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Система автоматизации должна реализоваться поэтапно: от локальных систем к полному комплексу контроля и управления и строится на базе серийно-выпускаемых средств автоматизации и вторичных приборов.
Обработка коллоксилинов в автоклавах под давлением при повышенной температуре производится с целью снижения вязкости коллоксилина. Для каждой марки  коллоксилинов устанавливается свой технологический режим в зависимости от вязкости. 
Автоклав представляет собой сосуд из нержавеющей стали со сферическим дном и крышкой и лопастной мешалкой якорного типа. Высота автоклава 2,7 м, диаметр 1,7 м, объем 4,7 м3. снаружи автоклав снабжен рубашкой, в который подается пар или вода. На крышке автоклава имеется люк для загрузки продукции, штуцера для: предохранительного клапана, сдувной линии и предохранительной сетки, контрольно–измерительных приборов (КИП), заливки воды.
Перед началом загрузки автоклава удаляются все остатки продукции предыдущей загрузки; проверяется исправность предохранительных устройств, манометров и термометров на автоклавах. Непосредственно перед загрузкой в автоклав заливается умягченная вода до уровня 40 – 50 см, подогретая в баке. После этого последовательно пускаются в работу мешалка автоклава и шнек – питатель, при помощи которого производится загрузка продукции в автоклав.
Загрузка коллоксилинов в автоклавы производится из чанов отделения стабилизации. Перекачиваемая масса по массапроводу попадает в шнек – питатель загружаемого автоклава. Шнек – питатель представляет собой устройство из нержавеющей стали, состоящие из корпуса, внутри которого имеется фильтрующая сетка с размером ячеек 2 мм. Винт шнека имеет уклон 15 градусов  в сторону, противоположную движению массы.
В шнеке – питателе происходит сцеживание транспортной воды, которая направляется в специальную емкость для отстаивания, а сгущенная масса сбрасывается из шнека через выгрузочный патрубок и поворотный хобот непосредственно в автоклав. 
По окончанию загрузки люк автоклава закрывается на полный комплект откидных болтов и лишь после этого продукция подвергается обработке по заданному режиму.
Включаются КИП и регулирующие приборы, и медленно пускается в рубашку острый пар для подогрева массы в автоклаве до заданной температуры. Начало варки в автоклаве считается с момента достижения в автоклаве заданной температуре. Температура внутри автоклава регулируется автоматически парорегулирующим клапаном или вручную. Наблюдение за температурой производится по трем приборам: ртутному термометру, лагометру и вторичному регистрирующему прибору. Наблюдение за давлением производится по манометрам, установленным на автоклаве.
Варка продукции в автоклаве ведется при температуре, заданной для данной марки коллоксилина и соответствующем давлении. В случае превышении давления сдувной вентиль медленно открывается на 10 – 15с и  из автоклава в сдувной бак удаляется газообразный продукт разложения коллоксилина. 
Сдувной бак должен быть залит водой на 150 – 200 мм. В случае падения уровня воды в сдувном баке срабатывает сигнализация уровня. При этом необходимо открыть вентиль умягченной воды и залить сдувной бак до необходимого уровня.
В период варки коллоксилина необходимо следить за утечкой воды из автоклава. При появлении утечки воды мерный стакан сигнальной установки заполняется, звучит сигнал, срабатывает электропневматический клапан и прекращается подача пара в рубашку автоклава. Ремонт и постройку схемы сигнализации утечки воды из автоклава производит электрослесарь КИП и А ежесуточно с записью в журнале проверки блокировок.
После окончания процесса варки в автоклаве прекращается подача пара в рубашку, затем спускается остаток пара в конденсат из рубашки автоклава и парового кольца, и приступают к операции спуска давления, и к охлаждению массы в автоклаве. Для этой цели в рубашку подается умягченная вода с температурой 60 – 700 С. Вода из рубашки автоклава выходит через верхний штуцер и испаряется через бак – сборник. Нагрев или охлаждение воды до температуры 60 – 700С производится в кожухотрубном теплообменнике.
Во время охлаждения массы производится постепенное стравливание давления до атмосферного, путем постепенного открывания сдувного вентиля. При достижении температуры массы в автоклаве 800С и полном снятии давления, что устанавливается по показаниям контрольно–измерительным и регистрирующим приборам, можно приступить к выгрузке автоклава.
Продукция из автоклава по массапроводу массанасосом перекачивается в отделение стабилизации. При выгрузке коллоксилинов используется умягченная вода из бака.
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Точки контроля
Для управления процессом варки в автоклаве предусматриваются следующие точки контроля:
1 - за давлением;
2 – за температурой;
3 – за сигнализацией повышения давления сверх установленного;
4 – за сигнализацией утечки воды из автоклава.
Расчет структуры и состава службы КИП и А

Для обеспечения надежной работы измерительной техники, средств контроля и регулирования необходимо обеспечить их высококвалифицированную эксплуатацию. С этой целью на предприятиях создаются службы эксплуатации контрольно-измерительных приборов и средств автоматики (КИП и А) [7].

1. Определение ориентировочной численности персонала службы.

Для определения ориентировочной численности персонала необходимо иметь оценку мощности парка приборов, т.е. число приведенных приборов 
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где Ni - число приборов одного типа или наименования, шт.; 
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 -коэффициент относительной трудоемкости прибора наименования; n-количество наименований (однотипных групп) приборов укрупненной ведомости парка приборов.

Составляем укрупненную ведомость парка КИП и А.
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