
日本水泥公司制造的蒸压釜及其控制系统

上海硅酸盐制品厂研究所 王汇山

蒸压釜是硅酸盐制品厂的主要设备之一
。

�日台�年
,

 

我厂从日本水泥公司引进中! ∀ !� 米和

今�
。

! ∀ #米蒸压釜各一台
,

并同时引进两 套 蒸

压釜控制系统
。

二台釜现安装在我厂新建中试

线车伺
。

蒸压釜的装置形式为尽端式
,

工 作 压 力

∃
。

%兆帕
,
工作温度! &# ℃

,

设备腐 蚀 裕量�毫

米
,
工作寿命 ! 万个周期

。

如以每 日两个工作

周期
,

一年以# &% 个工作日计算
,

可 连 续使用

三十年
。

本文主要介绍蒸压釜的构造和控制系统
。

∋一 ( 构造

蒸压釜的胭体和釜盖材料用)∗+ #% ∋日本

标准,∃) & # � � −( 钢板制作
。

材质相当于国内

� %. /锅护用碳素钢板
,

釜圈用锻钢 制作
,

材

料用�01 − ∋,2� 3 # ! & �(
,

材质相 当 于 国 内

! & 4破素钢
。

釜门由釜门本体
、

釜圈
、

回转机构和开闭

机构等组成
。

釜门的闭合过程是回转釜门
,

使

胭体上釜圈齿和釜门上的釜圈齿重合
,

釜门开

闭都是用电动油泵驱动油缸活塞回转釜门
。

釜

门的密封是依靠加压于安装在釜圈上的橡胶密

封圈
,
保持高压时的气密性

,

不使高压时釜内

蒸汽逸出
。

∋二 ( 燕压釜的密封过程

开始往蒸压釜送汽时
,

釜内压力尚低
,

背

压只能由外部管道单独供汽
,

待釜内蒸汽上升

到一定压力∋实际使用&
5

#一。
5

1兆帕 (
,

即可用

釜内燕汽供给背压
。

转换由电动蒸压阀自动换

向
,

并安装一只 时间继电器
,

专门控制转换时

间
。

背压自动转换系统如图�
。
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∃一球阀
, % 一电动换向阁

从图&中看出
∋
蒸汽首先由外部管道 通 过

球阀(、电动换向阀%。 球阀∀
,

送至背压橡胶密

封圈 )这 时电动换向阀 ∗ 、 ∗ 通
,

 闭合
,

如图

中虚线所示+
。

假设预定升压 &小时达 到 ,
。

%∀

兆帕
,

即可将时间继电器调到&小 时
。

& 小 时

后
,

时间继电器动作
,

接触器吸合
,

电动换向

阀回转− ,度 )这时电动换 向阀  , ∗ 通
,

∗ 闭

合
,

如图中实线所示 +
。

蒸压釜内蒸汽通过过

滤器 .、球阀/ , 电动换向阀%、球阀∀
,

送至背

压橡胶密封圈
。

球阀#和 ∃是为防止电动换向阀

工作不良时
,

可用旁路手动控制
。

)三 + 自动控制系统

我厂整套引进的蒸压釜自动控制系统由配

汽站和电气控制系统等组成
。

配汽站主要由送汽自动阀
、

压力保持 自动

阀和排汽自动阀组成
。

压力保持自动阀通径比

彩对比拼饰成各种图案
,

给人们一种丰富多彩

的立体感
。

它是一种美化城市
、

园亭
、

楼阁的

较理想的新型建筑外墙装饰材料
。

)/ + 设备简单
,

成术低
、

见效快
、

销 路

广
,

适合乡镇社队企业生产
。

欢迎洽谈技术转

让等问题
。

&∃



送汽自动阀小
,

从而提高了蒸压釜恒压时的稳

定性
。

三台阀均能根据压力指示调节仪送来的

控制信号无级调 整开启量
。

电气控制部份主要由程序设定器
、

压力指

示调节仪
、

压力温度记录仪
、

热 电阻和压力信

号发生器等组成
。

∋四 ( 程序设定器的控制设定

程序设定器可根据升压
、

恒压
、

降压三过

程编制程序
。

目前硅酸盐蒸养制品的养护制度

一般为
8
从&兆帕开始上升到压力∗ 兆帕

,

升压

时间9 8 , 达到压力∗兆帕时 恒 压
,

恒 压 时 间

9 8 , 再降到 &兆帕
,

降压时间9 # 。

操作人员可

根据上述工艺要求编制程序
。

程序设定器有时

间设定和压力设定二个单元
,

另有程序控制功

能键
,

只要将编好的程序输入到程序设定器即

可
。

∋五( 温度
、

压力的检测与控制 ∋见图 !(

为双针指示
,

一指针指出釜内当前实际压力
,

另一指针指出由程序设定器送来的设定压力
,

并使这二个信号数值 基本相等
。

当由于外界因

素使这二信号数值偏差太大 ∋如供 汽 量 不 足

等(
,

压力指示调节仪的 自诊断 系统发出报警

信号
,

供操作人员及时检查原因
,

纠正偏差
。

压力指示调节仪的简要工作原理如图 #
。
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& 一程 序设定器
, (一压力指示 调节仪, % 一变换器

2 / 一

压 力沮度记录仪
, ∀一热电阻

, .一压力信号发生 器 , #一降

压 排汽目
3 ∃一值压供汽阀

, −一升压供汽阀
‘

如图(所示
,

蒸压釜内温度由安装在釜体

上的热电阻测量
。

热电阻 是利用导体的电阻随

温度变化而改变的这一特性
,

使温度变化信号

转换成电信号
,

送到压力温度记录仪记录釜内

温度
。 ’

釜内压力也 由安装在釜体上的压力信号

发生器将压力变化信号转换成电流变化信号
,

并经变换 器转换成电势变化信号
,

送到压力温

度记录仪记录釜内压力
。

变换器同时将压力变

化信号送到压力指示调节仪
。

压力指示的节仪

圈%

4一过程变盘指示
, (一多路抽入器

, %一 567 徽处理

器 , /一多路抽出器
, ∀一设定位 指示

, .一控制 信号指示

压力指示调节仪的设定值输入 口不断地接

收由程序设定器送来的压力信号
,

将这一信号

送入多路输入器
,

同时指出设定的压力
。

过程

变量输入 口不断地接收由变换器送来的压力信

号
,

将这一信号送入过程变量指示器
,

指出釜

内实际蒸汽压力
,

&司时将这一信号也输入多路

输入器
。

多路输入器将这二信号通过比较单元

后的比较结果送到微处理器 ) 567 +
,

微处理

器通过数据通道
、

数字
、

模拟转换 口
、

多路输

出器等不断地输 出模拟控制信号
,

控制自动蒸

汽阀开启量大小
,

使蒸压釜内实际的压力与程

序设定器设定的压力动态相等
。

)六 + 噪声的处理

我厂在引进蒸压釜时
,

考虑蒸 压 釜 排 汽

时
,

高温高压汽体引起噪声
,

故安装了排汽消

音器
。

消音器由扩散器和吸收声音能量的吸音

部份构成
。

扩散器采用钢板全线焊接
,

吸音部

份用玻璃纤维高密度填充
。

为防止玻璃纤维损

坏
,

用通音性能很 高的玻璃纤维布包住
,

再翠

上多孔钢板
。

从蒸压釜排汽管道中排 出 的 蒸

汽
,

先通过扩散器
,

汽体的音量大部份在扩散

器中消散
,

余下被吸音部份吸收
,

最后排放到大

气中
。

消音器的设计噪音衰减量大于/, 分贝
。

经我厂多次快速排汽试验
,

证实消音器性能较

好
,

完全消除了蒸压釜排汽时的啸 8 9声
。



∋七 ( 安全保证

蒸压釜釜门开启操作是安全的主要问题之

一
,

日本水泥公司对此问题作了较 全 面 的 考

虑
。

主要通过电气连锁釜门允许开启电磁阀
,

只有确认无危险时
,

电磁阀解锁
,

才能启动油

泵
,

开启釜门
。

电气连锁系统如图1所示
。
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从图∃中看到
,

开启釜门前
,

背压供 汽 一

定要转换到釜内供汽状态
。

如开门时
,

背压仍

有外部管道供汽
,

因如操作人员一旦误操作
,

将

旁路控制球阀打开
,

高温高压汽体就会吹开橡

胶密封圈
,

并从此处泄出大量高温高压蒸汽
,

造成事故
。

所以将背压转换到釜内供汽状态
,

作为开启釜门的首要条件
,

这时图#中限位 %动

作
。

条件之二是安装在蒸压釜上的电接点压力

表回到&兆帕
。

由于 电接点压力表测量范 围 较

大
,

使用为。∋ ∃兆帕数最级
,

不能检测釜 内残

余压力
,

这时打开釜门
,

仍有可能造成亭故
,

此时打开球阀∃ (同时限位 )动作∗ ,

用警笛测

试釜内余压
,

警笛在釜内余压大于 +& 毫米汞柱

时
,

发生鸣叫声
,

表示此时打开釜门 仍 有 危

险 , 当釜内余压小于+& 毫米汞柱时
,

警笛停止

鸣叫
。

开启釜 门条件之三是人工打开蒸压釜的安

全锁 (限位,动作∗ ,

球阀)打开
,

通过连通管

和外界大气连通
,

此时再用微压计测量釜内余

压
。

微压计测量精度较高
,

测量范围。∀ −&& 毫

米汞柱
,

进一步确认釜内余压小于 +& 毫米汞柱

以下
。

三个条件用逻辑代数表示 是
“
与

”
的关

系
,

即只有三个条件同时满足时
,

釜内允许开

启电磁阀吸合
,

方可开启油泵
,

打开釜门
。

我厂两套蒸压釜控制系统能使蒸压釜按升

压
、

恒压
、

降压过程
,

按预设定的程序全自动

控制
。

由可编程序设定器按不同的工艺要求编

制程序
,

由带电脑的压力指示调节仪调节过程

控制
。

该系统主要仪表均为日本横河北辰电机

公司八十年代先进产品
。

其具有控制精度高
,

调整范围大
,

反应灵敏
,

自动跟踪曲线稳定等

优点
,

并能按特殊的工艺要求人工旁路控制
。

我厂热忱欢迎国内建材行业来我厂小试
、

中试

建材制品
。

蒸 压 釜 转 让 信 息

本刊讯 沈阳市加气混凝土制品厂因技术

改造换下两台蒸压釜
,

其规格为中)
。

+ − . )−
/

0

米
,

使用压力为 &
/

+∀ %
。

12 34 ,

系沈阳水泥机

械厂制造
。

该釜可作为生产灰砂砖
、

加气混凝

土等产品的蒸压设备 , 也可改制成 水 泥 烧 成

窑
。

需要这两台设备者请来人或来函联系
,

价

格面议
。

联系单位
∋
沈阳市加气混凝土制品厂

。

地

址 ∋
沈阳市于洪区羊吉街九号

。

电话
∋ #− #5∃ 5

一,,0
。

联系人
∋
徐洪贵

。
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