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干吸工段技术操作规程1.主要技术指标：1.1温度1.1.1干燥塔进口气温≤38℃，进口酸温≤50℃。1.1.2第一、第二吸收塔进口气温160～180℃，进口酸温≤55℃。1.2浓度入塔干燥酸浓度92.5～93.5%。入塔吸收酸浓度98.3～...
干吸工段技术操作规程
1.主要技术指标：
1.1
温度
1.1.1
干燥塔进口气温≤38℃，进口酸温≤50℃。
1.1.2
第一、第二吸收塔进口气温160～180℃，进口酸温≤55℃。
1.2
浓度
入塔干燥酸浓度92.5～93.5%。
入塔吸收酸浓度98.3～98.6%。
1.3
淋洒密度
三塔均约为22～25m3/m2·h。
1.4
干吸指标
出干燥塔气体水分含量0.1g/Nm3。
出干燥塔气体酸雾含量0.03g/Nm3。
吸收塔SO3总吸收率≥99.95%。
2.工艺操作规程
2.1
干吸工每小时填写一次干吸岗位原始记录并签名，要求数据准确、内容完整，字迹清楚。
2.2
按时巡检，检查泵和电机温升情况。
2.3
每班化验二次干燥、吸收酸浓，便于操作。
2.4
根据二氧化硫的高低
酸浓的高低定好窜酸阀门的大小，确定加水量，调节酸浓时，一定要注意液位平衡，不能采取大起大落的操作方式。及时调节串酸阀门，控制干燥和吸收的酸浓并保持稳定。
2.5当本装置根据需要生产98%酸或93%酸时，串酸、产酸、酸浓、液位控制都可以进行自调。如果检测仪表有故障而又不能及时排除时，可临时采用人工调节，以维持生产的正常进行。其调节方法是：９８％酸浓度高时，串入９３％酸或补充水，液位高时送入成品酸罐，或串入93％酸槽，93％酸槽液位高时，串入98％酸槽，93％酸浓度可由串入98％酸和串出93％酸来调节，必要时再补水，对串酸阀和产酸阀的调节不要大起大落，要调一点看一下，稳定了再动作。
2.6
根据技术指标，经常注意干燥塔和吸收塔进口气体温度，遇到反常情况及时与焙烧岗位、净化及转化岗位联系。
2.7
根据技术指标，保证足够的循环酸量，循环酸槽酸位应维护在一定范围内，过低不能保证扬量，即需有足够的循环酸量而不打过多，以防酸泵突然事故，酸泵故障停车而发生溢酸事故和酸发生分层现象。
2.8
随时观察尾气情况，如发现烟囱冒烟过大，反常时应立即查明原因进行处理。（具体见4.）
2.9
除产酸时应取样分析外，应根据酸浓度计指示数值和烟囱尾气排放情况及时调节干燥酸和吸收酸浓度；分析酸浓是检查指标的重要手段，每１～２小时必须分析测定一次。与仪表指示值进行校对。
2.10
操作及分析取样时，必须穿戴好规定的劳动保护用具，必须掌握有关安全知识。
2.11
每小时测98%酸浓一次。
2.12
93％、98％酸浓度分析法
分析酸浓是监视指标的必要手段，所以必须做准，其分析方法如下：
2.12.1
93％浓度分析法：用取样瓶在93％酸取样点得到样品，将样品在冷水中稍加冷却10分钟，倒入100毫升量筒，测定比重和酸温，由表查出酸浓。
2.12.2
98％酸浓分析法：用量筒准确量取50毫升冷却水倒入250毫升三角烧瓶中，并将其置入冷却水中然后量取50毫升样品酸，缓慢倒入三角烧瓶中混合，并轻轻摇动烧瓶，当冷却到与室温相差±5℃时，再倒入量筒测出比重和酸温，由表查出酸浓（附上表）。
操作时应注意，只能将酸缓缓地加入水中，不可反之，否则将会在酸的表面产生大量热量，喷出热液灼伤人。如遇酸灼伤马上用大量水冲洗。
3.系统开停车
3.1
开车
3.1.1
开车前的检查和准备
（1）检查所有管辖范围内设备、管道、阀门、仪表等是否完好，是否符合开车要求。
（2）所有铸铁管应有2.45Mpa的试压水压不漏的合格证。
（3）检查干燥塔除沫层封门。
（4）检查各阀门使用是否灵活。
（5）运转设备进行电气检查和试运转。
（6）检查酸泵安装是否正确良好，然后关死泵的出口，经盘车后试空车，观察运转是否正常。
（7）检查分析用具（温度计、比重计、量筒、三角烧杯等）是否齐全。
（8）清除干吸塔、循环槽、地下槽等设备内的一切杂物，衬砖部分用棉纱擦净，然后逐一密封；（干吸塔各留人孔不封死，以观察分酸情况）。
（9）检查冷却水的供水系统是否正常。
3.1.2
灌酸和开车
（1）通知成品库准备98％酸150吨左右（清洗二遍），作为开工母酸。
（2）将98％酸放入地下槽，通过地下槽酸泵将酸分别打入三塔酸循环槽（～12m3/槽），关闭串酸、打开酸阀。
（3）酸泵盘车，并启动三塔酸循环泵，酸洗二小时后，分别将三槽污酸排出系统。如此，再用新酸洗涤一次。然后，再灌入新酸作开工之用。再将干燥循环系统进行酸洗，酸洗二小时后，将脏酸排至地下槽，再排出系统，如此，再用新酸洗涤一次。
（4）检查酸管有无漏酸、渗酸。
（5）转化开车前各塔应该开正常。
（6）系统开车后，每小时分析取样一次。
（7）根据酸浓变化情况，调节串酸阀和打酸泵。
注：为防止酸洗时脏酸中的杂物（如碎瓷片、酸泥等）进入板式换热器堵塞酸流道，开泵前，关闭板式换热器酸进口阀，打开酸出口中旁路阀，使循环洗涤酸跳过板式换热器直接上塔。
3.2
停车
3.1
停车前，根据停车时间和检修性质，联系98%酸，准备母酸。
3.2
转化吹净三氧化硫后，主鼓风机停止运转后，方可停干燥、吸收酸循环泵，停泵前应先关死出口阀，再停电机。
3.3
全关串酸阀、加水阀、取样阀、产酸阀、停板式换热器冷却水；停止酸浓度计工作，关闭有关阀门。
3.4
停泵前注意循环酸位应控制低液位等，防止停泵后液位上涨造成满酸；
3.5
如因其他岗位故障，需临时短时间停车数小时，而本岗位又不需检修，泵正常运行，仅关掉各串酸阀、加水阀、打酸阀。
3.6小修停车前，将干燥酸提高到94％左右，将冬季停车时若气温较低，可将吸收酸浓度降低到96～97％。
3.7
停车后须清除各处积酸并清扫所属区域内的杂物，保持设备、工具和分析仪器的清洁。接到停车通知后，适当控制各循环槽酸的液位，防止停车时溢酸。
3.8
如果因停电、停水或大量漏酸时，应紧急停车，关闭各阀门，并通知有关岗位和班长。
3.9
检修板换时，可将板换内的酸退入地下槽，再用泵送至循环槽。
4.操作注意事项
操作过程说明，可用“四项控制”“八项注意”来说明：
4.1四项控制：
4.1.1酸浓的控制：
93%硫酸酸浓的控制：93%酸用于干燥循环酸，由一吸串酸量来控制。93%酸浓低，有两方面原因，一是串酸量小于要求酸量；二是干燥塔进气气温高于要求，氺份含量大，出现以上情况均要开大串酸量来解决问题；98%酸浓度的高低，主要是根据气浓的高低，加大或减少加水量来控制，其次是通过串酸来调节。
4.1.2酸温的控制：
循环酸温的高低通过调整冷却酸量的大小来调节；该项调节由于季节变化，有较大的不同，夏季大气温度高，需要关闭酸旁路阀门，以降低酸温；冬季则可以开大酸旁路阀门，以稳定酸温。
4.1.3循环酸量的控制：
上酸量的大小，影响到吸收率的高低、干燥效果的好坏、干吸塔阻力的高低，通过调节酸泵出口阀门、根据电流的升降来调节上酸量大小，恰当的上酸量是一项重要的操作技术。
4.1.4浓酸循环槽液位的控制：
浓酸循环槽液位控制的概念：干吸岗位硫酸平衡，加入水吸收二氧化硫，硫酸增多；产出成品酸，硫酸减少；这一过程是连续的动态操作：调节加水阀门的同时，要调节产酸阀门，以保持系统浓酸平衡。
4.2八项注意：
4.2.1注意干燥塔与吸收塔进气温度要在控制范围内，反常时要及时与净化、转化岗位联系调整；
4.2.2每小时记录一次93、98酸浓并进行数据分析，根据数据变化趋势及时作出预见性调整；
4.2.3保持系统浓硫酸量的平衡，防止突然停电、停车引起溢酸事故或引起开车后酸量不足；
4.2.4加水、产酸、串酸要做到均匀、连续，调整要“微调”，避免“大起大落”，造成系统处于大的波动状态；
4.2.5调整要有预见性，是一个优秀操作人员的基本素质；
4.2.6每小时观察尾气状况，发现异常及时查找原因，做好预见性调节；
4.2.7成品酸浓控制合格，系统调节稳定，做到稳产、高产；
4.2.8保证冷却水量及水温，不要随意调节；
5.不正常现象的原因及处理方法
序号
现象
原因
处理方法
吸收烟囱冒大烟
1干燥指标不合格
吸收酸浓不合要求（酸浓不稳）
塔淋洒酸量不足
循环酸液位不稳定
分酸装置损坏（分酸不均）
查明原因后处理
调节酸浓
查明原因后处理
调节串酸和产酸量，保持液位稳定
停车检修
干燥酸浓维持不住
干燥塔进口气体气温高
吸收酸串到干燥酸槽的量过少
吸收酸浓度低
仪表失灵和分析误差
提高炉气浓度
联系转化工段提高转化率
减少干燥酸串到吸收槽的量
减少加水量
查明原因后处理
吸收酸维持不住
二氧化硫浓度低
转化率太低
串酸量过大
循环槽加水多
仪表失灵和分析误差
提高炉气浓度
联系转化岗位提高转化率
减少干燥串酸到吸收槽的量
减少加水量
查明原因后处理
产酸量降低
系统有漏酸处
计量槽液位计失灵
系统堵塞，阻力增加
转化率降低
查漏处理
检修
查明原因后处理
查明原因后处理
酸泵电流低，打不上酸
循环槽的液位过低
泵内漏入空气
泵的盘根漏气
泵内叶轮腐蚀或脱落
停止产酸或串酸
查漏处理
换用备用泵或换盘根
换用备用泵并检修
泵跳闸
供电故障
电动机超负荷
泵本身故障
系统紧急停车
换用备用泵
换用备用泵并检修
泵内嗡嗡响
电流波动
泵前面的管道或阀门漏气
循环酸量太小
系统紧急停车
换用备用泵
换用备用泵并检修
突然停电
电源故障
拉下电门开关，各酸泵进出口阀门，紧急停车
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