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粉煤灰水泥刨花板蒸养过程的热能利用

李新功
（南京林业大学，南京 !%""#’）

摘要： 粉煤灰水泥刨花板蒸养过程产生大量余热，如加以利用则经济效益可观。本文介绍了几种热能利用的有效方

法。
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为了缩短粉煤灰水泥刨花板的生产周期及减少

粉煤灰水泥刨花板的干缩性，通常需要把常压养护窑

中养护过的粉煤灰水泥刨花板半成品再送入高温高

压的蒸养釜内进行一段时间的蒸汽养护。蒸养釜的

容积通常很大，对于年产 #万 K# 粉煤灰水泥刨花板

生产线，蒸养釜的长度约需 #" K，直径约达 !R! K。
蒸养后蒸养釜内的剩余蒸汽温度高达 %!" S %1" T、
压力 % . % S % . 1 UV;，产生的冷凝水温度为 &" S %""
T，而且数量大。经测算，每 E产生的冷凝水和剩余
蒸汽所含能量为 %"0 0+- .0 NW（!- """ NI;J），相当于 +!
N9煤燃烧所释放的能量。若对冷凝水和余汽加以利
用，则每年可以节约用煤 #0" A。按每 A煤 ##"元的价
格计算，则每年可节约费用 %! . +1 万元，经济效益可
观。本文介绍几种利用粉煤灰水泥刨花板生产过程

中热能的措施，供同行参考。

! 余汽引入常压养护工序
将蒸养釜的余汽引入常压养护工段是最有效、最

经济、最简便的利用方法，不受季节、时间限制，不需

增加复杂的设备，只要从蒸养釜的排汽口引一蒸汽管

道至常压养护窑的进汽分配器，余汽通过分配器进入

常压养护窑而得以二次利用。虽然余汽的供应是不

连续的，但常压养护要求的温度较低（+" S %"" T），
可将余汽和锅炉供汽结合来满足常压养护的要求。

5 利用蒸养釜的余汽加热锅炉用水

图 ! 蒸养釜余热利用系统
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如图 %所示，蒸养釜的余汽排放管与锅炉供水管
道均需通过热交换器。当蒸养完毕时，打开余汽排放

管阀门，余汽与经过热交换器的锅炉用冷水进行热交

换，亦能达到利用余汽热能的目的。经过热交换后，

余汽形成的冷凝水经过疏水器流入下水道。这种方
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法仅增加一套热交换器，设备投资少，可以有效地、连

续不断地吸收蒸养釜余汽的热量，经济效益比较显

著。

! 通过“转汽”利用蒸养釜余汽热能
这种方法适于有多台蒸养釜连续工作的企业，台

数越多利用越容易。现以 !台蒸养釜为例说明。
粉煤灰水泥刨花板蒸养周期包括 "个阶段，即升

温、恒温和降温阶段。图 #所示为单台蒸养釜的蒸养
周期（设蒸养周期为 $ %，最大蒸养压力为 & ’ ( )*+）。
进入降温阶段，蒸养釜内温度和压力仍然很高，为了

不影响粉煤灰水泥刨花板的结构和强度，降温速度不

宜过快。“转汽”就是将第一台蒸养完毕、处于降温阶

段的蒸养釜内的余汽引入第二台待升温的蒸养釜，当

第一台与第二台蒸养釜的压力达到平衡时，关闭两釜

间的“转汽”管道阀门，再打开锅炉给第二台蒸养釜供

汽的蒸汽管道阀门，由锅炉继续给第二台蒸养釜供

汽，直到工艺所需的压力及温度。同时，将第一台蒸

养釜内剩余的余汽直接排空或作其它处理。依此完

成第二台与第三台、第三台与第四台、第四台与第五

台及第五台与第一台蒸养釜间的“转汽”，连续地生

产。

图 " 单台蒸养釜蒸养周期图
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图 ! 五台蒸养釜蒸养周期组合图
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值得注意的是，“转汽”前要准确地计算出蒸养周

期，确保第五台蒸养釜进入降温阶段时第一台蒸养釜正

处于即将升温阶段，以保证生产的连续性，提高生产效

率。五台蒸养釜“转汽”蒸养周期排列如图 "所示。
蒸养釜间“转汽”可以节省大量的新蒸汽，有效地

连续生产，但也存在余汽利用不完全的问题，因此，最

好与其他方法结合使用。如图 ,所示，“转汽”与加热
锅炉水相结合，即在“转汽”的基础上增加一台热交换

设备，将经“转汽”后蒸养釜内剩余的压力约为 ( ’ # -
( ’" )*+的蒸汽通过热交换器，预热供给锅炉的冷水，
冷凝水经疏水器流入下水道。此法虽较其它方法复

杂，但可以充分利用余热。

图 : 余热利用系统图
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: 利用蒸养过程的冷凝水加热锅炉用水
在蒸养过程中蒸养釜内形成大量的冷凝水，温度

高，应加以充分利用。但是，从蒸养釜出来的冷凝水

含有有害物质，故不能直接使用。回收冷凝水的热能

需要一套热交换系统，如图 !所示，冷凝水由蒸养釜
排水口依次经过排污器、疏水器至热交换器，在热交

换器里与供给锅炉的冷水进行热交换，从而达到利用

冷凝水热能的目的。

图 = 余热利用系统图
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以上几种方法中一次性投资成本最大也仅在 #
万元内，远远低于如前所述的每年可获得的 &# ’ !,万
元的经济收益，建议相关企业对余汽和冷凝水的热能

加以充分利用。
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