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3. 辊道窑的分类

❖ 1）按辊道窑所用的热源分：

❖ （油、气、电等）

❖ 2）按辊道窑的烧成温度分：

❖ （低温、中温、高温辊道窑等）

❖ 3）按辊道窑的通道数分：

❖ （单层、双层、多层辊道窑等）

❖ 辊道窑属于逆流操作的热工设备，坯体在窑内与气流运
动方向相反。

5.2   辊道窑
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三带：预热带、烧成带、冷却带；

❖ 1）按窑长划分：

预热带占窑总长的30-45%，烧成带占10-30%，冷

却带35-45%；

❖ 2）以温度来划分：

预热带室温～950℃，烧成带950℃～最高温度，冷

却带最高温度～室温；

❖ 3）按燃烧室或者烧嘴的设置划分
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气体

❖ 空气:窑尾鼓入的大量冷空气在冷却带被预热，一部分作为

助燃空气，送往烧成带，另一部分抽出供坯体干燥或气幕用

。

❖ 烟气：燃料在烧成带燃烧后所产生的高温烟气，沿窑内通道

流入预热带，在加热坯体时本身被冷却，最后自预热带排烟

口、支烟道、主烟道经排烟机、烟囱被排除。

❖ 制品：从进窑到出窑被烧制完成。
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❖ （１）产品烧成部分——窑体：

❖ 包括窑墙、窑顶、窑底、事故处理

孔、工作通道的档墙结构、膨胀缝

、测温孔与观察孔；是辊道窑系统

的主要部分，窑体上设有各种气流

进出口；

❖ （２）钢架结构：由角钢、槽钢或

方形钢管组成；

❖ （３）排烟系统：包括排烟风机、

烟囱及排烟管道等；

4、辊道窑的结构

广东简一陶瓷有限公司，日产
10000m2辊道窑
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❖ （４）燃烧系统：

❖ 主要由燃料预热、燃烧器、燃料供应设备及管线组成；

❖ （5）气幕搅动系统：输送风管、风机及各种调节阀。

❖ （6）冷却系统：包括助燃风机、急冷、缓冷风机、窑尾冷却风

机及相应的管道系统；

❖ （7）自动控制系统：包括窑炉的温度、压力检测装置、自动控

制及调节装置。

❖ （8）传动系统：包括辊子及驱动装置、窑炉的进、出窑机构及

必要的储坯系统；
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窑主体

窑顶

窑墙

窑底：工作层、保温层和保护层

保温层：用于窑直墙保温

工作层：直接接触火焰

保护层：保护窑体、并起到密封作用

拱顶

平顶

辊道窑结构——窑体
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辊道窑结构——钢架结构

❖ 主要起到保护窑体和支撑窑体重量的作用
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辊道窑结构——排烟系统

排
烟
系
统

主烟道：汇总各支烟道的烟气，并将其引入烟囱

排烟口：主要在预热带，其目的是将窑内的燃烧废

气引向支烟道

支烟道：引导来自排烟口的排出废气进入主烟道

注：排烟口、支烟道、主烟道的布置应避免急剧转弯，保证尽量减小废

气的流动阻力损失，使废气在烟道内顺利排出。

烟囱：将来自主烟道的废气送入高层大气空，减少

废气 对工作环境的污染
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燃烧设备

燃料：气体燃料和液体燃料

(1)燃烧方式

1.将燃料喷入燃烧室，烧嘴再将燃烧产物喷入窑内去加热坯体；

2.烧嘴将燃料直接喷入窑内燃烧，使窑内温度均匀，热效率高。

(2)燃烧室的布置

分布在两侧窑墙，布置在靠近窑车的

台面上，燃烧室的分布方式可分为：

①集中或分散

②相对或相错

③一排或二排

辊道窑结构——燃烧系统



✓集中布置：在烧成带集中布置1～2对烧嘴(燃烧室)；

特点：结构简单，易于操作和自动调节，但窑内温度均匀性难

以保证。

✓分散布置：在烧成带自低温起，先稀后密地布置多对烧嘴。

特点：分布足够多燃烧室能保证温度制度和气氛制度。

✓相对布置：特点：砌筑简单、调节方便，但温度较高在烧成

带长度方向上宜出现温差，且火焰相互干扰

✓相错布置：窑内气体产生循环使窑内温度均匀。（常用）

✓两排布置：上、下两层布置烧嘴，避免温度差的出现。

烧气体燃料时，可以不设立燃烧室，直接在窑墙上布置燃烧通道
将全部燃料喷入。



燃烧系统 ：

配备高效率燃烧机。

加热燃料可以是轻柴油

、天然气、液化石油气

及煤气。

窑炉的每只燃烧机都配

有自动点火和火焰监测

系统，确保灭火的燃烧

机及时点火和燃料供应

安全切断。

各区域的燃烧机即使用空气与燃气（燃油）比

例阀来自动控制空气与燃料量，又可手动微调

来调整火焰，以保证燃料达到最充分的燃烧。
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❖ 烧重油的燃烧室一般将燃烧室建得要大些，以降低燃烧室的

空间热力强度。

❖ 烧气体燃料时，可以不设立燃烧室，直接在窑墙上布置燃烧

通道将全部燃料喷入。
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辊道窑结构——冷却系统

注意：鼓入冷却带的冷空气必须平衡量的抽出，使鼓入和抽出
的风量达到平衡，不使冷空气影响烧成带的温度、气氛等。

冷却系统

急冷部分

缓冷部分

快冷部分

急冷气幕（传统辊道窑）

急冷喷嘴（现代辊道窑）

在400℃以下，靠近辊道窑出口端鼓入
一定量的空气使烧好的产品快速冷却，
以缩短烧成周期。

间接冷却（传统辊道窑）

间接与直接冷却相结合（现代辊道窑）
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辊道窑结构——自动控制系统

❖ 包括窑炉的温度、气氛、压力检测装置、自动控制
及调节装置。

❖ 实现温度、压力、气氛、传动的检测和调节。
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辊道窑结构——传动系统

❖利用交流、直流传动电机等实现传动，由锥

形齿轮或链条驱动辊棒转动。
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辊道窑结构——其他设备

1、排烟机 2、窑头封闭气幕 3、交流传动电机 4、电磁离合
器 5、辊道窑的窑体模块 6、稳压阀 7、最小量电磁阀 8、调
节系统电磁阀 9、热风循环风机 10、急冷风机 11、抽热风机
12、窑尾冷却风机（轴流风扇） 13、传动轴 14、交流传动
电机 15、直流传动电机
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5、辊道窑的耐火材料

❖辊道窑对窑体耐火材料的选用原则：

(1)根据耐火材料的常温性能和高温性能来选
用耐火材料。

(2)选用耐火材料要考虑到其隔热保温性能。

(3)选用耐火材料要考虑到成本。
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❖ 工作层多用轻质高
铝砖；

❖ 保温层用保温隔热
材料：隔热棉耐火
棉等；

❖ 保护层：一般用钢
结构；

1烧嘴横梁砖 2耐热钢钩 3、4轻质高铝砖 5耐热钢棒 6

耐火纤维管槽 7耐火砖 8耐火纤维管 9烧嘴砖
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辊棒

❖重结晶碳化硅辊：使用温度小于1700℃

❖高铝瓷辊：使用温度1200℃左右

❖ 601镍铬合金辊：使用温度小于1170℃

❖ 310镍铬合金辊：使用温度小于1000℃

❖ 304耐热钢辊：使用温度小于700℃

❖铝 辊：使用温度小于350℃
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6、辊道窑主要优点

❖ 新型快烧续式窑炉——辊道窑，主要优点有：

❖ １、温差小

断面呈扁平形；单层烧成；辊子的上下能同时加热；制品裸烧。

❖ ２、节能

采用新型轻质耐火材料；窑内阻力小，压降小；窑体密封性好。

❖ ３、机械化、自动化程度高

❖ ４、经济效益高

辊道窑占地面积小，结构简单，建造快。
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卫生陶瓷辊道窑的特点

1）烧成卫生瓷时需要使用带孔垫板作为窑具，垫板材质一般为堇青石

—莫来石质耐火材料。

2）由于被烧成温度较高而且荷重较大，因此对辊子的材质要求也很高

，高温段目前一般使用重结晶碳化硅质辊子。

3）窑高比较大，窑宽比较窄；由于被烧制品形状高大，窑内工作高度

需要较高，一般在0.75～0.85米，宽度一般比烧成墙地砖的窑小

一些。

4）由于现代生产的辊道窑几乎都是采用模块化设计、在窑炉制造厂内

分段制造，运到现场进行组装，因此窑的长度依用户要求达到的产

量而定。
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7、辊道窑的发展

(1)宽体（1.2m，1.5m，1.8m，2.5m，3.2m）

(2)扁平

(3)长窑（80m，120m，180m，240m，280m）

(4)保温隔热

(5)精确控制系统

(6)高速调温烧嘴的应用

(7)干燥烧成等热工系统综合余热利用技术

(8)清洁气体燃料的利用和辊道窑的节能技术技术

✓ 窑体耐火材料和隔热材料

✓ 燃烧采用节能燃烧技术

✓ 精确的自动化测温控温系统

✓ 减少窑具的蓄热和散热损失

✓ 采用高效余热利用技术


