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如何节省气力运输系统的能量

李华富
,

译
气力运输是木制品生产中的耗电大户之一

。

据

西北太平洋地区 35 家木制品厂能耗情况
.

的 调 香表

明
,

气力运输系统的耗电量约为整个工 厂 能 耗
t

的

多%一 27 %
。

寻求合理的气力运输能量转换方法已

为人们关注
。

一家大型电力公司经过分析研究提出
:

一个典

型木片厂节能效果颇为明显的原因主 要是 由于其

气力运输系统经常处于低压运行状态
。

该气力运输

系攀主要用于输送湿刨花
,

通过 35 立方英尺 / 分钟

气流量并以 5 0。。英尺 / 分钟的速度来连续输送一磅

重的刨花
。

一般说来
,

在一管径为 21 英寸的气力运输系统

中
,

要达到以 5 0。。英尺 / 分钟的速度输送 5 单位 /

小时的湿刨花
,

需要 1 1 6 6 7立方英尺 / 分钟的 气 流

量
。

若速度过低
,

将不足以保持刨花悬浮
。

通常
,

干刨花的重量大约仅为湿刨花的60 %
,

因而用同样

的气力运输系统输送干刨花时所需的气流量要小得

多
。

在直径为21 英寸的管道系统内
,

干刨花的输送

速度一般约需35 0 0英尺 / 分钟
,

所需气 流量 约为

8娜7立方英尺 /分钟
。

但是
,

传统的气力运输 系 统

基本上是按满足最恶劣的工作条件而设计的
,

即总

是用满足于输送湿刨花的系统来输送干刨花
,

这本

身郭造成了不必要的能量损失
。

反之
,

若育魄据运

载需要而相应地改变系统的气流量
,

即可有效地节

省能量
,

改变气力运输系统的气流量可通过加置可变频

控制器来实现
。

可变频控制器不仅可进行电机的变

速控制和功率因素修正
,

还可取代风机电机上现有

的启动器
。

控制电机低速运行
,

就可减少电机所需

的功率
。

风机气流量与电机功率成指数关系
,

即
:

p : = p : x ( v Z / v 一) 3

式中
: p ,一风机气流量为

v t时所需的电机功率 ; P Z一风机气流量 为 v Z时 所

露的电机功率 , v l一风机高速运行时 的 气流 量 ,

v : 一风机低速运行时的气流量
。

假定全速驱动风机需要 30 马力 (用于输送湿刨

花 ) 则输送干刨花或以低速驱动风机所 需 的功 率

为
: p : = 3 0 义 ( 5 1 6 7 / 1 1 6 6 7 ) 3 二 1 0

.

3马力
。

可见
,

气流量下降30 %
,
即功率消耗减少了67 肠

。

要得斑

具休的节能数据
,

尚须作出进一步的假定
。

假定在

每 日双班制的木片厂内
,

两班分别全部输送湿刨花

和千刨花
,

即全年输送湿
、

千刨花各 2 00 。小时 , 气

力运输系统现有风机所需的功率为 30 马力
,

那么
,

在未采用可变频控制器时
,

风机每年要以全速运行
4 00 叼

、
时

,

所耗电量为 894 0 0千瓦小时
。

如在输 送

干料时
,

通过可变频控制器使电机以低 速 驱 动 风

机
,

每年所耗电能为 1 0
.

3 / l
.

3 4 1 x 2 0 0 0 + 3 0 / 1
.

3 4 1

x 2 0 0 0 = 6 0 0 3 2千瓦小时
。

每年节省 2 9 3 6 8千 瓦 小

时的电能
,

几乎接近风机整年以全速运行所耗电量

的三分之一
。

通常安装一台30 马力的可变频控制器

约需 62 0 0美元
。

可变频控制器还有利于其它节能技术的应用
。

例如
,

安装可变频控制器后
,

载荷循环技术 (在建

筑物空调系统中得以成功应用 ) 也可被引入气力运

输系统
。

在循环系统内
,

再循环风机的气流量可在

一个限定的时间内被降低 (约为每小时内巧分钟 )
。

由于降低时间较短
,

人们一般感觉不到
,

这样可减

少 10 %一 20 %的能耗
。

载荷循环曾在一个为八套加工中心配备的集中

气力运输系统中所应用
。

该系统的排风 机 由 一 台
150 马力的电机驱动

,

系统的气流速度经常大大 地

超出工艺需要
。

加设一台可变频控限器和一台可编

程的逻辑控制器后
,

可使风机在一小时内低速运行

5 5分钟
,

仅有 5 分钟是以全速运行
。

图 1 为该系统在一天 g小时的工作过程中
,

风

机速度和电机功率需求之分布图
。

风机速度和相应

所需的功率每 5 分钟被记录一次
。

在一个小时中
,

风机以正常速度的85 纬运行达 55 分 钟
。

在 间 断 期

间
,

风速减小幅度更大
。

午餐时风机停止
。

由图可见
,

当风机按 85 %的常速运行时
,

其功

率需求降到正常的 71 %
,

若以更低速度运行时
,

则

功率需求下降更为明显
。

值得注意的是
,

带有可变频控制器的风机在全

速运行时的功率需求比采用减压控制器时高
,

这是

由于可变频控制器随功率的加大而增加了阻抗
。

因

此
,

为了避免阻抗造成功率损失
,

应尽可能地使风

机在低压下低速运行
,

当风机必须以全速运行一段
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1 91 9一 1 95 9年前苏联的纤维板生产技术改造

丁炳寅 译

在国民经济中纤维板的需要量很大
,

它们广泛

用于住宅建筑
、

家具生产和机械制造业
。 、

1 99。年纤

维板估计产量 6
.

4亿` 2 ,

只满足需要量的 85 %
, 1 9 9 5

年对纤维板的需要量估计达到 8
.

25 亿 m Z ,

其 中硬

质 纤维板 7
.

75 亿m Z 。

1 9 9 0年前苏联纤维板实际生产能力 6
.

59 亿m Z ,

其中硬质纤维板生产能力6
.

04 亿m Z 。

为满足市场的

需要
,

到 1 9 9 5年纤维板产量必须增加 1
.

85 亿m Z ,

需

建设 2
.

10 ~ 2
.

20 亿 m Z的新生产能力
。

这项工 作 从

两方面进行
:

第
一“ ,

建设新的硬质纤维板厂
,

采用连续辊压

干法 (门捷 法 ) 生产
,

产 量 不 少 于 1
.

10 亿m Z 。

” 年从联邦德国iB
s “ n

公司进口七套纤维板设 备
,

其中四套生产能力 10 5。万 m Z ,

设在突古斯滑雪板

厂等四厂 , 生产能力 1 35 0万 m ,的三套
,

建在莫斯科

家具生产联合公司等三个单位
。

应该指出
,

在
“
比松

”
设备基础上建设午法纤

维板厂
,

基本投资要减少 30 % ~ 40 %
。

这种两面光

的纤维板需要消耗大量脉醛树脂 ( 10 %~ 12 % ) 与

湿法纤维板相比有较大的毒性
,

限制了它们的使用

范围
,

现在生产的纤维板毒性相 当 E Z
。

此外
,
以

“
门捷

”
法设备为基础的纤维板厂

,

一般要建设树

月旨制备车间
。

第二
,

改造现有湿法硬质纤维板厂
。

至 1 9 9 0年

有 78 条湿法生产线
,

其中62 条生产硬质 纤 维板
。

在技术方面
,

前苏联现在的纤维板厂实际上落

后于国外纤维板企业
,

生产率低 30 %~ 40 %
、

能量

消耗高 0
.

4~ 。
.

5倍
、

劳动生产率低 1~ 1
.

5倍
,

需从

根本上进行改造
。

同时前苏联许多工厂的主要设备

在很大程度上已磨损
,

因此需要更换
,

20 条生产线

已工作25 ~ 38 年
,

30 条生产线已工作 15 ~ 25 年
。

由

于潮湿的腐蚀介质和进排气通风不良
,

生产厂房需

要大修
。

应该把瑞典 S
u

dn
:

公司的纤维板厂现代化

改造经验作为现有纤维板广改造工作的基础
。

苏联硬质纤维板厂生产线热压机生产能力为每

班压制 5 5~ 6 0车
,

这是 1 9 5 1一 1 95 3年使 用 的压 机

(奥特拉诺夫斯克综合加工厂等使用的 20 层热压机 )

以及晚些时间生产的热压机的生产周期
。

而瑞典现

代化的热压机生产能力为每班压制80 车
,

比苏联的

高 3 3%~ 4 5%
。

改造现有纤维板厂
,

首先要将成型热压设备现

代化
,

简述如下
:

( 1) 热压设备液压传动现代化
,

保证在 30 ~ 卯

秒内完成热压板闭合并升到最高压
。

。

为此 目的
,

规定安装更有效的阀门装置 (只有

较大的排量 ) 以及附加液压泵或更大排显 的 液压

泵
。

瑞典桑斯公司具有液压传动现代化 方 面 的 经

验
。
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图1 相对于一夭时间的风机速度与功率需求分布

时期时
,

最好换下可变频控制器
。

载荷循环技术节能非常有效
。

在本例中
,
不采

用速度控制法时
,

风机在一个工作班的 电 能 消 耗

为 89 9千瓦小时
,

而采用速度控制之后
,

用 电量 仅

为肚 6千瓦小时
,

节能率达到 31
.

5%
。

.

实际应用中的节能效果往往要取决于多方面的

因素
,

在运载量较低的情况下
,

载荷循环的速度可

降到正常的 80 %以下
,

当运载较高时
,

最低限速将

达到常速的 85 % ~ 90 %
。

一些需要大力切削的产品

在加工时
,

风机至少应有一部分的时 间 以 10 。%的

速度运行
。
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