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摘要!降低蒸汽消耗可以降低大豆油压榨企业的生产成本' 以 > """ I)X 大豆加工厂为例#从技术

改造以及精细化管理方面介绍了降低蒸汽消耗的措施' 技术改造措施包括将原浸出线的蒸汽喷射

泵改为液环式真空泵(层碟式汽提塔改为筛板式汽提塔(浸出器沥干段栅格板间隙从 "'% NN增加

为 #'! NN#对;9蒸脱机首层排放的废气(汽提塔二次蒸汽以及蒸汽凝结水的热量进行回收利用'

精细化管理措施包括加强设备精细化控制(完善必需的计量设备(强化员工操作控制水平及j<A绩

效考核管理' 通过以上措施#可节省蒸汽约 %> -0)I"以原料计$'

关键词!大豆)大豆油)蒸汽消耗)技术改造)措施
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88在当前大豆油加工企业产能过剩和竞争激烈的

形势下!降低企业生产加工成本!是适应当今大豆加

工的微利现状%提高企业竞争能力的长期工作# 根

据笔者多年来对大豆压榨企业成本分析的跟踪数

据!能源消耗占加工变动成本的 3"'"#=!其中蒸汽

消耗占能源成本的 >3'>2=!因此控制蒸汽消耗尤

为重要# 以大豆加工能力 > """ I)X 的大豆油压榨

厂为例!对降低蒸汽消耗的技术改造措施及精细化

管理措施进行介绍!供同行参考#

$%技术改造措施

#'#8蒸汽喷射泵改为液环式真空泵

负压*真空+设备广泛应用于浸出车间混合油

蒸发工艺中!负压蒸发的主要目的,一是降低混合油

沸点!能够更好地利用蒸脱机二次汽体热量*作为

一蒸热源+"二是降低原油制取的操作温度!保障大

豆原油质量# 混合油蒸发系统真空度的稳定状态!
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是决定蒸脱机二次汽体热能利用效果好坏的直接因

素!所以近年来混合油蒸发的真空度控制都比较高#

目前大多数大豆油加工企业!抽取真空的设备为蒸

汽喷射泵和机械真空泵两种!蒸汽喷射泵使用 #'"

K<O蒸汽!喷射至第一蒸发器壳程中!作为一蒸热

源# 但是!通过浸出车间各点溶剂回收量及热量计

算发现!蒸脱机二次蒸汽的热量已经远大于一蒸所

需的热量0# $%1

!因此一蒸不需要再使用蒸汽喷射泵

的热量!设备只需要提供一定的真空即可#

因此!我们根据蒸汽喷射泵产生的负压抽提量!

采用两台液环式机械真空泵*总功率为 !3 -V+替

代了原来的两台蒸汽喷射泵 *蒸汽消耗量 (!"

-0)R+!经使用过程跟踪可节省蒸汽 %'> -0)I*以原

料计!下同+!而电耗仅增加 "'#! -V4R)I!取得了

良好的使用效果和经济效益!同时液环式真空泵使

用电力驱动!对蒸汽几乎没有依赖性!不会因为蒸汽

压力的不稳定而产生变化!同时不需要操作人员频

繁调整阀门!降低了劳动强度!对整个混合油蒸发系

统的负压稳定性起到决定性作用#

#'!8层碟式汽提塔改为筛板式汽提塔

大豆混合油经过一蒸%二蒸后进入汽提设备!汽

提设备主要有碟式汽提塔%层式汽提塔%管式汽提塔

和填料式汽提塔等!其中碟式汽提塔使用最为普遍!

但在长期的运行实践中发现!碟式汽提塔设备加工制

造要求高!运行时检修强度大!否则容易造成汽提效

果不佳!汽提塔结垢%挂壁!蒸汽消耗大!毛油残溶超

标0>1

# 筛板式汽提塔作为一种新型的汽提塔!具有传

质效率高%蒸汽消耗低等优势!现已被越来越多的油

脂企业使用0> $41

# 我们对原有的碟式汽提塔进行改

造!拆除了原层碟结构体变为筛板结构体!增加猛犸

泵!通过改造解决了碟式汽提塔原油残溶高%直接蒸

汽消耗量大以及生产不稳定等诸多问题# 使用筛板

式汽提塔蒸汽用量减少为 "'3 I)R!出油温度在 #"" J

#">e时原油残溶就能达到 !" N0)-0左右!同时二蒸

的控制温度也明显降低!基本在 #"2 J#">e就能达

到指标要求# 改造后!节省蒸汽 !'> J2'> -0)I#

#'28增大浸出器沥干段栅格板间隙降低湿粕含溶

湿粕含溶的多少是蒸脱机耗用蒸汽的关键参

数!而湿粕中溶剂含量与浸出器沥干时间%物料状

态%栅格板沥干间隙等有关!当湿粕含溶从 2>= 降

低至 2"= 时!脱溶直接蒸汽消耗可降低 !4=# 通

过适当延长浸出器沥干时间及适当放宽沥干段栅条

间距等措施!可以降低湿粕含溶# 具体需根据浸出

器类型和原料情况选择合适的措施031

# 本公司将

浸出器沥干段栅格板间隙从 "'% NN增加为 #'!

NN!湿粕含溶下降 #'>= J!=!节省蒸脱机用汽

> -0)I左右#

#'%8;9蒸脱机排放废气的热量回收利用

浸出车间主要消耗蒸汽的设备是脱除粕中溶剂

的;5蒸脱机!以;5蒸脱机蒸脱后!粕的温度为 #"> J

##"e!水分为 #4= J!"=!为了保证豆粕的使用及

贮存!要用 ;9蒸脱机将粕的水分调整至安全贮存

水分#湿粕与空气在;9蒸脱机进行逆流换热!将水

分由 #(=降至 #!'>=左右!即带走 4'>=左右的水

分# 其中绝大多数水分是在;9蒸脱机的首层被带

走的*约 >=+!回收利用 ;9蒸脱机首层排放的废

气的热量可以节省浸出车间蒸汽0&1

# 本公司投入

技改项目对 ;9蒸脱机首层废气热量进行回收!平

均提高;9进风温度 %"e!节省蒸汽 &'> -0)I#

#'>8汽提塔二次蒸汽热量回收利用

汽提是浸出车间原油脱溶的最后一道工序!汽

提温度为 #"> J##"e!汽提压力为 $"'"4> J"'"3

K<O!根据工厂的设计说明数据!汽提塔排放的二次

蒸汽中含有溶剂蒸气 > -0)I*以原料质量计!下同+!

含水蒸气 & -0)I!通常工艺二次蒸汽直接进入冷凝

器冷凝!造成热量浪费# 汽提塔的二次蒸汽可以回

收利用!具体方案为,将汽提塔到汽提冷凝器管道断

开!安装一台 !"" N

! 换热器!将汽提塔二次蒸汽引

入新增换热器的壳程!与一蒸出来的混合油通过新

增换热器管层进行换热!换热后的混合油通过新安

装的管道返回到原汽提油与一蒸出来的混合油换热

器!与汽提塔出来的 ##"e原油再次换热后进入二

蒸"在新装的换热器中汽提塔二次蒸汽将混合油温

度由 >>e提高到 4!e!换热后的汽提塔二次蒸汽

用管道连接回汽提冷凝器# 该方案节省二蒸蒸汽

#'> -0)I!相对节省冷凝水 %> I)R

0(1

#

#'48蒸汽凝结水(乏汽"闪蒸汽$热量回收利用

大豆油浸出车间整个过程都是以蒸汽作为热源

介质!蒸汽利用形式分直接蒸汽和间接蒸汽!其中间

接蒸汽用量占 2>= J%"=# 在蒸汽间接加热系统

中!用汽设备是利用蒸汽的潜热和少量的显热!而蒸

汽释放出潜热后通过疏水器排放大量的高温凝结水

和一定量的乏汽!这部分热量占蒸汽总热焓的相当

比例0#1

!同时因疏水器选型%安装%维护等原因漏汽

的情况普遍发生!国家统计局统计的数据表明全国

%2! 万台疏水器中!不良率高达 &"=!平均泄漏率为

#"=

0!1

!疏水器不良或泄漏导致相当的热量被浪

费# 目前的大豆油生产企业大多是将这部分蒸汽和

凝结水一并进行余热回收再利用!也有部分企业将

该部分蒸汽及高压闪蒸汽凝结水直接排放# 上述两

3%#
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种方法都不能将热能完全利用!没有达到节能减排

的效果#

其实!此部分蒸汽可以实施闪蒸汽再利用021

#

通过对蒸汽凝结水热能进行回收利用改造!在车间

内设置蒸汽收集罐!将全部蒸汽凝结水集中回收!当

冷凝水进入罐内时!由于压力的变化!部分凝结水会

迅速闪蒸!罐内的热能分为两部分!上方为闪蒸气的

蒸汽热能!可用作蒸脱机直接汽的加热源"下方为热

水!可用于热风加热器加热空气%溶剂加热器加热溶

剂%浸出器混合油加热器加热等# 凝结水的闪蒸再

利用改造!可节省蒸汽消耗 & J#! -0)I#

&%精细化管理措施

!'#8加强设备精细化控制

在大豆加工生产过程中!影响蒸汽消耗的因素

有很多!其中物料的流量稳定%加热设备参数选择%

直接汽比例分配等是关键点!每一个关键点控制不

好都会影响蒸汽消耗"同时!对用汽较多的调质塔和

蒸脱机的操作管理尤为重要!主管道蒸汽的蒸汽压

力及各层间接蒸汽压力%各层间物料温度%各层风量

风温等对蒸汽消耗的影响也很大# 对蒸脱机各层的

温度要及时查看!及时调整!避免蒸汽过度消耗!蒸

脱机气相温度控制在适宜温度!能有效降低蒸汽消

耗和溶剂消耗# 有资料表明!对于一定量的豆粕脱

溶!气相温度由 3>e上升到 &"e时!直接蒸汽用量

增加 #&=

0#"1

"调质塔空气排放温度%湿度对调质塔

蒸汽消耗影响较大0##1

!因此合理%严谨地控制关键

设备操作参数是企业降低蒸汽消耗的一个重要举

措# 实践表明!如果相关操作人员操作不当!会浪费

#"= J#>=的蒸汽#

!'!8完善必需的计量设备#以利于问题查找

随着大豆油压榨企业生产技术现代化的推进及

智能化工厂的建设!各车间计量设备设施逐渐完善!

有利于蒸汽消耗过程的追溯!当发现某一节点出现

流量数据异常!可以第一时间查找到流量数据异常

的原因!短时间快速解决设备跑%冒%滴%漏等问题!

从根本上解决蒸汽的浪费# 近年来本公司增加多项

计量点!如流量控制!可确保物料流量稳定!重点用

汽设备增加蒸汽流量计!如蒸脱机直接汽流量%蒸发

系统蒸汽流量%新鲜溶剂质量流量%进入蒸发系统混

合油质量流量%调质塔排放废气湿度%冷却器废气排

放湿度等仪器仪表!配备了远红外温度成像仪等!常

态化观测全线设备工艺的变化等!通过计量设备和

相关设施的完善!出现问题可及时准确地找到问题

点!实践数据表明可实现蒸汽消耗降低 2 -0)I以上#

!'28强化员工操作控制水平及j<A绩效考核管理

降低蒸汽的消耗是一项系统工程!还需要加强

管理!操作工要做到勤巡视%勤检查!小故障及时排

除!保证设备连续运行"坚决杜绝跑%冒%滴%漏现象

的发生!建立节能降耗奖励制度!责任落实到个人!

并建立故障追究制度"各消耗指标与工资奖金挂钩!

实行j<A绩效考核管理!充分调动员工的积极性"强

化精细化操作的培训及设备预防性维修!从根本上

减少设备故障率!提升设备运转率!努力提高操作人

员的技术水平和责任心!从而取得良好的效果#

'%结%语

在大豆加工能力 > """ I)X的大豆油压榨厂!通

过上述技术改造措施及精细化管理措施!蒸汽消耗

由 !%" -0)I降至 #(> -0)I# 植物油压榨企业降低蒸

汽消耗的途径广泛!企业可以根据实际情况!采取不

同的措施实现蒸汽消耗的有效控制#
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