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第2章　プロセスの概要
2.1 ○○○プロセスの概要

　本プロセス設計で対象とするのは，EBから，脱水素化反応によりSMを製造するプロセスである．本プロセスはSMARTプロセスと呼ばれ副生する水素を選択的に酸化燃焼させる水素酸化反応器を使用する．これにより，平衡を有利な方向に移動させることができ，さらに水素酸化反応器が中間ヒータの代わりとなる．よって，従来型よりも転化率の大幅向上と省エネルギー効果が期待できる．また，全体の基本フローはFig. 2.1に
示すように主に反応工程と分離工程に分けられる．ただし，EB,SM,BZ,TOLはそれぞれエチルベンゼン，スチレンモノマー，ベンゼン，トルエンを表す．
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Fig. 2.1 基本フロー

2.2 設計条件
条件設定

1. 生産要求

純度99.9mol%のSMを年間5万トン生産するプラントを設計する．

副生成物であるBZ, TOLも製品とするため，BZ, TOLの純度は99mol%とする．

2. 稼働時間

1日24時間，年330日稼働とする．

3. 原料

エチルベンゼン　：　圧力：1atm　温度：25℃　純度：100%

空気　　　　　　：　圧力：1atm　温度：25℃　N2：79mol% O2：21mol%

主
な仮定
 配管や塔内での圧力損失は無視する．また，加圧すべき個所には，必ずコンプレッサー（ガス）か，ポンプ（液）を入れ，減圧すべき個所には，バルブ（ガス，液）・・・・
第3章　反応工程

3.1．反応速度式の決定

・・・・・
ここで反応速度定数は，Table 3.1に示す値を採用した[1
]．

Table 3.1　工業触媒によるパラメータの値
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	主反応1
	0.851
	90891

	副反応2
	14.00
	207989

	副反応3
	0.56
	91515

	副反応4
	0.12
	103996

	副反応5
	-3.21
	65723

	副反応6
	21.24
	73628



また水素酸化反応器では，以下の反応が起こる．
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反応7：
[image: image4.wmf]O

H

2

O

2H

2

2

2

®

+


反応速度式は次のように与えられる[2]． 
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Fig. 3.3 反応器入口温度と出口流量の関係
ここで，一般的には副反応は活性化エネルギーが主反応より大きいため，温度が上がるほど副反応の反応速度は大きくなる．しかし，Fig. 3.3より
温度を低くするとTOL量が増えることがわかる．これは，TOLは上記の反応式より水素量が多くなるほどに生成しやすく，またTOLの反応速度は温度依存性がBZより小さく反応器体積に依存してしまうからであると考えられる．

ここで，フラッディング・ウィーピング・飛沫同伴が起こらないように，段間隔を60cm（有効段間隔を57.5cm，くぐり深さを2.5cm）と決め，Fig. 3.1よりucを求めた．この時，ρVとρLは上昇蒸気量が最大となる段での値をHYSYSより読み取った
．
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Fig. 3.1　泡鐘塔の許容蒸気速度
[5]
第7章　設計結果

7.1．最終フロー

　最終フローをFig. 7.1に示す
．
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Fig. 7.1 最終フロー

7.2．プラントコスト算定基準
　原料・製品価格・ユーティリティコストをTable 7.1に示す．

Table 7.1 プラント算定基準
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また，装置コスト（減価償却期間を10年とする）は以下のように計算した．
反応器　　　　：　直径の1.066乗、高さの0.82乗に比例
蒸留塔　　　　：　直径の1.066乗、高さの0.82乗に比例

熱交換器　　　：　伝熱面積の0.65乗に比例

コンプレッサー：　所要動力の0.82乗に比例
































































































































































































































































�目次は必ず付けること。


�参考文献の書き方は、化工論文誌等を参考にする。


�章、節、項の順に内容を整理する。章タイトルは大きめに。


�図や表を載せた場合、必ずその説明を本文で行うこと。図を見て勝手に判断してください、というのは、レポートではない。


�図には必ず図番号をつける。図番号は、全体通しでも良いし、章ごとに付けても良い。章ごとに付ける場合は、2章であれば　2.1　2.2　のようにする。


　発表の時に使った図をそのまま貼り付けているレポートがあるが、文字の大きさ等、バランスを考えること。


　カラーを使う場合は効果を考えて使うこと。この図の場合、カラーにする意味はない。


�製本するため左マージンは最低2.5ｃｍ（標準3cm）。HYSYSの図や表を貼り付けるときは、縮小してマージンを作る。


�他の文献のデータを使った場合は、必ずどこから得たのかを示すこと（文献番号を記し，レポートの最後に文献リストを載せる）．これは，レポートを書くとき，最低限守らなければならないルール．将来，君たちの後輩が君たちのレポートを参考にプロセス設計をしようとしたとき，どこで得たデータかわからなくては安心して使えない．データの利用可能範囲など，君たちのレポートには載せてない情報も，原論文には記載されているかも知れない．


�図番号は図の下、表番号は表の上に書くのがきまり。


�単位も重要


�表の線


論文では縦線を入れない形式が多い。横線についても多用しない。様々なジャーナルの表を参考にされたい。


�式には式番号を。


�結果に対して，考察を加える．なぜそのような結果が得られたのかを考えないと，進歩がない．特に，ＨＹＳＹＳを使った得られた結果に対しては，自分で考えないとキーボードの入力の練習に終わってしまう．


�計算機を用いて計算すると，有効数字に鈍感になる．本当にそれだけの精度が数値にあるのかに常に気をつけること．組成など，小さな数字でも意味のあるものがあるので，一概に小数点以下＊＊桁というような有効数字のとりかたは組成の表現としては問題だが，何も考えずに計算機で得られた数字を転記する，というのは慎むべき．


�他の文献の図や表をコピーして載せる場合は，必ず出典を付ける．


�前の頁に空白が多くても、章の始まりは改ページすべき。


�「示す」とだけ書かず、できるだけ、得られた最終フローの特徴（PRすべき点）を説明する。


�最終的に得られた結果について、最低限，以下のものが記されていることを確認すること．


・最終のプロセスフロー図


・上記最終フローに対する各単位操作の設計結果（サイズ）


・最終フロー図に対する主要な流れの条件（流量，組成）と装置の操作条件（温度，圧力，還流比など）．流れの条件をHYSYSの表で代用する場合は，どの表が何に対応するか，「言葉」での説明を加えること．表のみを載せ勝手に想像して下さいというのは，レポートとして失格．


・コスト計算結果。どのような価格設定のもとに計算したのかを示さず，単に値のみを示すのでは，無いのと同じ．
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