
提升热量利用率，

贡献于更健康的未来
―引射器系统在乳品公司
的应用

成功案例

我司的多个冷凝水回收泵均为常压设计，由于

工艺要求，疏水阀泄漏等情况，导致冷凝水回

收泵的排空口总有大量闪蒸汽排出，其中以B
区和谷物两个区域最为严重。我司针对这一问

题进行过多次节能改造，包括疏水阀定期检

测，压力分级闪蒸，闪蒸汽加热生活热水，闪

蒸汽加热新风等方式，但效果都不是很理想，

闪蒸汽仍然没有消失。

2017年下半年，斯派莎克工程师到我司对现状

进行调研后，向我司提出新的解决方案：使用

蒸汽引射器将闪蒸汽压力升高输送至低压分

汽缸，提供给工艺制程使用。该方案的优点如

下：

• 系统独立运行：新增蒸汽引射系统与现有蒸

汽管网并联独立控制，在系统需要检修时不

需要停止生产工艺；

• 安全性：蒸汽引射系统的设计包含压力保

护、液位保护、安全保护等自动控制设计，采

某知名乳品公司主要以鲜奶为原料生产系列乳制品，经过二

十多年的发展，日加工鲜奶能力达到1500吨。产品已形

成两大系列29个品种，72种包装形式。

用PLC自动控制及监控系统，且材质均满足

国标要求；

• 合理性：产生的饱和蒸汽直接并入现有蒸汽

管网，由于生产工艺中蒸汽耗量远大于引射

系统产汽量，因此该部分热量会优先被使

用，剩余部分由现有蒸汽系统补充；

• 直观性：配有节能量统计功能，PLC触摸屏

显示所有参数及运行状态。

根据现场实际情况，3barg冷凝水进入闪蒸罐

并闪蒸0.4barg 的低压蒸汽约300-400kg/h,闪
蒸汽进入蒸汽引射器与16-18barg 蒸汽引射成

3-3.5barg 低压蒸汽，这样可以减少主管道蒸汽

的流量。蒸汽引射产生的低压蒸汽将并入生产

工艺中主蒸汽管网减压阀后，并在入口使用一

个单向阀，这样引射系统产生的蒸汽会优先被

使用，剩余部分由现有蒸汽系统补充，且主管

网蒸汽并不会回流至引射系统内。

引射器系统无需对现有控制系统做任何的改

变，安装简单方便。系统与现有蒸汽管网并联

独立控制，在需要检修时不需要停止生产工

艺。此外，系统的设计包含压力保护、液位保

护、安全保护等自动控制设计，且材质均满足

国标要求。项目实施前预期收益如下图：

闪蒸汽参数

项目 现场参数 单位

冷凝水压力 3 barg

冷凝水流量 3~6 t/h

高压蒸汽压力 16~18 barg

中压蒸汽压力 3 barg

闪蒸汽量 0.3~0.4 t/h
项目 内容 单位

蒸汽单价 300 RMB/吨

闪蒸汽量 400 kg/h

年工作时间 7920 h

年蒸汽节约费用 95.04 万/年

使用前 使用后

使用前 使用后

虽然这套系统在轮胎、化工、粮油等行业，以

及雀巢的智利工厂已经有过成功案例，但是

在乳品行业还是属于首次应用，我们对方案

的实施也非常谨慎。经过斯派莎克工程师的

现场调研、双方的反复讨论以及我们到其它

用户处考察引射器系统的运行情况，最终斯

派莎克的专业性和系统运行效果打消了我们

的所有疑虑，初步确定了引射器系统用于B区

的闪蒸汽回收，方案参数如右图：

该系统于2018年3月调试完成投入使用，效果

立竿见影。使用前和使用后的闪蒸汽排放情况

见下图：

这样的效果让我们立即决定将谷物区域也进

行引射器系统的改造，计算下来这一区域闪蒸

汽量更大，效果也更明显。2018年11月，谷物区

域引射器系统调试完成投入使用，闪蒸汽排放

情况对比见下图：

截止2019年初，第一套引射器累计回
收闪蒸汽超过3,000吨，以此计算，每
年可以节约114万元；第二套引射器累
计回收闪蒸汽近1,100吨，每年可以节
约167万元，是投资回报超高的节能改
造。引射系统PLC界面如下：

下一步我们计划将工厂内剩余的工艺

废汽也进行回收利用，我们仍旧选择

与斯派莎克合作。我们相信斯派莎

克有各种消灭废汽的办法，能够帮助我们节约能
量，提升热量利用率，贡献于更健康的未

来。
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