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  :بعنوان مقدمه 
  .بهتراست همزمان با قرائت اين متن نسخه ای از نقشه پی ان ای و ليست ورودی خروجی ها را مرور نمود 

 
   :شرح مختصر عملکرد اسپری دراير

مکانيزم کارکرد اسپری دراير کارخانجات توليد پودرلباسشوئی برااين اساس استواراست که برج پاشش بعنوان تونل هوای  
اسلوری ( صورت عمودی مورد استفاده قرارميگيرد که هوای گرم ازپائين به ان تزريق شده و ازبالا خميراماده پودر گرم و ب

 10تا سطح با فشارزياد بداخل برج اسپری ميگردد و درطول سقوط خود دراثر برخورد با هوای گرم  رطوبت خود را ) 
پودر به صورت کره های توخالی درامده و دارای دانسيته سبکی با اين روش دانه های .  و خشک ميشودازدست دادهدرصد 

رطوبت پودر   پارامتر.ميشوند و بدون اينکه بايکديگريا باهرجسم سختی برخورد کنند به پائين برج رانده شده و خورد نميشوند
 محصول مثل دانه بندی و رنگ پارامترهای فرعی. دانسيته مهمترين پارامترهائی هستند که بايد کنترل شوندپارامتر توليدی و 

  .دنمحصول ميتواند توسط کنترل درجه حرارت هوای گرم ورودی به برج و ميزان خلا تاحدی بهينه گرد
 انرا پس از گذراندن ازفيلتر های روتاری, با نگاهی به نقشه پی اند آی ميتوان ديد که برای اسپری کردن اسلوری 

)RF1-4(  و پمپ های هموژن )فيدرپمپ ها )FP1-4( (  و عبوراز پمپ های فشارقوی سه گانه)HPP1-3(  به فشار
  .مورد نظر برای پاشش رسانده و سپس ازبالای برج اسپری ميکنند

به اسانسورهوائی يا ايرليفت منتقل و ازانجا  )TB1(و ميدانيم که پودرتوليد شده و خارج شده ازپائين برج توسط نوارانتقال 
و تناژتوليد  )DIT2.1( و دانسيته )MIT2.1( رطوبتط سپريتينگ وسل برای اندازه گيری پس از جدا شدن ازهوا توس

)FIT2.1(  ,گرددتحويل نواراندازه گيری مي.  
  . انرا به کدام سيلو هدايت کند)DV2.1( اپراتورتصميم ميگيرد که با تغيير جهت شير تقسيم,  نواراندازه گيریزپس ازخروج ا

به اتمسفر ) که وظيفه تامين خلا را بعهده دارد ( ازگذشتن از سيکلون های مرتبط با ساکشن فن هوای خروجی ازبرج نيز پس 
 .ترريق ميشود

  
  :شرح مختصر وابستگی عوامل کنترل به يکديگر

کنترل رطوبت و دانسيته پودر توليدی هست که به نوبه خود بستگی به , انچه مسلم است هدف اصلی ازکنترل اسپری دراير 
درجه حرارت هوای ورودی و درجه حرارت , ميزان سوخت کوره , ميزان خلا برج , نجگانه فشارپاشش اسلوری عوامل پ

          .داردهوای خروجی ازبرج 
تجربه نشان داده است که ميزان رطوبت پودرتوليدی نه فقط به ميزان حرارت تزريق شده به برج بلکه به ميزان خلا و 

  .ز بستگی داردسرعت سقوط دانه های پودر ني
  .هم چنين ميزان دانسيته پودر توليدی مستقيما بستگی به ميزان فشارپاشش اسلوری داشته است 

درجه حرارت های هوای ورودی به برج و خروجی از برج نياز به دقت کنترل مشابه عوامل مذکوردرقبل نيستند و بلکه بايد 
  . دريک محدوده مشخص نگهداری شوند

  
  :ياز برای تبخيراب مقدارکالری موردن

 گرم درليتر 1000که دانسيته ان حدود (  اماده برای اشنائی با حدود اندازه گيری ها بايد بدانيم که معمولا هرکيلو گرم اسلوری
با دانسيته پودر اماده مصرف   گرم 750 گرم انرا ازدست داده و بصورت 250 گرم اب است که بايد 350دارای ) ميباشد 

   .درايد  درصد 10رطوبت حدود ر و  گرم درليت330
تبديل شود درجه سانتيگراد   110 گرم پودر 750به  ,  درجه سانتيگراد70هرگيلوگرم اسلوری برای انکه بصورت تقريبی 

 کيلو کالری حرارت دريافت کند و بنا براين برای توليد 150 کالری يا 150000 = 540 * 250 + 40 * 250 بايد معادل
  .جذب پودرگردددرساعت  کيلو کالری حرارت 2250000بايد  تن درساعت 15

ازطرفی تلفات حرارتی برج که شامل پرت حرارت منتقل شده توسط هوای گرم خروجی ازبرج است باضافه گرمای ذخيره 
 شده درپودرجامد خروجی و تلفات ديواره برج نشان ميدهد که برای چنين توليدی حد اقل به سه برابر اين مقدارحرارت

ولی بهرحال ميزان کالری تزريق شده به اسپری دراير بستگی مستقيم به مقدار اسلوری پاشش شده داخل برج . نيازميباشد
  .دارد

  اصول کنترل رطوبت پودر 
  به برج دارای تناسب مقدارحرارت تزريق شدهنتيجه ای که دراينجا ميتوان گرفت اينست که ,   کنترل رطوبتدرارتباط با 
 ضريب تناسبيک و   اسلوری درجه حرارت و  درصد رطوبت اسلوری  و مقدار اسلوری ) به ترتيب اهميت  ( مستقيم با

   . ميباشد  )ودرعمل استخراج خواهد شد ممکن است بصورت خطی نباشدکه (
تاه و رطوبت نيست بلکه کوپارامتر وابستگی مقداررطوبت پودرخروجی به مقدارحرارت تزريق شده به برج تنها وابستگی 

بوسيله کنترل خلا ميتواند باعث جذب بيشتر و يا کمتر حرارت شده و راندمان کاربرج را اسلوری بلند کردن زمان سقوط 
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 برای خشک کردن پودر تاحدود ميزان خواسته شده ين کننده مقدارحرارت لازم ي مقدارپاشش اسلوری تعبنابراين .تغيير دهد
  .انجام شودخلاء برج   ميتواند توسط تغييرات جزئیبوده و کنترل نهائی و لحظه ای رطوبت

  
  :اصول کنترل دانسيته پودر 

فقط بستگی به کنترل فشارپاشش اسلوری دارد مشروط براينکه , بطورعمومی و درشرايط نرمال برج    کنترل دانسيته
ای درجه اهميت کمتريست ولی کنترل دانسيته نسبت به کنترل رطوبت پودر دار. مشخصات توليد اسلوری ثابت باقی بماند 

  . عموما کنترل ان ساده تراست 
و کنترل ميزان خلاء مهمترين , کنترل فشاراسلوری , کنترل ميزان سوخت کوره توسط ميزان اسلوری اسپری شده بنا براين 

  .ازاهميت درجه اول برخوردارندفاکتورهائی هستند که دراين پروژه 
  

   : پروژهنيک ويژگی نحوه کنترل دراي
که معمولا هم با گرفتگی يک با هرتغييری درپاشش اسلوری و يا ميزان سوخت و ميزان هوای ورودی به برج  ازانجائی که 

سيستم کنترل اتوماتيک به نوسان افتاده و بدليل وابستگی عوامل بهم زمان زيادی طول ميکشد تا سيستم , نازل شروع ميشود 
  .به پايداری مجدد دست يابد

درشرايطی که کنترل دچار مشکل ميشود و يا تغيير فاحشی درميزان پاشش اتفاق   است کهني فلسفه کنترل انيدرانکات مهم 
بايد ابتدا باتوجه به جدول ازپيش , بجای انکه مشابه لوپ های ساد کنترل منتظر بمانيم تا لوپ ها دوباره به تعادل برسند ميافتد 

يعنی با يک دخالت همه جانبه به ستينگ ازقبل تعين شده برای فن ها و ميزان تعين شده به نقطه کارجديد مهاجرت کرد 
   .پرداختبه روش قديم و عادی وسپس به کارکنترل سوخت و غيره دست يافت 

اين دسته بندی متناسب با , دسته اساسی تقسيم ميکنم پنج  چنين شرايطی حالات مختلف کار برج پاشش را من به بررسیبرای 
برج , پايدار درحال پاشش برج  , هنگام راه اندازی برج در, بدون کنترل برج : اندازی برج ميباشد  و عبارتند از مراحل راه 

  : به ترتيب زير شرح داده ميشوندکه,درحال برگشت بلاخره برج و  درحال پاشش ناپايدار
   :بدون کنترلبرج 

د ولی کنترل انها دراختيار پی ال سی نيست و اپراتور مشغول  يعنی اولين مرحله راه اندازی که تجهيزات همه روشن شده ان
ديلوشن فن روشن شده , ساکشن فن روشن شده است  و دراختيار پی ال سی نميباشد , تنظيمات اوليه و گرم کردن برج است  

  يک يا بيشتر ,کوره هوای گرم روشن شده است  و دراختيار پی ال سی نميباشد , است  و دراختيار پی ال سی نميباشد 
 مسير برگشت بازاست يعنیپاشش صورت نميگيرد , ازپمپ های فشارقوی  روشن شده اند  ولی دراختيار پی ال سی نميباشد 

دراين مرحله وقتی برج به اندازه کافی گرم شد و الارم های پائين و بالای درجه حرارت ورودی و خروجی ازبرج وجود , 
ولی کنترل کوره هوای گرم و رودی  و کنترل خلاء دراختيار پی ال سی قرارميگيرند  لوپ کنترل حرارت ودوهر ندارند

  و به اين ترتيب وارد مرحله استارت اپ ميشويم . کنترل رطوبت و دانسيته دراختيارپی ال سی نميباشند 
  
ر بصورت دستی حرارت  پس از انکه کنترل حرارت ورودی و خلا به پايداری رسيدند اپراتو هنگام راه اندازی  مرحلهدر

کنترل فشار اسلوری را دراختيار پی , کوره را زياد کرده  و درشرايطی که خود تشخيص ميدهد شير برگشت را مسدود کرده 
و شروع کنترل فشار بسته شدن شير برگشت و بالا رفتن فشار اسلوری . ال سی قرارداده و اقدام به پاشش محدود ميکند 

رارت ورودی و خلا و حرارت خروجی و فشار اسلوری شده و اپراتور بايد صبر کند تا کنترل اسلوری باعث نوسانات درح
 پارامترها ی درجه حرارت ورودی و خروجی و فشار اسلوری و خلا به پايداری نسبی رسيده و هيچ کدام دارای الارم نباشند

درشرايطی که پايداری . نتظارحالت پايدار ميماند کوره دراختيارپی ال سی مجددا درا دراين صورت با قراردادن لوپ کنترل .
اپراتور ميزان پاشش را به حد مورد نظر درتوليد نرمال افزايش داده و مجددا منتظر برقراری , نسبی درکنترل کوره پديد امد 

ا قراردادن ب, و خلا  ميماند و به محض حصول پايداری ,  حرارت ورود , حالت پايداری نسبی درلوپ ها ی کنترل کوره  
  .لوپ کنترل رطوبت يا دانسيته و يا هردو وارد مرحله پاشش پايدار ميگردد

  
عملا کنترل فشارپاشش اسلوری نه تنها تحت ,   با دراختيار پی ال سی قرارگرفتن لوپ کنترل دانسيته پاشش پايدار مرحله در

نيز و تغيير ثانويه ست پوينت  انحراف دانسيته مربوطه درفرمولاسيون خواهد بود بلکه تحت تاثيراصلی تاثير ست پوينت 
  . قرارخواهد گرفت

مربوطه درفرمولاسيون خواهد بود بلکه تحت تاثير انحراف رطوبت اصلی همينطور کنترل خلا نه تنها تحت تاثير ست پوينت 
و يا اشش اسلوری درميزان پنا گهانی تا زمانيکه تغييراتی . قرارخواهد گرفت بصورت تغيير ثانويه ست پوينت نيز 

فشارپاشش اسلوری صورت نگيرد معمولا برج درحال کارپايدارخواهد بود اما دراثر گرفتگی يک يا چند نازل يا بازکردن 
,  که علائم ان بروز الارم های انحراف خلاء .برج وارد مرحله ناپايدارپاشش ميگردد, يک يا چند نازل ديگر توسط اپراتور 

  .يرتعيين شده دراين مرحله هستندانحراف فشارپاشش ازمقاد
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موقتا تاثير دانسيته و رطوبت را درلوپ های , پس از چند ثانيه تاخير دراين شرايط سيستم کنترل   ناپايدارپاشش  مرحله در

و ابتدا منتظر رسيدن فشارپاشش به مقدار تعين شده درفرمول وحذف الارم انحراف ان فشاراسلوری و خلاء ناديده گرفته 
  .ند ميما

پس از حصول کنترل فشار ميزان سوخت کوره متناسب باسرعت جديد پمپ های فشارقوی يعنی ميزان پاشش اسلوری ميزان 
سوخت کوره را طبق جدول نقاط کار تعين نموده و موقتا برای چند ثانيه کنترل لوپ های درجه حرارت ورودی و کنترل خلا 

  . ميزان سرعت فن ساکشن را متناسب با جدول نقاط کار تعيين مينمايدرا ازکارمياندازد و ميزان سرعت فن ديلوشن و
و خلا درسرويس قرارگرفته و اگر برای چند ثانيه الارم پس از گذشت چند ثانيه مذکور ابتدا لوپ های کنترل حرارت ورودی 

رگرديد ه و سيستم دوباره به  تاثيرات رطوبت و دانسيته بر لوپهای خلا و فشاراسلوری برقرا. انحراف ازانها مشاهده نشد 
   .مرحله پاشش پايدار برميگردد

کنترل  فشاراسلوری و , کنترل حرارت ورودی  , درطول اين تغييرات فرض براين است که همه لوپ های کنترل سوخت 
ک ازلوپ ها انجام جايگزين نقاط کار برای هيچ ي, کنترل خلا دراختيار پی ال سی هستند و اگر هرکدام ازانها دراختيارنيستند 

  .  ميباشدهنگام راه اندازی  نخواهد شد و مرحله همان 
اگر سيستم نتواند خود را بالانس کند و يا مشکلی برای کارکرد برج پيش ايد اپراتور دستور باز کردن شير برگشت را ميدهد 

مرحله  ميباشد و به اين ترتيب وارد که مشخصه ان کاهش ناگهانی فشاراسلوری تا حد الارم حد پائين و بازبودن شير برگشت
  .برگشت ميشويم 

  
 حتی اگر همه لوپ ها تحت کنترل پی ال سی و درحالت اتومات قرارداشته باشند بايد اين نکته مورد  برگشت مرحله در

طه توليد حرارت کوره هوای گرم و نقطه کار ديلوشن فن و ساکشن فن و سرعت پمپ های فشارقوی به نقنظرقرارگيرد که 
 دراين حال لوپ های کنترل دانسيته و رطوبت و حرارت ورودی و خلا موقتا  .ازپيش تعين شده برای برگشت سوق داده شود

  .ازکارخواهند افتاد
  

  .شرح جزئيات حلقه های کنترل درجزوه تکنيکی امده است 
  


