制氢站
1设备规范
1.1系统概述
    托电一期2×600MW机组制氢站设置二套ZHDQ-32/5-W4型中压电解制氢设备，产氢量为2×5Nm3/h。系统由电解槽、氢处理器、框架结构、补水泵、蒸馏水箱、碱液箱、整流柜、工艺控制柜、压缩空气系统、冷却水系统等组成。机组正常运行时，制氢设备一套运行，一套备用；机组需要大量用氢时，二套制氢设备可同时运行。各主要系统流程如下：
1.1.1氢气系统
电解槽     氢分离洗涤器     氢气冷却器    气水分离器    吸附器A（B）
                                                   排空
                             排空     
     冷凝分离器      吸附器B（A）      框架二     储氢罐（发电机）
1.1.2氧气系统
电解槽     氧分离器      排空
1.1.3碱液循环系统
           氢分离洗涤器   
电解槽                     碱液过滤器     碱液冷却器     碱液循环泵
           氧分离器 
1.1.4补水系统
除盐水     补水箱       补水泵     氢分离洗涤器      碱液循环系统  
1.1.5冷却水系统
                 工业冷却水进水                      碱液循环泵
                                                     冷凝分离器
除盐水     闭冷除盐水箱   闭冷泵    热交换器         氢气冷却器
                                                     可控硅整流器
                 工业冷却水出水                      碱液冷却器
                                      氢分离洗涤器     氧分离器
1.2设备规范
	序号
	设备名称
	设备规范
	单位
	数量

	 
 
 
 
 
 
 
 
 
1
	 
 
 
 
 
 
 
 
 
中压水电解制氢设备
 
 
 
 
	ZHDQ-32/5W4  
	套
	2

	
	
	氢气产量
	5 Nm3/h
	 
	 

	
	
	氧气产量
	2.5 Nm3/h
	
	

	
	
	氢气纯度
	≥99.8%
	
	

	
	
	氧气纯度
	≥99.2%
	
	

	
	
	氢气含湿量
	≤4g/ Nm3
	
	

	
	
	系统工作压力
	0.8～3.14MPa
	
	

	
	
	氢、氧分离器液位差
	±20mm
	
	

	
	
	电解槽小室总数
	34个
	
	

	
	
	小室电流
	370A
	
	

	
	
	电解槽额定电压
	30V～42V
	
	

	
	
	电解槽总电流
	740A
	
	

	
	
	电解槽工作温度
	≤90℃
	
	

	
	
	电解槽直流电耗
	5.0kWh/Nm3H2
	
	

	
	
	电解液
	26%NaOH或30%KOH
	
	

	
	
	冷却水温度
	≤30℃
	
	

	
	
	冷却水压力
	0.3MPa
	
	

	
	
	冷却水流量
	5m3/h
	
	

	
	
	冷却水水质
	pH=6～9的除盐水
R≥2500Ω.cm
	
	

	2
	电解槽
	QR06-01-00     V=0.18 m3
	台
	2

	3
	框架一
	QR06-00（KJ1）W4
	套
	2

	
	
	氢分离洗涤器
	 
	台
	2

	
	
	气体冷却器
	 
	台
	2

	
	
	氧分离器
	 
	台
	2

	
	
	碱液过滤器
	 
	台
	2

	
	
	碱液冷却器
	 
	台
	2

	
	
	碱液循环泵
	0.75kW  2.2A  3.1m3/h  n=2900r/m  4MPa  16m 
	台
	2

	
	
	气水分离器
	 
	台
	2

	
	
	气体吸附器A
	Q=10Nm3/h     H=24h
露点≤-50℃  P=2.2kW 
绝对湿度≤0.0291g/ m3
再生温度160℃～230℃
	台
	2

	
	
	冷凝分离器
	
	台
	2

	
	
	气体吸附器B
	
	台
	2

	
	
	排水器
	 
	台
	4

	
	
	排污器        
	 
	台
	2

	
	
	丝网阻火器
	 
	台
	4

	4
	框架二
	KJ2-00
	套
	2

	5
	框架三
	KⅢ-00    
	套
	2

	
	
	补水泵
	1.5kW  3.7A  200l/h  n=1400r/m  3.92MPa
	台
	2

	
	
	补水箱
	QR06-012-00W
	台
	2

	
	
	碱液箱
	QR06-014-00
	台
	2

	6
	工艺控制柜
	QR06-011A-00W4
	台
	2

	7
	可控硅整流柜
	KSZ-WJ1000/42    最大输出直流1000A       
三相四线   
冷却水温度：5～35℃  
冷却水流量：1.5m3/h
冷却水压力；0.05～0.15 MPa
冷却水水质：pH=6～9  R≥2500Ω.cm
	台
	2

	8
	配电柜
	 
	台
	2

	9
	氢气储罐
	HSC9816-00    V=13.9m3   P=2.94MPa
	台
	4

	10
	砾石阻火器
	 
	台
	2

	11
	压缩空气储罐
	CK-1.05/5-00    P=0.8MPa    V=5m3
Q=4Nm3/h          含油＜5mg/L
电气转换器气源0.14MPa 
	台
	1

	12
	氢气水封
	 
	台
	2

	13
	闭式除盐水冷却装置
	CLZ-100
	套
	1

	
	
	闭冷除盐水箱
	V=1.4 m3
	台
	1

	
	
	闭冷泵
	4kW  8.2A n=2890r/m         H=32m  Q=12.5 m3/h
	台
	2

	
	
	水水热交换器
	螺旋板式  S=12m2
	台
	2

	
	
	MCC开关柜
	DLG34-02-00
	台
	1

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 


1.3自控参数
	序号
	参  数  名  称
	调节范围
	检测点
	联锁点设置
	上限报警
	下限报警

	1
	槽压(MPa)
	0～3.14
	 
	3.40
	 
	 

	2
	氢管压力(MPa)
	0～2.94
	 
	 
	 
	 

	3
	液位差(mm)
	-20～+20
	 
	 
	 
	 

	4
	氧液位(mm)
	600～800
	 
	300    900
	850
	550

	5
	氢液位(mm)
	600～800
	 
	300    900
	850
	550

	6
	水箱液位(mm)
	300～800
	 
	200    
	 
	 

	7
	循环碱温(℃)
	60～70
	 
	 
	 
	 

	8
	碱液循环量(L/h)
	400～900
	 
	400
	 
	400

	9
	氧槽温(℃)
	＜90　　
	 
	95
	90
	 

	10
	氢槽温(℃)
	＜90　　
	 
	95
	90
	 

	11
	气源压力(MPa)
	0.3～0.7
	 
	0.2
	 
	0.3

	12
	氢气纯度（%）
	 
	≥99.8
	 
	 
	99.5

	13
	氧气纯度（%）
	 
	≥99.2
	 
	 
	98.5

	14
	供氢母管压力(MPa)
	 
	0.8～1.0
	1.0
	0.8
	 

	15
	漏氢量（%）
	 
	0.2～1.0
	 
	1.2
	 

	16
	再生温度A(℃)
	180～250
	 
	 
	 
	 

	17
	再生温度B(℃)
	180～250
	 
	 
	 
	 

	18
	整流柜电压（V）
	38～42
	 
	 
	 
	 

	19
	整流柜电流（A）
	740
	 
	 
	 
	 


2设备的启动
2.1启动前的检查
2.1.1所有部件、管道、阀门及仪表应擦拭干净，表面无尘土和污垢，特别要注意电解槽表面的清理，决不允许电解槽表面极板间遗留任何金属或其它杂物。
2.1.2整流柜在备用状态。
2.1.3氢分离洗涤器、氧分离器的差压变送器的引讯管内均注入与系统内浓度相同的碱液（注液前首先打开变送器底部的排气阀，然后打开引讯管顶部的丝堵，将碱液慢慢注入引讯管内，当排气阀连续排出碱液时，关闭排气阀，至引讯管注满碱液为止），三个隔离器内注入蒸馏水。
2.1.4框架二、氢气储罐在备用状态。
2.1.5用试验按钮检查各报警系统能否正常工作。
2.1.6检查紧急停车按钮能否正常工作。
2.1.7消防安全器材完好备用。
2.1.8压缩空气系统检查
2.1.8.1压缩空气系统在备用状态，压缩空气储罐压力大于0.6MPa, 压缩空气压力指示联锁门（13D）、压缩空气储罐入口门（19A）、压缩空气储罐出口门（17A）、压缩空气储罐压力表门（30D）、空气过滤器入口门（G）在开启状态。
2.1.8.2压缩空气储罐排污门（18A）在关闭状态。
2.1.8.3框架一上的三个空气过滤减压器的输出在0.14MPa左右。
2.1.9冷却水系统检查
2.1.9.1闭冷泵入口门、碱液冷却器冷却水入口门（1A）、碱液冷却器冷却水调节门（3TA）、碱液循环泵冷却水入口门（14B）、氢气冷却器冷却水入口门（12B）、冷凝分离器冷却水入口门（13B）、整流柜冷却水入口门（15A）、整流柜冷却水出口门（16A）、冷却水压力表入口门（14D）在开启状态。
2.1.9.2碱液冷却器冷却水入口旁路门（2A）在关闭状态。
2.1.9.3工业冷却水系统及闭冷除盐水系统在投运状态，闭冷泵油质合格，油位在视窗中部或偏上，闭冷除盐水箱水位正常。
2.1.10碱液系统检查
2.1.10.1碱液箱至碱液循环泵一次门（12A）、二次门（9B）、碱液箱至补水泵阀门（10A）、碱液循环泵至碱液箱一次门（8B）、二次门（11A）、碱液箱进水门（14A）、碱液过滤器旁路门（3B）、碱液循环泵旁路门（6B）、碱液循环泵旁路门（7B）、碱液循环泵排气门（8D）、电解槽排污门（38B）、碱液过滤器排污门（11B）、碱液过滤器充氮门（7D）在关闭状态。
2.1.10.2碱液过滤器入口门（2B）、碱液过滤器出口门（1B）、碱液循环泵入口门（5B）、碱液循环泵出口门（4B）在开状态。
2.1.10.3碱液箱备有浓度为26%的NaOH溶液0.10 m3。
2.1.11排水器及去排氢气水封系统检查
2.1.11.1氧排水器入口门（3D）、氢排水器入口门（5D）、冷凝分离器排水器入口门（18D）在开状态。
2.1.11.2氧排水器出口门（4D）、氢排水器出口门（6D）、冷凝分离器排水器出口门（19D）、氢气排空管底部去排氢气水封阀门（9D）、排氢气水封进水门（40B）在关闭状态。
2.1.12补水系统检查
2.1.12.1补水箱至碱液循环泵阀门（6A）、补水箱来自碱液循环泵阀门（7A）、补水箱补水旁路门（4A）、2台补水泵出口的联络门在关闭状态。补水箱补水门（5A）能根据补水箱液位高低实现自动补水。
2.1.12.2除盐水来水总门（38A）、补水箱补水总门（3A）、氢分离洗涤器补水门（10B）、补水泵入口门（8A）在开状态。
2.1.12.3补水泵在备用状态。
2.1.13水箱排污门检查
闭冷除盐水箱排污门、补水箱排污门（9A）、碱液箱排污门（13A）在关闭状态。
2.1.14氧气系统检查
2.1.14.1氧气事故排放门（1C）、氧气纯度分析仪入口门（1D）、氧气排空管底部排污门（10D）在关闭状态。
2.1.14.2氧气排放手动门（2C）、氧压力指示调节联锁报警门（11D）、氧压力指示联锁门（12D）、氧分离器液位计上下阀门在开启状态。
2.1.15氢气系统检查
2.1.15.1出氢手动门（4C）、氢压力指示变送报警门（15D）、干燥装置出氢压力指示门（17D）、氢气干燥器出口门（6C）、氢分离洗涤器液位计上下阀门在开启状态。
2.1.15.2氢气事故排放门（3C）、氢气纯度分析仪入口门（2D）、充氢旁路门（7C）、干燥后氢气排放门（5C）、氢气湿度分析仪入口门（16D）在关闭状态。
2.1.16框架二检查
2.1.16.1预留氢罐接口的充氢门（16B）、补氢门（17B）、变送器门（20D）、去主厂房补氢旁路门（20B）、两个框架二的联络门（21B）、框架二的取样门（25D）、框架二的旁路门（18B）在关闭状态。充氢门（6Q）、充氢门（8Q）、补氢门（7Q）、补氢门（9Q）在关闭状态。
2.1.16.2变送器门（21D）、变送器门（22D）、变送器门（23D）、去主厂房补氢手动门（19B）、去主厂房补氢变送器门（24D）、框架二旁路变送器门（23D）、框架二氢气入口门（15B）在开启状态。
2.1.17储氢罐检查
2.1.17.1氢气输送门（22B、26B、30B、34B）、安全阀入口门（1E、2E、3E、4E）、压力表入口门（26D、27D、28D、29D）在开启状态。
2.1.17.2排空门（23B、27B、31B、35B）、排污门（25B、29B、33B、37B）、置换排气门（24B、28B、32B、36B）在关闭状态。
2.2系统开机
2.2.1将整流柜面板上的手动--自动切换开关切换至自动位置，启动—停止切换开关切换至停止位置，稳压—稳流切换开关切换至稳流位置，电位器旋钮旋至MIN。将控制柜面板上送水泵、碱液循环泵切换开关切换至自动位置。将闭冷泵切换开关切换至远方。
2.2.2先接通MCC柜电源，接通整流柜电源，接通控制柜电源。观察各盘面指示正确。
2.2.3送上位机电源，进入制氢操作系统，用鼠标单击“参数设置”按钮，单击“状态设定”按钮，单击闭冷泵“启”按钮，闭冷泵启动后，用鼠标单击“系统卸压”按钮，画面弹出系统开机确认框，点击“是”，该按钮变成“系统开机”，制氢系统开机运行。
2.2.4系统进入自动升压阶段。在温度未达到50℃前，系统使槽压自动稳定在0.8MPa以下，当槽温升到50℃后，槽压自动控制在设定值。
2.2.5升电流过程由微机自动完成, 框架一氢气排放气动门（1Q）由微机控制自动开启。
2.2.6系统运行后，氧气排放调节门（2TA）、送氢气调节门（1TA）自动调整开度，调节槽压和氢分离洗涤器、氧分离器液位差。碱液冷却器冷却水调节阀（3TA）根据电解液的温度自动调整开度，调节冷却水流量，控制进入电解槽的碱液温度在65℃左右。
2.2.7系统正常运行时，屏幕显示制氢流程图，同时不断循环检测实时运行参数，并在流程图相应的部位数字显示当前状态值，系统还可以直方图方式直观的显示当前状态，同时还可以单变量的趋势图进行显示。
2.2.8开机运行40min后，开氧气纯度分析仪入口门（1D）和出口门，开氢气纯度分析仪入口门（2D）和出口门，调节减压器开度，使减压器后压力表指示在0.02MPa，调节氢气、氧气纯度分析仪流量计的旋钮开关，使浮子稳定在玻璃管0.1～0.3L/min刻度内。
2.2.9当氢气纯度≥98%，槽压与氢管压之差大于其设定值且槽压达50℃以上的设定值，整流柜正常运行时，微机自动关闭框架一氢气排放气动门（1Q）开始充氢至吸附器。开氢气湿度分析仪入口门（16D）和出口门，调节减压器开度，使减压器后压力表指示在0.02MPa，使浮子稳定在玻璃管200～400l/h刻度内。氢气湿度、纯度不合格时，开干燥后氢气排放门（5C），关氢气干燥器出口门（6C）。氢气湿度、纯度合格时，开氢气干燥器出口门（6C），关干燥后氢气排放门（5C）。充氢门（6Q、8Q）根据氢气储罐压力由微机控制自动开关。
2.2.10储氢罐充氢至2.5 MPa时，制氢装置自动停机。
2.2.11当吸附器有问题需处理时，可将进入吸附器的气动阀门（2Q）设在手动状态，并让该阀门得电，并立即打开充氢旁路门（7C），使氢气不通过两个吸附器直接进入框架二。当问题处理完后，可将气动阀门2Q设回自动状态，关闭充氢旁路门（7C），气体按原流程运行。
2.2.12打印机可根据预设时间自动打印运行记录。当系统运行稳定后，值班人员可以在上位机监控和进行部分操作。
2.3定期巡视及检查
2.3.1正常运行时，值班人员应时时监视微机的屏幕。
2.3.2当有报警出现时，应及时判断报警位置，找出原因并处理。
2.3.3注意空气过滤器上的三个减压器的压力指示，使其保持在0.14MPa左右。
2.3.4对所有管路接头阀门等应经常巡视检漏，注意有无泄露现象。
2.3.5检查氢、氧纯度分析仪及湿度分析仪的气体流量是否在规定刻度处。
2.3.6当氧气纯度低于98.5%或氢气纯度低于99.4%时需要检查原因，必要时应停机处理，查明原因并排除后方能开机。
2.3.7每隔1天的白班定期排放一次框架一中氢、氧排水器及冷凝分离器排水器中的积水。带压力排放时一定要注意先关闭氢排水器入口门（5D）、氧排水器入口门（3D）、冷凝分离器排水器入口门（18D），再缓慢打开氢排水器出口门（6D）、氧排水器出口门（4D）、冷凝分离器排水器出口门（19D），排污结束后，关氢排水器出口门（6D）、氧排水器出口门（4D）、冷凝分离器排水器出口门（19D），开氢排水器入口门（5D）、氧排水器入口门（3D）、冷凝分离器排水器入口门（18D）。
2.3.8当框架一中的碱液流量计流量持续慢慢下降时，打开碱液过滤器旁路门（3B）后，流量又能上升，需清洗碱液过滤器。清洗碱液过滤器最好在停机状态下进行，清洗碱液过滤器时先拆开碱液过滤器顶盖，取出滤芯用除盐水冲洗干净后重新装好，紧固碱液过滤器顶盖。
2.3.9补水箱补水门（5A）能根据补水箱液位高低实现自动补水。若自动补水系统出现故障，应人为控制补水箱补水旁路门（4A），保证补水箱液位在高液位。
2.3.10定期检查就地仪表指示有无异常，发现异常应及时处理并汇报。
2.3.11制氢装置正常运行时，每二个月测定一次碱液浓度，如停机二周时间重新开机，也应测量碱液浓度，保证碱液浓度在22%～26%之间。
2.3.12电解装置中碱液浓度变稀后，电解液电导下降，小室电压上升。开碱液箱至补水泵出口门（10A），关补水箱至补水泵出口门（8A），将适量碱液加入氢分离洗涤器。补加碱液结束后，关碱液箱至补水泵出口门（10A），开补水箱至补水泵出口门（8A），恢复正常运行系统。
2.3.13控制冷却水泵压力0.4 MPa，冷却水温度≤30℃。调节整流柜冷却水入口门（16A）、全开冷却水出口门（15A），控制整流柜冷却水压力0.1MPa左右。
2.3.14每隔1天的白班检查一次氢气排水水封是否在满液位，开氢气排水水封补充水入口门（40B），氢气排水水封溢流后，关氢气排水水封补充水入口门（40B），保证氢气排水水封在满水状态。
2.3.15每周在储氢罐取样门取样化验一次，保证氢气纯度≥99.5%。
2.3.16每隔1天的白班开热交换器入口的工业冷却水排污门一次，排水无泥沙后关闭排污门。
3.系统停机
3.1正常情况下停机
3.1.1关框架一上氢、氧纯度分析仪及湿度分析仪取样入口门和出口门。
3.1.2在微机上，用鼠标单击“系统开机”按钮，画面弹出系统卸压确认框，点击“是”，该按钮变成“系统卸压”，这时系统自动断开整流柜电源，根据程序自动分段降压，经分段降压后，系统稳定在0.8MPa，当槽温降为50℃以下时，系统压力自动降为零（此过程大约需要30分钟）。碱液循环泵继续运行40分钟后，停碱液循环泵。
3.1.3停闭冷泵，各装置冷却水入口门、出口门可常开。
3.1.4在微机上，单击“退出监控”按钮，单击ifix“关闭”按钮，等微机退出应用程序，进入windows画面后，关微机。
3.1.5到就地停整流柜电源。
3.2非正常情况下停机
3.2.1当氢处理器设备出现带压部分突然泄露或当微机正常运行时，联锁保护起作用时，微机均会依据正常程序将设备停运泄压，并记录当时各数据供检修分析。
3.2.2当微机自身故障时，PLC继续工作，检修微机或关闭整流柜冷却水阀门，PLC将自动按程序将设备停运泄压。
3.2.3当设备突然停电，自控失灵，制氢机需要紧急卸压时，关闭框架一氢纯度分析仪取样入口门（1D）、氧纯度分析仪取样入口门（2D）及湿度分析仪取样入口门（16D），密切注意氢氧分离器液位计指示，慢慢打开氢气事故排放门（3C）、氧气事故排放门（1C），并通过调节3C和1C的开度来保持液位平衡，将系统泄压停机。严防氢、氧差压过大造成氢、氧混合发生事故。
3.2.4非正常情况下停机后，应对整个系统进行检查，确认系统正常后方可重新开机。
4.启动前系统置换
4.1氢气储罐、框架二充CO2置换
4.1.1开氢气储罐排污门（25B、29B、33B、37B），开氢气储罐置换排气门（24B、28B、32B、36B），从排污门以0.3～0.4MPa的压力向氢气储罐内充CO2，从置换排气门取样化验气体中CO2含量≥95%时，氢气储罐充CO2置换接束，但需继续将氢罐压力充至0.3～0.4MPa。关氢气储罐排污门和置换排气门。
4.1.2 开氢气储罐输氢门（22B、26B、30B、34B），开框架二的旁路门（18B）和框架二充氢门（6Q、8Q），开框架二取样门（25D），以0.3～0.4MPa的压力向框架二内充CO2，从框架二取样门（25D）取样化验气体中CO2含量≥95%时，关框架二的旁路门（18B）和框架二充氢门（6Q、8Q）。开框架二补氢门（7Q、9Q），从框架二取样门（25D）取样化验气体中CO2含量≥95%时，框架二充CO2置换接束。关框架二取样门（25D），关氢气储罐输氢门（22B、26B、30B、34B），关框架二补氢门（7Q、9Q）。
4.2框架一充CO2置换
4.2.1氧分离器和氢分离器充CO2置换
关碱液过滤器出口门（1B），开碱液过滤器旁路门（3B）和和入口门（2B），开氧气事故排放门（1C）和氧气出口手动门（2C）、氧气出口气动门（2TA），开氢气事故排放门（3C）、氢气出口手动门（4C）、氢气出口气动门（1TA）和氢气排放气动门（1Q），开碱液过滤器充氮门（7D），以0.3～0.4MPa的压力向框架一充CO2，开氢气纯度分析仪入口门（2D），调节减压器开度，使减压器后压力表指示在0.02MPa，取样化验气体中CO2含量≥95%时，开氧气排空管底部排污门（10D）、氢气排空管底部排污门（9D）、氧排水器入口门（3D）、氢排水器入口门（5D）、氧排水器出口门（4D）、氢排水器出口门（6D）10min，关1C、2C、2TA、10D、2D、3C、1Q、9D、4D、6D。
4.2.2吸附器充CO2置换
    开去框架二氢气门（6C）、框架二氢气入口门（15B）、框架二的旁路门（18B）、框架二的取样门（25D），开氢气出口三通阀（2Q）、干燥装置入口四通阀（5Q）、冷凝分离器入口三通阀（3Q）、冷凝分离器出口三通阀（4Q），从25D取样化验气体中CO2含量≥95%时，开充氢旁路门（7C）、干燥后氢气排放门（5C），关15B、18B、25D，10min后关5C、6C、7C、7D，吸附器充CO2置换结束。
带入火种，禁止无关人员入内。
5.安全注意事项
5.1制氢装置应良好接地，以防止产生静电引起氢气燃烧和爆炸。
5.2电解槽四周操作地面应放置绝缘橡胶板。
5.3电解间应安装防爆灯，室内应有良好的通风。
5.4凡是和氢气、氧气接触的管道、阀门都要用四氯化碳清洗以除去油污。
5.5制氢装置运行中不得进行任何检修工作，若需修理先停机，但不能动火焊、电焊。必须在制氢站动火焊接时，首先应对动火作业区域内空气中的氢气浓度进行分析，必须低于爆炸极限值（在空气中体积含量4%～75%）时，并在需要焊接的管道内事先通入氮气吹扫，排除残留的氢气和氧气后才可进行工作。并应每半小时测定一次动火作业区域内空气中的氢气浓度。
5.6制氢站严禁明火，值班人员（包括进入制氢站的所有人员）禁止吸烟，不准穿带钉子的鞋，应穿防静电工作服和防静电鞋。操作时使用防爆工具（铜制工具），严禁铁器工具相互撞击，以免产生火花。
5.7制氢站必须设置二氧化碳、沙子、石棉布等防火器材。
5.8制氢站必须备有2～3%的硼酸溶液，以防万一设备漏碱，碱液喷溅到脸上或身上时及时清洗。在配制碱液时要带上橡胶手套，带防护眼罩。
5.9禁止氧气、氢气由压力设备及管道内急剧放出。当氢气急剧放出时，由于静电原因可能引起自动燃烧和爆炸，当氧气急剧放出时，管路的氧化层可能引起火花。
5.10在操作和维修制氢装置时，手和衣物不能沾有油脂。任何油脂都不允许落入有可能与氧接触的设备上。
5.11不允许碱液掉到电解槽极板之间或极板与拉紧螺栓之间，更不允许任何金属杂质物落到电解槽上，以防引起极板间短路。
5.12制氢站不准存放易燃易爆物品，严禁带入火种，禁止无关人员入内。
6.常见故障及排除方法
	序号
	故障现象
	故障原因
	排除方法

	1
 
	自动加水失灵
	1)送水泵故障
	停泵修复

	
	
	2)电气控制故障
	查线检修

	
	
	3)水箱电磁阀损坏
	修复或更换

	 
 
 
 
2
	 
 
 
设备突然停机事故原因
 
	1）供电系统停电
	检查MCC开关柜

	
	
	2）整流柜跳闸
a.冷却水压力偏低或停止
b.过流或断路
c.快熔烧断
d.脉冲信号缺相或硅元件击穿引起主回路不平衡
e.自控参数超限连锁整流柜跳闸
f.压缩空气压力低于设定下限
	参看整流柜说明书

	3
	槽压波动偏大或达不到额定值
	1)调节参数不合理
	调整参数

	
	
	2)气动薄膜调节阀阀芯磨损或薄膜漏
	将阀芯下调或更换

	
	
	3)气动管路泄露
	排除漏点

	4
	碱液打不进电解槽
	碱液循环泵内有气体
	开碱液循环泵空气门（8D），排除泵内气体

	5
	总电压过高
	1)电解液太脏，致使电解小室进液孔或出气孔堵塞，小室电阻增大，小室电压升高。
	1)测量小室电压，用急剧改变电流及流量的方法将堵物冲开。
2)停机，冲洗电解槽，清洗滤网。
3)换新碱液。

	
	
	2)槽温控制偏低
	升高槽温至85-90℃

	
	
	3)碱液浓度偏高或偏低
	调整碱液浓度至26%左右

	
	
	4)碱液循环量偏低
	加大碱液循环量

	
	
	5)未加添加剂
	加入V2O5

	 
	气体纯度下降
 
 
	1)分离器液位太低或太高
	补水之液位在分离器中央位置或停机排出碱液

	
	
	2)碱液循环量过大或过小
	调整流量在最佳位置

	
	
	3)碱液浓度过低或过高
	调整碱液浓度

	
	
	4)原料水或碱不合格
	分析后选用合格原料

	
	
	5)电解槽隔膜损坏
	停机进行电解槽大修

	
	
	6)分析仪不准
	校准分析仪零位和量程

	
	
	7)碱液太脏
	换新碱液并清洗电解槽和过滤器

	7
 
 
	槽温过高或波动较大
	1)冷却水温度偏高或水量不足
	增加冷却水量，降低冷却水温度

	
	
	2)冷却水结垢
	用锅炉清洗剂清除，换合格的冷却水（软水）

	
	
	3)槽温自控失灵
	检查冷却水调节阀.电气转换器等自控仪表，排除故障。

	
	
	4)碱液循环量不足
	调节循环量

	
	
	5)电流不稳定
	调整整流柜稳流部分

	8
 
	电解槽漏碱液
	1)带氟塑料垫片的石棉布隔膜，其垫片部分因压缩变薄，密封压力下降
	专业人员用扳手紧槽体拉紧螺母

	
	
	2)碟型弹簧破碎或弹性下降
	更换碟型弹簧


7.质量控制标准
	取样部位
	分析项目
	标    准
	备    注

	电解槽框架一
 
 
	H2
	≥99.8%
	仪表连续测定

	
	O2
	≥99.2%
	仪表连续测定

	
	湿度
	＜4g/Nm3
	每月一次

	制氢干燥器出口
	露点
	≤-50℃
	仪表连续测定

	发电机内部
	H2
	＞96%
	在线监测(半月校正一次)

	
	露点
	-5～-25℃
	在线监测

	气体置换
	H2
	＞90%
	用H2置换CO2

	
	CO2
	＞90%
	用CO2置换H2

	
	CO2
	＞70%
	用CO2置换空气

	氢源附近动火
	H2
	＜0.4%
	 

	CO2 钢瓶
	CO2
	＞96%
	


7.2电解液质量标准
	NaOH浓度
	20～26%  比重：1.22～1.28


8.发电机充氢
8.1发电机补氢
8.1.1自动补氢
正常运行时，补氢门（7Q、9Q）根据发电机侧压力自动开关，向发电机补氢。8.1.2手动补氢
当发电机侧压力＜0.8MPa时，人为开启补氢门（7Q或9Q）和去主厂房补氢手动门（19B），向发电机补氢，当发电机侧压力＞1.0MPa时，人为关闭补氢门（7Q、9Q），停止向发电机补氢。
8.1.3补氢注意事项
当从一个框架二通过两个框架二的联络门（21B）向另一个框架二的去主厂房氢管道补氢时，需将另一个框架二的去主厂房补氢手动门（19B）关闭，以免反向冲击另一个框架二的去主厂房补氢减压阀。补氢完毕后，及时关21B，开19B。
8.2发电机气体置换
8.2.1发电机的气体置换操作和CO2的准备，由集控人员负责，化学人员负责气体纯度的化验工作。
8.2.2 CO2钢瓶应按要求抽查取样化验，CO2纯度不得低于96%。
8.2.3在气体置换前，集控应提前一周通知化学，氢站准备好充足合格的氢气，最低储氢量应不低于600m3（1台发电机充氢至工作压力需要480 m3氢气），并保证制氢装置运行正常。
8.2.4化学要有原始分析记录，置换合格后，填写分析化验通知单，给值长一份，化学保存一份。
