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«Реконструкция производства каустической соды»

Содержание

1. Введение …………………………………………………………………….
4

2. Анализ целесообразности увеличения мощности  по выпуску хлора

  в результате осуществления намеченной реконструкции ………………………
5

3. Оценка технических мероприятий Заказчика 

 по представленному инвестпроекту………………………………………………..
6

 3.1 Отделение очистки и фильтрации рассола ……………………………..      7

 3.2 Отделение электролиза и сушки хлоргаза……………………………….
8

 3.3 Отделение по ремонту электролизеров ………………………………… 
9

 3.4 Отделение выпарки электролитических щелоков……………………… 
9

.

 3.5 Направления использования хлора на предприятии:

  сжижение хлора, получение хлористого водорода и соляной кислоты, 

  утилизация абгазов …………………………………………………………………   10

 4. Выводы и предложения  …………………………………………………...   12

 5. Приложение. Техническое задание на проведение независимой                                      экспертизы инвестпроекта «Реконструкция производства каустической соды»,                         утвержденное техническим директором _____ 

                                                                 1. Введение


Настоящее экспертное заключение выполнено _______ по инвестпроекту «Реконструкция производства каустической соды»,  представленному и разработанному Заказчиком на принадлежащем ему предприятии  _____,  г. _____.

При рассмотрении материалов инвестпроекта установлено следующее: намечаемая реконструкция проводится с целью доведения токовой нагрузки на электролизеры до 60 кА и увеличения производства хлора до ______ тонн в год. Для достижения поставленной цели Заказчик планирует выполнить ряд технических  мероприятий, перечень которых приводится в Техническом задании на независимое экспертное заключение по вышеупомянутому инвестпроекту от  _____- за подписью Технического директора _____.

 
Согласно «Техническому заданию..» Исполнителю экспертного заключения  предлагается, проанализировав состояние производства и предлагаемый Заказчиком план реконструкции, выдать заключение о достаточности запланированных мероприятий для увеличения производства хлора до 154 тыс. тонн в год и каустической соды марки РД до 165 тыс. тонн в год.

В заключении  предлагается дать развернутые аргументированные ответы на следующие вопросы:

- является ли перечень запланированных технических мероприятий необходимым и достаточным для достижения поставленных целей инвестиционного проекта. При этом по возможности следует оценить приоритетность и значимость каждого мероприятия;

- правильно ли составлена последовательность мероприятий? Возможно ли получение промежуточных положительных результатов от выполнения мероприятий или же мероприятия дадут эффект только будучи выполнены в комплексе;

 - в случае если запланированные мероприятия, по мнению Исполнителя, не дадут запланированный эффект, Исполнитель должен дать свой перечень необходимых мероприятий и их последовательность и гарантировать, что предлагаемый им перечень мероприятий даст запланированный эффект.

Ознакомившись с состоянием действующего производства и намеченным планом реконструкции, отмечаем следующее:

1. Производство электролитического хлора и каустической соды введено в эксплуатацию в феврале 1962 года. Проектная мощность производства – 72 тыс. тонн в год едкого натра с массовой долей 100% NaОН (I очередь).  В 1982 году осуществлена интенсификация производства (II очередь). По завершении интенсификации мощность производства должна составить 144 тыс. тонн  в год едкого натра с массовой долей 100 % NаОН.

2. Организации, выполнившие рабочие чертежи (I очередь) и технологический проект интенсификации (II очередь):

- генпроектировщик и проектировщик технологической части проекта – предприятие п/я В-2414 г. Москва и предприятие п/я Г-4660 г. Иркутск;

- организация – разработчик  технологического процесса – предприятие п/я В-2414   г. Москва.

3. Произведенные реконструкции за период с 1982 года по июнь 2005 года:

3.1 В декабре 1988 года завершена реконструкция отделения очистки рассола с  целью интенсификации производства с доведением мощности по рассолу очищенному до 1570030 куб. метров в год.

3.2 В 1986 г. по проекту ПКО _____ смонтирована схема приема рассола сырого и очищенного и подачи  его потребителю в связи с исключением из действующей схемы физически изношенного емкостного парка.

3.3 В 1988 г. по проекту ПКО _____ смонтирован третий осветлитель          КС-150.

3.4 В 1997 году по проекту ПКО _____ заменены емкости приема  раствора кальцинированной соды и рассола после осветлителей «КС».

3.5 В настоящее время завершается монтаж и испытание установки карбонизации рассола отходящими газами с производства карбида кальция.

3.6 В 1982 г. построен новый корпус охлаждения, осушки и перекачки  хлоргаза (корпус 2205) и установлены 4 компрессора типа 3 WRZ 2 по проекту интенсификации производства, выполненному проектной организацией .

3.7 В том же 1982 г. введены в эксплуатацию отделения выпаривания электролитической щелочи (корпус 2301А), охлаждения натра едкого технического (корпус 2303), проведена реконструкция водородного отделения. Проект производства выполнен проектной организацией в г. Иркутске.

3.8 В 1989 году произведена замена емкостного парка в корпусе 2203 и введен в действие узел обезвреживания абгазов.

         Таким образом, мощность производства хлора и каустической соды в цехе 2202 с учетом работ по интенсификации производства должна достигнуть 144 тыс. тонн в год по каустической соде в пересчете на 100 % NaOH.

2 Анализ целесообразности увеличения мощности по выпуску хлора 

в результате осуществления намеченной реконструкции
Согласно материалам инвестпроекта Заказчик проводит реконструкцию с целью доведения нагрузки электролизеров до 60 кА, что позволит увеличить производство электролитического хлора до 154 тыс. тонн в год. Рассмотрим причины, побуждающие увеличить производство до 154 тыс. тонн хлора в год в период 2005-2006 г. г.

На основании представленных данных в 2004 году на предприятии сложился следующий баланс производства и потребления хлора (в пересчете на 100% хлор):

	Приход
	Расход

	Производство
	Объем  выпускаемой пропродукции, т/год
	Производство
	Объем выпускаемой пропродукции,  т/год
	Потребность 

в хлоре,  т/год

	Электролитичес-кий кий хлор ц. 2202

в пересчете  

на 100 % хлор
	120316,35
	ТХЭ
	27650
	34341,3

	
	
	ЭПХГ
	25850
	56353

	
	
	НГХК
	10050
	12563,5

	
	
	Др. продукция
	-
	17058,55

	Итого
	120316,35
	Итого
	
	120316,35

	
	
	
	
	


При внедрении проектов по увеличению выпуска трихлорэтилена (ТХЭ), эпихлоргидрина (ЭПХГ), нейтрального гипохлорита кальция (НГХК) и организации нового производства НГХК по технологии фирмы «Де Нора» в период 2005-2006 г. г. баланс по хлору составит:

	Приход
	Расход

	Производство
	Объем выпускаемой пропродукции,  т/год
	Производство
	Объем выпускаемой 

продукции,  т/год
	Потребность

 в хлоре, т/год

	Электролитичес-

кий хлор 

в цехе 2202 

в пересчете 

на 100 % хлор
	132184*
	ТХЭ
	42000
	52315,2

	
	
	ЭПХГ
	30000
	65333,0

	
	
	НГХК
	18000
	22500

	
	
	Др. продукция
	-
	17058,55

	
	
	НГКХ

(ф. Де Нора)
	10000
	11025

	Итого
	132184
	Итого
	
	169706,75

	Дисбаланс
	
	
	
	- 37522,75


*) увеличение выработки хлора связано с выполнением некоторых технологических мероприятий, а именно: частичная замена электролизеров БГК 50/25 на электролизеры БГК 50/60 без увеличения токовой нагрузки до 60 кА.

Ликвидация дефицита хлора и является целью осуществления инвестпроекта.

После реализации инвестпроекта в полном объеме производство хлора должно достигнуть 154 тыс. тонн в год.

Кроме того, по данным Заказчика, в этот же период ожидается высвобождение           10800 т/ год хлора для производства синтетического хлористого водорода за счет замены синтетического хлористого водорода на хлористый водород, получаемый из абгазной соляной кислоты при внедрении проекта «Использование абгазной соляной кислоты».

Таким образом, при осуществлении намеченной программы баланс производства и потребления хлора в _____ будет складываться следующим образом  в период 2005 - 2006 г. 

	Приход
	Расход

	Производство
	Объем выпуска-

емой продукции,

        т/год
	Производство
	Объем выпуска-

емой продукции,

        т/год
	Потребность 

в хлоре,  т/год

	Электролитичес-

кий хлор 

в цехе 2202 
	154000
	ТХЭ
	42000
	52315,2

	
	
	ЭПХГ
	30000
	65333,0

	
	
	НГХК
	18000
	22500

	
	
	Др. продукция
	-
	17058,55

	Использование 

абгазной соляной

кислоты
	10800
	НГХК

(ф. Де Нора)
	10000
	11025

	Итого
	164800
	Итого
	
	169706,75


Вывод: выполнение мероприятий в части замены электролизеров БГК 50/25 на электролизеры БГК-50/60 в количестве 252 шт на нагрузку 60 кА при 92 % выходе по току и годовом ресурсе времени 8688 часов позволит произвести 154000 т/год хлора и наряду с высвобождением хлора для производства синтетического хлористого водорода за счет замены синтетического хлористого водорода на хлористый водород, получаемый из абгазной соляной кислоты, практически ликвидировать дефицит в хлоре.

3 Оценка технических  мероприятий Заказчика по представленному  инвестпроекту

Важнейшими факторами, влияющими на достижение намеченной производственной программы, на повышение эффективности использования производственных мощностей, являются:
- наличие необходимого основного технологического оборудования, его количество и качественное состояние, технический уровень основных  производственных фондов (производственных зданий, сооружений, производственных площадей);




- технологический  процесс и его параметры, на основе соблюдения которых обеспечивается выпуск маркетинговой продукции;








- режим работы;









- производственная программа;








- наличие необходимых финансовых ресурсов, кадров, материалов и др.;

- наличие и достаточность пропускной способности сетей энергоснабжения, вспомогательных и др. материалов, водоснабжения и канализования стоков. 

  Непосредственно определяющим мощность производства, его материальной основой является производственное оборудование. Остальные факторы имеют важное, хотя и опосредованное значение, но в период осуществления  инвестиционного проекта  приобретают решающее значение. На этапе экспертного заключения обращаемся к детальной оценке наличия, достаточности и необходимости технологического оборудования, обеспечивающего достижение намеченной цели.

Заказчик планирует в рамках инвестпроекта в первоочередном порядке провести реконструкцию электрической части:

- построить здание под новый выпрямительный 7-й агрегат;

- установить дополнительный 7-й агрегат и подключить 4-й агрегат на разные серии зала электролиза;

- выполнить монтаж основного оборудования и кабельных трасс от ТЭЦ-11 до корпуса 2202 с устройством дополнительных эстакад и монтажом  дополнительных ячеек 35 кВ на ТЭЦ-11;

- произвести реконструкцию вспомогательного электрооборудования РУ 0,4 кВ и ТП-6;

- усилить ошиновку в зале электролиза.

Считая  эти мероприятия первоочередными и обязательными к исполнению, отмечаем следующее:

- вопросы реконструкции электрической части рассмотрены в технико-экономическом обосновании, выполненном ООО «Цветметэлектропроект», Республика Узбекистан в 2004 году для _____ по заказу ЗАО ФГП «Российская электротехническая компания», и даны необходимые решения;

- в настоящее время к проектированию в этой части привлечен специализированный институт «Сибпроектмонтажавтоматика»,  г. Ангарск. 

Ниже приводится экспертная оценка техническим мероприятиям  по стадиям технологии производства.

3.1 Отделение  очистки и фильтрации рассола

Очистка сырого рассола, поступающего с рассолопромысла, от ионов кальция, магния и нерастворимых примесей осуществляется содово-каустическим методом в осветлителях кипящего слоя КС-150. Для осаждения ионов кальция используется раствор кальцинированной соды, осаждение ионов магния осуществляется с помощью едкого натра, содержащегося в обратном рассоле, который поступает  в осветлители со стадии выпарки электрощелоков. В качестве коагулянта в осветлители подается гидролизованный полиакриламид.

Оборудование подготовки гидролизованного полиакриламида находится в удовлетворительном состоянии и увеличение мощности электролиза по хлору до 154000 т/год обеспечит.

В цехе (корпус 2102) смонтирована и находится в стадии промышленных испытаний установка карбонизации электрощелоков, которая полностью обеспечит потребность стадии очистки рассола в карбонате натрия.

Основными аппаратами стадии очистки рассола являются осветлители кипящего слоя   КС-150. В отделении установлено три осветлителя КС-150 поз 41/1-3. В рабочем состоянии находится только один осветлитель поз 41/2, который был изготовлен и смонтирован в 2004 г. Осветлители поз. 41/1,3 находятся в аварийном состоянии вследствие физического износа – сквозной коррозии корпусов аппаратов и требуют замены. 

Производительность одного осветлителя КС-150 по осветленному рассолу составляет    120 м3/ч, потребность электролиза в осветленном рассоле при увеличении мощности электролиза по хлору до 154000 т/год составит 202 м3/ч.

Таким образом, для обеспечения электролиза после реконструкции требуемым количеством очищенного рассола необходимым и первоочередным мероприятием является изготовление и установка на месте изношенных двух новых осветлителей КС-150. 

При этом два осветлителя будут непрерывно находиться в работе, один в резерве, так как  раз в неделю требуется остановка и чистка осветлителей в связи с забивкой их шламом. Чистка осветлителей осуществляется в течение двух суток.

Для очистки от унесенных частиц шлама осветленный рассол поступает на стадию фильтрации на механических фильтрах, заполненных кварцевым песком. Механические фильтры находятся в удовлетворительном состоянии и требуемое увеличение мощности производства обеспечат. В настоящее время стадия фильтрации не работает, так как она выведена из строя вследствие обрушения кровли в отделении 2102. Требуется срочное восстановление строительных конструкций, а также обвязки схемы фильтрации.

Необходимо осуществить восстановление проектной схемы откачки шлама из корпуса 2201 в корпус 2102, откуда шлам должен подаваться на шламонакопитель. В настоящее время шлам в корпусе 2201 сливается в канализацию, что может привести к забивке канализации и выводу ее из строя.

В связи с физическим износом  трубопроводов воды и рассола от насосной до скважины № 8 рассолопромысла следует  произвести их замену. При замене трубопроводов необходимо изменить способ прокладки указанных трубопроводов на наземный. Существующий подземный способ прокладки приводит к значительным затратам при необходимости ведения ремонтных работ, увеличивает потерю времени на обнаружение места аварийной ситуации, не дает возможности осмотра трубопроводов. 

3.2 Отделение электролиза и сушки хлоргаза
Инвестпроектом предлагается произвести замену электролизеров БГК-50/25 на электролизеры БГК 50/60. В настоящее время в зале электролиза установлено 252 электролизера, из которых  электролизеров БГК 50/60  - 243 шт, а  электролизеров БГК 50/25 – 9 шт. Для завершения модернизации 252  электролизеров требуется катодов – 31 шт, анодов – 404 шт.

Согласно материалам обследования  установленных электролизеров днища 54 электролизеров находятся в неудовлетворительном состоянии из-за наличия множественных дефектов. На электролизерах с дефектными днищами работа на токовых нагрузках, тем более на повышенных, может привести к аварийной ситуации. В свою очередь это сопряжено с возможностью аварийного выброса значительных количеств хлора и массовым  недовыпуском  продукции.

Учитывая изложенное, считаем в качестве первоочередных мероприятий:

- закончить установку оставшихся электролизеров БГК 50/60;

- произвести замену дефектных днищ 54 электролизеров;

- приобрести запчасти и произвести капитальный ремонт компрессоров хлора 3WRZ,  так как установленные компрессора в значительной степени изношены. 

Для обеспечения требуемой мощности по хлору необходимо также произвести замену:

- части коллекторов хлора, а также общего коллектора хлора из корпуса 2202 в корпус 2205; 

· теплообменников по 250 кв. м и 500 кв. м каждый на 2 теплообменника соответственно 500 и 750 кв. м на стадии охлаждения хлора. Необходимость вышеуказанной замены обоснована расчетами ________ в 2004 году.

Предлагается произвести реконструкцию узла аварийного поглощения хлора.

По действующей в настоящее время схеме узел аварийного поглощения хлора состоит из следующего оборудования:

- санитарной колонны;

- двух циркуляционных емкостей по 10 м3 каждая;

- двух титановых насосов,

При нарушении технологического процесса в случае понижения вакууметрического разрежения влажный  хлоргаз через гидрозатвор поступает в санитарную колонну, орошаемую раствором щелочи. Санитарная колонна представляет собой вертикальный цилиндрический стальной аппарат, футерованный кислотоупорной плиткой. Санитарная колонна рассчитана на нагрузку электролизеров до 30 кА и по своим характеристикам не соответствует ни повышению эл. нагрузки до 60 кА, ни требованиям ПБ 09-594-03  в части  производительности по хлору в аварийной ситуации. Циркуляционные емкости  щелочи/гипохлорита натрия  также должны быть заменены на емкости большей вместимости, так как запас щелочи в них недостаточен для ликвидации аварийной ситуации  в соответствии с ПБ 09-594-03.

Вывод: узел аварийного поглощения хлора, как не соответствующий нормам, в первоочередном порядке должен подвергнуться реконструкции. 




 3.3 Отделение по ремонту электролизеров

В отделении осуществляется ремонт катодов, сборка и разборка анодных комплектов, смыв с катодов отработанной диафрагмы и насасывание асбеста на катод.

Оборудование отделения находится в неудовлетворительном состоянии.

Поскольку от качества сборки электролизеров  зависят  важнейшие  технологические показатели, такие, как выход по току, производительность и т. п., что  напрямую влияет на достижение намеченного увеличения выпуска хлора, переоборудование отделения  необходимо осуществить в приоритетном порядке. В качестве первоочередных мер необходимо произвести замену трех вакуум-насосов типа РМК-3, насоса высокого давления, а также установить новую современную сушильную камеру взамен  существующей, находящейся в неудовлетворительном состоянии.



3.4 Отделение выпаривания электролитической щелочи

В отделении установлено 5 выпарных систем первой стадии выпаривания (каждая система состоит из трех аппаратов, работающих последовательно), промежуточная сборная емкость, 5 центрифуг, сборник фугата и 5 аппаратов с принудительной циркуляцией ( АПЦ) на второй стадии выпаривания.

Имеющиеся мощности позволяют выпускать не более 8 тыс. тонн каустической соды         в месяц.

Ограниченность выпуска каустической соды обусловлена следующими причинами:

- из пяти выпарных систем в работоспособном состоянии находятся только три;

- на выпарных системах  № 1, 4 необходима замена греющих камер из-за их значительного физического износа;

- одна система с принудительной циркуляцией по результатам обследования  экспертами «Ниихиммаш» с 2000 года признана непригодной к эксплуатации;

- на стадии центрифугирования центрифуги ФГН -2001К, эксплуатирующиеся с 1987 года, фактически выработали свой ресурс, что приводит к частым поломкам и простоям.

В качестве первоочередных мер необходимо:

- восстановить поверхность греющих камер в аппаратах поз. 201 и поз. 951 соответственно до 392 м2 и 450 м2;

- восстановить аппарат принудительной циркуляции поз. 966.

В итоге осуществления первоочередных мероприятий  выпуск каустической соды может быть увеличен на 15-20 % и составит 10 тыс. тонн в месяц.

Для переработки всех электрощелоков, образующихся в зале электролиза на 252 ваннах при нагрузке 60 кА, необходимо выполнить следующее:

- восстановить пять систем выпарных аппаратов на 1-ой стадии выпарки электрощелоков, обеспечив при этом в каждой системе, состоящей из трех аппаратов, суммарную поверхность теплообмена не ниже 840 м2 (поз. 201- 392 м2, поз.301 - 244 м2, поз.401- 244 м2) в корпусе 2301 и в корпусе 2301А в каждой системе не менее 1350 м2. При концентрации упаренных щелоков  до 30 %, оптимальной разности температур в пределах 15-20º С съем сокового пара с 1 м2 поверхности нагрева выпарного аппарата составит 22-23 кг/час, что вполне соответствует оптимальному при данных конструктивных характеристиках установленных выпарных аппаратов;

- довести общее количество рабочих центрифуг до семи. Для устройства фундаментов под центрифуги проектом предусмотрены необходимые площади. С  целью гарантированного обеспечения выпуска 165 тыс. тонн в год каустической соды  целесообразно установить еще две центрифуги, доведя общее количество их до 9 шт. Это позволит  вести ремонтные работы в плановом порядке без снижения объемов производства. В комплекс работ  следует также включить работы по реконструкции узлов налива каустической соды в ж. д. цистерны и подготовки таких цистерн под налив. Оба эти узла находятся в неудовлетворительном состоянии:  наливная эстакада – в аварийном состоянии, отсутствует схема вакуумной промывки ж.д. цистерн, разрушен канализационный лоток.

3.5 Направления использования  электролитического хлора на предприятии:

сжижение хлора, получение хлористого водорода и соляной кислоты, 

утилизация абгазов

В связи с  высокими требованиями потребителей к качеству хлора, исходя из существующей технологии производства и  использования хлора, электролитический хлоргаз направляют на сжижение.

В состав производства жидкого хлора входят следующие стадии: 

- сжижение хлора;

- хранение жидкого хлора в танках;

- холодильная установка;

- компримирование и осушка воздуха;

- испарение жидкого хлора;

- вакуумирование оборудования и хлорных коммуникаций.

Электролитический хлоргаз из корпуса 2205 по титановому коллектору диаметром       1000 мм поступает на установку конденсации хлора в корпус 2708. Установка конденсации состоит из восьми шестнадцатиэлементных  горизонтальных конденсаторов. Конденсаторы хлора имеют срок службы 12960 часов (18 месяцев) и по окончании этого срока требуют замены, так как в результате забивки трубных пучков резко снижается эффективность теплообмена. 

На 01.07.05 г. из восьми конденсаторов один разобран, один находится на капремонте, у трех конденсаторов срок службы значительно превысил допустимый, у одного срок службы на пределе. Пригодны к работе только два конденсатора, но к моменту окончания реконструкции производства износ этих конденсаторов также достигнет критической величины. Существующая схема конденсации не обеспечит работу электролиза с учетом увеличения его мощности до 154000 т/год по хлору. 

У технологической этажерки корпуса 2708, на которой размещено оборудование сжижения хлора, вышел срок эксплуатации (срок – до 2005 г.), и требуется дополнительное обследование ее. Техническое состояние этажерки неудовлетворительное. 

Для обеспечения указанной мощности по жидкому хлору необходимо осуществить замену всех изношенных существующих горизонтальных конденсаторов хлора на имеющиеся в наличии на предприятии вертикальные, которые в количестве 12 шт были закуплены для запроектированного и не пущенного в эксплуатацию нового производства жидкого хлора в корпусе 2714. Необходимо установить пять вертикальных (один из них резервный) конденсаторов. 

Преимущество использования вертикальных конденсаторов перед горизонтальными состоит в следующем:

· срок службы конденсаторов увеличивается в три – четыре раза;

-  затраты на эксплуатацию сокращаются в 8 – 10 раз;

- упрощается схема эксплуатации и уменьшается количество металлоконструкций для монтажа;

- в два раза уменьшается необходимое количество конденсаторов. 

Решение вопроса замены конденсаторов  сократит затраты на проведение обследования технологической этажерки,  необходимость в котором  отпадет.
Проект замены горизонтальных конденсаторов на вертикальные разработан ПКО предприятия.

В качестве хладоносителя  для сжижения хлора  используется раствор хлорида кальция, захолаживаемый на холодильной станции, состоящей из трех аммиачно-абсорбционных холодильных установок (АХУ).  В настоящее время  одна АХУ находится в ремонте по причине выхода из строя конденсатора аммиака и  генератора-ректификатора, в работе находятся две АХУ, которые также требуют чистки и ремонта. 

Для обеспечения мощности по хлору после реконструкции производства необходимо осуществить ремонт всех трех существующих АХУ, приобрести и смонтировать еще одну.

Хранение сжиженного хлора осуществляется в пяти танках (один резервный) вместимостью 150 т каждый (корпус 2704 Б). Танки находятся в удовлетворительном состоянии.

Оборудование стадий  компримирования и осушки воздуха, испарения жидкого хлора,  вакуумирования оборудования и хлорных коммуникаций, пункты слива-налива жидкого хлора в железнодорожные цистерны на данный момент находятся также в удовлетворительном состоянии и увеличение мощности производства хлора и каустической соды после реконструкции обеспечат.          









Вывод: в качестве первоочередных мероприятий необходимо произвести замену  конденсаторов, установить вертикальные  конденсаторы, привести в работоспособное состояние существующие аммиачно-абсорбционные холодильные установки, приобрести и смонтировать еще одну.

При увеличении мощности производства жидкого хлора увеличится и количество абгазов конденсации, передавливания и продувок, вакуумирования. 





По существующей схеме абгазы конденсации поступают на переработку в корпус 2705 на производство хлористого водорода и соляной кислоты и в корпус 2801 на производство гипохлорита кальция. Прочие абгазы утилизируются в корпусе 3001 в производстве хлористого кальция и гипохлорита натрия – промежуточного продукта для производства гипохлорита кальция.

Следует отметить, что строительные конструкции корпуса 3001 находятся в крайне неудовлетворительном состоянии, что подтверждают имеющиеся в наличии соответствующие акты. В связи с увеличением количества абгазов и износом технологического оборудования необходима в последующем  модернизация технологической схемы получения гипохлорита натрия. 

Строительные конструкции корпуса 2708 находятся также в неудовлетворительном состоянии, что подтверждается имеющимися в наличии соответствующими актами. Технологическое оборудование корпуса 2708 находится в удовлетворительном состоянии и увеличение мощности производства хлора обеспечит.


На основании изложенного выше считаем более целесообразным продолжить разработку проекта реконструкции производства жидкого хлора в корпусе 2714. При этом предлагается разработать дополнительно проект переноса технологических мощностей из корпуса 3001 в корпус 2714 с применением современного оборудования и выводом из эксплуатации корпусов 2701, 2704б, 2708, 3001. Указанные мероприятия, кроме обеспечения увеличения объемов производства, позволят решить вопрос доведения производственного процесса до требований ПБ 594-03, что на существующем производстве выполнить довольно затруднительно и требует значительных капиталовложений.

По  принятой на предприятии схеме часть хлоргаза используется в производстве  хлористого водорода и соляной кислоты.

Получение хлористого водорода осуществляется методом сжигания водорода в токе газообразного хлора в стальных цилиндрических печах синтеза. Охлаждение, абсорбция  и десорбция хлористого водорода осуществляются в графитовом оборудовании. 

В корпусе установлены восемь печей синтеза,  четыре системы абсорбции хлористого водорода и три системы десорбции. Срок службы печей синтеза составляет 6 лет. Печи установлены в марте 2000 года. Техническое состояние их неудовлетворительное. В связи с интенсивной коррозией конических днищ печи часто выходят из строя, ежемесячно происходят 2 – 3 остановки каждой печи. Две из них уже выведены из эксплуатации по результатам обследования. Одна печь проходит диагностирование в настоящее время. Остальные пять печей имеют разрешение на эксплуатацию лишь до 2006 – 2007 годов Необходима замена изношенных конических днищ печей на новые. 

Графитовое оборудование (теплообменники, абсорберы, десорберы) также находится в неудовлетворительном состоянии. Срок его эксплуатации, рекомендуемый заводом-изготовителем, составляет 5 лет, тогда как оборудование находится в эксплуатации уже 7 лет и требует замены. Таким образом, для обеспечения увеличения производительности производства хлора при реконструкции необходимы капитальный ремонт печей синтеза и замена графитового оборудования.

Средства контроля и автоматизации, находящиеся в эксплуатации, морально устарели и физически изношены, поэтому требуется полная замена приборного парка. Замена приборов повлечет за собой замену кабельных и трубных проводок. Полная замена приборного парка также обусловлена требованиями ПБ 09-594-03: система автоматизированного управления и противоаварийной защиты  производства хлора должна выполняться на базе микропроцессорной техники. При реализации инвестпроекта  необходимо предусмотреть АСУТП и ПАЗ на базе микропроцессорной техники с использованием отечественных и импортных средств автоматизации.
4 Выводы и предложения

1. Выполнение представленных на экспертизу технических мероприятий  по увеличению мощности производства хлора до 154 тыс. тонн в год и каустической соды марки РД до 165 тыс. тонн в год является необходимым, но недостаточным условием для достижения поставленных целей инвестпроекта. 

2. По нашему мнению, необходимым и достаточным  условием, позволяющим гарантировать запланированный эффект, является выполнение всех рекомендаций экспертного заключения. 

3. Рекомендуемые данным заключением мероприятия по залу электролиза, по установкам осушки и перекачки хлора, перекачки водорода считаем необходимым включить в разработку рабочего проекта реконструкции производства каустической соды в корпусах 2202, 2205, 2202б. Остальные мероприятия, отраженные в настоящем заключении, необходимо включить    в следующий этап разработки проектной документации.

4. Реконструкция электрической части технологической схемы получения хлора, водорода и каустической соды на нагрузку зала электролиза 60 кА, собственно зала электролиза, отделения охлаждения, осушки и компримирования хлоргаза, отделения охлаждения и компримирования водорода является приоритетным и наиболее значимым  мероприятием.

5. Приоритетность, значимость и последовательность осуществления каждого мероприятия по остальным отделениям производства хлора считаем целесообразным принять в соответствии с оценкой, данной в разделе 3 настоящего заключения.

6. При решении первоочередных задач возможно получение промежуточных результатов, как-то: ликвидация «узких» мест с целью недопущения создания аварийных ситуаций, некоторое увеличение выпуска хлора, порядка 5 - 7 тыс. тонн в год и др., но выполнение их не является достаточным условием для достижения выпуска 154 тыс. тонн хлора в год

7. С целью снижения потребности в энергоресурсах (в частности, пар, электроэнергия), поставляемых с ТЭЦ - II, повышения эффективности производства  предлагается Заказчику рассмотреть вопрос использования водородгаза в качестве топлива для производства вторичных энергоресурсов. На ОАО « Саянскхимпласт» действует энергетическая установка с использованием водородгаза. Получаемый на этой установке пар практически полностью обеспечивает собственное производство хлора и каустической соды без поставок пара с ТЭЦ.
