安全评价报告公开信息表
	项目名称
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	技术专家
	/

	现场勘察人员及时间
	徐顺星、乔贯德2025年11月17日

	现场核查的人员和时间
	徐顺星、乔贯德2025年11月27日

	项目简介
	江西省立新帮扶新能源有限公司成立于2007年11月，企业原名称为安义县立新化工产品有限公司，2025年1月，企业更名为江西省立新帮扶新能源有限公司并取得危险化学品经营许可证。该公司一直以来是以经营压缩气体（乙炔、氮气、氧气、氩气等）、易燃液体（甲醇、甲苯）、腐蚀品、毒害品贸易经营的供应商，产品覆盖普通气体、激光气体、电光源气体、电子工业用气体、超高纯气体、标准气体、工业气体等十几个系统共200多个品种，该公司充装站位于安义县城龙津镇城北村，用地性质为工业用地，占地面积约为2400平方米。产品主要销往省内半导体制造行业、生物制药行业、机械加工行业等厂及周边地区工业使用。
该项目依托原有101充装站房、201储罐区、403公用工程楼等建筑物，对产品的包装形式及规格（状态）进行调整；原有工艺包括工业氮气、氩+二氧化碳混合气、氩气、工业氧气、二氧化碳气体充装，年充装工业氮气约4.5万瓶、二氧化碳（气液混合）约8.6万瓶、氩气约4.3万瓶、工业氧气约9.1万瓶、80%氩+20%二氧化碳混合气约0.97万瓶（以上气瓶容积为40L钢瓶）；该项目新增加液氮、液氩、液氧、液二氧化碳充装，新增混合气（20%氩+80%二氧化碳、80%氩+20%二氧化碳、80%氩+20%氮、95%氩+5%氧、5%氩+15%二氧化碳+80%氮）充装，新增1台模压机M10201，用于高压氮气充装，新增1台氧气汽化器E10202，用于满足氧气充装的生产需求，避免液氧管道结霜。达产后年充装工业氮气约2.4万瓶、二氧化碳（气液混合）约7.5万瓶、氩气约2.6万瓶、工业氧气约6.5万瓶、80%氩+20%二氧化碳混合气0.5万瓶（以上气瓶容积为40L钢瓶），年充装液氧0.1万瓶、液氮0.05万瓶、液氩0.05万瓶、液二氧化碳0.1万瓶（以上气瓶容积为175L杜瓦瓶），20%氩+80%二氧化碳混合气0.5万瓶、80%氩+20%氮混合气0.5万瓶、95%氩+5%氧混合气0.5万瓶、5%氩+15%二氧化碳+80%氮混合气0.5万瓶（以上气瓶容积为40L钢瓶）。
验收结论：江西省立新帮扶新能源有限公司气体充装站项目主体工程及与之配套的安全设施与设计基本相符，符合国家有关安全生产的法律法规和技术标准；经安装、调试和试生产，系统各设备工作正常，项目中存在的危险有害因素基本得到控制，满足安全生产要求，具备安全设施竣工验收条件。

	生产工艺
	生产工艺：
1、氧气充装工艺（原生产工艺，未变化）
从有生产资质的企业购进液态氧，通过低温液体槽车进行运输，检验合格后将液态氧置于低温储槽内储存。储存在储槽内的液体分别经低温液体泵加压达到预设压力；然后经高压气化器将气化后的常温气态氧通过充装汇流排注入钢瓶，当压力达到钢瓶的公称工作压力15MPa时，关闭阀门，卸下氧气瓶，经检验合格后出厂。
2、氩气充装工艺（原生产工艺，未变化）
从有生产资质的企业购进液态氩，通过低温液体槽车进行运输，检验合格后将液态氩置于低温储槽内储存。储存在储槽内的液体分别经低温液体泵加压达到预设压力；然后经高压气化器将气化后的常温气态氩通过充装汇流排注入钢瓶，当压力达到钢瓶的公称工作压力15MPa时，关闭瓶阀，卸下氩气瓶，经检验合格后出厂。
3、二氧化碳充装工艺（原生产工艺，未变化）
从有生产资质的企业购进液态二氧化碳，通过槽车进行运输，检验合格后将液态二氧化碳置于储槽内储存。储存在储槽内的液体经低温液体泵加压达到4MPa通过充装汇流排注入钢瓶，电子秤称重充装，气液混合相重量达到铭牌指示重量后视为装满，复称经检验合格后出厂。
4、氮气充装工艺流程（原生产工艺，未变化）
从有生产资质的企业购进液态氮，通过低温液体槽车进行运输，检验合格后将液态氮置于低温储槽内储存。储存在储槽内的液体分别经低温液体泵加压达到预设压力，然后经高压气化器将气化后的常温气态氮通过充装汇流排注入钢瓶，当压力达到钢瓶的公称工作压力15MPa时，关闭瓶阀，卸下氮气瓶，经检验合格后出厂。
5、高压氮气充装工艺流程（新增生产工艺）
从有生产资质的企业购进液态氮，通过低温液体槽车进行运输，检验合格后将液态氮置于低温储槽内储存。储槽上部气态氮经模压机加压，加压后的氮气输送至充装汇流排后通过充装汇流排注入钢瓶，当压力达到钢瓶的公称工作压力20MPa时，关闭瓶阀，卸下氮气瓶，经检验合格后出厂。
6、混合气体充装工艺流程（增加混合气种类，工艺调整）
原生产工艺：采取钢瓶先在二氧化碳汇流排处充装二氧化碳气体至压力2.7MPa，卸下钢瓶，然后至氩气充装处，至氩气汇流排压力到3.0MPa时打开汇流排总阀充氩气到15.0MPa，充装完毕，卸下钢瓶即可。
新生产工艺：根据订单需求，变更后混合气体充装涉及以下五种混合气产品：20%氩+80%二氧化碳混合气、80%氩+20%二氧化碳混合气、80%氩+20%氮混合气、95%氩+5%氧混合气、5%氩+15%二氧化碳+80%氮混合气。充装工艺流程如下：
1）20%氩+80%二氧化碳混合气：先在氩气汇流排操作台充装口处连接钢瓶，打开二氧化碳管线上阀门，按混合气比例充装二氧化碳气体至压力8.0MPa，然后关闭二氧化碳管线上阀门，开氩气汇流排总阀充氩气到11.5MPa，充装完毕，卸下混合气钢瓶，经检验合格后出厂。
2）80%氩+20%二氧化碳混合气：先在氩气汇流排操作台充装口处连接钢瓶，打开二氧化碳管线上阀门，按混合气比例充装二氧化碳气体至压力2.7MPa，然后关闭二氧化碳管线上阀门，开氩气汇流排总阀充氩气到15.0MPa，充装完毕，卸下混合气钢瓶，经检验合格后出厂。
3）80%氩+20%氮混合气：先在氩气汇流排操作台充装口处连接钢瓶，打开氮气管线上阀门，按混合气比例充装氮气至压力2.7MPa，然后关闭氮气管线上阀门，开氩气汇流排总阀充氩气到11.5MPa，充装完毕，卸下混合气钢瓶，经检验合格后出厂。
4）95%氩+5%氧混合气：先在氩气汇流排操作台充装口处连接钢瓶，打开氩气汇流排总阀充氩气到11.0MPa，充装完毕，关闭总阀，卸下钢瓶。将钢瓶转移到氧气汇流排操作台充装口处连接钢瓶，打开氧气汇流排总阀充氧气到11.5MPa，充装完毕，卸下混合气钢瓶，经检验合格后出厂。
5）5%氩+15%二氧化碳+80%氮混合气：先在氩气汇流排操作台充装口处连接钢瓶，打开二氧化碳管线上阀门，按混合气比例充装二氧化碳气体至压力1.5MPa，然后关闭二氧化碳管线上阀门，开氩气汇流排总阀充氩气至压力2.0MPa，然后关闭氩气汇流排总阀，打开氮气管线上阀门，按混合气比例充装氮气至压力11.5MPa，然后关闭氮气管线上阀门，充装完毕，卸下混合气钢瓶，经检验合格后出厂。
7、低温液体充装（新增生产工艺）
准备好铜质接口，专用工具，低温手套。（充装氧需检查周边无油脂，瓶口管线工具均无油脂）
检查杜瓦瓶外观无破损，附件完好，铭牌清晰，压力表指示表以及容量表是否准确，各个阀门，接口是否完好。
称重或直接放在磅秤上并记下空瓶重量。
找到杜瓦进液口（充装口），确认接口不含水（通过打开充装阀，利用管道内存留的液体汽化后的气体清除充装口凝结水），以避免接口凝结。使用钢质接口接上杜瓦进液口并与充装软管对接。
确认充装阀门关闭，杜瓦进液阀门关闭，位于充装阀门和杜瓦进液阀门之间的放空阀门打开。
清洗管线。打开罐阀，若是罐体压力不够，适当增压（自动增加，即当储罐内部压力低于预设值时，增压系统会自动启动。罐内液体在静压力作用下流入汽化器，液体在汽化器中与环境空气进行热交换，汽化为气体。这些气体随后通过气相管路返回储罐，增加罐内压力。当压力回升至设定值以上时，增压阀门关闭，过程停止）。（此时确保杜瓦阀门关闭，关闭放空阀，打开充装阀，让气体充满管线以及软管。关闭充装阀，打开放空阀，放掉管线残留气体。保证释放时管线为正压。）清洗完毕后，关闭放空阀。
开始充装，打开充装阀，同时打开杜瓦进液阀，杜瓦放空阀。保证瓶内压力小于罐体压力，开始进液。
判断充装完毕，a.若是在秤上充装，液体重量达到铭牌指示重量。b.杜瓦放空阀排液。c.容量指示标志指到满。上述任一项达标即可认为是装满。记录充装重量。
关闭杜瓦进液阀，杜瓦放空阀，关闭管线充装阀，若是没有后续充装，可关闭罐体阀，若罐体有增压，关闭罐体增压阀。打开管线充装阀和管线放空阀，排管线中的液体。
排净管线液体和压力后，可拆卸软管。
清理场所，收拾工具，打印收据。
8、工艺流程简图
氧气、氩气、氮气充装工艺流程图（氧气、氩气充装与原生产工艺一致，未发生变化，氮气充装在需要充装高压氮气的情况下，新增模压机加压工序）
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描述已自动生成]
图2.5-1  氧气、氩气、氮气充装工艺流程图
二氧化碳充装工艺流程图（与原生产工艺一致，未发生变化）
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描述已自动生成]
图2.5-2  二氧化碳充装工艺流程图
低温液体杜瓦瓶充装工艺流程图（新增生产工艺）
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描述已自动生成]
图2.5-3  低温液体杜瓦瓶充装工艺流程图
混合气充装工艺流程图（增加混合气种类，工艺调整）
原生产工艺流程图：
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描述已自动生成]
图2.5-4  原混合气充装工艺流程图
新生产工艺流程图：
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描述已自动生成]
图2.5-5  新混合气充装工艺流程图
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