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《烟气制酸工艺智能控制系统》编制说明
1. 工作简况
1.1 任务来源
[bookmark: OLE_LINK30][bookmark: OLE_LINK20][bookmark: OLE_LINK21]据中国有色金属工业协会函[2022]17号文《关于下达2022年第二批协会标准制修订计划的通知》的要求，阳谷祥光铜业有限公司（下文简称“祥光铜业”）负责团体标准《烟气制酸工艺智能控制系统技术规范》的编制任务，有色金属技术经济研究院有限责任公司、金川集团股份有限公司、云南铜业股份有限公司西南铜业分公司、株洲冶炼集团股份有限公司、江西铜业股份有限公司、河南豫光金铅股份有限公司等6家单位共同制定。标准性质为推荐性团体标准，标准计划号为2022-038-T/CNIA，项目起止时间为2022年-2023年。
1.2 主要参加单位和工作成员及其所做工作
1.2.1 主要参加单位情况
1.2.1.1主起草单位情况简介
阳谷祥光铜业有限公司成立于2005年1月，是世界上单系统产能最大的铜冶炼厂，位于中国首家铜产业国家级生态工业示范园——阳谷祥光生态工业园。经过十多年的发展，现已经成长为年产矿产铜60万吨，黄金20吨，白银600吨，硫酸180万吨和稀散稀贵金属1000吨的大型铜冶炼厂家。公司被国家环境部授予“国家环境友好工程企业”，具有国家级企业技术中心、山东省铜冶炼及稀散稀贵金属提取工程技术研究中心、山东省铜冶炼清洁生产与综合利用工程实验室以及博士后流动工作站等创新创业平台。公司自主研发的“旋浮铜冶炼节能技术”、“粗铜自氧化还原技术”、“节能高效电解平行流技术”先后通过国家发改委审核，入选国家技术节能推广目录；“旋浮铜冶炼节能技术”入选中国双十佳节能技术。公司以清洁生产、节能环保及健康安全为目的，打造绿色环保高效的铜冶炼产业，努力追求企业的持续发展。
1.2.1.2 各参加单位工作安排
阳谷祥光铜业有限公司负责起草试验方案工作，确定有色金属行业烟气制酸智能化控制系统技术内容并组织开展调研工作，制定标准调研计划和征求意见工作；
有色金属技术经济研究院有限责任公司负责提供技术咨询，为标准搜集提供国内外相关标准资料，提出采标方向等；
金川集团股份有限公司、云南铜业股份有限公司西南铜业分公司、株洲冶炼集团股份有限公司、江西铜业股份有限公司、河南豫光金铅股份有限公司等5家单位负责提供烟气制酸智能化生产过程技术内容；
其它相关单位协助阳谷祥光铜业有限公司进行调研和征求意见工作。
1.2.2主要工作成员所负责的工作情况
本标准主要起草人及工作职责见表1
表1主要起草人及工作职责
	起草人
	工作职责

	XXX
	负责标准的工作指导、标准的编写、及组织协调

	XXX
	确定有色金属行业烟气制酸智能化控制系统技术内容并对编写内容进行把关

	XXX
	负责提供企业的现场调研及配合标准编写，烟气制酸过程应用智能化控制的信息提供

	XXX
	标准相关材料信息提供及配合完成其它工作事宜


1.3 主要工作过程及工作内容
1.3.1 预研阶段
2021年3月，成立《烟气制酸工艺智能控制系统技术规范》团体标准起草编制组，对标准编制的工作进度、调研计划等进行了安排，并完成了前期准备阶段内容，包括：收集国内同行业《烟气制酸工艺智能控制系统技术规范》相关的技术规范、行业标准、企业标准、技术要求等技术资料，进行技术资料的归类和总结。
2021年5月，编制组根据相关文献资料，编制形成标准草案，并进行了内部审核、修改。同月，对国内部分有色金属生产企业烟气制酸过程进行线上调研。调研活动涉及：河南豫光金铅股份有限公司、株洲冶炼集团股份有限公司、金川集团股份有限公司、云南铜业股份有限公司西南铜业分公司、江西铜业股份有限公司。
1.3.2立项阶段
2021年5月，《烟气制酸工艺智能控制系统技术规范》团体标准在杭州智能工作组筹备会上进行论证；2022年2月，中国有色金属工业协会函[2022]17号文《关于下达2022年第二批协会标准制修订计划的通知》的要求，团体标准《烟气制酸工艺智能控制系统技术规范》，标准计划号为2022-038-T/CNIA。
1.3.3起草阶段
由标准负责编制单位阳谷祥光铜业有限公司组织召开标准进度协调会，相关参与单位相继汇报标准的进展完成情况及需要协调问题。2022年3月份，标准编制组初步制定标准初稿。
1.3.4第一次调研
2022年3月，标准负责编制组在有色标准委员会组织下，通过函调方式分别对阳谷祥光铜业有限公司、紫金矿业集团股份有限公司、白银有色集团有限公司、北方铜业股份有限公司、山东恒邦冶炼股份有限公司进行第一次调研，根据调研相关信息对《烟气制酸工艺智能控制系统技术规范》征求意见稿进行修改，形成讨论稿。
1.3.4 讨论阶段
2022年4月，有色标准化技术委员会组织线上召开了《烟气制酸工艺智能控制系统技术规范》的第一次讨论会，提出的问题点主要集中在完善烟气制酸过程中智能化技术点、增加烟气制酸工艺流程图等。
1.3.5审查阶段
2023年2月，有色标准化技术委员会组织在佛山召开了《烟气制酸工艺智能控制系统技术规范》预审会，提出的问题点包括：标准名称进行修改由“烟气制酸联锁管道智能控制系统”更改为“烟气制酸工艺智能控制系统”；标准内容结构进行调整；补充完善烟气制酸工艺过程中智能化的内容。编制组队标准内容进行修改，制定出《烟气制酸工艺智能控制系统》意见征集稿。
1.3.6 意见征集
[bookmark: _GoBack]    2023年3月，编制组将团体标准《烟气制酸工艺智能控制系统》意见征集稿、标准编制说明、标准意见征集表，分别发送给紫金矿业集团股份有限公司、白银有色集团有限公司、北方铜业股份有限公司、山东恒邦冶炼股份有限公司、云南驰宏锌锗股份有限公司、河南中原黄金冶炼厂有限责任公司、中金岭南有色金属股份有限公司、大冶有色金属有限责任公司等8家公司进行意见征集，其中有意见回复2家，其他无意见，均接收到回复。
1.3.6报批阶段
2023年4月，有色标准化技术委员会组织在南宁召开了《烟气制酸工艺智能控制系统技术规范》审定会，到会专家共计XX人，经过与会讨论，确定了标准报批稿。
2. 标准编制原则和依据
2.1编制原则
2.1.1本标准按照GB/T 1.1-2020给出的规则起草。
2.1.2本标准标准过程中，始终遵循满足市场需求，技术内容合理，分析方法可行的原则，满足有色金属行业烟气制酸的智能化控制技术需求。
2.1.3编制的标准切实可行，具有可操作性。
2.2编制依据
2.2.1 本标准为有色金属团体推荐性标准，之前没有相关的国家标准和行业标准。本标准编制过程中根据生产要求，以有色金属冶炼行业烟气制酸工艺智能控制技术发展现状为基础，结合当前国内外有色金属冶炼企业的先进管理和技术，并根据下列与烟气制酸智能化控制相关的技术标准等制订。
2.2.2 GB 50880 冶炼烟气制酸工艺设计规范
2.2.3 JB/T 11962 工业通信网络网络和系统安全工业自动化和控制系统信息安全技术
3标准主要内容的确定依据及主要试验和验证情况分析
3.1 范围
应用于有色金属冶炼行业内在线控制烟气管道的烟气排放、烟气排放安全监测、烟气在线成分检测的智能控制系统。规范有色金属冶炼行业内烟气排放与制酸过程中，烟气制酸工艺智能控制系统，实现烟气排放量控制、烟气安全排放检测、烟气在线成分检测及烟气制酸在线自动控制等一整套流程的主要内容和方式，制定智能控制系统建立的作用、建设核心内容和装备系统要求。
3.2有色金属冶炼行业烟气制酸智能控制情况
国外烟气制酸过程的自动化程度相对较好，其更好的控制效果一般是建立在较好的设备情况基础上的，但是并未能实现对制酸过程的智能化控制。国外的一些学者对冶炼企业降低能耗，提出了能耗预测模型、局部最优解的获得、控制系统结构最优化实现等方面，对烟气制酸和其它冶炼企业的生产有较大的指导意义。但是这些控制方案一般都需要建立复杂的数学模型而烟气制酸过程是多变量系统，变量之间的关系难以用精确的数学模型来表达，单纯的依靠传统的控制思想，难以实现并且难以取得较好的控制效果。
目前国内的烟气制酸过程控制系统相对落后，大部分冶炼企业大多还是依靠工艺改造来达到较好控制效果的目的。国内有专家提出通过增强转化器的蓄热作用，增加催化剂用量，采用高效热交换器及选择合适的保温材料等来保持转化器内的热平衡，但是对阀门的控制很简单，只采取简单的全开全闭。国内的冶炼烟气制酸过程自动化程度相对落后，各企业为满足生产工艺的要求，一般在生产工艺上进行了较多的改造，实现阶段性自动化，而没有在工艺改造完毕的基础上建立更高级的自动控制系统，达到更好的控制效果。然而，国内大型冶炼厂为代表的一些企业在烟气制酸智能制造已取得了初步成效，通过在智能控制系统的设计、开发和应用，目前已实现无人操作调节风量控制阀门和风机转速前提下烟气制酸的稳定生产。
总体来说，对于烟气冶炼过程的控制，国内电控装置大都是模拟手动控制装置或者由简单的单片机、可编程逻辑控制器组成，受到控制器速度及内存的限制，很难应用复杂的控制算法及保证控制的实时性。为此，引入先进的控制理论和技术，应用智能控制理论和技术，建立冶炼烟气制酸工艺智能控制系统，成为当前冶炼企业烟气制酸过程控制的主要发展趋势。
3.3 主要技术内容
为了满足烟气制酸过程生产工艺的需要，适应冶炼烟气含量波动、控制阀门众多、风机转速实时调整、尾气排放等复杂工况，面向冶炼烟气制酸过程的智能控制系统包含四方面内容：
1、实时监测烟气制酸生产的过程参数，进行模拟画面监视、转化器内温度的实时监视、含量监视、系统风量监视、变频器频率监视、异常情况报警、风量控制阀门控制和系统风量控制等，满足实时监视和现场控制的功能；
2、在总结操作人员专家控制经验的基础上，实现风量控制阀门的控制，对特殊工况采用规则模型，利用规则实时调整阀门开度和系统风机的转速，满足阀门实时控制要求；
3、以现场设备为基础，最大限度的实现对原始系统的保留和利用，通过技术实现计算机和集散控制系统的通讯，通过组态软件决定手动控制和自动控制之间的切换，最终建立面向冶炼烟气制酸过程的智能控制系统；
4、尾气经在线控制处理系统后，实现在线成分监测、预警，进行安全排放。
3.4　建设内容
烟气制酸工艺智能控制系统主要包括工业参数测量、数据采集、基础控制系统、实时数据库及智能化应用平台五部分构成。
3.4.1 工业参数测量
工业参数测量应但不局限于烟气制酸工序所涉及的烟气成分、烟气温度、烟气量、尾气排放量、烟气净化率、SO2转化率及SO3转化率等关键工艺参数信息。
3.4.2 数据采集
数据采集应包含烟气制酸整个工艺流程（图1）所示，包含烟气净化、转化、吸收、排放等生产工序，符合GB 50880对烟气制酸生产工序的配置规定。
[image: ]数据采集设备和软件系统应包括但不限于在线温度检测计、风机、减速机、液位计、尾气分析仪、水质在线分析仪等设备。
图1 制酸系统工艺流程图
3.4.3基础控制系统
3.4.3.1 基础控制系统组成
基础控制控制系统宜包括：洗涤酸喷淋与烟气量联锁控制、串酸与酸液位联锁控制、烟气温度/循环液酸浓度与加水联锁控制、关键设备与二氧化硫主风机联锁控制、各触媒层温度与气体流量联锁控制等过程联锁控制。
3.4.3.2 基础控制系统规范化要求
系统应满足烟气制酸过程中烟气温度、压力、风量和酸液液位、触媒温度等关键工艺参数与设备的联动控制，保证制酸各工序进行安全、精确的控制。
基础控制系统应满足HG/T 20511的规定和要求。
3.4.4 实时数据库
实时数据库应具备对整个烟气制酸工艺采集数据的储存功能，数据存储应符合GB/T 31916的要求规定，数据备份应符合GB/T 29765的要求规定
3.4.5 智能化应用平台
烟气制酸工艺智能化应用平台主要用于精细化管理烟气制酸生产工艺过程中的数据收集、处理及分析、生产预测和优化调度、环保监测等。
3.4.5.1 数据收集、处理与分析
数据采集方式与协议应支持关系型数据库采集、实时数据库采集、OPC服务器采集(OPC协议)、电子台账采集方式（HTTP/HTTPS）、web接口采集（HTTP/HTTPS）。数据源识别、数据构成、数据关联关系、数据展示、数据操作、数据处理、数据分析应符合GB/T 38619的规定。
3.4.5.2 预测与优化调度
智能化应用平台应具有预测与优化调度作用，可满足烟气制酸工艺过程中烟气在线预测、实时报警、优化调度以及调度方案评估。
3.4.5.3 环保监测
智能化应用平台应能实现环保监测数据收集和预警，环保监测系统宜包括在线废水水质、排放烟气成分监测等仪器系统。
3.5 功能要求
3.5.1 过程控制
智能控制系统可实现实时监测烟气制酸生产整个过程，宜包括进行模拟画面监视、转化器内温度的实时监视、含量监视、系统风量监视、变频器频率监视、异常情况报警、风量控制阀门控制和系统风量控制等，满足实时监视和现场控制的功能。
系统可实现风量控制阀门的实时控制，对特殊工况采用规则模型，利用规则实时调整阀门开度和系统风机的转速，满足阀门实时控制要求。
3.5.1.1 烟气净化过程控制
应实现烟气净化过程中控制酸液喷淋压力、酸液液位、生产用水量的相关设备与烟气温度和循环酸液浓度变化过程中实时联动控制。
1、一级洗涤上酸喷淋压力DCS在线显示：监测上酸喷淋压力，同时通过其可有效监管一级洗涤泵运行状况；
2、净化串酸与液位联锁控制：循环槽液位DCS设定，通过自动调节各串酸管线之前的气动阀开度来实现各循环槽设定的液位值；
3、DCS远程调节调节系统加水量：根据一级洗涤塔后烟气温度及循环液酸浓变化情况，DCS调节加水气动阀开度；
[image: C:\Users\yuanpeng.qiu\Desktop\IMG_20221215_160725.jpg]4、关键设备及关键指标与二氧化硫主风机联锁：当系统负压过高可能造成玻璃钢设备损坏，或过低引起系统烟气外泄；当事故应急水液位、溢流堰流量过低、一级洗涤器出口烟气温度过高，可能影响玻璃钢设备安全时；当关键设备停运，达不到烟气降温洗涤效果时；一旦以上问题出现，将DCS自动联锁系统停车；
图2 烟气净化过程实时控制图
3.5.1.2烟气转化过程控制
应实现烟气转化过程中管线电动阀、气动阀的实时有效操作，保证转化系统烟气浓度及各触媒层温度与风机设备的联动控制。
1、管线电动阀及气动阀DCS在线操作：主管线电动阀在线反馈全开全关状态，便于确认；副线气动阀在线可根据指标要求设定可反馈信号的开关度；
2、调节及监管系统负荷：通过DCS调节风机导叶及稀酸风开度的配合，确保进入系统烟气浓度的可控范围内；同时确保净化系统负压的调控；
3、各触媒层温度的调节：对各触媒层温度进行设定，DCS控制各副线气动阀开度，对各层温度指标进行调控；
[image: C:\Users\yuanpeng.qiu\AppData\Roaming\DingTalk\312875815_v2\ImageFiles\0f\lADPJx8Zzy6Sdx3NA8DNBQA_1280_960.jpg]4、关键指标及设备运行参数与二氧化硫风机联锁：风机出口压力过高；一层触媒温度过高；风机设备本体温度、振动等指标异常；将DCS自动联锁系统停车；
图3 烟气转化过程实时控制图
3.5.1.3烟气吸收过程控制
应实现烟气吸收过程中酸液液位、酸液浓度、酸液温度与控制生产用水量、二氧化硫气流量的设备联动控制，确保烟气吸收过程达到最佳状态，且保证出现生产过程异常时自动联锁系统的自动停车。
1、串酸与各循环槽液位联锁控制：对各循环槽液位进行设定，DCS将联锁控制各串酸管线的气动阀开度，实现所控要求；
2、酸浓在线监测：各循环槽安装时时酸浓分析仪，并DCS在线显示，确保吸收及成品酸浓指标的有效监管；
3、吸收、成品中间槽加水与酸浓联锁控制：对各循环槽酸浓进行设定，通过自动调节加水气动阀开度来控制酸浓的变化；
4、阳极保护水侧阀门DCS在线调节：在线调节酸冷器循环水量，实现上塔酸温远程调节控制；
5、关键设备及关键指标参数与二氧化硫风机联锁：各循环泵运行及上塔酸压一旦出现异常，达不到烟气吸收的效果；将DCS自动联锁系统停车；
[image: C:\Users\yuanpeng.qiu\AppData\Roaming\DingTalk\312875815_v2\ImageFiles\00\lADPJxDj1Jt4dvrNA8DNBQA_1280_960.jpg]图4 烟气吸收过程实时控制图
3.5.1.4 风机控制
风机应具有良好的调速性能且配备专用风机转速控制器，满足风机转速变化值转化为变频器的输出，最终实现对风机转速的准确调节。
3.5.2 生产预测分析
烟气制酸工艺智能控制系统应具备烟气制酸工艺过程关键工艺参数的储存功能，并能够根据实时生产数据，结合生产计划数据与历史数据，运用先进烟气生产预测模型技术，实现烟气的短周期与长周期预测；基于烟气供需预测结果，建立优化调度模型，实时提供烟气制酸的优化调度方案。
3.5.3 通讯系统功能要求
通讯系统宜以现场设备为基础，最大限度的实现对原始系统的保留和利用，通过技术实现计算机和集散控制系统的通讯，通过组态软件决定手动控制和自动控制之间的切换，最终建立面向冶炼烟气制酸过程的智能控制系统；
3.5.4 尾气排放功能要求
尾气经在线控制处理系统后，应实现在线成分监测、预警，进行安全排放。[image: C:\Users\junjie.li\AppData\Roaming\DingTalk\314287870_v2\ImageFiles\20494943\2138240512_92231017076_1621472876812_4EFE744E-2769-40f0-9C6B-F40BEC17CF9D(1).png]
图6 环集烟气监测系统模拟图
3.6　数据及信息安全
3.6.1　网络安全
与企业ERP、MES等其他信息化系统连接时或Web发布时，必须通过防火墙进行数据及信息安全隔离。
3.6.2　服务器安全
安装防病毒软件，并及时进行病毒软件库及操作系统补丁的更新。
3.6.3　数据安全
应对数据进行定期备份，报表定期存档，并对数据库等数据进行访问权限控制，防止数据外漏。
3.6.4　软件安全
应用软件应支持访问权限控制，操作日志记录等功能，限制非工作人员的使用，保证系统安全。
3.7　其他要求
现场设备运行要求：
a) 现场自动化系统须具备远程监控的条件，主要动力设施（如变电站开关、调节阀门、电控设备等）运行稳定可靠，达到基本的安全条件及自动化水平。
b) 现场自动化系统或电气、仪表设备具备较为完善的向信息管理系统传输各类信号的能力，性能良好。
c) 应按照现场装置的实际情况，确保信息完整性，并按照有关设备的机械、电气和控制特征，选择采集的信息点，实现远程监控的现场站向信息管理系统传送的信息可靠稳定。
d) 充分考虑远程监控站点和设备的特点，确保将涉及设备和系统安全的监测点传输到信息系统。
3.8 运行维护
3.8.1应配置适量的备品备件，并规范管理；
3.8.2 应定期对设备进行检修维护保养；
3.8.3 应定期查看数据和系统运行状态，系统运行故障或者出现故障时，应及时维护和修复；
3.6.4 应定期对测量设备进行校准检验，满足JJF 1139要求；
3.8.5 应制定系统运行、维护、管理相关制度；
3.8.6 由专人负责，定期检查控制系统软、硬件，进行维护、管理。
3.9 验收评价
3.9.1烟气制酸工艺控制智能控制系统应满足GB/T 29524有关设备设施的安全要求规范；
3.9.2 电气、仪表设备具备较为完善的向信息管理系统传输各类信号的能力，性能良好；
3.9.3 应实现根据有关设备的机械、电气和控制特征，选择采集的信息点，实现远程监控的现场站向信息管理系统传送的信息可靠稳定。
4标准中涉及专利的情况
本标准不涉及专利问题。
5预期达到的社会效益情况
5.1 项目的必要性
为贯彻落实国务院《关于深化“互联网+先进制造业”发展工业互联网的指导意见》、《新一代人工智能发展规划》，按照国家《国家智能制造标准体系建设指南》，2020年，国家工信部、发改委、自然资源部联合编制了《有色金属行业智能矿山建设指南（试行）》《有色金属行业智能冶炼工厂建设指南（试行）》《有色金属行业智能加工工厂建设指南（试行）。以进一步推进5G、工业互联网、人工智能等新一代信息通信技术在有色金属行业的集成创新和融合应用，在操作层面为企业开展智能制造提供顶层设计和全面引导。
我国有色金属冶炼多元素资源共生、原料品质波动大、冶炼工艺复杂等特点，在企业已有自动化、信息化建设基础上，推进互联网、大数据、人工智能等前沿技术在有色冶炼工厂的应用，实现物料、设备、能源等制造资源要素的数字化汇集、网格化共享和平台化协同，具备在工厂层面全要素数据可视化在线监控、实时自主联动平衡和优化的能力，建成集全流程自动化产线、综合集成信息管控平台、实时协同优化的智能生产体系、精细化能效管控于一体的清洁环保、优质低耗、安全高效的有色金属智能冶炼工厂，促进企业转型升级、高质量发展。
烟气制酸作为有色冶炼行业重要组成部分，且硫酸作为我国国民经济和农业生产资料的重要基础原料和物资，已广泛应用于机械、电子、化工、材料、冶金、农业等各个行业，在国民经济发展中具有十分重要的地位。与国际上发达国家相比，我国硫酸生产企业在质量、成本、规模、效益、品种、环境保护等方面尚存在较大的差距，如劳动生产率低、成本和能耗高等。差距产生的原因是多方面的，但生产过程控制技术落后、自动化程度低是最主要原因之一。通过采用先进的控制技术解决包括制酸工业在内的流程工业优化控制问题，改造传统产业，提高我国流程工业的市场竞争能力已成为共识。因此，有色冶炼行业烟气制酸过程智能化制造的实现，将对于解决烟气制酸过程中的生产控制、精细化管理、安全环保等各方面的问题具有重要意义。
5.2 项目的可行性
烟气制酸过程是一个分布参数、耦合严重的非线性过程，是一个高度复杂的工业过程。由于其复杂性，目前国内很多冶炼烟气制酸企业的生产过程依靠人工控制。烟气制酸过程所存在的问题，可概述为以下两个方面：首先，转化流程的核心设备是转化器，核心目标是转化率。为了保证SO2的转化率稳定在一个较高的水平，必须使转化器的四段温度稳定在一定的范围内，而温度控制需要在四方面协调配合：转化反应的反应状况、烟气管道和转化器的保温情况、贯穿转化系统的系统风量、各段烟气参与热交换的情况以及烟气含量等。
其次，对于整个转化系统而言，转化和吸收都是放热反应，但热量也会有很多方式流失，维持系统的热平衡对于节能降耗具有重要的意义。系统热平衡一旦打破并积累，就需要补热或酿成工艺事故，因此，根据生产过程变化实时调整风量保证热平衡。
冶炼烟气制酸过程的传统控制方法是由现场操作人员根据经验手动调节风量控制阀门来调节风量的大小，在转化器内四段温度整体偏高或偏低的情况下调高或降低风机转速，最终使转化器内四段温度基本保持在最佳值，保证转化器内的热平衡。由于转化器内需要完成“两转两吸”或者其他工艺类型，涉及到了十多个阀门，如何协调各个阀门，使转化器内各段的温度基本保持恒定，并且保证转化器内的热平衡，需要操作人员很强的经验和责任感。但是由于来自烧结厂烟气成分的不断变化，使得人工手动调节的难度很大。引入先进的控制理论和技术，应用模糊控制、专家控制等多项智能控制理论和技术，建立冶炼烟气制酸过程转化器内四段温度基本恒定、达到较高的转化率、风机以尽可能低的转速以达到节能目的的智能控制系统，成为当前有色冶炼企业烟气制酸过程控制的主要发展趋势。
5.3标准水平分析
本标准的制订，将会弥补国内有色金属冶炼行业烟气制酸智能化控制工作方面的空白，为有色金属冶炼行业发展智能化生产工艺提供有效帮助，为我国在有色金属冶炼领域烟气制酸技术水平提升提供强有力支撑。
综上分析，本标准对于有色金属冶炼事业发展具有重要意义，标准水平达到了XXXXX。
6与有关的现行法律、法规、和强制性国家标准的关系
本标准的制定过程、技术指标的选定、检验项目的设置符合现行法律、法规和强制性国家标准的规定。与本行业现有的其它标准协调配套，没有冲突。
7重大分歧意见的处理过程和依据
无。
8标准作为请执行标准或推荐性标准的建议
本标准是新制定标准，是根据国内具有代表性的有色金属冶炼企业单位标准指标制定的，从各项指标看，标准内规定的各项指标能够有效促进有色金属冶炼企业技术水平的提升并淘汰部分落后的烟气制酸工艺，利于推广应用。本标准建议作为推荐性团体标准。
9贯彻标准的要求和措施建议，包括（组织实施、技术实施、过渡办法）
10废止现有有关标准的建议
本标准是全新制订，不需要废止任何现行标准。
11其他应予以说明的事项
无。
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