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一种高效节能的硫酸蒸发浓缩系统

(57)摘要

本实用新型公开了一种高效节能的硫酸蒸

发浓缩系统，本实用新型系统包括降膜换热吸收

塔、浓缩蒸发器、原料酸储罐、浓酸储罐、塔顶气

相冷凝器、真空系统和废水罐；所述降膜换热吸

收塔由上塔和下塔组成，上塔和下塔之间经管板

一隔开，上塔下端的侧面设有原料酸进口；上塔

内沿纵向设有若干降膜换热吸收管，降膜换热吸

收管的顶部设有降膜器，降膜换热吸收管的下端

穿过管板一后伸入下塔内，并与设于下塔底部的

管板二连接；所述下塔的底端为硫酸出口，管板

一和管板二之间的下塔的侧面设有浓酸进口和

浓酸出口。本实用新型具有高效，节能，系统紧

凑，设备投入成本低，硫酸浓缩浓度高，排出废气

纯度高的特点。
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1.一种高效节能的硫酸蒸发浓缩系统，其特征在于：包括降膜换热吸收塔(1)、浓缩蒸

发器(2)、原料酸储罐(3)、浓酸储罐(4)、塔顶气相冷凝器(5)、真空系统(6)和废水罐(7)；

所述降膜换热吸收塔(1)由上塔(101)和下塔(102)组成，上塔(101)和下塔(102)之间

经管板一(103)隔开，上塔(101)下端的侧面设有原料酸进口(104)，原料酸进口(104)与所

述原料酸储罐(3)连接；上塔(101)的顶部设有二次蒸汽出口(105)，二次蒸汽出口(105)与

所述塔顶气相冷凝器(5)连接；上塔(101)内沿纵向设有若干降膜换热吸收管(106)，降膜换

热吸收管(106)的顶部设有降膜器(107)，降膜换热吸收管(106)的下端穿过管板一(103)后

伸入下塔(102)内，并与设于下塔(102)底部的管板二(108)连接；所述下塔(102)的底端为

硫酸出口(111)，并与设于所述浓缩蒸发器(2)上的蒸发器二次蒸汽出口(204)连接，管板一

(103)和管板二(108)之间的下塔(102)的侧面设有浓酸进口(109)和浓酸出口(110)，浓酸

出口(110)与所述浓酸储罐(4)连接，浓酸进口(109)与设于所述浓缩蒸发器(2)上的蒸发器

浓酸出口(205)连接。

2.根据权利要求1所述的高效节能的硫酸蒸发浓缩系统，其特征在于：所述浓缩蒸发器

(2)呈卧式，包括蒸发器壳体(201)，蒸发器壳体(201)两端的外侧分别设有蒸汽入口(202)

和蒸汽冷凝水出口(203)，内侧分别设有管板三(206)和管板四(207)，管板三(206)和管板

四(207)之间设有若干换热管(208)；管板三(206)和管板四(207)之间的蒸发器壳体(201)

上设有蒸发器二次蒸汽出口(204)和蒸发器浓酸出口(205)，蒸发器二次蒸汽出口(204)靠

近蒸汽入口(202)的一端，蒸发器浓酸出口(205)靠近蒸汽冷凝水出口(203)的一端；所述蒸

发器二次蒸汽出口(204)和蒸发器浓酸出口(205)之间的蒸发器壳体(201)内分布有多组隔

板(209)，隔板(209)的上端为流体通道，所有隔板(209)的高度设置一致，相邻隔板(209)之

间设有溢流板(210)，溢流板(210)上端面的高度低于隔板(209)上端面的高度，溢流板

(210)的上端为流体通道，且溢流板(210)上端的高度随流体流动方向逐级降低。

3.根据权利要求2所述的高效节能的硫酸蒸发浓缩系统，其特征在于：所述浓缩蒸发器

(2)上还连接有溢流罐(8)，溢流罐(8)的底部与所述蒸发器浓酸出口(205)之间经倒U型溢

流管(11)连接，倒U型溢流管(11)的排水位与最后一个溢流板(210)的上端面的高度一致；

溢流罐(8)的顶部与设于蒸发器壳体(201)上的压力平衡口(211)连接；溢流罐(8)的侧面与

浓酸进口(109)连接。

4.根据权利要求1所述的高效节能的硫酸蒸发浓缩系统，其特征在于：所述上塔(101)

内设有折流板一(112)。

5.根据权利要求1所述的高效节能的硫酸蒸发浓缩系统，其特征在于：所述下塔(102)

内设有折流板二(113)。

6.根据权利要求1所述的高效节能的硫酸蒸发浓缩系统，其特征在于：所述真空系统

(6)为蒸汽喷射泵，蒸汽喷射泵与所述塔顶气相冷凝器(5)连接，蒸汽喷射泵上设有喷射蒸

汽入口(10)。

7.根据权利要求6所述的高效节能的硫酸蒸发浓缩系统，其特征在于：所述真空系统

(6)的蒸汽喷出端连接有蒸汽冷凝器(9)，蒸汽冷凝器(9)与塔顶气相冷凝器(5)并联后与所

述废水罐(7)连接。
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一种高效节能的硫酸蒸发浓缩系统

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种硫酸蒸发浓缩系统，特别是一种高效节能的硫酸蒸发浓缩系

统。

背景技术

[0002] 硫酸的产量和用量代表着一个国家化学工业的发展水平，除肥料行业外，其它行

业在硫酸应用时都有废硫酸的产生。比如：有色金属行业，铜、铅、锌冶炼烟气制酸净化工序

产生浓度约10％的废硫酸；钛白粉行业废硫酸来源于钛液水解后的滤液和一洗时的洗液，

生产1吨钛白粉产生浓度约为20％的废硫酸8t；钢铁及金属酸洗行业生产过程中，一般要用

18％左右的稀硫酸对表面进行清洗，产生含硫酸亚铁、硫酸铁的废硫酸(含量6％)，根据一

般酸洗工艺，每清洗一吨钢材产生废硫酸约100kg；在石油精炼中，要用浓硫酸除去汽油和

润滑油中杂质(硫化物和不饱和碳氢化合物)，每吨原油精炼需要硫酸1.08㎏，异丁烯硫酸

催化生产异辛烷，每吨产品要产生含量85％‑90％的废硫酸80‑90㎏；氯碱行业氯气干燥工

段利用98％浓硫酸的脱水性对电解槽产生湿氯气进行干燥脱水，98％的硫酸吸水后降到

75％左右，每吨氯碱产生废硫酸13‑21㎏；染料及中间体分散染料、活性染料、两性染料、中

性染料、阳离子染料生产过程中都有废硫酸产生；有机化工行业如柠檬酸、氨基磺酸、草酸、

硫酸二甲酸、合成甲酚、十二烷基苯磺酸等产品及磺化、硝化、烷基化、酯化等化学反应单

元，生产20‑60％的废硫酸。

[0003] 传统的废酸处理，主要以排放或采用石灰中和为主，极大的造成了资源的浪费，并

且处理不当还会对环境造成污染。而随着国家对危化品监管力度的增大，以及对危险废物

管理力度的增强，很多企业选择将废硫酸外送处理，但外送处理的安全隐患很大，若处理环

节出现问题，势必会影响企业正常生产。因此，废硫酸浓缩、净化再生，是从根本上解决废硫

酸问题的最佳方向。

[0004] 现有的废硫酸浓缩工艺以蒸发浓缩为主，而蒸发浓缩系统主要由蒸发器、预热部

分和蒸汽处理部分等装置组成，废硫酸在经过预热后，送入蒸发器中进行加热蒸发，排出大

部分的水分，从而将稀废硫酸变成浓硫酸，而蒸发产生的二次蒸汽则经过蒸汽处理装置进

行处理后排空。但蒸发浓缩后的浓硫酸以及产生的二次蒸汽中均含有大量的热量，直接排

出浓缩系统会造成极大的能源浪费，并且由于原料酸加热温度通常高于160℃，二次蒸汽中

除了水蒸气以外，还含有酸雾，这部分酸雾如不回收利用，也会造成硫酸的流失，并且，含酸

雾的二次蒸汽在处理时也比较麻烦。而为了吸收二次蒸汽中的酸雾，以及回收二次蒸汽和

浓硫酸的热量，现有报道中，部分系统增加了余热回收和酸雾回收系统，但存在系统庞大，

设备复杂的缺陷；此外，单效蒸发器很难制备98％以上的浓硫酸，为了提高浓硫酸的浓度，

现目前多采用多效蒸发器进行蒸发浓缩，这无疑进一步扩大了系统，使得系统更为复杂，设

备投入更大。
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实用新型内容

[0005] 本实用新型的目的在于，提供一种高效节能的硫酸蒸发浓缩系统。本实用新型具

有高效，节能，系统紧凑，设备投入成本低，硫酸浓缩浓度高，排出废气纯度高的特点。

[0006] 本实用新型的技术方案：一种高效节能的硫酸蒸发浓缩系统，包括降膜换热吸收

塔、浓缩蒸发器、原料酸储罐、浓酸储罐、塔顶气相冷凝器、真空系统和废水罐；

[0007] 所述降膜换热吸收塔由上塔和下塔组成，上塔和下塔之间经管板一隔开，上塔下

端的侧面设有原料酸进口，原料酸进口与所述原料酸储罐连接；上塔的顶部设有二次蒸汽

出口，二次蒸汽出口与所述塔顶气相冷凝器连接；上塔内沿纵向设有若干降膜换热吸收管，

降膜换热吸收管的顶部设有降膜器，降膜换热吸收管的下端穿过管板一后伸入下塔内，并

与设于下塔底部的管板二连接；所述下塔的底端为硫酸出口，并与设于所述浓缩蒸发器上

的蒸发器二次蒸汽出口连接，管板一和管板二之间的下塔的侧面设有浓酸进口和浓酸出

口，浓酸出口与所述浓酸储罐连接，浓酸进口与设于所述浓缩蒸发器上的蒸发器浓酸出口

连接。

[0008] 本方案通过将降膜换热吸收塔与浓缩蒸发器进行整合并连接，并将降膜换热吸收

塔设置为上塔和下塔两部分，并在上塔和下塔内贯穿设置降膜换热吸收管，以及在降膜换

热吸收管的顶端设置降膜器，高温的二次蒸汽从浓缩蒸发器出来后直接进入降膜换热吸收

管内，与降膜换热吸收管内的原料酸液膜进行接触，在完成接触式换热的同时，还利用低温

的原料酸对二次蒸汽中的酸雾进行吸收，提高了废气的纯度，而在上塔段内，二次蒸汽除了

与原料酸液膜进行接触式换热以外，还会与降膜换热吸收管外的原料酸进行间壁式热交

换，进一步吸收二次蒸汽中的预热，提高了余热回收率，节约了能耗；而浓缩蒸发器排出的

高温浓硫酸经过下塔后，与下塔内的降膜换热吸收管内的原料酸进行热交换，进一步吸收

了浓硫酸中的预热，节约了能耗；此外，由于本方案的降膜换热吸收塔完成了余热回收、酸

雾吸收、初级蒸发的工序，在具有热回收率高的同时，还极大的简化了系统，降低了设备的

成本投入。

[0009] 优选方案，前述的高效节能的硫酸蒸发浓缩系统，所述浓缩蒸发器呈卧式，包括蒸

发器壳体，蒸发器壳体两端的外侧分别设有蒸汽入口和蒸汽冷凝水出口，内侧分别设有管

板三和管板四，管板三和管板四之间设有若干换热管；管板三和管板四之间的蒸发器壳体

上设有蒸发器二次蒸汽出口和蒸发器浓酸出口，蒸发器二次蒸汽出口靠近蒸汽入口的一

端，蒸发器浓酸出口靠近蒸汽冷凝水出口的一端；所述蒸发器二次蒸汽出口和蒸发器浓酸

出口之间的蒸发器壳体内分布有多组隔板，隔板的上端为流体通道，所有隔板的高度设置

一致，相邻隔板之间设有溢流板，溢流板上端面的高度低于隔板上端面的高度，溢流板的上

端为流体通道，且溢流板上端的高度随流体流动方向逐级降低。

[0010] 本方案通过优选浓缩蒸发器的结构，在一台浓缩蒸发器内实现了多级连续蒸发浓

缩，极大的提高了硫酸的浓缩浓度，可生产98％以上的浓硫酸，同时，更进一步的简化了系

统，降低了设备的成本投入。而通过将溢流板的高度设置成一定的梯度，逐级下降，一方面

可以防止回流，另一方面能够进一步保证后段浓缩的硫酸的浓度，使其达到要求的浓度以

上。

[0011] 优选方案，前述的高效节能的硫酸蒸发浓缩系统，所述浓缩蒸发器上还连接有溢

流罐，溢流罐的底部与所述蒸发器浓酸出口之间经倒U型溢流管连接，倒U型溢流管的排水
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位与最后一个溢流板的上端面的高度一致；溢流罐的顶部与设于蒸发器壳体上的压力平衡

口连接；溢流罐的侧面与浓酸进口连接。

[0012] 本方案通过进一步设置溢流罐和倒U型溢流管，能够使得浓缩蒸发器内的液位始

终处于固定高度，硫酸浓度能够得到进一步的保障。

[0013] 优选方案，前述的高效节能的硫酸蒸发浓缩系统，所述上塔内设有折流板一。本方

案通过在上塔内设置折流板一，可以延长原料酸的流道，使原料酸与降膜换热吸收管内的

二次蒸汽的热交换更充分，余热回收率更高。

[0014] 优选方案，前述的高效节能的硫酸蒸发浓缩系统，所述下塔内设有折流板二。本方

案通过在下塔内设置折流板二，可以延长高温的浓硫酸的流道，使浓硫酸与降膜换热吸收

管内的原料酸的热交换更充分，余热回收率更高。

[0015] 优选方案，前述的高效节能的硫酸蒸发浓缩系统，所述真空系统为蒸汽喷射泵，蒸

汽喷射泵与所述塔顶气相冷凝器连接，蒸汽喷射泵上设有喷射蒸汽入口。本方案的真空系

统优选为蒸汽喷射泵，抽空能力更强，降膜换热吸收塔和浓缩蒸发器内的正空度更低，蒸发

效率更高。

[0016] 优选方案，前述的高效节能的硫酸蒸发浓缩系统，所述真空系统的蒸汽喷出端连

接有蒸汽冷凝器，蒸汽冷凝器与塔顶气相冷凝器并联后与所述废水罐连接。本方案通过在

真空系统上连接蒸汽冷凝器，利用喷出的蒸汽冷凝后体积骤减的原理，进一步提高抽真空

能力。

[0017] 本实用新型的有益效果

[0018] 1、本实用新型通过将降膜换热吸收塔与浓缩蒸发器进行整合并连接，并将降膜换

热吸收塔设置为上塔和下塔两部分，并在上塔和下塔内贯穿设置降膜换热吸收管，以及在

降膜换热吸收管的顶端设置降膜器，高温的二次蒸汽从浓缩蒸发器出来后直接进入降膜换

热吸收管内，与降膜换热吸收管内的原料酸液膜进行接触，在完成接触式换热的同时，还利

用低温的原料酸对二次蒸汽中的酸雾进行吸收，提高了废气的纯度，而在上塔段内，二次蒸

汽除了与原料酸液膜进行接触式换热以外，还会与降膜换热吸收管外的原料酸进行间壁式

热交换，进一步吸收二次蒸汽中的预热，提高了余热回收率，节约了能耗；而浓缩蒸发器排

出的高温浓硫酸经过下塔后，与下塔内的降膜换热吸收管内的原料酸进行热交换，进一步

吸收了浓硫酸中的预热，节约了能耗；此外，由于本实用新型的降膜换热吸收塔完成了余热

回收、酸雾吸收、初级蒸发的工序，在具有热回收率高的同时，还极大的简化了系统，降低了

设备的成本投入。

[0019] 2、本实用新型通过优选浓缩蒸发器的结构，在一台浓缩蒸发器内实现了多级连续

蒸发浓缩，极大的提高了硫酸的浓缩浓度，可生产98％以上的浓硫酸，同时，更进一步的简

化了系统，降低了设备的成本投入。而通过将溢流板的高度设置成一定的梯度，逐级下降，

一方面可以防止回流，另一方面延长了硫酸的流道，提高换热效率，此外，保证了酸液和服

务侧介质之间的最大平均温差，产出硫酸浓度更高。

[0020] 3、本实用新型通过进一步设置溢流罐和倒U型溢流管，能够使得浓缩蒸发器内的

液位始终处于固定高度，硫酸浓度能够得到进一步的保障。

[0021] 4、本实用新型通过在上塔内设置折流板一，可以延长原料酸的流道，使原料酸与

降膜换热吸收管内的二次蒸汽的热交换更充分，余热回收率更高。通过在下塔内设置折流
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板二，可以延长高温的浓硫酸的流道，使浓硫酸与降膜换热吸收管内的原料酸的热交换更

充分，余热回收率更高。

[0022] 5、本实用新型的真空系统优选为蒸汽喷射泵，抽空能力更强，降膜换热吸收塔和

浓缩蒸发器内的正空度更低，蒸发效率更高，工作温度更低，更节能。通过在真空系统上连

接蒸汽冷凝器，利用喷出的蒸汽冷凝后体积骤减的原理，进一步提高抽真空能力，使得系统

工作温度更低，更节能。

附图说明

[0023] 附图1为本实用新型系统的结构示意图；

[0024] 附图2为本实用新型系统的降膜换热吸收塔的结构示意图；

[0025] 附图3为本实用新型系统的浓缩蒸发器的结构示意图；

[0026] 附图标记说明：1‑降膜换热吸收塔，101‑上塔，102‑下塔，103管板一，104‑原料酸

进口，105‑二次蒸汽出口，106‑降膜换热吸收管，107‑降膜器，108‑管板二，109‑浓酸进口，

110‑浓酸出口，111‑硫酸出口，112‑折流板一，113‑折流板二，2‑浓缩蒸发器，201蒸发器壳

体，202‑蒸汽入口，203‑蒸汽冷凝水出口，204‑蒸发器二次蒸汽出口，205‑蒸发器浓酸出口，

206‑管板三，207‑管板四，208‑换热管，209‑隔板，210‑溢流板，211‑压力平衡口，3‑原料酸

储罐，4‑浓酸储罐，5‑塔顶气相冷凝器，6‑真空系统，7‑废水罐，8‑溢流罐，9‑蒸汽冷凝器，

10‑喷射蒸汽入口。

具体实施方式

[0027] 下面结合实施例对本实用新型作进一步的说明，但并不作为对本实用新型限制的

依据。

[0028] 本实用新型的实施例

[0029] 本实施例所述的“连接”均是管道连接。

[0030] 一种高效节能的硫酸蒸发浓缩系统，如附图1‑3所示，包括降膜换热吸收塔1、浓缩

蒸发器2、原料酸储罐3、浓酸储罐4、塔顶气相冷凝器5、真空系统6和废水罐7；所述降膜换热

吸收塔1由上塔101和下塔102组成，上塔101和下塔102之间经管板一103隔开，上塔101下端

的侧面设有原料酸进口104，原料酸进口104与所述原料酸储罐3连接；上塔101的顶部设有

二次蒸汽出口105，二次蒸汽出口105与所述塔顶气相冷凝器5连接；上塔101内沿纵向设有

若干降膜换热吸收管106，降膜换热吸收管106的顶部设有降膜器107，降膜换热吸收管106

的下端穿过管板一103后伸入下塔102内，并与设于下塔102底部的管板二108连接；所述下

塔102的底端为硫酸出口111，并与设于所述浓缩蒸发器2上的蒸发器二次蒸汽出口204连

接，管板一103和管板二108之间的下塔102的侧面设有浓酸进口109和浓酸出口110，浓酸出

口110与所述浓酸储罐4连接，浓酸进口109与设于所述浓缩蒸发器2上的蒸发器浓酸出口

205连接。

[0031] 本实施例的工作原理是：25℃常温的原料稀酸送入原料酸储罐3内进行储存，需要

蒸发浓缩时，经送料泵和送料管送入原料酸进口104处，并流入上塔101的壳程内，向上流

动，液位高于降膜器107时，原料稀酸沿降膜换热吸收管106的内壁成膜向下流动，并流入下

方的浓缩蒸发器2内，在浓缩蒸发器2内进行高温换热后，原料稀酸中的大部分水和少部分
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硫酸蒸发，形成二次蒸汽，二次蒸汽经蒸发器二次蒸汽出口204排出，并沿降膜换热吸收管

106内向上逆流而上，逆流过程中与原料稀酸进行接触式换热，对原料稀酸进行预热的同

时，还利用原料稀酸对二次蒸汽中的酸雾进行吸收，降温和除酸雾后的二次蒸汽经二次蒸

汽出口105排出，并在真空系统6的作用下进入塔顶气相冷凝器5内进行冷凝，冷凝后的废水

进入废水罐7中，不凝气则直接排空。

[0032] 二次蒸汽在进入上塔101段时，不仅与降膜换热吸收管106内的硫酸液膜进行接触

换热，还会与降膜换热吸收管106外的原料稀酸进行间壁式换热，提高原料稀酸的预热温

度。

[0033] 经浓缩蒸发器2排出的浓硫酸的温度同样在160℃左右，将浓硫酸引入下塔102的

壳程内，与下塔102段的降膜换热吸收管106内的原料稀酸进行热交换，该段的降膜换热吸

收管106内的原料稀酸在高温二次蒸汽和高温浓硫酸的共同加热作用下，已经初步达到了

沸点，部分水分在该段蒸发，随二次蒸汽向上流动并排出，而其余原料稀酸则进入下方的浓

缩蒸发器2中。

[0034] 进一步的实施例，如附图1‑3所示，所述浓缩蒸发器2呈卧式，包括蒸发器壳体201，

蒸发器壳体201两端的外侧分别设有蒸汽入口202和蒸汽冷凝水出口203，内侧分别设有管

板三206和管板四207，管板三206和管板四207之间设有若干换热管208；管板三206和管板

四207之间的蒸发器壳体201上设有蒸发器二次蒸汽出口204和蒸发器浓酸出口205，蒸发器

二次蒸汽出口204靠近蒸汽入口202的一端，蒸发器浓酸出口205靠近蒸汽冷凝水出口203的

一端；所述蒸发器二次蒸汽出口204和蒸发器浓酸出口205之间的蒸发器壳体201内分布有

多组隔板209，隔板209的上端为流体通道，所有隔板209的高度设置一致，相邻隔板209之间

设有溢流板210，溢流板210上端面的高度低于隔板209上端面的高度，溢流板210的上端为

流体通道，且溢流板210上端的高度随流体流动方向逐级降低。

[0035] 本实施例工作原理与前述实施例一致，区别是：原料稀酸在进入浓缩蒸发器2后，

是依次绕过隔板209的下端和溢流板210的上端进行流动，整个流道呈S型，且下一级的溢流

高度总是低于上一级的溢流高度。

[0036] 进一步的实施例，如附图1‑3所示，所述浓缩蒸发器2上还连接有溢流罐8，溢流罐8

的底部与所述蒸发器浓酸出口205之间经倒U型溢流管11连接，倒U型溢流管11的排水位与

最后一个溢流板210的上端面的高度一致；溢流罐8的顶部与设于蒸发器壳体201上的压力

平衡口211连接；溢流罐8的侧面与浓酸进口109连接。

[0037] 本实施例工作原理与前述实施例一致，区别是：在倒U型溢流管11和压力平衡口

211的作用下，浓缩蒸发器2内的最后一个溢流管11处的液位始终保持在适当位置。

[0038] 进一步的实施例，如附图1‑3所示，所述上塔101内设有折流板一112。本实施例工

作原理与前述实施例一致，区别是：上塔101壳程内的原料稀酸在流动时，是绕折流板一112

沿S型流道流动。

[0039] 进一步的实施例，如附图1‑3所示，所述下塔102内设有折流板二113。本实施例工

作原理与前述实施例一致，区别是：下塔102壳程内的浓硫酸在流动时，是绕折流板二113沿

S型流道流动。

[0040] 进一步的实施例，如附图1‑3所示，所述真空系统6为蒸汽喷射泵，蒸汽喷射泵与所

述塔顶气相冷凝器5连接，蒸汽喷射泵上设有喷射蒸汽入口10。本实施例的蒸汽喷射泵的工
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作原理与现有蒸汽喷射泵的工作原理一致。

[0041] 进一步的实施例，如附图1‑3所示，所述真空系统6的蒸汽喷出端连接有蒸汽冷凝

器9，蒸汽冷凝器9与塔顶气相冷凝器5并联后与所述废水罐7连接。本实施例的工作原理是，

蒸汽喷射泵喷出的高温蒸汽在进入蒸汽冷凝器9后体积骤减，产生较大负压，提高抽真空能

力。

[0042] 以上所述，仅为本实用新型创造较佳的具体实施方式，但本实用新型创造的保护

范围并不局限于此，任何熟悉本技术领域的技术人员在本实用新型创造揭露的技术范围

内，根据本实用新型创造的技术方案及其实用新型构思加以等同替换或改变，都应涵盖在

本实用新型创造的保护范围之内。
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