附件2：
解化搬迁转型升级建设50万吨合成氨及下游项目硫回收装置工艺包、专利设备询价技术要求
一、装置名称及规模
装置名称：硫回收装置
产品：98wt%硫酸
年操作时间：≥8000小时
装置连续运行时间：≥3年
设备设计使用寿命：≥30年
装置操作弹性：60～135%
二、原料规格
硫回收装置处理来自低温甲醇洗、气化装置以及变换装置等工艺装置的酸性气。
设计煤种100%工况和高硫煤种100%工况酸性气初步参数如表2.1-1～3所示：
表2.1-1 低甲酸性气参数
	温度，℃
	30

	压力，MPa（G）
	0.10

	
	正常
	高硫

	物料名称
	酸性气去硫回收
	酸性气去硫回收

	相态
	G
	G

	组分
	分子式
	分子量
	kmol/h
	mol%
	kmol/h
	mol%

	水
	H2O
	18.02
	0.0000
	0.0000
	0.0000
	0.0000

	一氧化碳
	CO
	28.01
	0.0003
	0.0001
	0.0000
	0.0000

	氢气
	H2
	2.02
	0.0006
	0.0002
	0.0004
	0.0001

	二氧化碳
	CO2
	44.01
	170.5284
	60.1137
	238.0772
	65.1105

	甲烷
	CH4
	16.04
	0.0000
	0.0000
	0.0000
	0.0000

	硫化氢
	H2S
	34.08
	71.6300
	25.2506
	105.0000
	28.7159

	氮气
	N2
	28.01
	41.2786
	14.5513
	22.2656
	6.0893

	氩气
	Ar
	39.95
	0.0000
	0.0000
	0.0000
	0.0000

	氯化氢
	HCl
	36.46
	0.0000
	0.0000
	0.0000
	0.0000

	氨气
	NH3
	17.00
	0.0000
	0.0000
	0.0000
	0.0000

	氧硫化碳
	COS
	60.07
	0.0000
	0.0000
	0.0000
	0.0000

	氰化氢
	HCN
	27.03
	0.0000
	0.0000
	0.0000
	0.0000

	甲醇
	CH3OH
	32.00
	0.2386
	0.0841
	0.3075
	0.0841

	总共
	283.6764
	100.0000
	365.6511
	100.0000

	平均分子量
	39.164
	40.174

	温度，℃
	35.550
	35.550

	压力，MPa,G
	0.140
	0.140

	气相摩尔分数
	1.000
	1.000

	体积流量,Nm3/h
	6358.323
	8195.703


表2.1-2 变换酸性气参数
	温度，℃
	90

	压力，MPa（G）
	0.14

	
	正常
	高硫

	物料名称
	酸性气去硫回收
	酸性气去硫回收

	相态
	G
	G

	组分
	分子式
	分子量
	kmol/h
	mol%
	kmol/h
	mol%

	水
	H2O
	18.02
	0.9340
	4.9303
	0.9899
	4.9305

	一氧化碳
	CO
	28.01
	0.0165
	0.0873
	0.0175
	0.0869

	氢气
	H2
	2.02
	1.1464
	6.0519
	1.2179
	6.0660

	二氧化碳
	CO2
	44.01
	16.2229
	85.6397
	17.0249
	84.7966

	甲烷
	CH4
	16.04
	0.0004
	0.0019
	0.0004
	0.0020

	硫化氢
	H2S
	34.08
	0.4727
	2.4953
	0.6628
	3.3012

	氮气
	N2
	28.01
	0.0082
	0.0433
	0.0086
	0.0427

	氩气
	Ar
	39.95
	0.0004
	0.0020
	0.0004
	0.0020

	氯化氢
	HCl
	36.46
	0.0000
	0.0000
	0.0000
	0.0000

	氨气
	NH3
	17.00
	0.1414
	0.7465
	0.1545
	0.7698

	氧硫化碳
	COS
	60.07
	0.0003
	0.0014
	0.0004
	0.0020

	氰化氢
	HCN
	27.03
	0.0001
	0.0004
	0.0001
	0.0004

	甲醇
	CH3OH
	32.00
	0.0000
	0.0000
	0.0000
	0.0000

	总共
	18.9432
	
	20.0773
	

	平均分子量
	39.716
	39.624

	温度，℃
	100
	100

	压力，MPa,G
	0.3
	0.3

	气相摩尔分数
	1.000
	1.000

	体积流量,Nm3/h
	424.592
	450.013


表2.1-3 气化酸性气参数
	温度，℃
	60

	压力，MPa（G）
	0.17

	
	正常
	高硫

	物料名称
	酸性气去硫回收
	酸性气去硫回收

	相态
	G
	G

	组分
	分子式
	kmol/h
	mol%
	kmol/h
	mol%

	水
	H2O
	0.559 
	7.412 
	0.575 
	7.414 

	一氧化碳
	CO
	2.681 
	35.517 
	2.699 
	34.829 

	氢气
	H2
	1.513 
	20.052 
	1.513 
	19.521 

	二氧化碳
	CO2
	2.255 
	29.878 
	2.263 
	29.203 

	甲烷
	CH4
	0.001 
	0.013 
	0.001 
	0.013 

	硫化氢
	H2S
	0.457 
	6.058 
	0.602 
	7.773 

	氮气
	N2
	0.025 
	0.335 
	0.025 
	0.328 

	氩气
	Ar
	0.007 
	0.092 
	0.007 
	0.089 

	氯化氢
	HCl
	0.000 
	0.000 
	0.000 
	0.000 

	氨
	NH3
	0.000 
	0.002 
	0.000 
	0.00173 

	氧硫化碳
	COS
	0.048 
	0.636 
	0.064 
	0.824 

	氰化氢
	HCN
	0.000 
	0.005 
	0.000 
	0.00464 

	氧气
	O2
	0.000 
	0.000 
	0.000 
	0.000 

	总共
	
	7.548 
	100.000 
	7.750 
	100.000 

	平均分子量
	27.418 
	27.612 

	温度，℃
	60.000 
	60.000 

	压力，MPa(G)
	0.17 
	0.17 

	气相摩尔分数
	1.000 
	1.000 

	质量流率，kg/h(L/G)
	206.938 
	213.986 

	密度，kg/m3 (S/L/G)  
	2.696 
	2.716 

	体积流量，Nm3/h
	169.1 
	173.7 

	粘度，cP
	0.0167 
	0.0167 


注：
1、表中数据为初步数据，后续设计根据上游装置专利商数据修改或更新。
2、本技术规格书硫回收装置设计规模说明如下：
（1）100%工况设计规模为7.24吨/小时，计算依据为设计煤种100%工况下进入装置酸性气参数；
（2）装置最低负荷是正常100%工况的60%，与全厂装置最低负荷保持一致；
（3）装置最高负荷为正常100%工况的135%，计算依据为高硫煤种100%工况下，进入装置酸性气的参数；
3、工艺设计文件需核算60%、100%、135%负荷下物料平衡数据
三、产品规格
产品硫酸质量满足GB/T 534-2014《工业硫酸》浓硫酸优等品的技术要求。

表2.2-1浓硫酸的技术要求
	项目
	技术指标

	
	优等品
	一等品
	合格品

	硫酸（H2SO4）w%    ≥
	92.5或98.0
	92.5或98.0
	92.5或98.0

	灰份w %            ≤
	0.02
	0.03
	0.10

	铁（Fe）w %        ≤
	0.005
	0.010
	—

	砷（As）w %        ≤
	0.0001
	0.001
	0.01

	铅（Pb）w %        ≤
	0.005
	0.02
	—

	汞（Hg）w %        ≤
	0.001
	0.01
	—

	透明度/ mm          ≥
	80
	50
	—

	色度
	不深于标准色度
	不深于标准色度
	—

	注：指标中的“—”表示该类别产品的技术要求中没有此项目。


四、技术要求
1、硫回收装置湿法制酸工艺，需对硫回收工艺技术特点给出具体说明，并提供硫回收单元工艺流程说明； 

2、硫回收率要求≥99.5%；二氧化硫转化率≥99.0%；硫酸浓度≥98.0%，并符合优等品质量标准；
3、硫回收装置处理能力满足操作煤种，同时能够适应由于煤种调整或其他原因导致的H2S浓度波动，装置经适当调整能够稳定运行，生产出符合要求的硫酸产品；
4、尾气采用双氧水洗涤，尾气满足环保标准达标排放；硫回收装置尾气主要污染物为SO2、NOx、硫酸雾，处理后SO2浓度不超过35mg/Nm3，NOx浓度不超过50mg/Nm3，颗粒物浓雾不超过10 mg/Nm3，硫酸雾浓度不超过5mg/Nm3，满足《石油化学工业污染物排放标准》（GB31571-2015）表4排放限值，由50m高排气筒达标排放大气（排气筒高度最终由环评计算确定）；
5、硫回收装置按单系列设计，若有优化建议并给出具体说明；
6、给出烘炉、开停车、正常运行等不同工况下燃料气的消耗说明； 

7、硫回收装置采用的工艺必须满足工艺技术先进、成熟可靠，原材料和公用工程消耗低，操作稳定、连续运转时间长，生产安全可靠，设备结构简单、易维修，制造材料选择适当，三废排放少等原则；
8、噪声排放执行《工业企业厂界环境噪声排放标准》（GB12348-2008） Ⅲ类标准。
9、单元的生产操作采用集散型控制系统（DCS）。
