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ВВЕДЕНИЕ
АВИСМА является филиалом ОАО "Корпорация ВСМПО-АВИСМА", крупнейшего мирового, интегрированного производителя титановой продукции. АВИСМА производит около 30 % мирового выпуска титановой губки. Он применяется в производстве широкого спектра изделий для авиа-космической техники, судостроения, нефтяного и химического оборудования, энергетики, а также в производстве легированных спец сталей.

АВИСМА также является крупнейшим в России производителем магния и сплавов на его основе. Предприятие ежегодно производит около 26 тысяч тонн. Магний и сплавы поставляются крупнейшим компаниям по производству автомобильных деталей, корпусов мобильных телефонов и переносных компьютеров, деталей и частей самолетов и космических аппаратов, а также крупнейшим алюминиевым компаниям в качестве легирующего компонента и предприятиям черной металлургии. Протекторы, изготовленные из магниевых сплавов АВИСМА, являются эффективным средством электрохимической защиты металлических конструкций от коррозии и используются нефтяными и газовыми компаниями. 

Продукция АВИСМА отличается высоким качеством, как по химическому составу, так и по физическим характеристикам. Губчатый титан, произведенный на предприятии, получил одобрение крупнейших компаний RMI, Deutsche TITAN. АВИСМА филиал ОАО "Корпорация ВСМПО-АВИСМА" включен в официальный список поставщиков ведущих авиастроительных фирм: GE Aircraft Engines, Rolls-Royce Aerospace, Boeing, British Aerospace, Aerospatiale. Магний и магниевые сплавы АВИСМА получили одобрение крупнейших компаний таких как, DiamlerChrysler, Cezus, Pechiney Aluminum, Meridian Technologist. Система менеджмента качества АВИСМА сертифицирована фирмой TUV CERT по международному стандарту ISO 9001:2000 30 июня 2003 года. Система экологического менеджмента АВИСМА сертифицирована фирмой TUV CERT по международному стандарту EN ISO 14001:1996 08.04.2004. В настоящее время ОАО "Корпорация ВСМПО-АВИСМА" является крупнейшим производителем титановой губки и проката, магния и магниевых сплавов. По финансовой эффективности Корпорация входит в число 50 лучших предприятий России. Заказчиками ОАО "Корпорация ВСМПО-АВИСМА" являются такие компании авиастроения как Airbus, Boeing, Embraer, GE Aircraft Engines, Snecma, Pratt&Whitney, Rolls-Royce.

ЗАКЛЮЧЕНИЕ

В результате проведенных расчетов получились следующие результаты:

- Массовый расход исходной жидкости составляет в среднем 5000 кг/ч (фактический 4-6 т/ч);

- Расход дистиллята 150,4 кг/ч;

- Расход кубового остатка 4849,6 кг/ч;

- Действительное флегмовое число R=30,1;

- Мощность кубов-испарителей 270 кВт;

Число теоретических тарелок:

- В укрепляющей части колонны 7;

- В исчерпывающей части колонны 12.

- Число реальных тарелок получилось равным 52. Из них:

- В укрепляющей части колонны 20;

- В исчерпывающей части колонны 32.

Тип тарелок: ситчатая с переливами;

- Свободное сечение тарелки 22,7%;

- Расстояние между тарелками 250 мм;

- Высота ректификационной колонны составила 14150 мм;

- Диаметр ректификационной колонны составил 500 мм;

- Гидравлическое сопротивление тарелки в верхней части колонны 

439 Па;

- Гидравлическое сопротивление тарелки в нижней части колонны 

552 Па;:

- Общее гидравлическое сопротивление ректификационной колонны 

26,47 кПа;

- Толщина обечайки ректификационной колонны 6 мм;

- В колонне применяют плоское днище толщиной 10 мм;

- Толщина плоской крышки 10 мм;

- Толщина тепловой изоляции 75 мм;

- Температура исходной жидкости 126 0С

- Температура вверху колонны 126-137 0С

- Температура в низу колонны 136-155 0С

- Температура флегмы не более 110 0С

- Давление внизу колонны 13,3 – 46,7 кПа;

- Давление вверху колонны ± 8 кПа.
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