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РАСПРЕДЕЛЕНИЕ ВТОРИЧНЫХ ТЕПЛОВЫХ ПОТОКОВ В
ОТДЕЛЕНИИ ДИСТИЛЛЯЦИИ ПРОИЗВОДСТВА
КАЛЬЦИНИРОВАННОЙ СОДЫ

Розглянуто вплив аміачного циклу в теплообміннику дистиляції (RH) на процес десорбції діоксиду
вуглецю.  Показано,  що відведення пароамміачного газу з змішувача дистиляції,  минаючи RH,  в
конденсатор дистиляції (RH – CD) дозволяє знизити аміачний цикл. Наведені результати дослі-
джень схеми з подачею пароамміачного газу в RH – CD, що показують підвищення інтенсивності
процесу десорбції СО2 в RH.

The influence of the ammonia cycle in the heat exchanger of distillation (RH) on the process of desorp-
tion of carbon dioxide. It is shown that the removal ammonia gas from the distillation of the mixer, by-
passing the RH, in the condenser  distillation (RH – CD) can reduce the ammonia cycle.  Results  on the
scheme with the filing ammonia gas in the RH – CD, showing increased intensity of the process of de-
sorption of CO2 in the RH.

Типовая схема распределения вторичных тепловых потоков в отделении
дистилляции предусматривает подачу пара первого испарителя и парогазовой
смеси, выделившейся в смесителе дистилляции при разложении хлорида ам-
мония гидрокарбонатом кальция, в нижнюю часть теплообменника дистил-
ляции (RH). Также, на некоторых содовых заводах, распространена схема с
подачей пара первого испарителя в среднюю часть RH, а на заводах осна-
щенных первым и вторым испарителем, пар последнего эжектируют и пода-
ют в дистиллер аммиачных конденсатов [1, 2].

Если ввод пара первого испарителя в RH практически не сказывается на
процессе десорбции диоксида углерода, то подача пароаммиачного газа из
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смесителя дистилляции оказывает влияние на гидродинамику и интенсив-
ность процесса массопередачи. Это связано с тем, что в RH имеет место ам-
миачный цикл, заключающийся в том, что парциальное давление аммиака в
газе, выходящем из RH (~ 40 кПа), значительно выше равновесного давления
аммиака над фильтровой жидкостью (13 – 15 кПа), поступающей на верхний
контактный элемент аппарата.

По этой причине на верхних контактных элементах имеет место не дис-
тилляция, а, наоборот, абсорбция аммиака жидкостью из парогазовой смеси,
который впоследствии отгоняется, из жидкости, на нижних контактных эле-
ментах.

Максимальная концентрация свободного аммиака в верхней части RH
вследствие этого цикла достигает 0,04 кг/кг, что ~ в 2 раза превышает его со-
держание в поступающей фильтровой жидкости в RH (рисунок, кривая 1).

Рисунок – Изменение состава жидкости по высоте RH
                             – концентрация NH3;       – концентрация СО2 в жидкости

1,1' – типовая схема; 2, 2' – экспериментальные данные
(подача парогазовой смеси в нижнюю часть RH - CD)
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Этот аммиачный цикл приводит к ухудшению гидродинамической об-
становки в RH вследствие дополнительной нагрузки на контактные элементы
по газу и увеличению брызгоуноса, а, соответственно, продольного переме-
шивания. Вследствие этого подача аммиачного газа из смесителя дополни-
тельно увеличивает количество аммиака, находящегося в цикле. Поглощае-
мый на верхних контактных элементах RH аммиак снижает движущую силу
десорбции СО2 вверху аппарата, вследствие чего необходимо дополнитель-
ные контактные элементы и, соответственно, увеличение высоты RH.

Для снижения величины аммиачного цикла в RH и улучшения гидроди-
намической обстановки на контактных элементах аппарата была испытана
схема, в соответствии с которой пароаммиачная смесь из смесителя дистил-
ляции подавалась в нижнюю часть газового пространства конденсатора-
дистилляции (RH – CD). В этом случае парциальное давление аммиака в газе
в верхней части RH снижается ~ до 32 – 35 кПа, а соответственно, уменьша-
ется движущая сила абсорбции его жидкостью на верхних контактных эле-
ментах. На рисунке приведены графики изменения концентрации СО2 и NH3

в жидкости по высоте RH для типовой схемы подачи газа смесителя в ниж-
нюю часть RH (кривые 1, 1') [3] и при его подачи в нижнюю часть RH – CD
(экспериментальные кривые 2, 2'). Как видно из графика в новой схеме про-
цесс десорбции СО2 вверху RH проходит значительно интенсивнее, что по-
зволяет осуществлять десорбцию на меньшем количестве контактных эле-
ментов.

Проведенный, на основе полученных экспериментальных данных пота-
релочный расчет RH показывает, что при работе дистилляционной колонны с
подачей пароаммиачной смеси из смесителя дистилляции, минуя RH, непо-
средственно в нижнюю часть RH – CD возможно достигнуть регламентную
норму отгонки СО2 с числом контактных элементов на 20 – 25 % меньше, чем
при работе по типовой схеме и, соответственно, снизить габариты и металло-
емкость аппарата.
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