氨水吸收制冷机组应用案例之一
下图为一肉食加工厂提供冷量的余热氨水吸收制冷机组，驱动热源来源于该厂内的一套热电联产装置（2x30MW汽轮机，总发电量为60MW）。该制冷装置与现有氨压缩制冷系统直接相连。
- 制冷量：2500 kW
- 蒸发温度: -18°C
- 热源：加压水（160°C），回水温度:140°C
-机组电能消耗：96KW 
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氨水吸收制冷机组应用案例之二

下图为 一石化厂安装了一套小型余热制冷装置，以解决其压缩冷却装置因陈旧而无法满足现有生产需求的问题。
-制冷量：580 kW
-蒸发温度：-3°C
-热源：蒸汽（0.5 barg）
-机组电能消耗：29kW
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氨水吸收制冷机组应用案例之三

下图为一肉食加工厂提供的驱动热源来源于该加工厂内的一套热电联产装置（1 台内燃机，发电量为443 kW）。装置与乙醇/水循环相连，并将乙醇/水溶液冷却至-5°C。
-制冷量：280 kW
-蒸发温度：-10°C
-热源：加压水（120°C）
-机组电能消耗：10 kW
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