华浩轩制氮系统整套设备采购及安装技术文件
一、标的情况：
本次采购制氮系统一套（含安装），详见清单：
	序号
	名称
	技术参数
	单位
	数量
	备注

	1
	制氮系统
	     产氮量：100Nm³/Hr 
氮气纯度：99.9%
	套
	1
	


 
二、项目背景及目的：
现有制氮机系统2012年安装运行，制氮系统设备老化严重，存在氮气产量与纯度严重不足，设备能耗高，核心部件故障率高，自动化控制水平低，运行维护成本逐年增加等问题，现已无法满足当前生产工艺对氮气稳定供应的需求，同时造成能源浪费，生产效率降低。为保障生产连续性，提升设备运行效率，降低能耗与运维成本，消除安全隐患，需对制氮机整套系统进行全面升级改造，实现系统高效，稳定，节能，智能化运行。
从经济效益和社会效益角度分析，目前在用制氮机组设备陈旧，能耗极高，本次采用新型节能制氮系统设备，经测算空压机每年按8000小时工作，工业平均电价按0.8元/KWh计算，系统综合能耗降率可达25%以上（节省约900KW/天电量），每月可节约电费1.8万元。运行成本方面，核心部件寿命延长，故障停机率下降90%，年减少备件更换，检修费用4-6万元。生产增效收益，氮气稳定，杜绝因纯度，流量不达标导致生产损耗，年间接增收效益可提升10-15%。
[bookmark: OLE_LINK1][bookmark: OLE_LINK2]三、改造升级核心目标：
[bookmark: OLE_LINK5][bookmark: OLE_LINK6]1）性能指标：单机运行氮气产量稳定满足生产峰值需求（0.6Mpa/100Nm³/Hr），纯度达到设计标准：≥99.9%，纯度波动≤±0.05%，杜绝供气中断问题（质保2年）。
2）能耗指标：系统综合能耗降低25%-35%，大幅压缩空压机，后处理设备及制氮主机运行能耗，实现节能降耗目标（质保2年）。
3）设备寿命：升级核心部件与后处理装置，延长模芯组件，控制阀门，等核心配件使用寿命，减少设备更换频次（质保3年）。
4）智能管控：实现全系统自动化运行，远程监控，故障自动预警与连锁保护，降低人工操作强度，提升运行稳定性（质保2年）。
[bookmark: _GoBack]5）安全环保：消除设备泄露，超压，缺氧等安全隐患，降低设备运行噪音，满足厂区安全环保规范要求（60dB以下）。
6）升级后除水、除油、除尘功能完善，杜绝杂质后期进入核心制氮单元，冷机出口漏点≤-40℃（质保2年）。
[bookmark: OLE_LINK7][bookmark: OLE_LINK8]四、制氮系统采购方案标准:
1）国家《压缩空气设计规范》（GB50029-2014）
   2) 《变压吸附制氮机设备技术条件》（JB/T10525-2015）
   3) 厂区现有生产工艺对氮气纯度，流量的技术要求。
   4）现有制氮系统设备流程，运行数据，现场空氮站布局情况。
   5）国家安全生产，节能环保相关法律法规及行业标准。
五、制氮系统整套设备技术要求：
5.1预处理系统改造
  预处理系统是制氮机稳定运行的核心保障，本次升级全面优化除水，除油，除尘，杜绝杂质进入核心制氮单元。
    1） 干燥系统升级：淘汰原有冷冻式干燥机，更换为高效模块式吸附式干燥机，保障出口压缩空气露点≤-40℃，彻底解决气源受潮问题。
    2） 过滤系统升级：新增三级精密过滤系统，搭配活性炭过滤器，实现粉尘精度≤0.01μm，含油量≤0.01ppm	，全面净化压缩空气。
    3） 自动排水系统改造：全系统更换智能电子自动排水阀，替代原有手动排水，实现无堵塞，免人工维护，杜绝管路积水污染。
    4） 温控优化：针对高温运行工况，加装风冷/水冷温控装置，控制压缩空气进气温度≤40℃，避免高温降低吸附/膜分离效率。
   5.2 制氮核心系统升级
   针对PSA变压吸附制氮机型，针对性升级核心部件，提升制氮效率与稳定性。
     1）膜分离制氮系统升级
更换进口高效中空纤维组件，提升氮气渗透率20%，保障中低纯度氮气稳定供应。
     2） 新增增压稳压装置，优化进气压力控制，保障膜组件运行压力稳定在0.6-0.8Mpa.
  5.3 智能控制系统改造
物联网智能控制平台，实现全系统自动化，智能化管控。
     1）采用PLC控制器，搭配高清触控人机界面，实现显示压力，流量，温度，氮气纯度，能耗等运行参数，
     2）加装高精度氧含量，压力，流量传感器，实现数据精准采集，支持参数自动调节。
     3） 开发智能联动程序，根据生产氮气用量，自动调整空压机转速，吸附/分离周期，实现按需制氮，降低空载能耗。
     4）搭建远程监控系统，支持手机，电脑端远程查看设备状态，接受故障报警，实现远程参数调试。
     5）完善多级安全连锁保护，针对纯度异常，超压，超温，断电等故障，实现自动预警，停机保护，避免设备损坏与生产事故。
5.4 压缩空气供能系统改造
1）空压机升级：将原有定频空压机更换为高效永磁变频节能空压机，达到一级能效等级，按需调节转速，节能率达25%以上。
2）管路优化：更换老化管路，采用节能管道，优化管路布局，减少弯头与接头，降低管路阻力与泄漏率。
3）压力优化：设定系统最佳运行压力，避免超压运行，每降低0.1MPa系统压力，可节约能耗7%~8%。
5.5 配套及安全环保系统改造
1）安全防护升级：新增安全阀、压力表、加装氮气浓度泄漏报警装置，缺氧环境自动预警，保障现场操作人员安全；
2）降噪处理：对空压机、制氮主机加装隔音罩与消音器，将设备运行噪音降至60dB以下，满足厂区环保要求；
3.）接地与防雷：完善设备接地、防雷设施，消除电气安全隐患；
4.）排污处理：优化冷凝水排污系统，搭配油水分离装置，实现污水达标排放，符合环保规范。
5.6 制氮系统技术参数：
	[bookmark: OLE_LINK4][bookmark: OLE_LINK3]序号
	设备名称
	技术参数

	1
	高效节能空压机
	额定排气量：10m³/min 排气压力：0.7Mpa 
附加智能管控，空压机一级能效等级。

	2
	旋风气水分离器
	额定处理量11m³/min 额定入口压力0.6-1.0Mpa  
残余油分含量0.01ppm 初始压降0.15Mpa  
滤除固态颗粒0.1μm

	3
	9级油水过滤器
	额定处理量11m³/min 额定入口压力0.6-1.0Mpa  
残余油分含量0.1ppm 初始压降0.01Mpa  
滤除固态颗粒0.01μm

	4
	5DV用气无水机
	额定处理量10.5m³/min 额定入口压力0.6-1.0Mpa  
油分含量0.01mg/m³ 初始压降0.015Mpa  
滤除固态颗粒0.01μm

	5
	5级除油过滤器
	[bookmark: OLE_LINK32][bookmark: OLE_LINK33]额定处理量11m³/min 额定入口压力0.6-1.0Mpa  
残余油分含量0.001ppm 初始压降0.015Mpa  
滤除固态颗粒0.01μm

	6
	储气罐
	材质：Q345R  容器容积：2m³  设计压力：0.88Mpa 


	7
	7级除尘过滤器
	[bookmark: OLE_LINK30][bookmark: OLE_LINK31]额定处理量11m³/min 额定入口压力0.6-1.0Mpa  
残余油分含量0.5ppm 初始压降0.007Mpa  滤除固态颗粒1μm

	8
	微热吸附式干燥机
	额定处理量11m³/min，额定入口压力0.6-1.0Mpa，
初始压降≤0.021Mpa，出口压力露点≤-20～ -40℃

	9
	精密过滤器
	[bookmark: OLE_LINK21][bookmark: OLE_LINK28][bookmark: OLE_LINK29][bookmark: OLE_LINK22][bookmark: OLE_LINK23]额定处理量11m³/min 额定入口压力0.6-1.0Mpa  
[bookmark: OLE_LINK24][bookmark: OLE_LINK25]残余油分含量5ppm 初始压降0.007Mpa  滤除固态颗粒3μm

	10
	模组活性炭吸附器
	处理量：12m³/min  工作压力0.7Mpa  进气含油量≤0.05ppm 
进气压力露点≤-40℃

	11
	模组制氮机
	产氮量：100Nm³/Hr
[bookmark: OLE_LINK16][bookmark: OLE_LINK17][bookmark: OLE_LINK26][bookmark: OLE_LINK27][bookmark: OLE_LINK18]纯度：99.9%  氮气压力：0.1-0.65Mpa  氮气常压露点≤-40℃

	12
	节能管道
	超级节能管道（整个系统安装）




