных систем управления технологи-ческими процессами крупных производств в различных отраслях промышленности стало возможным в результате успехов, достигнутых в области приборостроения и вычислительной техники.

Под автоматизацией понимают применение методов и средств автоматики для управления производственными процессами. Понятие «управление производственным процессом» подразумевает целенаправленное воздействие на этот процесс. Которое обеспечивает оптимальный или заданный режим его работы. Процесс управления складывается из многих элементарных операций. Которые по их назначению можно объединить в три группы:

- получение и обработка информации о фактическом состоянии управляемого технологического процесса;

- анализ полученной информации и принятие необходимого решения о воздействии на процесс;

- осуществление принятого решения, т. е. воздействие на технологический процесс изменением материальных или энергетических потоков.

Автоматизация производства – это этап машинного производства, характеризуемый освобождением человека от непосредственного выполнения функций управления производственными процессами и передачей этих функций автоматическим устройствам. Конечной целью автоматизации является создание полностью автоматизированных производств, где роль человека сведется к составлению режимов и программ технологических процессов, к контролю за работой приборов, ЭВМ и их наладке.

1. Характеристика технологического процесса как объекта автоматического управления
Широкого распространения одного из процессов химической технологии получила тепловая (термическая) сушка, в результате проведения которой происходят удаление влаги из твердых влажных материалов и отвод образовавшихся паров из зоны сушки в окружающее пространство. В ряде производств посредством сушки удаляют влагу из растворов, пульп, паст и суспензий, совмещая сушку с процессом гранулирования. Конечной целью проведения процесса сушки является улучшение физико-химических и потребительских свойств готового продукта, предназначенного для длительного хранения или для его использования в промышленности с наименьшими затратами.

С целью повышения скорости испарения влаги и соответственно увеличения скорости сушки в сушильную установку подводят большие количества энергии — тепла. Под влиянием нагрева влага испаряется, одновременно увеличивается скорость диффузии паров влаги из влажного материала. Таким образом, сушка является термодиффузионным, весьма энергоёмким процессом, и поэтому с целью экономии энергии перед сушкой следует предварительно удалить часть влаги из влажного материала любыми из известных способов: гидромеханическими (отжимом, центрифугированием, фильтрацией и др.), физическими или иными методами. На удаление 1 кг влаги в процессе сушки затрачивается тепла примерно в 1,5 - 2 раза больше, чем для её испарения. 

Тепловая сушка применяется не только в химической промышленности для высушивания несвязанных кусковых и порошкообразных материалов, но и связанных волокнистых и листовых материалов в других отраслях промышленности. Во многих родственных отраслях промышленности, таких, как гидрометаллургическая, горнодобывающая, пищевая, строительная, текстильная  сушка нашла весьма широкое применение.

Принципиальная схема  установки  производства сульфат аммония показана на рисунке 1.1. 
Для приобретения полной версии работы перейдите по ссылке.
http://diplomukr.com.ua/raboti/22175
Рисунок 1 –Технологическая схема производства сульфат аммония
На стадии приема серной кислоты технологическая схема укомплектована однотипными сборниками поз. 1-1 (2,3,4), вместимость которых по 60 м3. Все сборники снабжены перемешивающими устройствами.

Серная кислота поступает в сборник поз. 1-4. Насосом, производительностью 320 м3/ч серная кислота подается на подпитку систем абсорбции в сборники поз. 10 и поз. 15, а также в сборник поз. 1-3  на приготовление рабочего раствора серной кислоты.

После систем абсорбции стадий нейтрализации и грануляции отработанный абсорбент, представляющий собою раствор серной кислоты с примесью уловленных компонентов, поступает в сборник, в котором готовят рабочий раствор серной кислоты. Для этого смеши​вают основную часть исходной серной кислоты, подаваемую насосом, с отработанными абсорбентами и дополнительной водой. 

Нейтрализация кислоты осуществляется в две ступени. Первая ступень нейтрализации проводится в двух параллельно работающих сату​раторах.

Рабочий раствор серной кислоты насосом поз. 2-3(4) в заданном количестве непрерывно подают через секцию щелевого дозатора в сатуратор с мешалкой поз. 4-1.

Газообразный аммиак из расходного склада аммиака поступает на распределительный узел участка с давлением до 0,5 МПа (5 кгс/см2). Дозируется аммиак самостоятельно на каждую группу сатураторов.

В сатураторе поз. 4-1 вместимостью 36 м2 осуществляется первая стадия аммонизации кислоты с получением пульпы. За счет тепла реакции в сатураторе наблюдается рост температуры до 100-115 °С и происходит интен​сивное удаление (испарение) воды.

       Пульпа из сатуратора поз. 4-1 через сатуратор поз. 4-2 стекает в сборник поз. 1-1.

Пульпа из сборника поз. 1-1 насосом поз. 2-7,8, производительностью 320 м3/ч подается на вторую ступень нейтрализации в сатуратор поз.4-3 и через сату​ратор поз. 4-4 переливается в сборник поз. 5 вместимостью 30 м3. В своем составе полученная пульпа содержит в основном диаммонийсульфат и моноаммонийсульфат. Пульпа из сборника поз. 5 насосом поз. 1-10 производительностью 60 м3/ч подается на стадию сушки и грануляции.

Очистка газов участка нейтрализации.

Технологической схемой участка приготовления рабочих растворов кислот и нейтрализации кислоты аммиаком предусматривается отвод из аппаратуры газов, загрязненных аммиаком и сульфатными соединениями, и проведение их очистки мокрым способом.

Парогазовая смесь из сатуратора поз. 4-1,2,3,4 и загрязненный воздух из сборника поз. 5 и другой баковой аппаратуры отсасывается хвостовым вентилято​ром типа ВНЖ-13,5 поз. 9-1(2). Очистка этой смеси от аммиака и сульфатов ведется в абсорбере поз. 7 кислым абсорбентом на основе серной кислоты. Абсорбер поз. 7 струйно-ударного типа с центробежными распылителями. Абсорбер представляет собой полый цилиндрический аппарат высотой 5м, диа​метром 2,8 м, который предназначен для очистки газов от аммиака и серы. Внут​ри абсорбера имеется распыливающий механизм, который снабжен двумя корзи​нами, число оборотов вала  1000 об/мин. Циркуляционным сборником этой сис​темы является сборник поз. 10. Подача кислого абсорбента ведется на нижнюю корзину распиливающего механизма. На верхнюю корзину подается техническая вода.

Для предотвращения выброса в атмосферу капель орошающей жидкости отходящие газы после абсорбера поз. 7 проходят через брызгоуловитель поз. 8 и через выхлопную трубу выбрасываются в атмосферу в виде организованного вы​броса. Жидкость, уловленная в брызгоуловителе, стекает в бак поз. 10.

Содержание аммиака в выхлопных газах после абсорбера поз. 7 не должно превышать 0,19 г/м3, серосодержащих соединений в пересчете на серу  не более 0,06 г/м3.

Получение смеси сырьевых компонентов с необходимым соотношением всех питательных элементов, грануляция и сушка аммофоса производится в аппарате БГС поз. 11, устройство которого позволяет проводить указанные процессы в едином комплексе. Барабанный гранулятор-сушилка (БГС) имеет следующие основные характеристики: диаметр 2,8 м, длина 14м, скорость вращения 5 об/мин. Аппарат БГС оборудован подъемно-лопастной насадкой для создания завесы ретура, возвратным внутренним шнеком и подпорным кольцом.

Для приобретения полной версии работы перейдите по ссылке.
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 Очистка отработанных сушильных газов, отходящих от аппаратов БГС, содержащие пары воды, аммиак, серы, пыль высушенного продукта, а также запыленный воздух, отсасываемый от оборудования узла классификации и мест пересыпки продукта на конвейерах, пе​ред выбросом в атмосферу проходят мокрую очистку.

Под разрежением, создаваемым хвостовым вентилятором ВНЖ-15, 5 поз. 22, газы протягиваются через абсорбер поз. 13, который предназначен для очистки газов от аммиака, серы и пыли. Абсорбер представляет собой полый цилиндри​ческий аппарат вместимостью 60 м3, высотой 5 м, диаметром 4 м. Внутри абсорбера имеется распиливающий механизм, снабженный двумя корзинами, число оборо​тов вала распылителя - 1450 об/мин. Очистка отходящих газов происходит в две ступени. 

На первой ступени очистки газы орошаются кислым абсорбентом, который распыливается нижней корзиной распыливающего механизма. Подача кислого абсорбента ведется из сборника поз. 15 насосом поз. 2-13.

На второй ступени абсорбции газы орошаются свежей технической водой, которую распыляет верхняя корзина распыливающего механизма абсорбера. Техническая вода в верхнюю корзину подается из цехового водопровода технической воды. Орошающая жидкость из абсорбера поз. 13 самотеком сливается опять в сборник поз. 15, откуда насосом поз. 2-13 возвращается на абсорбер, а часть ее пе​рекачивается в сборник поз. 1-3 на приготовление рабочего раствора. Подпитка системы водой должна обеспечивать оптимальную работу узла приготовления смеси кислот перед сатурацией.

Выходящие из абсорбера поз. 13 газы проходят брызгоуловитель поз. 14, где происходит отделение капель орошающей жидкости, и вентилятором поз. 22 че​рез выхлопную трубу выбрасываются в атмосферу, формируя организованный газовый выброс.

2. Выбор и обоснование параметров контроля и регулирования
Автоматизированная система управления технологическим процессом сульфат аммония предназначена для повышения технико-экономических показателей работы сушильного отделения, путем общей стабилизации технологических параметров.

Процесс сушки характеризуется рядом параметров: качеством и количеством сырья и готового продукта, температурой и относительной влажностью среды, временем пребывания продукта в сушилке и др.

Основным параметром, определяющими процесс сушки, является конечная влажность продукта. Однако в настоящее время промышленных влагомеров, работающих в потоке, мало, поэтому для правильного ведения процесса сушки в качестве регулируемых используются косвенные параметры: температура сушильного агента, выходящего из сушилки, температура высушенного продукта; регулирующим воздействием является количество подводимого тепла. 
Для приобретения полной версии работы перейдите по ссылке.
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3. Выбор и обоснование технических 
средств автоматизации
Выбор комплекса технических средств, осуществлен исходя из особенностей объекта контроля и управления, количества контролируемых параметров, необходимость осуществления функций управления и регулирования.

Из всех имеющихся технических средств, на базе которых можно построить АСУ ТП, была выбрана пневматическая линия групп приборов, как наиболее полно удовлетворяющая всем необходимым требованиям. Применение пневматических приборов обосновано пожароопасностью производств, а также простотой монтажа, эксплуатации и обслуживания.
При выборе приборов мы используем принцип унификации, т.е. используем однотипные технические способы автоматизации. Это обеспечивает взаимозаменяемость, удобство эксплуатации, настройку и комплектацию приборов. Все важные параметры технологического процесса должны контролироваться самопишущими приборами, которые одновременно являются и показывающими.

Таким образом проанализировав условия работы установки, ее технико-экономические показатели принимаем следующие группы приборов, [1]:
· для измерения и регистрации температуры используются: термопреобразователь сопротивления ТСП-0879; преобразователь электропневматический ЭПП-1 и прибор вторичный пневматический самопишущий РПВ 4.2 П.
· для измерения расхода природного газа и атмосферного воздуха применяется следующий комплект средств: диафрагма камерная ДК 16-100-ll-а/г-2; дифманометр пневматический ДМ-П2 прибор вторичный пневматический самопишущий РПВ 4.2 П.
· для измерения, регистрации и регулирования уровня применяется следующий комплект средств: уровнемер буйковый пневматический УБ-ПВ; прибор вторичный пневматический самопишущий ПВ 10.1 П; устройство регулирующее пневматическое пропорционально-интегральное ПР 3.31-М1.

· для измерения, регистрации и регулирования давления в барабанной сушилке и в оладительном барабане используют: преобразователь давления с пневматическим выходным сигналом 13ДИВ30 и прибор вторичный пневматический самопишущий ПВ 10.1 П; устройство регулирующее пневматическое пропорционально-интегральное ПР 3.31-М1. 

 Выбор приборов и средств автоматизации предоставлены в спецификации оборудования на приборы и средства автоматизации табл. А.2.
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