
果当铜液中氨含量提高时，在回流塔中势必使解析NH 3增

多，这就使解吸气中PN-、增加，那么co 气相分压必然降低，
其结果，会有更多的 (刀 从液体中析出来，这样很难保证还
原器中铜液中有足够多 (A ，也就很难使铜比得以恢复。山
西霍州化肥厂，2000年前长期以来存在这样的问题。

6 合成普遍存在催化剂还原不彻底问题
由于催化剂还原不彻底，致使不能有效发挥应用的作

用。因此我们在还原过程中，除严格控制还原器温度上升速

度外，必须严格测其出水量和理论计算的差距，应< 2kga
7 尿素生产工艺过程中的问题
尿素生产工段是一个自动化程度要求相当高的工段。
每一设备工艺参数的高低会直接影响其他设备工艺参

数。因此严格控制各设备工艺参数是尿素关键所在。

7.1 绝大多数操作工对设备任务不清楚
我们知道每一个设备均有自己的独立任务。比如:尿塔

出来尿液中水分离，就是由一分塔、二分塔、闪蒸、一蒸、二蒸

五个设备完成，不同设备分离任务不同，多分解或少分解均

会对设备有所影响。如果二分塔分解水少，势必会造成任务

后移，其结果如需提高一蒸或二蒸分解温度才能完成任务。
这样做后果是:一方面会增加尿素水解，更糟糕的是由于温

度增加，使缩二脉增加直接影响产品的质量。

7.2 缩二腥有时居高不下是一直困扰我们的主要问题
我们知道缩二脉的生成主要集 中在闪蒸以后管道和设

备内，因此该处温度高低至关重要。纯尿素熔点132.7摄氏
度。为防止尿素结晶，生产中常常将二蒸温度控制在 138-

140摄氏度之间。该温度下缩二脉很难低于0.9以下。原设

计中二蒸下料管和熔融泵出口上线均没有保温伴管和保温
层，通过在山西晋城一化99- 2000年的一年实践，剥去保温

层，同时在夏秋两季，可停保温蒸汽，结果不仅没有堵塞管
道，相反使缩二脉降到0.9以下。

7.3 膨胀槽由于保温蒸气用量减少，存在多余蒸气处
理的问题

如果减压降温再回锅炉势必会造成大量的浪费，如果我
们把该膨胀槽看作一台锅炉的话，就可以把该蒸气引至造气

工段作为造气的气化剂，通过在晋城一化两年试验运行非常
良好。

7.4 原设计中存在二分塔过小的问题
由于二分塔设计过小，不仅二分塔分离效率下降，而且

使二分塔分离气相的气阻增加。因此不得以生产中通过减
少填料层高度，增加分离空间以减少气阻，但这样做的结果
降低冷凝气相中水的效果，结果使二分塔带水和回尿塔尿素

增多，建议由原来的800增加至 l 000mm即可。
综上所述，只要我们认清问题，加强管理，提高化肥人的

整体素质，我相信一定能与国外的尿素生产工业相抗衡。
[参考文献]

[1]陈五平.合成氛工艺学〔M] .北京:化工出版社，1992.
[21陈五平.化学肥料，北京:化工出版社，1992.
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加料板 的位置对精馏塔 的影响
田海玲

(吕梁高等专科学校 化工系

[摘 要] 精馏塔在一定的操作条件下进行操作时，要达到
一定分离要求所需的理论板数与加料位置有关。
〔关键词〕 精馏塔;理论板;梯级图解法;操作线;操作型;设
计 型

【中图分类号」TQ028.1十3 [文献标识码」A

山西 离石 033000)

以双组分精馏为例(其中组分 1挥发度大于组分 2，以下

对于精精馏塔的理论板数，
及适宜的加料板位置的确定，
可用逐板计算法、梯级图解法、

简捷法等进行计算。这在《化

工原理》教材中做了详细的阐
述。这时我们以梯级图解法来
对加 料板位 置 的影 响进 行讨

论 。

〔收稿 日期12001一12一04

组成都以组分 1为基准)，其平衡曲线如图1所示。设进料

xf=0.4(摩尔分率，下同)泡点进料，塔顶采用全凝器。要求

馏出液组成xd>96.5%釜底液x_<3%。则解得达到分离要
求需 11块理论板 (包括塔釜)，第 7块板为加料板。如果加

料偏离适宜位置，例如在第9块或第5块板加料，会出现什
么情况呢? 如图2所示，在操作线与平衡线间作 8个梯级，

从第 9个开始转人提馏段，直至跨过C点为止，共需 13块理

论板。再如图3所示，由第 5级开始需转人提馏段，再此处

提馏操作线(图中e，点)位于平衡线(e点)之上，这表明无论

增加多少块理论板也无法达到规定的馏出液浓度XD，只能降
低馏出液浓度(精馏段操作线改变)，使第 5个梯级与平衡线

的交点高于提馏段操作线，才能求出理论板数。如果改在第

6级加料，如图3所示，所需理论板 为 13块。从以上两例
可以看出，无论把加料板的位置上移或下移都会导致达到相

同的分离要求所需的理论板 增加，或理论板 相同的情况
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下分离程度降低。在这里有两个问题需作进一步讨论。 在X轴的数值等于或小于两操作线交点d在x轴上的值时，

表示应该进料了，这是在适宜位置进料。如果应该进料而不
进料，当然仍应在精馏操作线与平衡线间继续作梯级，由图

看到这时每级分离效果比适宜位置进料时要差，当然达到相
伺的分离要求的理论板数就增加了。

(2)操作型问题。即固定理论板数，讨论加料板位置改

变时，馏出液及釜残液组成如何变化。此时，如果回流不变，

由于a点，c点都发生变化，两操作线发生平移，这个问题的

定量计算可通过试差法解决，结果表明，加料板的位置无论
下移(精馏段板数增加)或上移(提馏段板数增加)都会使产
品的分离程度降低，即馏出液组成降低，而釜残液组成提高。

〔参考文献〕

[ 1]姚玉英.化工原理[M] .天津;天津大学出版社，1994
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(1)设计型问题。即如何解释理论板数增加问题。教材

上指出，精馏段操作线代表加料前任一块板n的液相组成Xn
与下一板上升汽相组成Yn+;间的关系，只要不进料，就只能
在精馏段操作线与平稳线间做梯线来求理论板数，直至梯级
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植物佃胞水势的研衬
杨卫 民

(吕梁高等专科学校

[摘 要] 本文对现行教材 中关于水势的不同理解思路方

法与观点加以认真细致的对比，分析与说明，包括两种演示，

三种对比与细胞水势的组分分析。

〔关键词〕 水势;渗透; 自由能
【中图分类号」Q945 [文献标识码」A

在讲解植物细胞的水势时，很多老师觉得难以讲得准

确、清楚，学生们也感到难以理解接受，笔者就这个问题，参
阅了大量书籍、文献，结合十几年的教学体会，全面地、系统

地加以论述，供老师、学生们参考。
演示:通常采用的试验方法很多，基本上是通过水分的

渗透来证明水势的存在。
分别透膜

水.- 仁二二1二: .二:
二二1刃认

演示一:假定一只烧杯，用分别透膜分隔成两部分，将纯

水放在透膜的一侧，糖溶液放在另一侧，要等量注入，注意观

察，几分钟后你会发现，纯水一侧水面逐渐下降，而另一侧液

面则漫慢上升。直到透膜两侧液面最后达到移动平衡为止。

[收稿日期]2001一12一26

化学系，11J西033000)

演示二 :是一个十分有趣的“人造细胞”试验。如果向黄

血盐仁瑞Fe(CN)6]溶液中投入一小块硫酸铜的晶体，其_L立
即形成一层棕红色的亚铁氰化铜[Cu2Fe(CN)6]沉淀(这种沉
淀是一种半透膜，只有水能透过)。会发现在黄血盐溶液中
CUS04被一层半透膜包裹着。一会儿，将发现包裹渐渐增

大;就像细胞“长大”一样，直到半透膜内外的溶液浓度都相
等为止。

在以上两个例子中都发生了水分的运动 ，要运动就需要

能量，物质只能自发地从高活度(浓度)区域向低活度的区域

移动，水也是一样，溶液中水的活度比纯水中水的活度小，浓
溶液中水的活度较稀，溶液中水的活度小，纯水中水的活度
最大，因此 ，纯水或稀溶液中的水就会 自发地 向浓度较高的

溶液中移动，这是由溶液中的能量梯度决定的，水的这种能

用于作功的能量大小的度量，就是水势。

二水势:在植物细胞中水分的运动，靠的是水势，怎么样

给水势下定义，现在还没有完全一致的解释，下面介绍几种
比较公认的说法。

解释(一)，众所周知，物体总是从高处向低处落下，水总
是从高处向低处流动。也就是说物体在环境中(或一个系统

中)能否自动地移动或向何处移动，决定于物体本身的能量
状态。水分在植物细胞上的运动，基本上是分子运动，与化

学反应中的能量变化很相似。主要是由系统内各个组成部

分的内能所决定的。从物理化学的角度来看，物质的内能只

有一部分可转化为有用功。在恒温下能做最大有用功的那
部分叫做 自由能。实际水分在细胞内的运动是 由各个细胞

内水分的自由能存在差别而引起的。而我们将恒温下一克
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