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відхідних газів металургії, та  ін.
При технологічних розрахунках необхідні відомості щодо значення

константи рівноваги  реакції (1). Особливо це важливо для тих процесів, де
реакція (1) перебігає до рівноваги (наприклад, у стадіях конверсії вуглеводнів
та конверсії СО виробництва аміаку).

Відомо декілька аналітичних залежностей (рівнянь) для розрахунку KP1, як
функції температури, а також табличних значень KP1 за заданих дискретних
температур.

Проте, у технологічних регламентах виробництв, наприклад, аміаку, і у
вихідних даних на проектування цих виробництв не наводяться значення цих
констант і не приводяться відомості як їх визначали.

У даній роботі проаналізовані значення KP1 за різними джерелами і вплив
цих значень на результати розрахунків  матеріальних і теплових балансів
двоступеневих конверсій вуглеводнів і двоступеневих конверсій СО і на
витратні коефіцієнти по реакційному і топковому природному газу на 1т NH3

(агрегат АМ – 76; 1420 т NH3/добу). Для аналізу використали, на наш погляд,
найбільш відомі дані щодо KP1, а саме: рівняння Тьомкіна М. І. зі співавт.;
числені значення KP1 для деяких дискретних температур в інтервалі (25 –
1027) ˚С, наведених Wagman D. зі співавт.; числені значення KP1 (через 5 ˚С в
інтервалі (200 – 1027) ˚С), які наведенні у справочному виданні Сємьонова В.П.
Табличні значення KP1 за даних дискретних температур двох останніх авторів
нами апроксимовані у вигляді залежностей lgKP1 =f(T), загальний вид яких
отримують із ізотерми Вант-Гоффа з урахуванням зміни теплоємностей
учасників реакції від температури. Максимальне відносне відхилення значень
KP1, розрахованих за рівняннями апроксимації, становить відповідно 2,8 % для
даних Wagman D. і 0,15 % – для даних Сємьонова В.П.

Установлено,  що для технологічних розрахунків (з відносною похибкою
не більш – 1%) можна використовувати KP1, визначену за кожною із цих
залежностей.
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Раціональне використання води для промивання є однією з найважливіших
екологічних та економічних проблем, що стримує розвиток гальванічних
виробництв. З точки зору економії витрат промивної води та максимального
збереження компонентів технологічних розчинів ідеальною схемою
промивання деталей є безстічна система промивки (БСП), що складається
тільки з ванн уловлювання [1]. Суть БСП полягає в тому, що при досягненні
гранично-припустимої концентрації основного компоненту в останній ванні
уловлювання, перша ванна уловлювання направляється на переробку
(регенерацію, тощо), кожна наступна переливається у попередню, а остання
заповнюється водою. У виробничій практиці така схема промивання
реалізується недостатньо часто, і, як правило, лише після технологічних
операцій, в яких використовують дорогоцінні або рідкісні метали.

З метою визначення оптимальної кількості ванн уловлювання був
розроблений та програмно реалізований алгоритм розрахунку безстічної
системи промивки (БСП). Розрахунок дає можливість визначити при
використанні від 1 до 5 ванн уловлювання для заданих вихідних даних:

– кількість промивань, після яких концентрація заданого компоненту
розчину у останній ванні уловлювання досягне гранично припустимої;

– концентрацію компоненту розчину у першій ванни уловлювання, що
повинна відправлятися на регенерацію, а також сумарний об'єм цього розчину
та масу заданого компоненту в ньому;

– періодичність відправки першої ванни уловлювання на регенерацію (при
необхідності можливе часткове поповнення відповідної технологічної ванни);

– масу компоненту, що потрапить у стічні води (після останнього
уловлювання).

Аналіз результатів розрахунків дозволив зробити такі висновки:
– для реалізації БСП як правило достатньо від 3 до 5 ванн уловлювання:

чим більша кількість ванн уловлювання, тим довший період експлуатації БСП
між регенераціями та вища концентрація компонентів електроліту у першій
ванні уловлювання;

– для зменшення площі, що займають БСП, доцільно зменшити об’єм
кожної з ванн уловлювання, наприклад, за рахунок мінімізації їх ширини;

– для діючих виробництв може бути запропонований спосіб удосконалення
ванн уловлювання, що дозволить суттєво зменшити витрати води на промивні
операції (щодо цього вирішується питання про надання заявки на патент).
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