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6. 蒸汽袪水器的管理 

 

6.1 蒸汽袪水器管理的目的 

 

蒸汽袪水器作為必不可缺的設備之一使用於蒸汽系統中。根據各使用者或是工廠規模的不同，

被使用的數量也千差萬別，例如小規模的洗衣行業中使用數量僅為幾台或幾十台，但是在大型煉油

廠等則使用數量則可達2 萬台以上。工作時間及裝置的工作特性雖各有不同，但是生產使用設備含

蒸汽袪水器在內的自然劣化特性及工作性能的降低必不可免。特別是蒸汽袪水器的使用條件尤其苛

刻，使用壓力通常在大氣壓以上，使用溫度都超過100 度。定期掌握蒸汽袪水器的工作狀態防止不

良現象發生是蒸汽袪水器管理的主要目的。 

 

蒸汽袪水器所發生的不良現象主要可以分為以下兩大方面。 

 蒸汽洩漏 

 堵塞現象 

 

蒸汽洩漏是指蒸汽袪水器內部的閥瓣與閥座因受流體的侵蝕（氣蝕）造成蒸汽袪水器在關閉時

閥瓣與閥座之間存在空隙，密封性降低的不良現象。一旦蒸汽洩漏現象發生，富含熱量的原生蒸汽

不斷通過閥瓣與閥座加速劣化過程。另外蒸汽管道中的細小雜質被卡於閥瓣閥座之間使閥瓣閥座無

法完全密封時也會造成蒸汽洩漏現象的發生。有時被卡的雜質會被急速排出的冷凝水一同被排出恢

復正常工作以外，持續被卡狀態下閥瓣閥座連續被原生蒸汽所侵蝕會導致蒸汽袪水器的劣化進度加

快。 

 

堵塞現象則是蒸汽袪水器無法進行開閥工作，其原因主要是細小雜質在閥座上的堆積或是內場

過濾網部被雜質堆積堵死過濾網目。完全堵塞的情況下冷凝水無法被排出滯留于蒸汽袪水器入口前

的環境內造成使用裝置的機能障礙或是發生水錘現象。 

 

綜上所述蒸汽袪水器的不良會帶來原生蒸汽的浪費或是導致生產設備的性能降低，定期對蒸汽

袪水器進行現狀把握成為不可缺少的工廠管理環節之一。據推測未進行蒸汽袪水器管理的工廠其蒸

汽袪水器不良率在30～40%前後，如果實施有效的管理辦法則可以試全工廠的蒸汽袪水器不良率控

制在3%～5%左右。蒸汽袪水器的洩漏在設置台數較多的工廠會帶來每年數千萬日元甚至上億日元的

損失。 

MIYAWAKI 建議每年進行一次蒸汽袪水器檢測有效把握工作現狀。 
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6.2 蒸汽袪水器管理實施的要領 

工廠設備或是蒸汽系統的整體完善之上，蒸汽袪水器的管理是不可缺少的節能減排活動之一。

蒸汽袪水器管理不僅可以減小因蒸汽袪水器本身劣化所帶來的經濟損失，同時可以防止蒸汽袪水器

周邊的裝置受到因蒸汽袪水器不良所帶來的影響。在此將蒸汽袪水器管理實施的要領進行陳述。 

 

6.2.1 基本實施流程 

為有效推進蒸汽袪水器的管理需要明確具體的管理責任者及工作人員，並設定明確的管理目標按照

以下流程進行操作。 

1) 明確蒸汽袪水器管理對象 

 

首先，需要將工廠內所有使用的蒸汽袪水器進行調查，明確在什麼地方，什麼使用條件下，使

用的是什麼樣的蒸汽袪水器並做以下準備。 

 

①管理銘牌的安裝 

為能夠有效進行蒸汽袪水器管理需要明確蒸汽疏水 

閥的各類相關資訊，首先對每一個蒸汽袪水器進行編號 

管理是不可缺少的一部分。並將標記有編號的管理銘牌 

安裝於蒸汽袪水器。 

如右圖為MIYAWAKI 提供的管理銘牌。使用區域編號                   圖6.1 管理銘牌 

及蒸汽袪水器管理編號均有記載。 

 

②製作蒸汽袪水器管理一覽表 

製作待檢蒸汽袪水器相關使用資料管理表，蒸汽袪水器所使用的相關資料均可以在該資料表中

查尋。是對蒸汽袪水器使用現狀的進行分析的原始資料。（相關具體資訊將在「6.2.2 蒸汽袪水器

管理一覽表」中詳細介紹）。 

 

③製作蒸汽袪水器配置圖 

蒸汽袪水器的檢測需要到現場進行操作，為迅速明確蒸汽袪水器的所在位置，蒸汽袪水器的配

置圖是不可缺少的。 

 

2) 蒸汽袪水器的檢測實施及記錄 

在預定的檢測期間內對每一個蒸汽袪水器進行檢測並記錄其檢測結果。每年一次的檢測期間大多是

設定在蒸汽使用量增加的秋冬季節之前。通常檢測實施的內容為攜帶蒸汽袪水器管理一覽表至現場，

逐個進行檢測並記錄檢測結果，現在則利用線上暫態蒸汽袪水器檢測管理系統進行自動判斷，協助

客戶自行利用進行管理。 
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3) 統計・分析處理 

以在現場收集到的檢測資料為基礎進行統計/分析。 

統計出的蒸汽袪水器的不良率與蒸汽損失狀況以及當初設定的管理目標進行評估。例如與前次，

前前次的檢測結果相比蒸汽袪水器的不良率是否確實下降，是否向最終管理目標有所前進等的評

估。 

另外，在統計/分析中如果發現更換過蒸汽袪水器的地方在短時間內又出現了不良現象以及不

良率持續維持未得到改善的裝置或單元，可將類似的疑點所在處的使用條件等，由檢測資料包中抽

樣出來進行詳細分析。 

 

4) 統計·分析後的工作 

統計/分析之後根據所的結果需要至少完成以下各項工作。 

 設定或修正下一次檢測活動的管理目標。 

通過此次檢測活動所得的評估結果為基準進行下一次檢測活動管理目標的設定；事前如已經設

定過下一次的管理目標則可以通過此次的評估結果進行修正。並制定蒸汽袪水器更換維修的基準確

保管理目標得以達成。 

 不良蒸汽袪水器的更換與維修 

通過檢測活動發現的不良蒸汽袪水器雖均為更換或是維修的物件，但是需要進行投資與回報的

比較，選擇更換或是維修的基準點。可以通過分析結果確認經濟損失與投資金額之間的差來制定該

基準點，並以該基準點來進行更換或是維修。更換與維修需要注意的是，不僅是需要對維修的蒸汽

袪水器分解進行更換零部件，整體更換的蒸汽袪水器也需要分解開並確認內部的情況，調查或是推

定造成不良的原因並記錄下來。 

 運行狀況的調查 

蒸汽袪水器出現不良現象時不能僅限於對蒸汽袪水器進行調查，蒸汽袪水器周圍的使用環境及裝置

也是調查的對象。例如使用裝置的使用壓力極端低下則導致蒸汽袪水器的工作壓力極端低下，即使

蒸汽袪水器無不良現象冷凝水也無法被排出裝置，又或者在管道安裝上出現了不利於蒸汽袪水器正

常工作的錯誤等。類似這些蒸汽袪水器周圍的不良現象都會影響蒸汽袪水器的性能發揮。通過對整

體運行狀況的調查可以更有效的選擇合適的蒸汽袪水器及對周圍環境的確認。（管道安裝等注意事

項請參照第4章「蒸汽袪水器安裝時的注意事項」）。 

 管理內容的資訊回饋 

通過上述一系列的管理活動，將更換或是修理等改善內容，蒸汽袪水器的名稱，更換或維修日期，

其不良原因及不良現象等留意點進行匯總並做記錄。此類的資訊回饋將對將來的分析及評估會起到

積極地作用。 
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MIYAWAKI 建議更換或是維修過的蒸汽袪水器，可以在更新後數月內再次進行巡檢以便及時掌握工

作狀況。 

 

6.2.2 蒸汽袪水器管理一覽表 

蒸汽袪水器管理一覽表是檢測結果統計，分析及把握蒸汽袪水器工作現狀所必需的最重要的原

始數據管理表，蒸汽袪水器相關必要資訊均記錄在內。記錄內容因各工廠的管理不同而不同但是以

下各項內容是必需內容，請務必進行記錄。 

 

① 蒸汽袪水器管理編號 

每一個蒸汽袪水器所保有的特定編號，無重複可以使用數位或是數位與英文字母共同來表現。 

② 蒸汽袪水器的型號 

蒸汽袪水器的產品名稱。 

③ 安裝位置 

④ 蒸汽使用壓力 

⑤ 接續口徑 

⑥ 接續方式 

法蘭連接或是螺紋連結等方式。 

⑦ 設定溫度 

調溫型蒸汽袪水器必要條件。 

⑧ 工作結果判定內容 

「正常」，「蒸汽洩漏」，「堵塞」，「停用」等。 

「蒸汽洩漏」根據其蒸汽洩漏量的大小可分為4 個階段，分別為「洩漏小」，「洩漏中」，「洩

漏大」，「噴放」。 

除上述內容外，使用用途（蒸汽輸送管，伴熱管，換熱裝置等）及冷凝水處理狀況（回收，排

放大氣）也是蒸汽袪水器管理一覽表的重要內容。 

 

6.3 蒸汽袪水器的檢測 

 

6.3.1 蒸汽袪水器檢測的實施現狀 

通常蒸汽袪水器檢測的實施需要在工廠正常生產中迅速完成，對每一個蒸汽袪水器進行逐一檢

測及判斷並究明不良原因需要耗費大量的時間。但是蒸汽袪水器的檢測又必須由外部收集蒸汽袪水

器的表面溫度及振動等資訊才能有效判斷。 

同時一天的工作量因作業時間及人力消耗對檢測的速度亦有較高的要求，平均下來一天可以實

施的數量約為150 台前後。 
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6.3.2 正常的工作狀態 

蒸汽袪水器的工作原理因其內部構造的不同大致可以分為間隔工作和連續工作兩種狀態（間隔

工作狀態也稱之為開合工作狀態）。連續工作狀態是指蒸汽袪水器的內部機構對應流入閥體內冷凝

水的多少自動調節排出孔的大小連續將冷凝水排出的工作狀態。間隔工作狀態則是使冷凝水在閥體

內部及上游存在並達到一定程度時打開排出孔一次性將冷凝水排出的工作狀態（有關兩種工作狀態

的原理說明請參照第2 章「2.5 蒸汽袪水器的工作原理」）。 

因此，正常工作的蒸汽袪水器如果是連續排出型會不斷有冷凝水流出，而正常工作的間隔排出

型蒸汽袪水器則會在一定的時間間隔後伴隨著較大的工作聲響快速將冷凝水排出，並在完全排出後

自動關閉。但是無論是哪一種工作性質的蒸汽袪水器，正常的情況下其入口的溫度均接近其使用蒸

汽壓力下蒸汽的飽和溫度。但是調溫型蒸汽袪水器則接近其設定的排出溫度。 

蒸汽袪水器主要的類型根據各自不同的內部結構及工作原理可作以下的歸納。 

連續排出型：浮球式，熱靜力式（含調溫型） 

間隔排出型：倒吊桶式，熱動力式（圓盤式） 

 

6.3.3 不良蒸汽袪水器的區分方法 

如前所述，蒸汽袪水器的不良現象主要分為蒸汽袪水器堵塞與蒸汽洩漏兩種情況。 

1)堵塞的區分方法 

蒸汽袪水器堵塞的情況下其入口處的溫度會出現明顯的降低，完全堵塞的情況下其溫度和周圍溫度

相同。通過蒸汽袪水器入口處的溫度檢測即可判斷是否出現堵塞的不良現象。 

 

2)蒸汽洩漏的區分方法 

蒸汽洩漏現象在洩漏初期階段（出現蒸汽洩漏）與完全洩漏階段（噴放）之間存在著很大程度的差

別，通過目視檢測和內部聲動的收集（或是聽取內部工作聲響）兩種方法來進行判斷。 

 

○目視判斷 

目視判斷是指必須通過觀察蒸汽袪水器出口處排向大氣的狀況才得以實施，但是判定被排出的是否

為原生蒸汽需要一定的經驗，很多情況下不能夠準確的判斷。 

 

即使在冷凝水進行回收無法進行大氣排放確認的情 

況下也可以通過安裝窺視鏡觀察排管道內的排放狀況。 

右圖為MIYAWAKI 制蒸汽系統用窺視鏡T3 型。 

 

 

 

 

                                                            圖6.2 窺視鏡 
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○內部聲動的收集 

 

內部聲動收集使用的工具為聽診棒或是振動收集器。 

流體在通過蒸汽袪水器內部的排出孔時會發生一定的振動，因其流速的不同所發生振動的頻率

周波數亦不同。因此蒸汽在通過蒸汽袪水器時所發生的聲動與冷凝水通過時的聲動會有區別。聽診

棒即是通過聽取蒸汽袪水器內部流體的聲音來判斷為哪一種流體。 

另一方面振動收集器是將所發生振動的周波數進行收集並轉換為電子信號來表示的工具。在進行蒸

汽袪水器檢測時可以利用該兩種方式來判斷，需要一定的經驗及熟練掌握工具的操作方法。因各類

蒸汽袪水器工作原理及使用條件的不同，同時還要考慮到周圍環境等因素的存在來做出綜合判斷。 

 

6.3.4 基本的檢測流程 

攜帶溫度計，聽診棒及振動收集器至現場按照以下程式進行蒸汽袪水器的檢測實施。 

 

1) 目測檢查 

在蒸汽袪水器出口處為大氣排放的情況下，首先通過目測觀察排出口的排出狀況，觀察是否有蒸汽

洩漏現象。同時在蒸汽袪水器入口處有閘閥的情況下，也要檢查閘閥的開關狀態。 

 

2) 表面溫度檢查 

在蒸汽袪水器的出口處無任何流體排出或是無法通過目測來進行檢查的情況下，需要進行蒸汽疏水

閥入口側閥體表面溫度的檢測。其表面溫度較使用蒸汽的飽和溫度有明顯低下的情況下可以判斷該

蒸汽袪水器為堵塞。但是此時必須檢測該蒸汽袪水器所在蒸汽管路總控制閥的狀態，如果處於關閉

狀態則表示該管路未在使用或是停止使用，蒸汽袪水器的狀態判斷則需要等至管路再開時進行檢測

判斷。 

 

3) 內部聲動狀況檢查 

在蒸汽袪水器既不為堵塞又不為停用的情況下，則進行內部聲動狀況的收集檢測。間隔排出型的蒸

汽袪水器注意檢測在其關閉時的聲動狀態。 

 

4) 綜合判斷 

通過內部聲動收集檢測，不能判斷蒸汽袪水器是否出現洩漏現象的情況下，需要考慮其內部流體的

流動狀態及蒸汽袪水器入口前使用裝置的運轉狀況等因素進行綜合判斷。仍然無法做出判斷的情況

下，請諮詢蒸汽袪水器生產廠商或是檢測經驗豐富的人員。 

 

宮脇公司（MIYAWAKI INC.）可以提供蒸汽袪水器檢測業務及應對相關客戶諮詢。 
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6.4 蒸汽袪水器檢測專用工具 

除上述在蒸汽袪水器檢測流程中所需要的基本工具以外，宮脅公司自行研發設計並製造出蒸汽疏水

閥檢測專用工具。從蒸汽袪水器使用條件的記錄到自行判斷檢測結果並綜合統計分析等檢測活動，

都可以通過自動或半自動的蒸汽袪水器檢測專用工具來協助完成。 

 

右圖為蒸汽袪水器檢測管理設備系統工具 

（Dr.Trap PM301 型）。 

系統內容由以下各項內容構成。 

 檢測探針（PM321） 

用於抵觸蒸汽袪水器表面收集在蒸汽洩漏現象發

生時所產生的振動及檢測表面溫度。 

 自動處理器（PM310） 

記錄由檢測探針收集到的每一個蒸汽袪水器的內

部振動及溫度數值並自行判斷檢測結果並記錄結果。         圖6.3 Dr.Trap PM301 型                       

 專用資料分析軟體（PM330） 

適用於常用電腦，通過電腦的運行匯總並 

分析處理器傳輸來的檢測結果，統計分析蒸汽 

袪水器不良率，蒸汽損失狀況等蒸汽袪水器管 

理所需資料。 

蒸汽袪水器檢測管理設備PM301 是用於每一個蒸汽袪水器檢測，結果判斷記錄，蒸汽損失量及

經濟損失量化的全自動綜合管理設備系統工具。 

蒸汽袪水器管理一覽表通過專用分析軟體（PM330）製成，蒸汽袪水器使用相關所有必須必要

的條件均被細分化可供客戶自行確認並可抽出利用。 

下圖為通過PM301 所製作的管理一覽表範例。 

 

圖6.4 管理一覽表範例 
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右圖為蒸汽袪水器檢測輔助專用工具（Dr.Trap Jr. 

PM15 型）。 

由附帶外接式表面溫度檢測計的檢測探針及專用分

析軟體構成，相對全自動檢測工具PM301 而言，PM15 

是半自動的檢測工具需要操作者實施以下工作內

容。 

 蒸汽袪水器工作狀況的檢測判斷 

 檢測結果及相關資料的人工記錄及輸入 

 

雖大部分的檢測工作均由人工來完成但是相對

PM301價格較低，適用於小規模的蒸汽袪水器使用數

量較少的用戶。但是蒸汽袪水器管理一覽表，各類統計分析      圖6.5 Dr.Trap Jr. PM15 

及量化所使用的專用分析軟體的功能與PM301 所使用 

的內容幾乎相似。 

 

圖6.6 為PM301 或是PM15 專用分析軟體所製作的基本分析結果資料。 

 

圖6.6 統計分析結果（圖表類型） 

 

此類的蒸汽袪水器檢測專用工具在提高工作效率，消減勞動成本的反面，需要對檢測工具有一定程

度上的掌握並熟練使用，建議在使用前接受廠家培訓等。 
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6.5 旁通閥的管理 

至此，對有關蒸汽袪水器的檢測管理進行了陳述。為使蒸汽袪水器的性能有效發揮，作為蒸汽

疏水閥的重要附屬配件-旁通閥的存在不可無視。 

 

旁通閥在系統運行初期可以代替蒸汽袪水器迅速排出大量的冷凝水，並且在蒸汽袪水器出現故

障或是更換維修時，代替蒸汽袪水器排出冷凝水確保系統的正常運轉。通常旁通閥與蒸汽袪水器並

列設置是蒸汽袪水器有效發揮其功能必不可缺少的重要法門之一。 

 

通常在運轉穩定期，旁通閥處於關閉狀態。在判別蒸汽袪水器出現蒸汽洩漏時，旁通閥狀態的

檢測也是必不可缺少的檢測工作之一。蒸汽袪水器正常旁通閥卻出現了洩漏，或是蒸汽袪水器與旁

通閥均出現了洩漏的情況在蒸汽袪水器檢測中經常出現。近年蒸汽袪水器與旁通閥共同管理正逐漸

成為趨勢。 

 

「6.4 蒸汽袪水器檢測專用工具」中所介紹的蒸汽袪水器檢測管理工具同時具備旁通閥檢測功

能，利用檢測專用工具在開展蒸汽袪水器管理的同時，可以一併進行旁通閥的檢測及管理。__ 


