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1  加料工序操作岗位
1.1基本任务

（1）负责将原料输送入高位计量槽，并经准确计量后加入混配釜。

（2）混配釜附搅拌装置，在常温常压下混合原料。

（3）混配釜顶部加料，底部出料。混合达标，混配料一部分送往下一工序，一部分回混配釜循环。
（4）送往下一工序的混配料流量由混配釜的液位高低调节。
1.2生产原理

将D4与MD2M（M-M）经准确计量后加入混配釜，混合均匀后获得混配料。
用机械或流体动力的方法，使两种或多种物料相互分散而达到一定均匀程度的单元操作，称为混合。

1.3流程叙述

D4与MD2M（M-M）通过真空抽料分别进入D4计量槽（V0101）与MD2M（M-M）（V0102）计量槽。计量槽中的D4与MD2M（M-M）经流量调节后利用位差自动流入混配釜（R0101）中。开启混配釜搅拌器，在常温常压下混合D4与MD2M（M-M）。

混合均匀的混配料通过原料进料泵（P0101A或P0101B）一部分送往下一工序，另一部分回混配釜循环。

1.4本岗位所管辖的设备

	序号
	设备名称及位号
	规格型号
	备注

	1
	P0101A/B  原料进料泵
	离心泵，q=0.1～0.15m3/h，H=20m
	2台

	2
	R0101  混配釜
	Φ800，V=1.2m3，L=1200
	

	3
	V0101  D4计量槽
	立式，Φ700X1200（H），V=0.58m3
	

	4
	V0102  MD2M（M-M）计量槽
	立式，Φ700X1200（H），V=0.58m3
	


1.5操作控制指标

	序号
	控制内容
	控制项目
	控制指标

	1
	两个计量槽出料调节阀间压力
	压力
	0~0.1MPa

	2
	P0101A/B  原料进料泵出口压力
	压力
	0.15~0.19MPa

	3
	V0101  D4计量槽液位
	液位
	0~80 %

	4
	V0102  MD2M（M-M）计量槽液位
	液位
	0~80 %

	5
	R0101  混配釜液位控制
加料工序系统出料调节阀开度
	液位
	0~80 %

	6
	V0101  D4计量槽出料流量
	流量
	0~100L/h

	7
	V0102  MD2M（M-M）计量槽出料流量
	流量
	0~100 L/h


1.6开停车方案

1.6.1开车程序
1、开车前准备：

（1）．检查本岗位所有管线、设备、阀门、仪表系统等处于完好状态，无缺陷；
（2）．检查公用工程如冷却水、电、导热油等处于正常的备用状态；

（3）．DCS系统处于备用状态，装置内所有调节阀均已调校，并且确认调节阀现场开度与DCS显示开度相符；将各控制分组调节阀切换为“手动”并将阀位设为零位；

（4）．系统应开、应关闭阀门处于正确位置，如下表所示：
	序 号
	阀 门 名 称
	开、关状态

	1
	所有自动调节阀
	关

	2
	所有放净阀
	关

	3
	所有旁路阀
	关

	4
	所有放空阀
	开

	5
	所有集控仪表的根部阀
	开

	6
	所有常开阀（NO）
	开

	7
	所有引压阀（除泵出口引压阀）
	开

	8
	所有安全阀的前、后阀
	开

	9
	V0101进料阀
	关

	10
	V0101出料阀
	关

	11
	V0101回流阀
	关

	12
	V0101抽真空阀
	开

	13
	V0101出料流量调节阀前、后阀
	开

	14
	V0101出料流量调节阀旁路阀
	关

	15
	V0101出料流量调节阀后切断阀
	关

	16
	V0102进料阀
	关

	17
	V0102出料阀
	关

	18
	V0102回流阀
	关

	19
	V0102抽真空阀
	开

	20
	V0102出料流量调节阀前、后阀
	开

	21
	V0102出料流量调节阀旁路阀
	关

	22
	V0102出料流量调节阀后切断阀
	关

	23
	R0101进料阀
	关

	24
	R0101出料阀
	关

	25
	R0101回流阀
	关

	26
	P0101A/B泵进口阀
	关

	27
	P0101A/B泵出口阀（回流）
	关

	28
	P0101A/B泵出口阀（出料）
	关

	29
	加料工序系统出料调节阀前、后阀
	开

	30
	加料工序系统出料调节阀旁路阀
	关

	31
	加料工序系统出料调节阀后切断阀
	关


（5）．各项工作完毕，准备开车。

2、开车步骤：

（1）．关闭V0101、V0102放空阀，打开真空机组，打开V0101、V0102进料阀，抽真空进料，待液位到60%时关闭进料阀、抽真空阀，打开放空阀。待V0101、V0102物料放空时重复以上步骤。
（2）．打开V0101、V0102出料阀，在DCS上设定出料流量为100L/h，并对调节阀进行手动开启操作。待流量计显示接近设定流量时切换为自动操作。将R0101液位加至60%，开启搅拌浆进行搅拌混合。
（3）．打开R0101出料阀，分析R0101出料的组成，达标后开启P0101A或P0101B进料阀，启动P0101A或P0101B泵，待泵出口压力稳定后再缓慢开启泵出口阀，部分混配料采出，部分混配料回流。在DCS上设定R0101液位为60%，手动开启加料工序系统出料调节阀，控制系统出料量，使R0101液位达到60%且基本平稳时，切换调节阀为自动操作。
1.6.2停车程序
（1）．将V0101、V0102出料流量调节阀由自控切换到手控，待V0101、V0102内物料放空，关闭V0101、V0102出料阀，关闭调节阀。
（2）．将加料工序系统出料调节阀由自控切换到手控，关闭P0101A或P0101B出口阀（回流），只开出口阀（出料），待R0101内物料放空，关闭P0101A或P0101B出口阀（出料），停泵，关闭P0101A或P0101B进口阀，关闭R0101出料阀，关闭调节阀。
1.7紧急停车程序

1．突然停电：

（1）．停止R0101搅拌。

（2）．停止P0101A或P0101B泵。

（3）．关闭V0101、V0102出料流量调节阀前后切断阀，调节阀调至关的位置。

（4）．关闭加料工序系统出料调节阀前后切断阀，调节阀调至关的位置。

（5）．关闭回流采出。

（6）．其它阀门开、关应置于停车位置。

1.8异常现象及处理方法

	异常现象
	原 因
	处理方法

	1．液位异常
	（1）液位计指示不正常；

（2）计量槽泄漏；
	（1）检查和检修液位计；

（2）停车、检修；

	2．搅拌浆不转
	（1）电机烧毁

（2）减速机坏
	(1) 更换电机

(2) 更换减速机

	3．泵出口压力不正常
	（1）压力计指示不正常；

（2）混配釜出料阀和泵进口阀所处状态不正确；

（3）泵周围管道受堵；

（4）泵密封不好或其它机械故障原因；
	（1）更换或检修压力计；

（2）确认阀门状态，达到阀门该处的状态；

（3）检查、检修管道；

（4）切换或检修泵；

	4．泵输不出液体
	（1）泵内或吸入管内留有气体；

（2）管路漏气；
	（1）驱逐气体； 

（2）检查并拧紧；

	5．泵振动厉害，噪音大
	（1）叶轮与泵壳发生摩擦；

（2）叶轮磨损不均或部分通道堵塞，造成叶轮不平衡；

（3）泵内有气体；
	（1）拆开泵调整；

（2）清洗或更换叶轮；

（3）查出漏气原因并驱逐气体；


1.9设备维护保养

1、必须了解本岗位所属设备的规格、型号、结构、性能和使用方法，了解设备发生故障原因及处理方法。
2、保护维护好本岗位的设备、管道、阀门。
3、消除跑、冒、滴、漏，并定期对设备管道进行防腐。

4、爱护使用仪表，发现仪表指示不准应及时和仪表检修工联系处理。
5、设备交出检修，严格执行交接验收制，检修时搞好协作。

6、严格执行设备检修的交出、验收制度，配合检修工做好设备管道的检修。
1.10环境保护与“三废”排放

1、由于设备、管道原因造成物料泄漏，要立即处理回收，以免污染环境，危及安全生产。
2、釜内的渣质物料等要及时处理，排放时操作工不得离开现场。
3、废水要充分回收利用，避免二次污染。冷却水要考虑循环使用，减少浪费。
1.11劳动保护及安全卫生

1、本岗位接触原料，可能是强酸、强碱，也可能是易挥发、易燃、易爆物质，因此防火、防爆、防毒在本岗位十分重要，应严格遵守安全规程、动火规定、劳动纪律。

2、对于有酸、碱腐蚀性的岗位要特别注意，在操作时必须戴上胶皮手套和眼镜，以防灼伤人的皮肤和眼睛，沾到时应迅速用水冲洗，严重时应及时抢救。

3、本岗位物料如为易燃易爆介质，则本区域属于甲、乙、丙类防火防爆区域，操作人员必须懂得有关消防灭火器的基本常识和使用方法。

4、严禁将火种带入，设备、管道、阀门使用时不准碰击，敲打，以免出现火花及损伤防腐层。检修动火必须按规定办理动火手续。
5、泵检修前必须切断电源并挂好标记，严禁用水冲洗电气设备和转动时用湿布揩电气设备。
6、上班每人必须穿戴好劳保用品，参加班前班后会，随身带良好的防毒面具上岗接班。

7、操作人员在三级安全教育下，必须懂得它们的一般性质及防火、防爆、防毒的基本常识与中毒的急救措施。设置有毒物质事故安全排放装置，各生产装置和储存场所附近应配置事故柜、急救箱和个体防护用品。
8、严格遵守执行岗位纪律和一切安全规程。做到班前布置安全，班后总结安全，当班检查安全，生产服从安全。
9、搞好日常维修，及时消除跑、冒、滴、漏，发生事故及时抢救、汇报，不得隐瞒。事后必须按“四不放过”原则分析原因，查清责任，提出措施，并按规定写出事故报告，不得隐瞒。

10、所有设备、管道必须采取静电接地措施。


2  反应工序操作岗位
2.1基本任务

（1）负责将混配料输送入反应器，通过离心泵输送方式。

（2）反应器内填阳离子交换树脂（催化剂），进行开环聚合反应。

（3）反应器底部进料，顶部出料。反应完，粗产品进入中间槽，再经泵送往下一工序。

（4）送往下一工序的粗产品流量由中间槽的液位高低调节。

2.2生产原理

混配料由下部进入内填阳离子交换树脂（催化剂）的立式反应器，进行开环聚合反应，反应生成粗产品，由反应器顶部采出。

环硅氧烷在亲核或亲电子催化剂、加热或辐射作用下，开环聚合生成线型聚硅氧烷的过程，称为开环聚合反应。

2.3流程叙述

混配料经原料进料泵（P0101A或P0101B）由下部打入内填阳离子交换树脂（催化剂）的立式反应器（R0102A/B），进行开环聚合反应，反应停留时间为1h，单程转化率为80%～85%，反应生成粗产品，由反应器顶部采出。

粗产品利用位差自动流入粗产品中间槽（V0103），再经粗产品中间泵（P0102A/B）送往下一工序。

2.4本岗位所管辖的设备

	序号
	设备名称及位号
	规格型号
	备注

	1
	P0102A/B  粗产品中间泵
	离心泵，q=0.1～0.15m3/h，H=25m
	2台

	2
	R0102A/B  反应器
	Φ159X4.5，V=0.05m3，L=2600
	2只

	3
	V0103  粗产品中间槽
	卧式，Φ800X1200（H），V=0.68m3
	


2.5操作控制指标

	序号
	控制内容
	控制项目
	控制指标

	1
	P0101A/B  粗产品中间泵出口压力
	压力
	0.19~0.23MPa

	2
	R0102A/B  反应器出料温度
	温度
	0~95℃

	3
	V0103  粗产品中间槽液位控制

反应工序系统出料调节阀开度
	液位
	0~80 %

	4
	R0102A/B  反应器进料流量
	流量
	0~100L/h


2.6开停车方案

2.6.1开车程序
1、开车前准备：

（1）．检查本岗位所有管线、设备、阀门、仪表系统等处于完好状态，无缺陷；
（2）．检查公用工程如冷却水、电、导热油等处于正常的备用状态；

（3）．DCS系统处于备用状态，装置内所有调节阀均已调校，并且确认调节阀现场开度与DCS显示开度相符；将各控制分组调节阀切换为“手动”并将阀位设为零位；

（4）．系统应开、应关闭阀门处于正确位置，如下表所示：
	序 号
	阀 门 名 称
	开、关状态

	1
	所有自动调节阀
	关

	2
	所有放净阀
	关

	3
	所有旁路阀
	关

	4
	所有放空阀
	开

	5
	所有集控仪表的根部阀
	开

	6
	所有常开阀（NO）
	开

	7
	所有引压阀（除泵出口引压阀）
	开

	8
	所有安全阀的前、后阀
	开

	9
	R0102A/B进料阀
	关

	10
	R0102A/B出料阀
	关

	11
	V0103进料阀
	关

	12
	V0103底部出料阀、排净阀
	关

	13
	P0102A/B泵进口阀
	关

	14
	P0102A/B泵出口阀
	关

	15
	反应工序系统出料调节阀前、后阀
	开

	16
	反应工序系统出料调节阀旁路阀
	关

	17
	反应工序系统出料调节阀后切断阀
	关


（5）．各项工作完毕，准备开车。

2、开车步骤：

（1）．打开R0102A/B进料阀，待液位到60%时关闭进料阀。反应停留时间1h。
（2）．反应完成，打开R0102A/B出料阀，待粗产品全部流入V0103，关闭出料阀。

（3）．打开V0103出料阀，开启P0102A或P0102B进料阀，启动P0102A或P0102B泵，待泵出口压力稳定后再缓慢开启泵出口阀。在DCS上设定V0103液位为60%，手动开启反应工序系统出料调节阀，控制系统出料量，使V0103液位达到60%且基本平稳时，切换调节阀为自动操作。

2.6.2停车程序
（1）．将反应工序系统出料调节阀由自控切换到手控，待V0103内物料放空，关闭P0102A或P0102B出口阀，停泵，关闭P0102A或P0102B进口阀，关闭V0103出料阀，关闭调节阀。

2.7紧急停车程序

1．突然停电：

（1）．停止P0102A或P0102B泵。

（2）．关闭反应工序系统出料调节阀前后切断阀，调节阀调至关的位置。

（3）．关闭采出。

（4）．其它阀门开、关应置于停车位置。

2.8异常现象及处理方法

	异常现象
	原 因
	处理方法

	1．液位异常
	（1）液位计指示不正常；

（2）中间槽泄漏；
	（1）检查和检修液位计；

（2）停车、检修；

	2．泵出口压力不正常
	（1）压力计指示不正常；

（2）中间槽出料阀和泵进口阀所处状态不正确；

（3）泵周围管道受堵；

（4）泵密封不好或其它机械故障原因；
	（1）更换或检修压力计；

（2）确认阀门状态，达到阀门该处的状态；

（3）检查、检修管道；

（4）切换或检修泵；

	3．泵输不出液体
	（1）泵内或吸入管内留有气体；

（2）管路漏气；
	（1）驱逐气体； 

（2）检查并拧紧；

	4．泵振动厉害，噪音大
	（1）叶轮与泵壳发生摩擦；

（2）叶轮磨损不均或部分通道堵塞，造成叶轮不平衡；

（3）泵内有气体；
	（1）拆开泵调整；

（2）清洗或更换叶轮；

（3）查出漏气原因并驱逐气体；


2.9设备维护保养

1、必须了解本岗位所属设备的规格、型号、结构、性能和使用方法，了解设备发生故障原因及处理方法。
2、保护维护好本岗位的设备、管道、阀门。
3、消除跑、冒、滴、漏，并定期对设备管道进行防腐。

4、爱护使用仪表，发现仪表指示不准应及时和仪表检修工联系处理。
5、设备交出检修，严格执行交接验收制，检修时搞好协作。

6、严格执行设备检修的交出、验收制度，配合检修工做好设备管道的检修。
2.10环境保护与“三废”排放

1、由于设备、管道原因造成物料泄漏，要立即处理回收，以免污染环境，危及安全生产。
2、釜内的渣质物料等要及时处理，排放时操作工不得离开现场。
3、废水要充分回收利用，避免二次污染。冷却水要考虑循环使用，减少浪费。
2.11劳动保护及安全卫生

1、本岗位接触原料，可能是强酸、强碱，也可能是易挥发、易燃、易爆物质，因此防火、防爆、防毒在本岗位十分重要，应严格遵守安全规程、动火规定、劳动纪律。

2、对于有酸、碱腐蚀性的岗位要特别注意，在操作时必须戴上胶皮手套和眼镜，以防灼伤人的皮肤和眼睛，沾到时应迅速用水冲洗，严重时应及时抢救。

3、本岗位物料如为易燃易爆介质，则本区域属于甲、乙、丙类防火防爆区域，操作人员必须懂得有关消防灭火器的基本常识和使用方法。

4、严禁将火种带入，设备、管道、阀门使用时不准碰击，敲打，以免出现火花及损伤防腐层。检修动火必须按规定办理动火手续。
5、泵检修前必须切断电源并挂好标记，严禁用水冲洗电气设备和转动时用湿布揩电气设备。
6、上班每人必须穿戴好劳保用品，参加班前班后会，随身带良好的防毒面具上岗接班。

7、操作人员在三级安全教育下，必须懂得它们的一般性质及防火、防爆、防毒的基本常识与中毒的急救措施。设置有毒物质事故安全排放装置，各生产装置和储存场所附近应配置事故柜、急救箱和个体防护用品。
8、严格遵守执行岗位纪律和一切安全规程。做到班前布置安全，班后总结安全，当班检查安全，生产服从安全。
9、搞好日常维修，及时消除跑、冒、滴、漏，发生事故及时抢救、汇报，不得隐瞒。事后必须按“四不放过”原则分析原因，查清责任，提出措施，并按规定写出事故报告，不得隐瞒。

10、所有设备、管道必须采取静电接地措施。

3  精制工序操作岗位
3.1基本任务

（1）负责将粗产品预热后输送入精馏塔，通过离心泵输送方式。

（2）预热器夹套通入导热油，控制预热温度在150℃ 。

（3）精馏塔塔釜夹套通入导热油，控制精馏温度在220℃ 。

（4）精馏塔塔顶蒸馏出去的汽相轻组分经冷凝器冷凝后部分返回计量槽作为原料，部分返回精馏塔塔顶，部分作为副产品（Dn）采出。冷凝温度根据冷却水量及真空度来调节。
（5）精馏塔塔釜的液相重组分经冷凝器冷凝后部分返回精馏塔塔釜，部分作为产品（二甲基硅油）采出。冷凝温度根据冷却水量来调节。
（6）产品采出流量由精馏塔塔釜的液位高低调节。
（7）精馏完成后，轻组分自然冷却至50℃以下后出料至副产品包装桶，重组分自然冷却至50℃以下后出料至产品包装桶。
3.2生产原理

粗产品经预热器预热后进入精馏塔，在220℃及低于666Pa下塔顶采出副产品，塔底采出产品。
精馏是将由挥发度不同的组分组成的混合液在精馏塔中同时多次地进行部分汽化或部分冷凝，使其分离成几乎纯态组分的过程。
3.3流程叙述

粗产品经粗产品中间泵（P0102A或P0102B）由下部打入精馏塔进料预热器（E0101），缓慢打开预热器的导热油阀门，控制预热器内温度在150℃。

预热完成，打开精馏塔塔顶冷凝器（E0102）气相接真空抽气阀，将系统抽真空至666Pa以上，粗产品由预热器顶部抽真空进入精馏塔（T0101）中部。缓慢打开精馏塔塔釜（V0104）夹套的导热油阀门，控制釜内温度在220℃。

精馏塔塔釜内的物料随着温度的升高逐渐汽化挥发，汽相物料上升至精馏塔，与回流下来的液态物料进行多次的质量和热量交换，轻组分继续上升从塔顶出来，经塔顶冷凝器冷凝后部分返回计量槽（V0101、V0102）作为原料，部分返回精馏塔塔顶，部分作为副产品（Dn）流入轻组分馏出槽（V0105），待冷却至50℃以下后出料至副产品包装桶内。重组分经塔釜出料泵（P0103A或P0103B）部分打回精馏塔塔釜，部分打至套管冷却器（E0103），冷凝后作为产品（二甲基硅油）流入重组分采出槽（V0106），待冷却至50℃以下后出料至产品包装桶内。

3.4本岗位所管辖的设备

	序号
	设备名称及位号
	规格型号
	备注

	1
	E0101  精馏塔进料预热器
	固定管板式，Φ400X1500

换热管：Φ25X2，L=1500，n=99根
	

	2
	E0102  精馏塔塔顶冷凝器
	固定管板式，Φ400X1500

换热管：Φ25X2，L=1500，n=105根
	

	3
	E0103  套管冷却器
	
	

	4
	P0103A/B  塔釜出料泵
	离心泵，q=0.1～0.15m3/h，H=30m
	2台

	5
	T0101  精馏塔
	Φ159X4.5，V=0.06m3，L=3250
	

	6
	V0104  精馏塔塔釜
	卧式，Φ800X1200（H），V=0.75m3
外装U型换热管冷凝器，Φ300X1400

换热管：Φ19X2，L=1400，n=38根
	

	7
	V0105  轻组分馏出槽
	立式，Φ600X1200（H），V=0.42m3
	

	8
	V0106  重组分采出槽
	立式，Φ600X1200（H），V=0.42m3
	


3.5操作控制指标

	序号
	控制内容
	控制项目
	控制指标

	1
	T0101  精馏塔塔顶压力
	压力
	20～100KPa

	2
	T0101  精馏塔中部压力
	压力
	20～100KPa

	3
	V0104  精馏塔塔釜压力
	压力
	20～100KPa

	4
	精馏塔塔顶与精馏塔塔底间压力
	压力
	20～100KPa

	5
	P0103A/B  塔釜出料泵出口压力
	压力
	0.22~0.28MPa

	6
	抽真空总管压力
	压力
	-0.1～0 MPa

	7
	循环冷却水上水总管温度
	温度
	15~25℃

	8
	T0101  精馏塔塔顶温度
	温度
	150～175℃

	9
	T0101  精馏塔中部温度
	温度
	180～200℃

	10
	V0104  精馏塔塔釜温度
	温度
	200～220℃

	11
	V0104  精馏塔塔釜导热油上油温度
	温度
	200～220℃

	12
	E0102  精馏塔塔顶冷凝器出料温度
	温度
	100～120℃

	13
	V0104  精馏塔塔釜液位控制

产品采出调节阀开度
	液位
	0~80 %

	14
	V0105  轻组分馏出槽液位
	液位
	0~80 %

	15
	V0106  重组分采出槽液位
	液位
	0~80 %

	16
	E0101  精馏塔进料预热器进料流量
	流量
	0～100L/h

	17
	T0101  精馏塔塔顶回流流量
	流量
	0～100L/h

	18
	V0105  轻组分馏出槽进料流量
	流量
	0～100L/h

	19
	V0105  轻组分馏出槽采出量

控制精馏塔塔顶回流比
	回流比
	

	20
	E0101  精馏塔进料预热器出料温度

控制预热器导热油上油调节阀开度
	
	


3.6开停车方案

3.6.1开车程序
1、开车前准备：

（1）．检查本岗位所有管线、设备、阀门、仪表系统等处于完好状态，无缺陷；
（2）．检查公用工程如冷却水、电、导热油等处于正常的备用状态；

（3）．DCS系统处于备用状态，装置内所有调节阀均已调校，并且确认调节阀现场开度与DCS显示开度相符；将各控制分组调节阀切换为“手动”状态，并将阀位设为零位；

（4）．打开各冷凝器、冷却器上、下水阀；

（5）．系统应开、应关闭阀门处于正确位置，如下表所示：

	序 号
	阀 门 名 称
	开、关状态

	1
	所有自动调节阀
	关

	2
	所有放净阀
	关

	3
	所有旁路阀
	关

	4
	所有放空阀
	开

	5
	所有集控仪表的根部阀
	开

	6
	所有常开阀（NO）
	开

	7
	所有引压阀（除泵出口引压阀）
	开

	8
	所有安全阀的前、后阀
	开

	9
	循环冷却水总管阀门
	开

	10
	E0101夹套导热油上油调节阀前、后切断阀
	开

	11
	E0101夹套导热油上油调节阀旁路阀
	关

	12
	E0101夹套导热油进、出口根部阀
	关

	13
	T0101进料阀
	关

	14
	V0104夹套导热油进、出口根部阀
	关

	15
	V0104底部出料阀、排净阀
	关

	16
	E0102抽真空阀
	开

	17
	E0102冷凝液回流阀
	开

	18
	E0102冷却水进、出水阀
	开

	19
	E0102回流液采出调节阀前、后切断阀
	开

	20
	E0102回流液采出调节阀旁路阀
	关

	21
	V0105进料阀
	关

	22
	V0105出料阀
	关

	23
	V0105抽真空阀
	开

	24
	V0106进料阀
	关

	25
	V0106出料阀
	关

	26
	V0106抽真空阀
	开

	27
	P0103A/B泵进口阀
	关

	28
	P0103A/B泵出口阀（回流）
	关

	29
	P0103A/B泵出口阀（出料）
	关

	30
	E0103冷却水进、出水阀
	开

	31
	产品采出调节阀前、后阀
	开

	32
	产品采出调节阀旁路阀
	关

	33
	产品采出调节阀后切断阀
	关


（6）．各项工作完毕，准备开车。

2、开车步骤：

（1）．粗产品经P0102A或P0102B输送至E0101。打开E0101夹套导热油根部进、出口阀。

（2）．在DCS操作面上将导热油调节阀的开度从0调至20%，并逐渐加大。注意刚开启时速度要慢，当E0101内温度达到150℃时，将调节阀切换为自动调节。

（3）．预热完成，打开E0102抽真空阀，将精馏系统抽真空至666Pa以上。

（4）．打开T0101进料阀，已预热粗产品进入T0101内。
（5）．打开V0104夹套导热油进、出口阀，注意刚开启时速度要慢，待导热油充满夹套并将夹套内的气体全部赶走后再全开导热油进、出口阀。

（6）．在导热油加热的过程中，注意V0104内的温度变化。当温度接近220℃时（对应真空度666Pa），釜内的物料开始蒸发。蒸发上去的物料经E0102冷凝后全回流至T0101。

（7）．分析塔顶冷凝液纯度，达到一定指标后手动开启采出调节阀，控制流量在100L/h。打开V0105抽真空阀、进料阀，采出的副产品（Dn）进入V0105。
（8）．分析塔釜采出液纯度，达到一定指标后打开V0104出料阀，开启P0103A或P0103B进料阀，启动P0103A或P0103B泵，待泵出口压力稳定后再缓慢开启泵出口阀。采出液经泵部分打回V0104循环，部分打至E0103冷却采出。在DCS上设定V0104液位为60%，手动开启产品采出调节阀，控制产品采出量，使V0104液位达到60%且基本平稳时，切换调节阀为自动操作。打开V0106抽真空阀、进料阀，采出产品（二甲基硅油）进入V0106。
（9）．注意V0104内的物料液位变化，通过视镜进行观察，防止塔釜内物料蒸空导致塔釜烧裂。

3.6.2停车程序
（1）．精馏完成后，将E0101夹套导热油上油调节阀由自控切换到手控，待E0101内物料放空，关闭调节阀、T0101进料阀。关闭E0101、V0104夹套导热油进、出口阀，让釜内物料慢慢冷却。
（2）．待温度降至60℃以下时，将产品采出调节阀由自控切换到手控，关闭P0103A或P0103B出口阀（回流），只开出口阀（出料），待V0104内物料放空，关闭P0103A或P0103B出口阀（出料），停泵，关闭P0103A或P0103B进口阀，关闭V0104出料阀，关闭调节阀。
（3）．关闭E0102、E0103冷却水进、出口阀。

3.7紧急停车程序

1．突然停电：

（1）．停止P0103A或P0103B泵。

（2）．E0101、V0104夹套导热油进出口阀常开。
（3）．关闭回流采出。

（4）．关闭E0102真空阀。

（5）．E0102、E0103冷凝器冷却水阀门常开。

（6）．关闭回流液采出调节阀前后切断阀，调节阀调至关的位置。

（7）．关闭产品采出调节阀前后切断阀，调节阀调至关的位置。

（8）．其它阀门开、关应置于停车位置。

2．突然停水：

（1）．关闭E0101、V0104夹套导热油进出口阀。
（2）．关闭回流液采出调节阀前后切断阀，调节阀调至关的位置。

（3）．关闭产品采出调节阀前后切断阀，调节阀调至关的位置。

（4）．关闭E0102、E0103冷凝器冷却水进、出口阀。

（5）．其它阀门开、关应置于停车位置。

3.8异常现象及处理方法

	异常现象
	原 因
	处理方法

	1．液位异常
	（1）液位计指示不正常；

（2）中间槽泄漏；
	（1）检查和检修液位计；

（2）停车、检修；

	2．泵出口压力不正常
	（1）压力计指示不正常；

（2）中间槽出料阀和泵进口阀所处状态不正确；

（3）泵周围管道受堵；

（4）泵密封不好或其它机械故障原因；
	（1）更换或检修压力计；

（2）确认阀门状态，达到阀门该处的状态；

（3）检查、检修管道；

（4）切换或检修泵；

	3．泵输不出液体
	（1）泵内或吸入管内留有气体；

（2）管路漏气；
	（1）驱逐气体； 

（2）检查并拧紧；

	4．泵振动厉害，噪音大
	（1）叶轮与泵壳发生摩擦；

（2）叶轮磨损不均或部分通道堵塞，造成叶轮不平衡；

（3）泵内有气体；
	（1）拆开泵调整；

（2）清洗或更换叶轮；

（3）查出漏气原因并驱逐气体；

	5．反应釜温度不变化
	（1）导热油循环量过少

（2）温度计失灵
	（1）全开导热油进出口阀。

（2）联系仪表检修

	6．冷凝器放空管冒气
	（1）冷却效果不好
	（1）全开冷却水进出口阀。

	7．产品采不出
	（1）真空度过高
	（1）降低真空度

	8．塔顶温度偏高
	（1）回流过小或组分发生变化；

（2）釜温偏高；

（3）冷却水量小或水温偏高；

（4）系统压力偏高；

（5）冷凝效果差
	（1）加大回流；

（2）降低釜温；

（3）加大水量；

（4）调节系统压力；

（5）停车清洗；

	9．塔顶温度偏低
	（1）回流过大；

（2）釜温低；

（3）冷却水量大或水温偏低；

（4）系统压力偏低；
	（1）减少回流；

（2）加大导热油量；

（3）减少水量；

（4）调节系统压力；

	10．釜温偏高
	（1）导热油量过大；

（2）回流量小；
	（1）关小导热油进出阀；

（2）加大回流量；

	11．釜温偏低
	（1）导热油量过小；

（2）夹套结垢；
	（1）开大导热油进出阀；

（2）停车清洗；

	12．冷凝量偏少
	（1）冷却效果不好

（2）蒸发量偏少
	（1）全开冷却水进出口阀，或停车清洗；

（2）加大导热油量；


3.9设备维护保养

1、必须了解本岗位所属设备的规格、型号、结构、性能和使用方法，了解设备发生故障原因及处理方法。
2、保护维护好本岗位的设备、管道、阀门。
3、消除跑、冒、滴、漏，并定期对设备管道进行防腐。

4、爱护使用仪表，发现仪表指示不准应及时和仪表检修工联系处理。
5、设备交出检修，严格执行交接验收制，检修时搞好协作。

6、严格执行设备检修的交出、验收制度，配合检修工做好设备管道的检修。
3.10环境保护与“三废”排放

1、由于设备、管道原因造成物料泄漏，要立即处理回收，以免污染环境，危及安全生产。
2、釜内的渣质物料等要及时处理，排放时操作工不得离开现场。
3、废水要充分回收利用，避免二次污染。冷却水要考虑循环使用，减少浪费。
3.11劳动保护及安全卫生

1、本岗位接触原料，可能是强酸、强碱，也可能是易挥发、易燃、易爆物质，因此防火、防爆、防毒在本岗位十分重要，应严格遵守安全规程、动火规定、劳动纪律。

2、对于有酸、碱腐蚀性的岗位要特别注意，在操作时必须戴上胶皮手套和眼镜，以防灼伤人的皮肤和眼睛，沾到时应迅速用水冲洗，严重时应及时抢救。

3、本岗位物料如为易燃易爆介质，则本区域属于甲、乙、丙类防火防爆区域，操作人员必须懂得有关消防灭火器的基本常识和使用方法。

4、严禁将火种带入，设备、管道、阀门使用时不准碰击，敲打，以免出现火花及损伤防腐层。检修动火必须按规定办理动火手续。
5、泵检修前必须切断电源并挂好标记，严禁用水冲洗电气设备和转动时用湿布揩电气设备。
6、上班每人必须穿戴好劳保用品，参加班前班后会，随身带良好的防毒面具上岗接班。

7、操作人员在三级安全教育下，必须懂得它们的一般性质及防火、防爆、防毒的基本常识与中毒的急救措施。设置有毒物质事故安全排放装置，各生产装置和储存场所附近应配置事故柜、急救箱和个体防护用品。
8、严格遵守执行岗位纪律和一切安全规程。做到班前布置安全，班后总结安全，当班检查安全，生产服从安全。
9、搞好日常维修，及时消除跑、冒、滴、漏，发生事故及时抢救、汇报，不得隐瞒。事后必须按“四不放过”原则分析原因，查清责任，提出措施，并按规定写出事故报告，不得隐瞒。

10、所有设备、管道必须采取静电接地措施。

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图2-1  ±0.000平面设备布置图
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图2-2  +2.500平面设备布置图
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图2-3  +5.000/+6.000平面设备布置图
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管道及仪表流程图(PGD).

图2-4  +7.200平面设备布置图

图2-5  Ⅰ-Ⅰ剖视图
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管道及仪表流程图(PGD).
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