加药设备采购清单及技术要求
（一）采购内容
[bookmark: _GoBack]采购内容：包括但不限于供货范围包括加药计量泵、药剂储罐、液位计、流量标定柱、泵附件：过滤器、安全阀、背压阀、阻尼器、压力表等、配电控制柜、配套表件、阀门、管路、撬装装置、设备间电缆及其他加药系统安装和安全运行所必需的附件，随机应附带备品备件、专用工具、维修使用手册、质量证明等资料，同时包含二次设计、技术服务及指导安装。
	序号
	*设备工艺功能名称
	*技术参数
	*功率
	*材质
	*单位
	*数量
	*附属设备/材料

	1
	次氯酸钠卸料泵
	Q=25m3/h,H=12.5m
	3
	PP
	台
	1
	

	2
	次氯酸钠储罐
	V=15m3,Ø=2000mm,H=5m
	
	玻璃钢
	台
	2
	

	3
	次氯酸钠加药泵
	Q=120L/h,P=0.3MPa
	0.37
	泵头PVC
	台
	2
	配套Y型过滤器、安全阀、背压阀、阻尼器、压力表,与电磁流量计撬装一体式设计

	4
	电动球阀
	活接式,开关型,DN40,PN10
	0.04
	PVC-U
	台
	2
	

	5
	乙酸钠卸料泵
	Q=25m3/h,H=12.5m
	3
	PP
	台
	1
	

	6
	乙酸钠储罐
	V=20m3,Ø=2700mm,H=4000mm
	
	PE
	台
	2
	

	7
	1#乙酸钠加药泵
	Q=85L/h,P=1.0MPa
	0.37
	泵头PVC
	台
	3
	配套Y型过滤器、安全阀、背压阀、阻尼器、压力表,与电磁流量计撬装一体式设计

	8
	2#乙酸钠加药泵
	Q=240L/h,P=0.7MPa
	0.37
	泵头PVC
	台
	3
	配套Y型过滤器、安全阀、背压阀、阻尼器、压力表,与电磁流量计撬装一体式设计

	9
	乙酸钠储罐进液自动阀
	法兰式,开关型,DN80,PN10
	
	PVC-U
	台
	2
	

	10
	乙酸钠储罐出液自动阀
	活接式,开关型,DN40,PN10
	
	PVC-U
	台
	2
	

	11
	PAC卸料泵
	Q=25m3/h,H=12.5m
	3
	PP
	台
	1
	

	12
	PAC储罐
	V=20m3,Ø=2700mm,H=4000mm
	
	PE
	台
	2
	

	13
	1#PAC加药泵
	Q=85L/h,P=1.0MPa
	0.37
	泵头PVC
	台
	3
	配套Y型过滤器、安全阀、背压阀、阻尼器、压力表,与电磁流量计撬装一体式设计

	14
	2#PAC加药泵
	Q=85L/h,P=1.0MPa
	0.37
	泵头PVC
	台
	2
	配套Y型过滤器、安全阀、背压阀、阻尼器、压力表,与电磁流量计撬装一体式设计

	15
	PAC储罐进液自动阀
	法兰式,开关型,DN80,PN10
	
	PVC-U
	台
	2
	

	16
	PAC储罐出液自动阀
	活接式,开关型,DN40,PN10
	
	PVC-U
	台
	2
	

	17
	PAM加药装置
	制备能力1000L/h(浓度 0.1~0.2%）
	2
	SS304
	台
	1
	

	18
	PAM加药泵
	Q=500L/h,H=60m
	0.75
	定子丁腈橡胶、转子不锈钢
	台
	2
	

	19
	废液罐
	V=30L,∅=317mm,H=503mm
	
	PE
	台
	2
	



（二）技术要求
2.1混凝剂/次氯酸钠/碳源加药系统
供货范围
1）加药系统应包含卸料管路、储罐、搅拌器、加药计量泵（配标定柱）、仪表、系统控制柜、配套阀门、管路、设备之间电缆及其他配套附件等完整的加药系统（撬装形式，以撬装范围为分界面），招标方提供水、电接口至相应设备，详细情况参考图纸。
2）随机备品备件、专用工具、维修使用手册。
3）二次设计及其他技术服务。
型式及要求
加药系统由卸料及存储系统、投加系统和控制系统组成。
卸料及存储系统
1)卸料及存储系统主要由卸料管路、储罐及搅拌器等组成。
2)现使用药剂多为液体药剂，槽罐车将原料运输至厂内，经卸料管路输送至储罐内存储，再经混凝剂投加泵投加至加药点。卸料管路进料口设置耐腐蚀拉断阀以及快速接头，方便连接卸料软管。
3)凝剂储罐用于储存药剂，材质为PE或玻璃钢，顶部为封闭式人孔，罐体包括人孔、进料口、投加管、放空管、溢流管及其阀门等，当储罐高于4米时，应配套爬梯及护栏，方便检修及维护工作。配磁翻板液位计，带4~20mA信号输出，可就地显示液位，并具备高低液位报警功能。
投加系统
投加系统由加药计量泵及其附件、仪表、管路及配件等组成。
（1）加药计量泵
采用电机驱动隔膜计量泵，自动调节频率和冲程，调节范围在10～100%，精度±2％。全封闭风冷电机3P，380V，50Hz，防护等级IP55。计量泵隔膜驱动采用可变偏心机构驱动，运动应平稳无冲击，不得采用弹簧返回式驱动。无故障运行时间不小于20000小时。
泵的材料应能抵卸化学腐蚀作用，隔膜应能适用连续运行。通常或偶然地与泵送化学物质接触的金属零件应为耐腐蚀不锈钢或性能符合要求的其他耐腐蚀材料。
（2）主要附件
背压阀(即弹簧负载止回阀)。装于计量泵压力管道上，产生恒定背压，有助于精度计量，防止药液自流或形成虹吸。背压可调膜片式背压阀，阀体材质UPVC，压力调节范围0～3bar，膜片采用PTFE。
Y型过滤器。安装于泵的吸口，防止溶液中不溶物引起阻塞，过滤网能清洗方便。透明PVC材质，滤网孔数19孔/cm2。
安全泄压阀。安装于泵的出口管路上，当管路堵塞或人为误操作而使管道压力异常升高时，释放药液回药池，保护泵的隔膜和管道不被损坏。安全泄压阀阀体材质PVC，压力调节范围0～10bar，膜片采用PTFE。
均流器(阻尼缓冲器)。安装于泵的出口管路上，采用PP/PVC外壳，球外囊上室预充压缩空气，预充氮气压力为60％工作压力时，残余脉动±10%以下。
取样阀/排气阀。安装于泵的出口管路上，UPVC材质，用于计量泵通水调试时排气及运行过程中取样。可有效避免药液喷洒造成的设备污染。
流量标定柱。安装于泵的进口管路，UPVC材质。当计量泵初次投入运行或者运行一段时间后，泵的投加量有可能出现偏差，用标定柱标定泵的流量。
管路、管件采用化工级UPVC材质，压力等级1.0Mpa，为便于日后设备维护保养，应设计合理的活结或者法兰连接。阀门应为活结球阀或蝶阀，规格及数量满足系统功能要求，与管路、管件采用相同压力及材质。
控制系统
PLC控制系统采用德国西门子高可靠性的PLC。控制柜自带彩色触摸屏，可以实时显示设备的工作状态并可以通过触摸屏调整设备的工作参数。自带以太网接口，可以上传设备的状态信号及接受远程控制信号。
计量泵及卸料泵等设备自带就地控制箱，当PLC控制系统出现故障时，可以通过手动/自动开关切换到就地控制箱进行手动控制，保证加药系统的正常运行。
主要零部件材质要求
（1）卸料泵
过流材质：            聚四氟乙烯或PP；
（2）加药泵
泵壳：                铸铁GG25(加涂层)/铸铝；
泵头：                PVC；
隔膜：                PTFE；
安装紧固件、地脚螺栓：304不锈钢。
2.2  PAM加药系统
供货范围
1）PAM制备投加系统应包括絮凝剂制备装置及絮凝剂加药泵等。絮凝剂制备和投加装置包括吸料机、粉剂料仓、双螺旋给料机、预溶解装置及带搅拌器的熟化罐、储存罐、控制液位的压力传感器、在线稀释装置和管道阀门、电磁流量计、PLC控制系统、安全、有效及可靠运行所需的附件、紧固件，设备之间电缆及其他配套的附件等完整的加药系统（管路需出墙一米），招标方提供水、电接口至相应设备间，详细情况参考图纸。
2）随机备品备件、专用工具、维修使用手册。
3）二次设计及其他技术服务。
型式及要求
PAM制备装置
絮凝剂制备装置为三槽式粉末自动溶药式，配置搅拌器，装置材质为304不锈钢。絮凝剂类型应采用高分子粉末状或液态絮凝剂，粉剂调配时，采用计量精确的双螺旋给料机和射流混合器，使粉剂预先湿润，以避免集团成块，并以精确的药量进入配有搅拌器的熟化罐中，制成0.25～0.5%的聚丙烯酰胺溶液，然后自动放入不锈钢储存罐，经加药泵和在线稀释装置（包括静态混合器、减压阀、流量计、止回阀、截止阀、电磁阀等）把0.25～0.5%的絮凝剂熟化溶液稀释到0.1～0.15%后，通过不锈钢静态混合器送入投加点。
干粉投加泵应采用螺杆泵，运行条件应满足PH3～12，常温，可自动流量调节。螺杆泵减速装置的齿轮强度应按ISO、DIN标准设计，服务系数≥2.0，齿轮材料为合金钢渗碳处理，表面硬度不低于HRC58~62，轴承寿命（B10）不小于100000小时。电机防护等级IP55，F级绝缘。
系统设计还应考虑通过选择开关，可以交换采用干粉（加熟化时间不小于1小时）和液态二种聚合物配制方式，投标方应提供根据用药量和溶液浓度确定的投药罐及溶药罐的尺寸和容积。絮凝剂的上料系统必须采用真空吸料，处理能力约为10-15kg/min。粉剂料仓应配有高低位视镜，还应包括料位开关，通过控制面板的报警灯实现粉末的监控。
药剂熟化时间应控制在45～60min左右。
在线稀释装置的数量应根据设计要求配置，在线稀释装置集成于统一支架上，可以壁挂式安装。
系统的仪器仪表应完善齐全、指示准确。管路线路整齐，管路无渗漏。设备操作过程中清洁无粉尘。干粉进料斗的容积不小于100L。
凝剂加药泵
絮凝剂加药泵应采用偏心单螺杆泵。泵的流量及工作压力应满足系统处理要求，加药泵应设有变频流量调节装置，泵的无故障累积运行时间大于20000h。
定子橡胶应与壳体牢固结合，其工作面不应有接缝、接痕、气孔和裂缝等缺陷。定子工作寿命不低于40000h。
轴承的温升应不超过环境温度35℃，其极限温度不应超过80℃。
轴承采用机械和填料密封，两种密封装置应能互换，轴封处应设有泄漏回收装置。
泵的吸入和排出口的法兰结构尺寸应符合ISO标准。泵在额定工况下工作时，全振幅不得大于0.055mm（55μm）。泵的噪声值应不超过70dB（A）。泵的外壳材料为铸铁，旋转部件材料为316不锈钢或更好材料，螺杆材料为耐蚀硬质合金钢，定子材料为硬质耐磨橡胶，所有连接附件、地脚螺栓材料为不锈钢。承受液体压力的零部件，应按1.5倍的工作压力进行水压试验，压力持续时间不少于10min。在试压过程中不应有渗漏现象。
电机为调速电机，电机额定功率应超过最大预期工作负荷至少10%。电机应具有电流保护功能，电机防护等级为IP55，绝缘等级为F。机组噪声小于75dB（A）。
电气控制
絮凝剂制备系统由PLC系统控制粉末上料、溶药、熟化及投加，整个过程全自动进行，制备药液的浓度可以通过PLC来自动调节。自带以太网接口，同时具备状态上传及接受远程控制运行。系统自带彩色触摸屏，可以显示设备的工作状态并可以调节设备的工作参数，控制系统自带手动/自动转换开关，当PLC系统故障时，可以切换到手动模式，手动控制螺杆泵及搅拌机，保证设备的运行。
主要零部件材质要求
（1）PAM制备装置
准备罐：  不锈钢304；
储存罐：  不锈钢304；
溶解槽：  不锈钢304；
搅拌机：  不锈钢304；
管道：    PVC工程塑料；
注水阀门：锡青铜；
药液阀门：PVC；
紧固件：  304不锈钢。
工作平台：  热浸锌。
（2）絮凝剂加药泵
壳体：      GG25铸铁或以上；
旋转部件：  316不锈钢；
螺杆：      耐蚀硬质合金钢；
定子：      硬质耐磨橡胶；
安装紧固件：304不锈钢。

