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6. 蒸汽疏水阀的管理  
 
 
6.1 蒸汽疏水阀管理的目的 

 

  蒸汽疏水阀作为必不可缺的设备之一使用于蒸汽系统中。根据各用户或是工厂规模的不同，被使用

的数量也千差万别，例如小规模的洗衣行业中使用数量仅为几台或几十台，但是在大型炼油厂等则使

用数量则可达 2 万台以上。工作时间及装置的工作特性虽各有不同，但是生产使用设备含蒸汽疏水阀

在内的自然劣化特性及工作性能的降低必不可免。特别是蒸汽疏水阀的使用条件尤其苛刻，使用压力

通常在大气压以上，使用温度都超过 100 度。定期掌握蒸汽疏水阀的工作状态防止不良现象发生是蒸

汽疏水阀管理的主要目的。 

 

  蒸汽疏水阀所发生的不良现象主要可以分为以下两大方面。 

 

 蒸汽泄漏 

 堵塞现象 

 

  蒸汽泄漏是指蒸汽疏水阀内部的阀瓣与阀座因受流体的侵蚀（气蚀）造成蒸汽疏水阀在关闭时阀瓣

与阀座之间存在空隙，密封性降低的不良现象。一旦蒸汽泄漏现象发生，富含热量的原生蒸汽不断通

过阀瓣与阀座加速劣化过程。另外蒸汽管道中的细小杂质被卡于阀瓣阀座之间使阀瓣阀座无法完全密

封时也会造成蒸汽泄漏现象的发生。有时被卡的杂质会被急速排出的冷凝水一同被排出恢复正常工作

以外，持续被卡状态下阀瓣阀座连续被原生蒸汽所侵蚀会导致蒸汽疏水阀的劣化进度加快。 

  堵塞现象则是蒸汽疏水阀无法进行开阀工作，其原因主要是细小杂质在阀座上的堆积或是内场过滤

网部被杂质堆积堵死过滤网目。完全堵塞的情况下冷凝水无法被排出滞留于蒸汽疏水阀入口前的环境

内造成使用装置的机能障碍或是发生水锤现象。 

 

  综上所述蒸汽疏水阀的不良会带来原生蒸汽的浪费或是导致生产设备的性能降低，定期对蒸汽疏水

阀进行现状把握成为不可缺少的工厂管理环节之一。据推测未进行蒸汽疏水阀管理的工厂其蒸汽疏水

阀不良率在 30～40%前后，如果实施有效的管理办法则可以试全工厂的蒸汽疏水阀不良率控制在 3%～

5%左右。蒸汽疏水阀的泄漏在设置台数较多的工厂会带来每年数千万日元甚至上亿日元的损失。 

 

MIYAWAKI 建议每年进行一次蒸汽疏水阀检测有效把握工作现状。 
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6.2 蒸汽疏水阀管理实施的要领 

 

  工厂设备或是蒸汽系统的整体完善之上，蒸汽疏水阀的管理是不可缺少的节能减排活动之一。蒸汽

疏水阀管理不仅可以减小因蒸汽疏水阀本身劣化所带来的经济损失，同时可以防止蒸汽疏水阀周边的

装置受到因蒸汽疏水阀不良所带来的影响。在此将蒸汽疏水阀管理实施的要领进行陈述。 

 

6.2.1 基本实施流程 

 

  为有效推进蒸汽疏水阀的管理需要明确具体的管理责任者及工作人员，并设定明确的管理目标按照

以下流程进行操作。 

 

1) 明确蒸汽疏水阀管理对象 

 

  首先，需要将工厂内所有使用的蒸汽疏水阀进行调查，明确在什么地方，什么使用条件下，使用的

是什么样的蒸汽疏水阀并做以下准备。 

 

①管理铭牌的安装 

  为能够有效进行蒸汽疏水阀管理需要明确蒸汽疏水

阀的各类相关信息，首先对每一个蒸汽疏水阀进行编号

管理是不可缺少的一部分。并将标记有编号的管理铭牌

安装于蒸汽疏水阀。 

  如右图为 MIYAWAKI 提供的管理铭牌。使用区域编号

及蒸汽疏水阀管理编号均有记载。 

 

 

图 6.1 管理铭牌 

 

②制作蒸汽疏水阀管理一览表 

  制作待检蒸汽疏水阀相关使用数据管理表，蒸汽疏水阀所使用的相关数据均可以在该数据表中查寻。

是对蒸汽疏水阀使用现状的进行分析的原始数据。（相关具体信息将在「6.2.2 蒸汽疏水阀管理一览表」

中详细介绍）。 

 

③制作蒸汽疏水阀配置图 

  蒸汽疏水阀的检测需要到现场进行操作，为迅速明确蒸汽疏水阀的所在位置，蒸汽疏水阀的配置图

是不可缺少的。 

 

2) 蒸汽疏水阀的检测实施及记录 

 

  在预定的检测期间内对每一个蒸汽疏水阀进行检测并记录其检测结果。每年一次的检测期间大多是

设定在蒸汽使用量增加的秋冬季节之前。通常检测实施的内容为携带蒸汽疏水阀管理一览表至现场，

逐个进行检测并记录检测结果，现在则利用在线瞬时蒸汽疏水阀检测管理系统进行自动判断，协助客

户自行利用进行管理。 
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3) 统计・分析处理 

  以在现场收集到的检测数据为基础进行统计/分析。 

 

  统计出的蒸汽疏水阀的不良率与蒸汽损失状况以及当初设定的管理目标进行评估。例如与前次，前

前次的检测结果相比蒸汽疏水阀的不良率是否确实下降，是否向最终管理目标有所前进等的评估。 

 

  另外，在统计/分析中如果发现更换过蒸汽疏水阀的地方在短时间内又出现了不良现象以及不良率持

续维持未得到改善的装置或单元，可将类似的疑点所在处的使用条件等，由检测数据包中抽样出来进

行详细分析。 

 

4) 统计·分析后的工作 

  统计/分析之后根据所的结果需要至少完成以下各项工作。 

 

○设定或修正下一次检测活动的管理目标。 

  通过此次检测活动所得的评估结果为基准进行下一次检测活动管理目标的设定；事前如已经设定过

下一次的管理目标则可以通过此次的评估结果进行修正。并制定蒸汽疏水阀更换维修的基准确保管理

目标得以达成。 

 

○不良蒸汽疏水阀的更换与维修 

  通过检测活动发现的不良蒸汽疏水阀虽均为更换或是维修的对象，但是需要进行投资与回报的比较，

选择更换或是维修的基准点。可以通过分析结果确认经济损失与投资金额之间的差来制定该基准点，

并以该基准点来进行更换或是维修。更换与维修需要注意的是，不仅是需要对维修的蒸汽疏水阀分解

进行更换零部件，整体更换的蒸汽疏水阀也需要分解开并确认内部的情况，调查或是推定造成不良的

原因并记录下来。 

 

○运行状况的调查 

蒸汽疏水阀出现不良现象时不能仅限于对蒸汽疏水阀进行调查，蒸汽疏水阀周围的使用环境及装置也

是调查的对象。例如使用装置的使用压力极端低下则导致蒸汽疏水阀的工作压力极端低下，即使蒸汽

疏水阀无不良现象冷凝水也无法被排出装置，又或者在管道安装上出现了不利于蒸汽疏水阀正常工作

的错误等。类似这些蒸汽疏水阀周围的不良现象都会影响蒸汽疏水阀的性能发挥。通过对整体运行状

况的调查可以更有效的选择合适的蒸汽疏水阀及对周围环境的确认。（管道安装等注意事项请参照第 4

章「蒸汽疏水阀安装时的注意事项」）。 

 

○管理内容的信息反馈 

通过上述一系列的管理活动，将更换或是修理等改善内容，蒸汽疏水阀的名称，更换或维修日期，

其不良原因及不良现象等留意点进行汇总并做记录。此类的信息反馈将对将来的分析及评估会起到积

极地作用。 

MIYAWAKI 建议更换或是维修过的蒸汽疏水阀，可以在更新后数月内再次进行巡检以便及时掌握工作状

况。 
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6.2.2 蒸汽疏水阀管理一览表 

蒸汽疏水阀管理一览表是检测结果统计，分析及把握蒸汽疏水阀工作现状所必需的最重要的原始数

据管理表，蒸汽疏水阀相关必要信息均记录在内。记录内容因各工厂的管理不同而不同但是以下各项

内容是必需内容，请务必进行记录。 

 

① 蒸汽疏水阀管理编号 

每一个蒸汽疏水阀所保有的特定编号，无重复可以使用数字或是数字与英文字母共同来表现。 

② 蒸汽疏水阀的型号 

蒸汽疏水阀的产品名称。 

③ 安装位置 

④ 蒸汽使用压力 

⑤ 接续口径 

⑥ 接续方式 

法兰连接或是螺纹链接等方式。 

⑦ 设定温度 

调温型蒸汽疏水阀必要条件。 

⑧ 工作结果判定内容 

「正常」，「蒸汽泄漏」，「堵塞」，「停用」等。 

「蒸汽泄漏」根据其蒸汽泄漏量的大小可分为 4 个阶段，分别为「泄漏小」，「泄漏中」，「泄漏大」，

「喷放」。 

 

除上述内容外，使用用途（蒸汽输送管，伴热管，换热装置等）及冷凝水处理状况（回收，排放大

气）也是蒸汽疏水阀管理一览表的重要内容。 

 

 

6.3 蒸汽疏水阀的检测 

 

6.3.1 蒸汽疏水阀检测的实施现状 

通常蒸汽疏水阀检测的实施需要在工厂正常生产中迅速完成，对每一个蒸汽疏水阀进行逐一检测及

判断并究明不良原因需要耗费大量的时间。但是蒸汽疏水阀的检测又必须由外部收集蒸汽疏水阀的表

面温度及振动等信息才能有效判断。 

同时一天的工作量因作业时间及人力消耗对检测的速度亦有较高的要求，平均下来一天可以实施的

数量约为 150 台前后。 
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6.3.2 正常的工作状态 

蒸汽疏水阀的工作原理因其内部构造的不同大致可以分为间隔工作和连续工作两种状态（间隔工作

状态也称之为开合工作状态）。连续工作状态是指蒸汽疏水阀的内部机构对应流入阀体内冷凝水的多少

自动调节排出孔的大小连续将冷凝水排出的工作状态。间隔工作状态则是使冷凝水在阀体内部及上游

存在并达到一定程度时打开排出孔一次性将冷凝水排出的工作状态（有关两种工作状态的原理说明请

参照第 2 章「2.5 蒸汽疏水阀的工作原理」）。 

因此，正常工作的蒸汽疏水阀如果是连续排出型会不断有冷凝水流出，而正常工作的间隔排出型蒸

汽疏水阀则会在一定的时间间隔后伴随着较大的工作声响快速将冷凝水排出，并在完全排出后自动关

闭。但是无论是哪一种工作性质的蒸汽疏水阀，正常的情况下其入口的温度均接近其使用蒸汽压力下

蒸汽的饱和温度。但是调温型蒸汽疏水阀则接近其设定的排出温度。 

蒸汽疏水阀主要的类型根据各自不同的内部结构及工作原理可作以下的归纳。 

连续排出型：浮球式，热静力式（含调温型） 

间隔排出型：倒吊桶式，热动力式（圆盘式） 

 

6.3.3 不良蒸汽疏水阀的区分方法 

如前所述，蒸汽疏水阀的不良现象主要分为蒸汽疏水阀堵塞与蒸汽泄漏两种情况。 

 

1)堵塞的区分方法 

蒸汽疏水阀堵塞的情况下其入口处的温度会出现明显的降低，完全堵塞的情况下其温度和周围温度

相同。通过蒸汽疏水阀入口处的温度检测即可判断是否出现堵塞的不良现象。 

 

2)蒸汽泄漏的区分方法 

蒸汽泄漏现象在泄漏初期阶段（出现蒸汽泄漏）与完全泄漏阶段（喷放）之间存在着很大程度的差

别，通过目视检测和内部声动的收集（或是听取内部工作声响）两种方法来进行判断。 

 

○目视判断 

目视判断是指必须通过观察蒸汽疏水阀出口处排向大气的状况才得以实施，但是判定被排出的是否

为原生蒸汽需要一定的经验，很多情况下不能够准确的判断。 

 

 

即使在冷凝水进行回收无法进行大气排放确认的情

况下也可以通过安装窥视镜观察排管道内的排放状况。

右图为 MIYAWAKI 制蒸汽系统用窥视镜 T3 型。 

 

 

图 6.2 窥视镜 
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○内部声动的收集 

内部声动收集使用的工具为听诊棒或是振动收集器。 

流体在通过蒸汽疏水阀内部的排出孔时会发生一定的振动，因其流速的不同所发生振动的频率周波

数亦不同。因此蒸汽在通过蒸汽疏水阀时所发生的声动与冷凝水通过时的声动会有区别。听诊棒即是

通过听取蒸汽疏水阀内部流体的声音来判断为哪一种流体。 

另一方面振动收集器是将所发生振动的周波数进行收集并转换为电子信号来表示的工具。 

在进行蒸汽疏水阀检测时可以利用该两种方式来判断，需要一定的经验及熟练掌握工具的操作方法。

因各类蒸汽疏水阀工作原理及使用条件的不同，同时还要考虑到周围环境等因素的存在来做出综合判

断。 

 

6.3.4 基本的检测流程 

携带温度计，听诊棒及振动收集器至现场按照以下程序进行蒸汽疏水阀的检测实施。 

 

1) 目测检查 

在蒸汽疏水阀出口处为大气排放的情况下，首先通过目测观察排出口的排出状况，观察是否有蒸

汽泄漏现象。同时在蒸汽疏水阀入口处有闸阀的情况下，也要检查闸阀的开关状态。 

 

2) 表面温度检查 

在蒸汽疏水阀的出口处无任何流体排出或是无法通过目测来进行检查的情况下，需要进行蒸汽疏

水阀入口侧阀体表面温度的检测。其表面温度较使用蒸汽的饱和温度有明显低下的情况下可以判

断该蒸汽疏水阀为堵塞。但是此时必须检测该蒸汽疏水阀所在蒸汽管路总控制阀的状态，如果处

于关闭状态则表示该管路未在使用或是停止使用，蒸汽疏水阀的状态判断则需要等至管路再开时

进行检测判断。 

 

3) 内部声动状况检查 

在蒸汽疏水阀既不为堵塞又不为停用的情况下，则进行内部声动状况的收集检测。 

间隔排出型的蒸汽疏水阀注意检测在其关闭时的声动状态。 

 

4) 综合判断 

通过内部声动收集检测，不能判断蒸汽疏水阀是否出现泄漏现象的情况下，需要考虑其内部流体

的流动状态及蒸汽疏水阀入口前使用装置的运转状况等因素进行综合判断。仍然无法做出判断的

情况下，请咨询蒸汽疏水阀生产厂商或是检测经验丰富的人员。 

 

宫胁公司（MIYAWAKI INC.）可以提供蒸汽疏水阀检测业务及应对相关客户咨询。。 
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6.4 蒸汽疏水阀检测专用工具 

除上述在蒸汽疏水阀检测流程中所需要的基本工具以外，宫胁公司自行研发设计并制造出蒸汽疏水

阀检测专用工具。从蒸汽疏水阀使用条件的记录到自行判断检测结果并综合统计分析等检测活动，都

可以通过自动或半自动的蒸汽疏水阀检测专用工具来协助完成。 

 

右图为蒸汽疏水阀检测管理设备系统工具

（Dr.Trap PM301 型）。 

 

系统内容由以下各项内容构成。 

 检测探针（PM321） 

用于抵触蒸汽疏水阀表面收集在蒸汽泄漏现象

发生时所产生的振动及检测表面温度。 

 自动处理器（PM310） 

记录由检测探针收集到的每一个蒸汽疏水阀的

内部振动及温度数值并自行判断检测结果并记

录结果。 

 专用数据分析软件（PM330） 

适用于常用计算机，通过计算机的运行汇总并

分析处理器传输来的检测结果，统计分析蒸汽

疏水阀不良率，蒸汽损失状况等蒸汽疏水阀管

理所需资料。 

 

 

図 6.3 Dr.Trap PM301 型 

 

蒸汽疏水阀检测管理设备 PM301 是用于每一个蒸汽疏水阀检测，结果判断记录，蒸汽损失量及经济

损失量化的全自动综合管理设备系统工具。 

 

蒸汽疏水阀管理一览表通过专用分析软件（PM330）制成，蒸汽疏水阀使用相关所有必须必要的条件

均被细分化可供客户自行确认并可抽出利用。 

 

下图为通过 PM301 所制作的管理一览表范例。 

 

 

 

图 6.4 管理一览表范例 
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右图为蒸汽疏水阀检测辅助专用工具（Dr.Trap Jr. 

PM15 型）。 

由附带外接式表面温度检测计的检测探针及专用分析

软件构成，相对全自动检测工具 PM301 而言，PM15 是

半自动的检测工具需要操作者实施以下工作内容。 

 蒸汽疏水阀工作状况的检测判断 

 检测结果及相关数据的人工记录及输入 

 

虽大部分的检测工作均由人工来完成但是相对 PM301

价格较低，适用于小规模的蒸汽疏水阀使用数量较少

的用户。但是蒸汽疏水阀管理一览表，各类统计分析

及量化所使用的专用分析软件的功能与 PM301 所使用

的内容几乎相似。 

 

 

图 6.5 Dr.Trap Jr. PM15 

 

图 6.6 为 PM301 或是 PM15 专用分析软件所制作的基本分析结果资料。 

 

 

 

图 6.6 统计分析结果（图表类型） 

 

此类的蒸汽疏水阀检测专用工具在提高工作效率，消减劳动成本的反面，需要对检测工具有一定程度

上的掌握并熟练使用，建议在使用前接受厂家培训等。 
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6.5 旁通阀的管理 

至此，对有关蒸汽疏水阀的检测管理进行了陈述。为使蒸汽疏水阀的性能有效发挥，作为蒸汽疏水

阀的重要附属配件-旁通阀的存在不可无视。 

 

旁通阀在系统运行初期可以代替蒸汽疏水阀迅速排出大量的冷凝水，并且在蒸汽疏水阀出现故障或

是更换维修时，代替蒸汽疏水阀排出冷凝水确保系统的正常运转。通常旁通阀与蒸汽疏水阀并列设置

是蒸汽疏水阀有效发挥其功能必不可缺少的重要法门之一。 

 

通常在运转稳定期，旁通阀处于关闭状态。在判别蒸汽疏水阀出现蒸汽泄漏时，旁通阀状态的检测

也是必不可缺少的检测工作之一。蒸汽疏水阀正常旁通阀却出现了泄漏，或是蒸汽疏水阀与旁通阀均

出现了泄漏的情况在蒸汽疏水阀检测中经常出现。近年蒸汽疏水阀与旁通阀共同管理正逐渐成为趋势。     

 

「6.4 蒸汽疏水阀检测专用工具」中所介绍的蒸汽疏水阀检测管理工具同时具备旁通阀检测功能，利

用检测专用工具在开展蒸汽疏水阀管理的同时，可以一并进行旁通阀的检测及管理。 

 

 


