醋酸乙烯生产线DCS或PLC系统集成方案

方案介绍

一、工艺流程
本装置为15万吨/年硫铁矿制酸，通过硫铁矿燃烧出的SO2烟气进行净化吸收和转化成浓度不低于96%的硫酸，可分为原料、沸腾焙烧、余热锅炉、脱盐水站、炉气净化、二氧化硫转化、烟酸、65酸、三氧化硫吸收等九个工序。
二、控制目标
⑴、 开胶带给料机，并进行调节保持适当的风矿比例；
⑵、 调节干吸酸温、酸浓、液位等指标在规定范围内；
⑶、 稳定炉前风机风量，控制生产负荷；
⑷、 调节主风机风量，维持炉顶微负压，调节后燃烧风量；
⑸、 调节稀酸阀，控制气浓；
⑹、 调节转化各段进口温度，使转化率达到最大；
⑺、 及时将具备条件的联锁投入使用；
⑻、 调节净化液位；
⑼、 调节废锅液位，蒸汽压力。
三、系统介绍
该系统能够实现连续控制、批量控制和逻辑控制等多种控制算法。根据带控制点的工艺流程图，与工艺技术人员认真细致地分析了生产工艺对控制的要求，合理地设计了方便于操作工监视、操作的流程图画面。由于该项目十五万吨/ 年硫酸生产DCS分为制酸站和焙烧站，制酸站是两机两柜，焙烧站上是两机一柜，既要各自独立工作又要相互监视，因此我们采用在四台操作站上同时建立以太网进行连接，现场控制站网络结构图如下：
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2、DCS系统规模
制酸站：
AI：208个
AO：24个
DI：112个
DT：64个
焙烧站：
AI：97个
AO：12个
DI：48个
DO：32个
四、实施方案
多年来，湖南良源自动化(DCS系统集成商\PLC系统开发集成商，13677480898黄经理)的工程师们一直致力于该系统的开发，不断的优化改进，如下是典型的解决方案，实际会根据不同的项目做不同的优化控制方案：
焙烧工艺：
1、烟道氧含量控制
烟道氧含量控制的过程是：两个硫铁矿贮斗内的矿经过各自的胶带给料机、星型给料阀从2个加料入口加到焙烧炉中，空气鼓风机将空气送入焙烧风室，经风帽均匀分布后进入炉内，使矿渣和硫铁矿流态化并发生焙烧反应，并采用氧表控制焙烧炉出口氧含量，以便对加矿量进行自调，控制胶带给料机的变频器。
烟道氧含量的控制方案是采用串级自调的方式，正常的烟道氧含量保持在2%—3.6%之间，当氧含量降低时，必须降低变频器的频率，达到减少硫精砂的投料，以达到氧气充分燃烧的可能，控制简图如下：
[image: image2.png]HEREPIH

RE

PID

ER AR

PID





2、汽包水位控制
 汽包水位的控制任务是：使给水流量适应锅炉的蒸发量，以维持汽包水位在允许的范围内保持给水稳定；另外是抗扰动性及负荷变化的虚假水位。 
    汽包水位的控制方案采用三冲量给水串级控制系统和水位单冲量结合的方式。三冲量锅炉汽包给水自动控制系统，是以汽包水位H为主控信号，蒸汽流量D为前馈控制信号，给水流量W为反馈控制信号组成的控制系统。它采用蒸汽流量信号对给水流量进行前馈控制，当蒸汽负荷突然发生变化，蒸汽流量信号使给水调节阀一开始就向正确方向移动，即蒸汽流量增加，给水调节阀开大，抵消了由于“虚假水位”引起的反向动作，因而减小了水位和给水流量的波动幅度。当由于水压干扰使给水流量减少的信号，开大给水阀门，使给水量保持不变。另外，给水流量信号也是调节器动作后的反馈信号，能使调节器及早知道控制的效果，所以三冲量给水控制系统，调节器动作快，还可以避免调节过头，减少波动和失控。这样，汽包水位很少受到影响。三冲量给水控制系统主回路简化方块如图：
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另外，当锅炉处于低负荷运行时，水位控制系统可自动切换到单冲量调节。当发生负荷的突增、突降情况时，往往会引起较高的水位波动，这时单采用经典的三冲量控制，难以克服干扰因素水位的大扰动，此时，可通过程序综合仪表输入的客观信息，强行上拉或下拉给水阀位植，防止水位下降或上升过快。
单冲量汽包水位控制主要用于给水流量，主汽流量等仪表的损坏，检修或者启停时的控制。
3、除氧器水位和水温度控制
为了控制好除氧器的液位和水温度，直接通过单回路自调方式，见下图：
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除氧器水温度的控制和液位控制的方式是一样。
4、过热蒸汽温度的控制和减压器压力的控制
由于过热蒸汽温度和减压器压力正常运行时相对比较稳定，所以它们的控制也是采用单回路PID自调方式，控制方式和除氧器的液位和水温度的控制方式是一样的，是可靠稳定的。
5、联锁部分
焙烧工艺上的联锁主要是针对废热锅炉而言的，
① 当高温过热器蒸汽压力超过3.95Mpa，则立即打开对空排汽阀门。
② 当锅炉汽包水位超过中心线100mm（即400mm），则立即打开紧急放水阀门。
③ 当锅炉汽包水位低于180mm，则立即停车SO2风机，造成车间停车停炉。
制酸工艺：
1、动力波贮槽液位控制
动力波贮槽液位的控制的任务是保证动力波的正常液位，它的控制方式是采用单回路PID调节控制。
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2、冷却塔和脱气塔的液位控制
冷却塔和脱气塔的液位控制和动力波贮槽液位控制方式是相同的，都是采用单回路自调模式，保证着连续工艺的进行。
3、干燥塔、发烟酸、吸收塔酸循环槽液位控制
这三个液位控制也同以上的动力波贮槽、冷却塔、脱气塔的液位控制的方式是一样的，都是采用最普遍的单回路PID自调方式。
4、补充空气控制
补充空气的控制主要是为了调节SO2风机出口SO2浓度，我们采用的是串级PID自调控制的方式，以SO2浓度为前端测量值，补充空气进风量为后端测量值，控制框图如下：
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五、画面构成
1、制酸工艺上有净化画面、转化画面、干吸画面、工艺状态画面、电除尘电除雾画面、PID调节画面、趋势画面、参数表1、参数表2一起9个画面。
焙烧工艺上有焙烧画面、废热锅炉画面、工艺状态画面、PID调节画面、趋势画面、参数表一起6个画面。
2、动态数据：在流程图上相应处显示。
3、动态画面的键接：在每幅画面上做按钮，可相互切换。
4、点击工艺流程图上相应的调节阀，既可弹出PID画面，可在线修改给定值和输出值。
六、报表
    将140个参数按分组生成报表(制酸工艺100个，焙烧工艺40个)，8小时打印。
七、趋势
根据用户要求进行分组，制酸工艺的历史趋势画面具备32个比较重要参数的历史趋势，焙烧工艺的趋势画面上是有13个参数的历史数据趋势，这些历史数据以每一秒采集一次的周期显示在历史趋势图上
