1.ТЕХНІКО-ЕКОНОМІЧНЕ ОБГРУНТУВАННЯ
1.1 Стислий аналітичний огляд і патентний пошук
Каталіз – спосіб збудження хімічної реакції або її прискорення та наближення до рівноваги під впливом каталізатора.

Каталізатор є хімічною речовиною, що утворює проміжну хімічну сполуку з реакційною системою. Продукт реакції утворюється або в результаті розкладання проміжної сполуки, або в результаті реакції цієї проміжної сполуки з іншим реагентом. Проміжна сполука в каталітичній реакції повинна мати оптимальну стабільність. Якщо вона занадто стійка, швидкість реакції може бути недостатньо високою. У той же час низька стабільність може привести до того, що або швидкість утворення проміжної сполуки, або відповідно її концентрація виявляться недостатніми для досягнення необхідної швидкості реакції. Проміжна сполука повинна утворюватися та реагувати з прийнятними швидкостями.

Процес конверсії оксиду вуглецю заснований на оборотній екзотермічній реакції взаємодії оксиду вуглецю з водяною парою:



CO + H2O = CO2 + H2 + 41 кДж/моль.


(1.1)

При проведенні процесу в промисловості найбільш доцільно проводити реакції за таких умов, щоб забезпечити можливо повне перетворення оксиду вуглецю.

Процес конверсії оксиду вуглецю вдається здійснити тільки в присутності каталізатора, без якого він не проходить із помітною швидкістю навіть при високій температурі. Виходячи зі сказаного вище, каталізатор повинен забезпечити проведення процесу при можливо низькій температурі, 
але достатньої, щоб не відбувалася конденсація водяної пари, що міститься в реакційному газі.

У великих агрегатах виробництва аміаку процес конверсії СО здійснюється під тиском 20–30 ат. Відповідно до правила Лє–Шателіє зміна тиску не впливає на рівноважний ступінь перетворення оксиду вуглецю, його збільшення до деякої межі (10–15 ат) сприяє збільшенню швидкості реакції. Процес конверсії СО здійснюється у дві стадії на двох типах каталізатора. На першій стадії реакцію проводять при температурі 350–450°С на залізо-хромовом каталізаторі Shift-Max-107E. При цьому конверсії піддається основна частина СО. За рахунок тепла реакції температура збільшується, і парогазова суміш направляється в котел-утилізатор, у якому її тепло використовується на досить високому температурному рівні. На другій стадії процес здійснюється в температурному інтервалі 200–250°С. Тут переробляється незначна кількість СО і температура в шарі каталізатора збільшується в незначній мірі [2].

Для першої стадії застосовується средньотемпературний залізо-хромовий каталізатор Shift Max – 107E (СТК).

У виробництві каталізаторів, на відміну від більшості великотоннажних продуктів, головною характеристикою є не собівартість, а активність і стійкість у роботі. Цю обставину варто враховувати в технології каталізаторів. При вивченні та розвитку технології каталізаторів потрібно розглядати всі послідовні стадії з погляду впливу їх на активність і стійкість каталізаторів в експлуатації.

Вихідною сировиною для виробництва каталізаторів зазвичай є солі каталітично активних металів, золі, оксиди, природні мінерали. Вибір сировини визначається складом каталізатора, вмістом домішок, дефіцитністю речовини і його ціною. Вона повинна задовольняти певним вимогам: сталість хімічної та фазової сполук, відсутність шкідливих домішок, необхідний розмір часток, потрібна вологість, можливо менша вартість. Однорідність хімічного складу каталізатора в значній мірі визначається сталістю хімічного складу сировини, розміром часток у ньому, вологістю, способом і тривалістю перемішування вихідних складових.
Приготування робочих розчинів

1.Приготування розчину сульфата заліза.
У розчинник заливається конденсат або промивна вода після вторинної фільтрації і підігрівається до температури не більше 50 0С.Потім в розчинник і елеватор, де подається сульфат заліза. Перемішування розчину сульфату заліза в розчиннику здійснюється циркуляцією розчину за допомогою відцентрового насоса. Відцентровому насосу розчин сульфату заліза подається в розріджувач.
У розчиннику концентрований розчин сульфату заліза розбавляють конденсатором або промивної водою після вторинної фільтрації до концентрації 240-250 г / л FeSO4 і підігрівається парою до температури 55 - 70 0С.На розчиннику розчин сульфату заліза самопливом надходить до збірника. Розчин сульфату заліза зі збірки пройшовши циклонний фільтр відцентровим насосом подається в бак.
2.Приготування розчину карбонату амонію. 

Концентрований розчин карбонат амонію з співвідношенням NH3: CO2 = 0,77 - 0,82 надходить по трубопроводу з цеху.
Подача розчину карбонату амонію в розріджувач можлива також і безпосередньо з трубопроводу. З розріджувача розчин карбонату амонію потрапляє у відцентровий насос, а потім і до збірки, забезпечений змійовиком для підігріву розчину парою. Зі збірки розчин карбонату амонію, пройшовши фільтр і відцентрові насоси потрапляє в бак.
3. Приготування розчину хромової кислоти. 

У розчинник хромового ангідриду заливають не більше 2м3 конденсату і при включенні мішалки поступово завантажує хромовий ангідрид з такого розрахунку, щоб отримати розчин хромової кислоти 
з концентрацією 200 - 300 г / л. Хромова кислота з розчинника відцентровим насосом потрапляє в мірник.
4. Приготування розчину їдкого калію або поташу. 

Для приготування розчину їдкого калію або поташу використовується розчинник хромового ангідриду. Перед приготуванням розчину їдкого калію або поташу розчинник промивають від хромової кислоти конденсатором,після чого заливають не більше 2 м3 конденсату. Розчин їдкого калію або поташу на розчинника відцентрового насоса подається в мірник. 

5. Отримання окису заліза.
З напірних баків розчини сульфату заліза і карбонату амонію надходять в реактор. У процесі осадження температура досягається до 48 - 55 0С.
Фільтрат після Вакуум-фільтра зливається в збірку, де змішується з маточним розчином, який надходить з згущувача.
У репультаторе паста карбонату заліза розбавляється конденсатом, що подається відцентровим насосом на відстійники окису заліза до 
змісту (NH4)2SO4 не більше 10 г / л. 

У сушильних барабанах відбувається сушіння і часткове розкладання карбонату заліза з утворенням закису заліза і виділенням вуглекислого газу. У топці сушильного барабана спалюється при температурі 450 - 500 0С.Сухий карбонат заліза з сушильного барабана надходить в прожарювальний барабан, де карбонат розкладається до окису заліза. 

Окис заліза з прожарювального барабана подається для охолодження в охолоджуючий шнек, потім відбирається в бункері, звідки шнеком і елеватором подається в приймальний бункер готової окису заліза.
На відстійнику конденсат переливається в збірник.

6. Приготування каталізатора
У змішувач контейнером завантажується 500 - 600 г окису заліза. З мірника завантажується 51 - 64 кг розчину хромової кислоти.
Готова каталізаторна маса із змішувача вивантажується у візок, яка вручну підкочується до шнек-пресу.

У даному диплому проекті приводиться стисле обґрунтування виробництва каталізатора Shift Max – 107 E з розробкою  стадії сушіння – прожарювання.

Основні стадії для розробки каталізатора:

· Стадія просочування;
· Стадія осадження та промивки мас;

· Стадія приготування вихідних розчинів;
· Стадія сушіння та прожарювання. 

Сушіння та прожарювання.

  У виробництві каталізаторів матеріал на сушіння може надходити у вигляді суспензії (наприклад, при сушіння пульпи силікагелю в процесі отримання ванадієвих каталізаторів), пасти (при виробництві цинк-хром-мідного і залізохромового каталізаторів для конверсії оксиду вуглецю), вологого не злипаються зернистого матеріалу (в виробництві алюмосилікатного каталізатора крекінгу), відформованих гранул або таблеток (у виробництві великого числа каталізаторів). 
           При виборі способу сушіння і конструкції сушарки слід враховувати, крім загальних для всіх процесів сушіння закономірностей, специфіку технології каталізаторів - висока чистота продуктів і мінімальні їх втрати [3]. 
           
Розпилювальні сушарки.
Є найбільш прогресивним обладнанням для сушіння суспензій і малов'язких паст. Їх застосування в каталізаторних виробництвах дає можливість максимально скоротити число стадій виробництва, провести повну автоматизацію процесу. 
При цьому в сушарці як би поєднуються процеси фільтрування (що важливо для труднофільтрующіхся суспензій, що дають легкосжімаемие опади), сушіння, гранулювання та подрібнення висушеного матеріалу. 
Тривалість сушіння при таких розмірах часток не перевищує декількох секунд. У розпилювальної сушарці легко регулювати і змінювати склад продуктів шляхом додавання у вихідну суспензію необхідних компонентів або при розпиленні їх одночасно з основним висушуваних розчином. 
Сутність процесу сушіння методом розпилення полягає в зневодненні диспергованої суспензії (або маловязкого пастоподібного матеріалу) внаслідок різниці і парціальних тисків парів рідини в навколишньому середовищі і на поверхні рухомих крапель висушуваного матеріалу. 
У залежності від технологічних вимог в якості теплоносія і сушильного агента використовують повітря, інертні чи димові гази, нагріті від кількох сотень до 1000 0С.  Установка для сушіння розпиленням складається з воздуходувки нагрівача з осушенного газу, розпилового пристрої, сушильної камери, вузла для вивантаження висушеного продукту та пиловловлюючих апаратів. Розпилювальні сушарки розрізняють за способом підведення сушильного агента, по конструкції розпилювача і методу розвантаження матеріалу. У розпилювальних сушарках диспергируют рідини трьома способами: за рахунок кінетичної енергії самої рідини, що надходить в механічні форсунки під високим тиском; при використанні кінетичної енергії повітря чи пари (пневматичне розпилення), що подаються в газові форсунки. 
           У сушарках, використовуваних в малотоннажних каталізаторних виробництвах, застосовують пневматичні і рідше механічні форсунки (останні не забезпечують тривалого стабільного розпилення). У великотоннажних виробництвах використовують дискові (турбінні) форсунки. 
           У залежності від технологічних вимог теплоносій і суспензія рухаються в камері сушарки прямотоком або протитоком. Протитічний рух здійснюються в тих випадках, коли необхідно суміщення сушіння з прожарювання. Оскільки при виробництві каталізаторів після сушіння в розпилювальних сушарках продукт, як правило, надходить на гранулювання або таблетування, то використовують принцип паралельного струму, при якому сушку матеріалу проводять найбільш інтенсивно, економічно, а висушений продукт при цьому отримують більш однорідним. 
Крім того, встановлено, що при прямоточному сушінні розпиленням з підвищенням початкової температури теплоносія збільшується пористість висушених часток, що для каталізаторів має важливе значення. 

Основні шляхи інтенсифікації розпилювальних сушарок: 
1. 
Створення нових пристроїв для розпилення, що дозволяють проводити більш тонке і однорідне диспергування рідин. 
2.
Підвищення початкової температури газу-теплоносія. 
3.
Нагрівання при тиску 0,3 - 1,0 МПа розчину (або суспензії) перед розпиленням до температури, близької до його кипіння. 

Прогартовувальних печі
Прожарювання.

Одне з найважливіших операцій у виробництві каталізаторов.Це і є заключна стадія технологічна, хоча в окремих виробництвах прогартовувальних апарати використовують у процесі. 
             Часто сушіння і прожарювання проводять в одному апараті, розділеному на відповідні зони, наприклад, в печі шахтного типу. Крім таких печей, застосовують різні прогартовувальних реактори з киплячим шарі. Рідше використовують печі тунельного типу. У малотоннажних виробництвах знайшли застосування муфельні електричні печі. 

Сушіння та прожарювання з киплячим шаром.
Сушарки з киплячим (зваженим) шаром (КС).

 Дозволяє з високою інтенсивністю висушувати як сипучі зернисті, так і пастоподібні і навіть рідкі матеріали. При виробництві каталізаторів в таких сушарках можна поєднувати сушіння і класифікацію, сушку і випалення. 
У таких сушарках реалізується один із найважливіших факторів інтенсифікації сушіння - підвищенням концентрації твердих частинок в одиниці об'єму сушарки з одночасним збільшенням питомої поверхні активної взаємодії. Сутність організації сушіння в киплячому шаром полягає в тому, що при проходженні через шар зернистого матеріалу висхідного газового потоку при деякій швидкості останнього частки висушуваного матеріалу під дією гідродинамічних сил стають легкорухливі. Це призводить до зняття внешнедіффузіонних гальмувань, підвищенню коефіцієнтів тепло-і массопередачи між твердою фазою і сушильним агентом-теплоносієм, незалежності гідравлічного опору шару від швидкості газового потоку. Активна поверхня висушується матеріалу в умовах киплячого шару стає рівною сумі геометричних поверхонь всіх частинок. 
            Сушарки з киплячому шарі з успіхом застосовують як в малотоннажних, так і у великотоннажних виробництвах. 
           Сушарки з киплячому шарі більш чутливі до зміни вологості матеріалу. При низькій вологості матеріалу і високій температурі сушильного агента питома витрата теплоти різко підвищується. Зазвичай в цьому випадку знижують швидкість газового потоку або збільшують висоту шару висушуваного матеріалу. Однак для сушарок КС не можна значно знижувати швидкість сушильного агента через небезпеку втрати стійкості киплячого шару, а збільшувати висоту шару в більшості випадків не дозволяє вельми обмежені можливості газодутьевих пристроїв. 
Печі з киплячим шаром.
Раціонально застосовувати при термообробці міцних каталізаторів, що володіють високою стійкістю до стирання. Таким умовам в основному відповідають каталізатори, призначені для експлуатації в реакторах. 
          Головним недоліком однозонних печей є підвищена витрата теплоти, оскільки для зважування більшості каталізаторів потрібно відносно високі лінійні швидкості газу. Зниження ж загальної витрати теплового агента за рахунок підвищення висоти шару при одночасному зменшенні діаметра печі не вигідно через велику гідравлічного сопративления зваженого шару. Більш доцільно застосування тризонного печей з киплячим шаром. 
          У розглянутому способі прожарювання газорозподільна решітка приймає основну теплове навантаження. Тому газорозподільників повинен не тільки рівномірно розподіляти теплової агент по перетину апарату, але і витримувати високі термічні напруги, не окислюючись і не деформуючись. Для роботи до 800 0С використовують решітки та ковпачки з високолегованих сталей. Для більш високих температур застосовують решітки з жароміцних матеріалів (бетон, кераміка), не піддаються викривленню. Питома теплова навантаження в описаній конструкції печей КС може бути доведена до 5 × 10 6 кДж на 1м2 решітки в 1 г. 
З метою зниження теплового навантаження на газорозподільний вузол вельми перспективний радіаційний нагрів киплячого шару шляхом випромінювання нагрітої поверхні, розташованої над шаром прожарюємо матеріалу. 
            Виявлено основні достоїнства таких печей - можливість псевдорідинному газом з невисокою температурою, незалежність підведення теплоти і Будуть агента, що дозволяє використовувати в якості останнього гази, нешкідливі для прожарюємо матеріалу. Перспективні печі скомбінованим нагріванням киплячого шару - радіаційним випромінюванням склепіння та конвективним теплообміном з гарячим тепловим агентом, що вдихається під грати. Тунельні прогартовувальних печі по влаштуванню принципово не відрізняються від відповідних конструкцій сушарок. У печах такого типу, крім прожарювання, можна проводити і спікання оксидів. У більшості печей в якості теплоносія використовують топкові гази. Проте, коли присутність продуктів горіння негативно позначається на якості каталізатора або необхідно підвищений вміст кисню в зоні прожарювання, слід застосовувати електричні прогартовувальних печі.
При цьому прожарювання може проходити в будь-якій атмосфері. 
Для охолодження прокаленного каталізатора і футеровки передбачені спеціальні клапани, забезпечені шиберами для регулювання температури. 
Камери прогартовувальних печі, як правило, виконують з електричним обігрівом і використовують в малотоннажних каталізаторних виробництвах. У печах проводять прожарювання каталізаторів, спікання оксидів, а при відповідній атмосфері та системі вентиляції - відновлення металевих активних компонентів з оксидів. При цьому прожарювання можна проводити в будь-якої необхідної за технологією, атмосфері (найчастіше в атмосфері повітря).
Стрічкові сушарки.
У виробництві каталізаторів в основному застосовують для сушіння легкосипких зернистих матеріалів - напівфабрикатів, а також відформованого каталізатора з розмірами гранул або таблеток до 15 мм. У виробництві ряду каталізаторів сушку в стрічкової сушарці суміщають з пропарюванням. При цьому в якості сушильного агента застосовують паровоздушную суміш. При сушінні пастоподібного матеріалів стрічкову сушилку використовують в парі з формою влаштування, встановленим перед сушаркою. 
           Корпус сушарки виконаний у вигляді довгої камери (тунелю) з прямокутним поперечним перерізом. Час перебування матеріалу в сушарці регулюють за допомогою варіатора швидкості переміщення стрічки. 
Середня інтенсивність влагос'ема становить 5 - 30 кг / (м2 ∙ г) при температурі сушіння 90-100 0С і вологовміст вихідного висушуваного матеріалу 45 - 60%. 
 
Сушіння та прожарювання в шахтніх печах.
Шахтні сушарки.

Застосовують для сушіння зернистих сипучих матеріалів з низькими адгезійними властивостями по відношенню до металевих поверхонь, в контакті з яким знаходиться висушуваних частинки. У виробництві каталізаторів застосовують два типи шахтних сушарок: коробковий і поличні з перекидним пластинами.У шахтних сушарках доцільно в багатьох випадках поєднувати сушку з термообробкою висушеного продукту. 
Шахтні печі.
Найбільш простими реакторами для прожарювання є шахтні печі з рухомим під дією гравітаційних сил шаром гранульованого або таблетованого каталізатора. 
Їх широке застосування в каталізаторних виробництвах обумовлено високою рівномірністю прогрівання каталізатора, незначними втратами каталізатора через руйнування і стирання, порівняльної простотою пристрою і надійністю роботи. Значно більш жорсткий температурний режим роботи печей в порівнянні з сушарками позначаються головним чином на виборі конструкційних матеріалів для виготовлення основних елементів. 
Початкова вологість каталізатора становить 30%, кінцева - 0%, товщина зовнішньої теплоізоляції з мінерало-ватних матів - 200 мм. 

Тунельні сушарки.
Застосовують для сушіння крупнозернистих або кускових матеріалів, що не створюють великого внешнедіффузіонного гальмування процесу.

Камерні сушарки періодичної дії знаходять застосування в малотоннажних виробництвах в основному при сушінні сипучих зернистих матеріалів, хоча в них, як і в тунельних сушарках, не виключена можливість висушування.
         Камерні сушарки дозволяють дуже плавно регулювати сушку і точно витримувати температурний режим. В аналогічних сушарках меншої продуктивності (10 кг/год) повітря зазвичай обігрівають електричними спіралями. 
Інтенсифікація сушіння у всіх типах сушарок може бути досягнута збільшенням питомої поверхні висушуваного матеріалу, початкової температури сушильного агента, швидкості проходження газу та організацією його циркуляції, а також перемішуванням матеріалу. 
Питому поверхню матеріалу збільшує шляхом зменшення розмірів частинок при дробленні, помелі, гранулюванні або більш якісним диспергированием при сушінні рідких матеріалів. Однак у багатьох типів сушарок зменшення розміру частинок призводить до підвищення гідравлічного опору шару. 
           Зі збільшенням швидкості проходження сушильного агента через висушуємо матеріал зменшується внешнедіффузіонние гальмування процесу сушіння і підвищується середня рушійна сила процесу, оскільки ступінь насичення сушильного агента на виході із сушарки зменшується. Все це призводить до зменшення часу сушіння і, як наслідок, до збільшення продуктивності сушарки. 
Перемішування висушуваного матеріалу сприяє оновленню поверхні контакту сушильного агента з частинками матеріалу і зняття дифузійних гальмувань. 
У таблиці 1.1 представлений патент на виробництво каталізатора Shift-Max-107E (СТК) [4]. 

Таблиця 1.1 - патент для виробництва каталізатора Shift-Max-107E :

	Країни, по яких проведень пошук
	Номер охоронного документа
	Види використаних джерел інформації
	Дата дії
	Найменування й коротка характеристика винаходу
	Автори

	РФ
	2053019
	1. Жаброва Г.М. и Каденаци Б.М. Беспламенное каталитическое горение. сер. Химия. - М., Знание, 1972. 2. Авторское свидетельство СССР N 630779, кл. B 01J 23/86, 1976. 3. Авторское свидетельство СССР N 334996, кл. B 01J 23/86, 1972.
	1996
	Спосіб приготування каталізатора для глибокого окисненнявуглеводнів.
Реферат:

Використання: каталізатори, використовувані в каталітичних джерелах тепла(обігрівачі), що працюють на газоподібних і рідких паливах, і нейтралізаторахвідпрацьованих газів двигунів внутрішнього згоряння. Сутність винаходу: спосібвключає стадії: просочення носія каталізатора водним розчином вихіднихкомпонентів, сушіння і прокалки. Спочатку носій каталізатора монтують нагазорозподільному вузлі вироби з доданням необхідної геометричної форми,після чого просочують у зборі шляхом занурення в розчин до повного виходуповітря з вузла, сушать променистим тепловим потоком від каталітичнихнагрівачів до закінчення виходу пари з вузла і прожарюють біжучим полум'ямгазу, що подається у вузол, до природної переходу до беспламенно каталітичногогоріння.
	Коробской Б. С.


У таблиці 1.2 представлений патент для рукавного фільтру марки ФРКІ-30 [5]. 
Таблиця 1.2 - патенти для рукавного фільтра:
	Країни, по яких проведень пошук
	Номер охоронного документа
	Види використаних джерел інформації
	Дата дії
	Найменування й коротка характеристика винаходу
	Автори

	РФ
	2378037
	RU 2189272 С2, 20.09.2002. SU 784897 А, 07.12.1980. SU 1584980 A1, 15.08.1990. US 5948127 A, 07.09.1999.

	2008
	Рукавні фільтри для уловлювання пилу.

Реферат:
Винахід призначений для уловлювання пилу з газів і може бути використане для очищення повітря в різних галузях промисловості. Фільтрсодержіт корпус з кришкою, патрубки входу очищуваного, і виходу очищеного газу, пристрій для вивантаження пилу, напірну порожнину, яка розміщена під кришкойфільтра і постійно перебуває під тиском продувного повітря, встановлені в корпусі фільтра фільтруючі рукави, одну або декілька розподільних порожнин з одним керуючим клапаном для кожної порожнини, забезпечують одночасну продувку кількох фільтрувальних рукавів, при цьому розподільні порожнини і керуючі клапана розміщені в напірній порожнини фільтра. В якості керуючих клапанів використовують електромагнітні або пневматичні клапани. 

	Егоров В.А


1.2 Обґрунтування способу виробництва

В даному дипломному проекті  пропонується замінити застарілі газо-пиловловлюючі обладнання на сучасну систему "сухий" очищення газів, що відходять після сушильного та прожарювального  барабанах при виробництві залізо-хромового каталізатора Shift-Max-107E.

Ця заміна дозволить :

1. Знизити кількість забруднюючих речовин, що викидаються в атмосферу. В свою чергу це дозволить знизити забрудненість ґрунтів за рахунок заміни старого фільтра на сучасний фільтр «сухого» очищення. 

Установка сучасного фільтра «сухого» очищення дозволить знизити  вміст шкідливих речовин, в викидаються в атмосферу газах, від 90 мг/м3 до 40 мг/м3. 

Крім того, така заміна дозволить виключити залпові викиди пилу, які супроводжуються порушенням дозволених норм на викид забруднюючих речовин і які відбуваються в основному при пуску обладнання. 

 Це дає можливість вирішити проблему потрапляння сполуки Cr (II) у стічні води, які відкачуються  в цех НОПС ПрАТ "СВО Азот ".
Пропонована установка фільтра «сухого» очищення дозволить включити в роботу сушильний і прожарювальний барабани який збільшить пропускну здатність стадії до 3,0 т / добу.
3. Дає можливість знизити енерговитрати на виробництво 1 т залізо-хромового каталізатора Shift-Max-107Е.

Пропонована система «сухого»очищення газів, що відходять дозволить знизити кількість поворотного брака до 6% на 1 т готової продукції, що призведе до економії енергоресурсів і зниження собівартості готової продукції 15%.

1.3 Характеристика сировини, напівфабрикатів, готової продукції

Характеристика вихідної сировини, матеріалів і напівфабрикатів представлена в таблиці 1.3 [6].
Таблиця 1.3- Характеристика сировини, матеріалів і напівфабрикатів.
	Найменування

сировини, матеріалів,

напівпродуктів
	Міждержавний, державний або галузевий стандарт, технічні умови, регламент або методика
	Показники, обов'язкові для перевірки

(найменування й одиниця)
	Регламентовані значення показників із припустимими відхиленнями

	1
	2
	3
	4

	1. Купорос залізний технічний

(FeSO4 ( 7H2O)
	ДЕРЖСТАНДАРТ 6981-94

сорт I,II
	Масова частка:

- сульфату заліза (II) (FeSO4), %, не менш

- вільної сірчаної кислоти (H2SO4), %, не більше
	47,0

1,0

	2. Ангідрид хромовий, технічний (СrО3)
	ДЕРЖСТАНДАРТ 2548-77 ізм. 1-3.

марка А, Б
	Масова частка хромового ангідриду (VI) (CrO3), %, не менш Масова частка сульфатів (SO4), % , не більше
	99,7

0,06

	3. Сода кальцинована, технічна
	ДЕРЖСТАНДАРТ 5 100-85 ізм.1.

Марка Б, сорт 1,2
	Масова частка:

-вуглекислого натрію Na2CO , у перерахуванні на не прожарений продукт, %, не менш

- втрат при прожарюванні при температурі 270-300оС, %, не більше
	98,4

0,8

	4. Купорос мідний марка А, Б 

(CuSO4 ( 5Н2О)
	ДЕРЖСТАНДАРТ 19347-99

ізм.1
	Масова частка:

- мідного купоросу в перерахуванні на CuSO4 ( 5Н2О, %, не менш

- у перерахуванні на мідь, %, не менш

- нерозчинного у воді залишку, %, не більше
	96,0

24,4

0,05

	5 Кислота сірчана технічна
	ДЕРЖСТАНДАРТ 2184-77 зм. 1-4
	Масова частка моногідрату (H2S04), %, не менш
	92,0

	6 Повітря технологічне
	За регламентом цеху ПіОК ПрАТ «СВО Азот»
	Тиск, МПа (кгс/см2)
	0,3-0,5 (3,0-5,0)

	7 Пара
	За регламентом цеху ПіОК 
	Тиск, МПа (кгс/см2)
	0,3-0,5 (3,0-5,0)


Продовження таблиці 1.3
	1
	2
	3
	4

	8 Азот технічний
	За регламентом цеху ПіОК
	Об'ємна частка кисню, % не більше

Тиск, МПа (кгс/см2), не менш
	1,0

0,3 (3,0)

	9 Глибокозбесолена вода
	За регламентом цеху ХПВ ПрАТ «СВО Азот»
	Масова концентрація іонів хлору, мг/дм3, не більше
	2,0

	10 Повітря КВП
	За регламентом цеху ПіОК ПрАТ «СТ Азот»
	Тиск, МПа (кгс/см2), не менш
	0,3 (3,0)

	11 Розчин сульфату натрію, що подається на нейтралізацію
	За регламентом
	Масова концентрація г/дм3 

а) сульфату натрію;

б) карбонату заліза.
	Не менш 80

Не більше 0,15

	12 Розчин сульфату натрію, що подається на випарювання
	За регламентом
	Масова концентрації:

а) сульфату натрію г/дм3;

б) карбонату натрію, %;

в) рН розчину
	Не менш 80

Не більше 1.0

5, 0-6.0


Характеристика готової продукції

Технічне найменування - каталізатор середньотемпературної конверсії оксиду вуглецю (II).

Каталізатор випускається відповідно до ТУ У 24.31337612-052-2001.
Застосування.

Призначений для проведення каталітичного процесу конверсії оксиду вуглецю (II) водяний пором під тиском до 5 МПа при співвідношенні пар : газ = 0,5:1,0, об'ємної швидкості по сухому конвертованому газі до 4000 год-1 при температурах:

- для марки СТК-1

 - 340-550°С

- для марки СТК-СФ
 - 320-550°С

- для марки СТК-СМФ
 - 300-500°С

Каталізатор середньо-температурной конверсії оксиду вуглецю (II) повинен виготовлятися по технологічному регламенті, затвердженому у встановленому порядку.

1.4 Фізико-хімічні основи виробництва

За фізико-хімічними показниками каталізатор повинен відповідати вимогам і нормам, зазначеним у таблиці 1.4[6].
Таблиця 1.4 - Фізико-хімічні показники каталізатора конверсії оксиду вуглецю

	Найменування властивості (константи) і одиниця
	Значення фізичної величини із граничними відхиленнями
	Джерело інформації

	
	марка

СТК-СМФ
	марка

СТК-1
	Марка

СТК-СФ
	

	1
	2
	3
	4
	5

	1 Зовнішній вигляд
	Екструдати коричневого кольору
	ТУ В 24.31337612-052-2001, п.5.3

	2 Розміри екструдата, мм

а) діаметр

    висота

б) діаметр

    висота
	5,0 ± 0,5

–

7,0 ± 0,5

–
	5,0 ± 0,5

–

7,0 ± 0,5

–
	5,0 ± 0,5

–

7,0 ± 0,5

–
	п. 5.4

п. 5.4

	3 Насипна щільність, кг/дм3,

 не більше
	1,3
	1.3
	1,3
	п. 5.5

	4 Механічна міцність, МПа, не менш

середня

мінімальна
	2,0

1,0
	2,0

1,0
	2,0

1,0
	п.5.6

	5 Масова частка втрат при прожарюванні при температурі (900 ±10)°С, %, 

не більше
	10
	10
	10
	п. 5.7

	6 Масова частка заліза в перерахунку на оксид заліза (III) Fе2О3, %,

не менш
	83
	88
	83
	п.5.8

	7. Масова частка хрому в перерахуванні на оксид хрому (III) Сr2О3, %, не менш
	7,5
	7,0
	7,0
	п.5.9


Продовження таблиці 1.4
	1
	2
	3
	4
	5

	8.Масова частка сірки в перерахуванні на елементарну сірку S, %,

не більше
	0,05
	0,05
	0,05
	п.5.11

	9. Активність по константі швидкості реакції, у см3/г, не менш при температурі

350°С

300°С
	1,5

0,4
	1,2

–
	1,3

–
	п. 5.13


Примітка 1 Норми по показниках 6,7,8 дані в перерахуванні на прожарену речовину при температурі (900± 10) °С.

Примітка 2 Каталізатор у вигляді екструдата не повинен містити шматків зі злиплих гранул розміром більше 20 мм.
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