LPG 瓶组气化站技术文件
一、项目概况与招标范围
1.1 项目概况
本项目为铝钛合金车间 LPG 瓶组气化站工程，设置独立气瓶库、独立气化间、铝钛合金车间供气管网；气瓶库布置两套独立汇流排（在用 + 备用，手动阀组切换，不停气换瓶），高压液相 LPG 送入气化间强制气化调压后，低压气相送入铸轧厂房；厂房内设一根供气总管，分出 10 条独立支气管一对一供给 10 条铸轧生产线。 气源：YSP50，50kg LPG 钢瓶； 用气工况：单条铸轧线每班消耗 1 瓶，每日 3 瓶；10 条生产线日耗 30 瓶，日耗 LPG 约 1000～1500kg；钢瓶无法完全排空，设备选型按有效出气量核算；铸轧线不允许随意停喷涂火，供气连续性为第一优先级。液化气站配套完整防爆电气、泄漏报警、消防防护、紧急切断系统，满足铸轧车间全天候连续生产运行要求。
1.2 核心建设参数
1. 厂房供气总管稳定工作压力：≤0.1MPa（1kgf/cm²），气化间出口压力可连续调节锁定；满负荷 10 条线同时用气工况下，末端压力稳定、压降可控；
2. 设计最大小时供气量：按 10 条铸轧线同时满负荷用气核算，设备选型预留≥20% 余量；
3. 气源形式：YSP50（50kg）LPG 钢瓶组，存放于独立气瓶库；
4. 运行模式：气瓶库双汇流排手动平稳切换供气（不停气换瓶）、气化间强制气化、稳压调压、超压自动泄放、泄漏自动报警、报警联动 + 现场手动紧急切断。
二、主要执行规范标准（最新有效版本）
本项目所有工作严格遵循以下国标、行标，规范更新自动适用最新版本：
1. 《城镇燃气设计规范》（GB 50028）
2. 《建筑设计防火规范》（GB 50016）
3. 《工业金属管道设计规范》（GB 50316）
4. 《工业金属管道工程施工规范》（GB 50235）
5. 《工业金属管道工程施工质量验收规范》（GB 50184）
6. 《液化石油气供应工程设计规范》（GB 51142）
7. 《爆炸危险环境电力装置设计规范》（GB 50058）
8. 《特种设备安全技术规范 压力管道规范》（TSG D0001）
9. 《特种设备安全技术规范 压力容器》（TSG 21）
10. 《城镇燃气输配工程施工及验收规范》（CJJ 33）
11. 《可燃气体探测报警系统设计、施工及验收规范》（GB 50493）
12. 《液化石油气场站设施与操作检查规范》（GB/T 50811）

三、核心设备技术参数及技术要求
3.1 LPG 钢瓶汇流排及气瓶库配套要求
1. 气瓶库内设置两套完全独立汇流排，在用瓶组、备用瓶组，一用一备，配置专用切换阀组，采用手动平稳切换方案；切换全过程供气连续、无断气、无显著压力冲击，实现不停气换瓶，保障铸轧机喷涂不熄火；换瓶作业仅在备用侧实施，不影响在用侧持续供气。汇流排适配 YSP50 型 50kg 钢瓶；每套汇流排独立配置瓶接头、瓶前高压球阀、高压过滤器、止回阀、高压就地压力表、吹扫接口、放散阀、检漏口，防止介质回流、杂质堵塞。
2. 气瓶库内严格划分重瓶区、空瓶区，设置醒目固定式分区标识、安全警示标识、操作规程标识；气瓶直立摆放，设置专用气瓶固定支架、防倾倒卡扣、防撞护栏，支架防腐防锈；场内预留≥0.8m 安全通行通道。
3. 气瓶库仅放置钢瓶及两套汇流排，气化调压设备不得布置在气瓶库内；气瓶库独立耐火分隔，设置高位进风、低位排风、防爆强制通风系统。
3.2 强制气化器技术要求	
1. 设备类型：水浴式 LPG 强制气化器，防爆型设计，布置于独立气化间，适配爆炸危险区域使用。
2. 工作参数：设计压力≥1.6MPa，气化能力按高峰负荷核算并预留余量，运行无结霜、无液堵现象；气化后气相压力可连续调节并锁定。
3. 安全配置：自带超温保护、超压保护、缺水保护、防干烧保护、故障声光报警功能。
4. 材质要求：气化腔体、换热管路采用不锈钢材质（316L），耐腐蚀、抗老化，适配 LPG 介质腐蚀特性。
5. 控制模式：智能温控，自动调节加热功率，温度恒定，运行稳定。
3.3 调压稳压系统
1. 调压稳压撬整体布置于气化间，气化后调压稳压，保证厂房低压总管稳定≤0.1MPa；调压阀前设置精密过滤器，拦截介质杂质；阀组自带超压切断、超压泄放双重保护，安全阀放散管引至室外安全高空位置，严禁就地放散。
2. 调压精度：满足铸轧燃烧器火焰稳定要求，满负荷用气、汇流排切换时压力波动可控，不造成铸轧喷涂熄火。
3. 材质：阀体、阀板采用不锈钢防爆材质，密封件采用耐油气专用材质，耐老化、耐侵蚀，性能不低于四氟橡胶。
3.4 安全泄放与紧急切断系统
1. 系统配置：气化器、调压管路关键节点均设置专用安全阀、泄放管路，泄放气体高空合规排放，严禁就地排放。
2. 紧急切断装置：气化间低压总管出口设置总紧急切断阀，具备手动 + 电动双模式；支持气瓶库、气化间、值班室现场一键切断、可燃气体高报警联动自动切断。
3. 动作参数：泄漏高限报警触发后，切断阀快速闭合切断气源；高压液相、低压气相系统分别设置压力监测仪表，就地显示 + 压力远传至报警主机。
3.5 可燃气体报警监测系统
1. 探测器布置：气瓶库低位、气化间撬装区域低位、铸轧厂房总管区域、每条铸轧生产线燃烧器附近全覆盖布置防爆型 LPG 可燃气体探测器（LPG 比空气重，低位安装），安装高度、间距符合 GB 50493 规范要求。
2. 主机功能：独立报警控制柜放置于车间有人值守值班室，实时浓度显示、超标声光报警、数据存储、故障自检、历史记录查询；支持联动防爆排风、联动紧急切断阀。
3. 报警阈值：低报警≤25% LEL，高报警≤50% LEL，报警精度高、响应速度快，无误报、漏报。
3.6 管路系统技术要求
1. [bookmark: _GoBack]管道分区区分：气瓶库至气化间为高压液相 LPG 管道；气化间至铸轧厂房、厂房内总管及支管为低压气相燃气管道；高、低压管路采用无缝不锈钢管，壁厚不低于3mm，全部符合压力管道材质标准，严禁使用非标管材。
2. 连接工艺：高压液相管路全部氩弧焊对接焊接；低压管道氩弧焊焊接；焊缝平整无缺陷，按规范开展 100% 气密性试验、压力试验，高压管路关键焊缝做无损检测。
3. 管路布置：横平竖直、支架固定牢固，设置介质流向标识、压力等级标识、分区标识；管路规避低洼死角，设置排污、排气装置；厂房内总管分出 10 条独立支气管，一对一供给 10 条铸轧生产线；每条支管独立配置两个球阀、燃气过滤器、支路压力表、支路切断阀，单支路可独立关断检修，不影响其余生产线供气。
4. 防腐保温：管道做完整防腐、防锈防护，延长设备使用寿命。
3.7 电气防爆系统
1. 气瓶库、气化间所有电气设备（灯具、开关、控制柜、接线盒、通风风机）均为 Ex d IIB T4 及以上防爆等级，适配 LPG 爆炸危险区域。
2. 全场设置等电位接地、防静电接地，接地电阻≤4Ω，杜绝静电积聚风险；钢瓶、汇流排、管道分段静电跨接可靠。
3. 电气布线采用防爆穿线管，密封严密，无裸露线路，布线规整、标识清晰，符合防爆电气施工规范。
3.8 场站建筑与通风要求
1. 气瓶库、气化间采用不燃实体防火墙相互分隔，耐火等级、防火间距符合防火规范要求，独立房间设置向外开启防火门。
2. 气瓶库、气化间每间功能房设置低位防爆通风口，配套防爆强制通风风机，保证泄漏燃气低位排出，避免积聚。
3. 场站分区设置防火隔离、防撞护栏、安全隔离带，安全间距完全符合 GB51142 规范。
4.1其他要求：
   1、所有放散阀、安全阀、减压阀、调压阀提供两套修理包（全套密封件）。
   2、整套设备保质期两年。

