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案例名称 提升梗丝加料机蒸汽质量的改进

案例类型

管理类：□生产 □质量 □设备 □成本 □综合

技术类: □设备操作☑电气及机械维保□工艺技术

文化类: □班组建设

项目现状

梗丝加料机设备采用蒸汽直喷进入设备接触物料，对梗丝物料

进行增温增湿。因蒸汽在管道输送过程中冷凝与设备疏水系统缺

陷，导致设备使用端蒸汽带水而产生梗丝有湿团现象，梗丝干燥入

口、出口含水率、梗丝干燥风温 Cpk 存在低于 1.0，上述指标和参

数过程能力不足，梗丝加料料头出口水分控制不稳定，对梗丝干燥

料头水分、温度的控制产生影响。

原因分析

一是由于锅炉输送过来的蒸汽需要经过管路输送，管路温度较

低，必然会产生大量冷凝水。员工在梗丝线开机前，会打开旁通截

止阀排放蒸汽管路的冷凝水，排放时间约半小时，浪费能源及浪费

开机时间。且因季节不同，蒸汽带水程度不同，排放半小时会出现

冷凝水排放不干净或排放过度现象，浪费能源；二是生产中，如若

锅炉输送过来的蒸汽带水量偏大、负荷波动或者生产中用汽量偏

小，会增加蒸汽带水现象。可以在蒸汽喷管口观察到产生的明显的

水滴，会造成梗丝湿团现象，影响梗丝产品品质；三是停机后，由

于蒸汽管路中的蒸汽正常散热变成冷凝水，没有及时排除，残留在

管道中。管路中残留的水会增加再次起机排放的负荷。当正常的干

蒸汽进入管道后，和管道中残留的水接触，变成湿蒸汽，此蒸汽与

梗丝接触，会造成梗丝湿团现象，如若需要通过排放，则会浪费大

量蒸汽。

主要内容

1、在线监测系统：在现有梗丝加料机设备喷入口蒸汽管道入口处，

增设温度、压力读取装置并显示和传输，对蒸汽的质量在线监控；

2、蒸汽质量报警：当在线监测系统读取出的数据出现异常时（带

水蒸汽时），报警提示，自动排放装置打开，排除湿蒸汽；

3、蒸汽二次加热：增加蒸汽过热器装置及配套系统，对蒸汽进行

二次加热，起到再次加热作用，大大提升了设备输入端的蒸汽干度

品质。

实施成效

及

推广价值

从现场的系统操作使用情况来看，蒸汽质量在线检测系统运行

状况较稳定，蒸汽疏水功能正常，供应蒸汽经蒸汽加热器二次加热

后，在梗丝加料机的入口端实现了饱和蒸汽供应，基本消除了入口

端蒸汽中的液态水，生产过程中的湿团梗丝基本得到消除，梗丝干

燥入口、出口含水率、梗丝干燥风温 Cpk 等后工序指标均得到有效

提升。
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附件 2

提升梗丝加料机蒸汽质量的改进

一、改善背景

梗丝加料机设备采用蒸汽直喷进入设备接触物料，对梗

丝物料进行增温增湿。因蒸汽在管道输送过程中冷凝与设备

疏水系统缺陷，导致设备使用端蒸汽带水而产生梗丝有湿团

现象，梗丝干燥入口、出口含水率、梗丝干燥风温 Cpk 存在

低于 1.0，上述指标和参数过程能力不足，梗丝加料料头出

口水分控制不稳定，对梗丝干燥料头水分、温度的控制产生

影响。

二、原因分析

一是由于锅炉输送过来的蒸汽需要经过管路输送，管路

温度较低，必然会产生大量冷凝水。员工在梗丝线开机前，

会打开旁通截止阀排放蒸汽管路的冷凝水，排放时间约半小

时，浪费能源及浪费开机时间。且因季节不同，蒸汽带水程

度不同，排放半小时会出现冷凝水排放不干净或排放过度现

象，浪费能源；二是生产中，如若锅炉输送过来的蒸汽带水

量偏大、负荷波动或者生产中用汽量偏小，会增加蒸汽带水

现象。可以在蒸汽喷管口观察到产生的明显的水滴，会造成

梗丝湿团现象，影响梗丝产品品质；三是停机后，由于蒸汽

管路中的蒸汽正常散热变成冷凝水，没有及时排除，残留在



管道中。管路中残留的水会增加再次起机排放的负荷。当正

常的干蒸汽进入管道后，和管道中残留的水接触，变成湿蒸

汽，此蒸汽与梗丝接触，会造成梗丝湿团现象，如若需要通

过排放，则会浪费大量蒸汽。

三、对策实施

1、在现有梗丝加料机设备喷入口蒸汽管道入口处，增

设温度、压力读取装置并显示和传输，可以知道是否为干饱

和蒸汽，对蒸汽的温度压力在线监控。

2、当在线监测系统读取出的数据出现异常时（带水蒸

汽时），报警提示。开机阶段，自动排放装置打开，排除湿

蒸汽；生产中，人工干预进行排放。异常时的数据可自动设

置，初设为低于饱和温度的 3℃为预警信号起始。（考虑到压

力、温度测量装置转换的灵敏度，以及微量空气存在又瞬间

排放的情况下，初设为 3℃，此数据可以根据实际生产情况

进行调节大小）。

3、增加蒸汽过热器装置及配套系统，给蒸汽提供热源，

起到再次加热作用，大大提升了蒸汽干度品质。



按图纸对原有梗丝加料机蒸汽管路进行优化升级，新增

蒸汽加热器，实现蒸汽的二次加热，同时在蒸汽输出端安全

压力传感器、温度传感器，实时监测蒸汽压力与温度。设计

编制程序，开发部署蒸汽质量在线检测系统，实现对蒸汽的

温度压力在线监控、蒸汽质量异常自动报警、自动排过程冷

凝水、自加热提升蒸汽干度品质等功能。

四、实施效果



从现场的系统操作使用情况来看，蒸汽质量在线检测系

统运行状况较稳定，蒸汽疏水功能正常，供应蒸汽经蒸汽加

热器二次加热后，在梗丝加料机的入口端实现了饱和蒸汽供

应，基本消除了入口端蒸汽中的液态水，生产过程中的湿团

梗丝基本得到消除，梗丝干燥入口、梗丝加料出口水分合格

率、梗丝干燥风温 Cpk 等后工序指标均得到有效提升。


