
天然气锻造炉 伟民

产品名称 天然气锻造炉 伟民

公司名称 宜兴市伟民陶艺厂

价格 面议

规格参数 加工定制:是
品牌:伟民
型号:WM-SSY-1600

公司地址 江苏宜兴市丁蜀镇三洞桥村

联系电话 86 0510 87435268

产品详情

 

 

  

急冷段长度为2.1 m，窑膛轻微变窄，仍采用耐火材料滑道结构。另外还设有直拂尘冷结构，可调整冷却
速度及窑压。此段下部设有4个送风孔，顶部设有4个抽风孔，可以用来调整冷却速度，控制产品出窑温
度。每个液压缸的正反向运行速度可由与之相对应的流量调节阀进行调整。滑石瓷的特点是烧成范围很
窄，从产生30%液相到烧成终了之间的距离只有10～20℃，因此这箱式炉段温度必需平均，一般采用下限
温度、适当延长保温时间的方法烧成。 冷却风机为低压离心风机，用来调节窑炉的冷却曲线，冷却风有
间接冷却、直接冷却及窑尾集中送风冷却三种，每个送风管路均有可调阀门来调节送风量。窑顶为60℃
角拱形结构。 2.3.1燃烧计算：
这部门包括：燃烧温度计算，助燃空气量计算，调温二次空气量计算，烟气量计算等项。 3.4 烧成带结构
烧成带总长度为4.2m,产品烧成时在此段需要的热量最多。而跟着西部开发、西气东输工程的进展，很多
地区的能源结构将会有一个大的改变，可以说正孕育着一场能源变革。根据对流传热公式q=αδt f可以
看出，气体对流传给制品的热量与换热面积f成正比，与气流与制品的温差δt成正比，还与对流换热导数
系数α成正比，而α又与气流速度的0.8次方成正比。为此，我们在数年前就开始研制新型燃气窑炉来取
代上述落后的设备。 排烟风机为锅炉引风机，烟气排放温度不得高于200℃，若超过200℃时，可调节窑
头排烟口及排烟管路中的兑风阀门，兑入适量的冷空气以调节排烟温度。管式炉可以以为新型燃气推板
窑是节能型窑炉，经由数年来的使用效果良好，其设计是成功的。 煤气紧急关断及报警：在助燃空气干
管和煤气干管上各装有一块电接点压力表，当助燃空气或煤气压力低于某一危险临界值时，压力表的电
接点动作，发出声光报警信号，同时关断煤气紧急截上阀门及助燃风机电路，以保护整个设备不发生危
险。 2.2.2温度控制系统： 温度控制系统分为两部门，预热带为手动控制，高温带为自动控制。 计算方法
：首先按热收入项目及热支出项目画出热平衡示意图（框图），然后分别逐项计算出热量收入及支出情
况，按照能量守恒定律列出热平衡方程式，即热收入项目=热支出项目，最后求出燃料用量，计算过程
中需要采用一些经验公式及假设，应留意其选用的公道性。排风方式为顶部门散排风，每个排风口均设



有可调阀门，当排出热风温度超过80℃时，需从兑风口兑入冷风来降低排气温度。
4.3与推板式电窑比拟，新型燃气推板窑的窑膛可以做得更宽、更高，且温度平均性好。

     为了充分保证窑炉内温度的平均性及可调性，按多数目，小能量的原则，从预热带开始就布置
烧嘴，在预热带下部（推板下面）两侧交错布置有8对小能量调温烧嘴，可以按温度曲线的要求向窑膛内
喷出相应温度的烟气，也可以喷入冷风来调节预热实验电炉带的温度曲线；高温带布置稍大能力的等温
高速烧嘴14支，上、下分别交错分布，上部布置6支，下部布置8支。本文所论及的新型燃气推板窑是指
用于电子陶瓷等行业、十几米至三、四十米长的推板式地道窑，用以替换传统老式推板窑及小型车式地
道窑。

    窑炉是连续不乱运行的，燃烧器的工作处于相对不乱状态，所以先用手动调节各燃烧器的工作温
度，使窑内形成符合出产工艺要求的温度分布。当因为各种扰动引起高温区温度变化时，控温热偶测出
的温度反馈信号与控温仪表中输入的尺度值比拟较后进行放大，经pid运算后输出dc-4—20ma的信号到伺
服放大器，伺服放大器输出信号命令电动执行机构正转或反转，经由电动操纵器操作高温区助燃空气干
管的蝶阀来调节其空气流量。     对于大多数使用产业窑炉的企业来讲，节能降耗，进步产品质量，
降低出产本钱，是企业技术提高的主要工作方向。      产品的码放方式有两种，一种是采用原电炉
所用的明装无匣钵方式，另一种是采用通常火焰炉采用的匣钵装烧方式。双排并进的移进板在下部纵向
排列的五根滑轨上前进。根据目前国家的能源及环境政策，全国很多地区已逐步禁止、限期淘汰直接燃
煤窑炉。经由计算得出，按所给热值的发生炉煤气，在空气系数α=1.1,高温系数η=0.85时,实际燃烧温度
为1394℃,达不到所要求的1400℃,为保险起见,应考虑将助燃空气预热至100℃左右,设计时应采用换热器。
在窑炉进、出口处各设有一个按钮站，手动状态时可以控制油缸单独动作，正常运行时如发现设备有故
障，也可以操纵紧急休止按钮。

    各燃烧器的煤气流量是经空气/燃气自动比例调节阀随空气成比例变化的，因此调节助燃空气流量
即可调节高温区的温度。 推进轮回动作安全互锁：为防止在自动或手动时推进机构发生误推、卡板等事
故，各推进器之间有动作互锁设计，某一动作未完成时，另一有可能发生干扰的动作不会开始。 4
窑炉技术特点分析 新型燃气推板窑与传统的燃气车式窑及推板式电窑比拟，具有以下特点： 4.1自动化程
度高，工人劳动强度低，操纵环境得到很大改善，安全保护措施完善大大降低了发生事故的可能性。两
种方式各有优缺点，最后经由分析研究，决定采用第一种方式即明装无匣钵码放，理由是可选用新型预
混式无焰高速烧嘴，烟气温度平均，洁净无污染，完全可以知足明烧的要求，而且可以进步传热效率。
也可以采用变频风机排烟，这将会使窑内的压力调整更加平稳和利便。 2.2.3送排风系统：     窑炉采
用四风机系统，即设有助燃风机、排烟风机、冷却带送冷风机及冷却带排热风机。由于烧嘴在低温状态
下工作，当因为某种原因管式炉熄火后不能天然恢复燃烧，此时假如煤气继承喷出会发生危险。在窑头
底部一侧设一个主排烟口，接排烟风机将烟气排出窑外。 助燃风机为高压风机，供应全窑烧嘴助燃空气
及预热带烧嘴的调温二次空气。每只烧嘴对面设有一个温度丈量孔，可插入箱式电炉热电偶丈量此点的
实际温度。而且产品成品率还有所进步。与原来使用的电气推板窑比拟，单位产品能源用度可降低1/2～
1/3。 火焰监测报警：在低温区调温烧嘴处设有火焰监测装置。 与传统煤气地道窑不同的是：从窑头2m
多一点的位置开始，在整个预热带的两侧下部交错布置了10只调温高速烧嘴，升温曲线轻易调整控制，
所以不必采用分散排烟的方式，而在窑头集中排烟。这不仅造成企业本身的能源用度高，产品质量差，
同时对整个社会也造成资源的铺张和环境的污染。根据以上原因，在烧成带上、下均布置烧咀，以达到
控温灵活、温度平均的目的。 1 原始设计要求 1.1 产量要求：年产500吨滑石装置瓷 1.2
窑炉最高使用温度：1400℃ 1.3 燃料：洗涤发生炉煤气，低位热值5200kj/nm3
1.4恒温区温度平均性：≤±5℃ 1.5液压推进: 窑炉推板全自动轮回 2 设计步骤及方案 2.1
确定烧成曲线及产品码放方式
烧成曲线是设计窑炉的基本依据，其中包括温度曲线、压力曲线、气氛曲线等。 4.4从结构形式上看，新
型燃气窑采用的是扁宽炉膛无匣钵明烧的双推板结构，而传统的煤气地道窑往往是窑膛较高，装匣钵烧
成，匣钵与产品的重量比约为2～4比1。 2.3.3冷却带热平衡计算： 计算目的是为了求出冷却风用量，为
风机选型提供依据以及验证冷却带耐火保温材料选用的公道性。在这种大背景之下，相信新型燃气推板
窑会得到很快的推广与发展。 主推进超时报警：当主推进器在一个工作周期内超过了设定时间还未完成
动作时，时间继电器将发出声光报警信号，以防止窑内产品过烧或发生其它事故。主要内容是：推进速
度1200mm/h，烧成周期为16.7 小时，高温保温时间为2.5小时以及相应的升、降温速度。



4.2与传统燃气窑比拟控温精度高，恒温区控温精度可达±2 ℃，全窑温度曲线调整利便，调节范围大。
推进器控制电路为一独立的控制单元，在操纵盘面板上真空炉有窑炉推进系统动作模拟图及各种控制按
钮、信号灯，可以直观地了解推进器各部门的运行状态。 2.2.5安全保护系统: 超温报警：在仪表上设定的
超温保护温度一般比高温区控温点的正常工作温度高20～30℃，当窑膛内温度超过设定的保护温度时，
电铃及信号灯会发出声光报警信号。此段设有管形喷流式换热器，一方面冷却产品，另一方面将换出的
热风送至高温带烧嘴助燃用，即可进步煤气的燃烧温度，又可进步能源利用率。 计算步骤及方法同预热
、烧成带热平衡。烧成带的窑膛尺寸比预热带要适当增大，这样增大了气体层厚度，有利于加强气体辐
射传热。因此，当火焰熄灭时，火焰监测装置上的紫外光探头会将熄火信号送至电气控制柜上的火焰监
控仪，发出声光报警信号，操纵职员应及时将熄灭原因查明，并将烧嘴重新点燃。新型燃气推板窑则没
有窑车的积散热，没有窑下漏风，窑具（推板）与产品的重量比仅为0.8:1,可大大降低能耗,又因燃烧方式
为预辊式无焰燃烧,喷入窑内的是完全燃烧的热气体,不会污染制品. 4.5从传热原理上分析,高速烧嘴对加快
烧成速度,降低能耗起着枢纽作用.一般以为传统地道窑中气流速度很慢,预热带以对流传热为主,高温带(80
0℃以上)以辐射传热为主。 3.3冷却带结构 冷却带有分为两部门，一是急冷段，二是辊道冷却段。
2.3.2预热、烧成带热平衡计算： 计算目的是求出燃料用量以及对窑体表面温度及各带各层耐火保温材料
的选用进行验证。如为车式窑，窑车的积散热就会占总热耗的20～30%，再加上车下漏入冷空气，预热
带上下温差相称大，有时可达300～400℃，不得不延长预热时间，产品进车速度很慢，从而造成能源的
铺张。若传统地道窑中气流速度为每秒几米到十几米，采用高速烧嘴后气流速度可达每秒数十米至上百
米，传热速率则可进步数倍到数十倍，再加上高速气流的强烈搅拌作用，使得窑内温度更加平均，传热
效率大幅进步，从而加快产品推进速度，缩短烧成时间，达到优质、高产、节能、降耗的效果。
4.6经济效果分析 从热平衡计算来看，产品烧成热效率为20.19%,在实际运行时热效率值比这要低一些,但
仍旧比传统煤气地道窑高一倍以上。 推进器油路超压报警：当油路泛起油压过高情况时，油路压力继电
器动作，发出超压报警信号，同时休止油泵运转及各油缸动作。下面，以一台20m燃气双推板窑为例，
先容一下其设计方案及技术特点。 辊道冷却带采用辊道结构，移进板在流动的钢辊上前进，这可大大减
少摩擦阻力，减轻窑内推板之间的压力及主推进器的推力，对于延长推板寿命，防止拱板等事故的发生
很有作用。 2.3.4预热烧成带热平衡表 序 号 项目名称 k j / h % 热 1收 2入 3项 4目 5 制品带入显热
q1窑具带入显热 q2燃料带入显热 q3燃料化学热 q4空气带入显热 q5总计 1455108332066362805952647976
0.230.170.4998.190.92100 热 1支 2出 3项 4目 5 6 制品带出显热 q1’窑具带出显热 q2’物化反应耗热
q3’排烟带走显热 q4’窑表面散热 q5’其它热损失 q6’总计 13082698727158712647297302564798647976
20.1915.242.4540.8511.2710.00100 2.3.5 预热、烧成带热流图

3 窑体结构简述 3.3 预热带结构 根据产品要求及产品的码放方式，移进板尺寸定为300×300mm（l×w）
，窑膛有效截面为600×240mm（w×h），附近再留出气畅通流畅道，预热带窑膛实际截面为860×284m
m（w×h），高度h为轨道平面至拱脚。根据产品的烧成曲线及有关工艺要求，这几部门分别确定如下：
2.2.1燃烧系统： 燃烧器选用北京产业大学为此项目特殊设计的小型预混式烧嘴。 2.2.4推进及轮回系统： 
系统由一台液压站，四个液压缸及窑内外轨道组成，由可编成程控制器plc控制，可以实现自动轮回连续
推进，也可设在手动工作状态。目前全国还要很多企业因为各方面的原因，仍旧在使用落后的工艺技术
，陈旧的出产设备在进行出产，如大量的直接燃煤窑炉及老式的油窑和电窑。 2.2 确定窑炉的工作系统 
窑炉的工作系统包括以下几个部门：燃烧系统，温度控制系统，送、排风系统，推进及轮回系统，安全
保护系统等。不同的产品需要不同的烧成曲线，在制定烧成曲线时，如有可能，要充分利用原有的经由
实践检修的烧成工艺，再根据新窑型的特点，科学地进行修正，从而得到一套既提高前辈、又实用的高
温电炉烧成轨制。预热带长度为7.8m。 排热风机也是低压离心风机，用来排出鼓入窑内的冷却风并起到
调整冷却带窑压的作用。但当采用了高速烧嘴后，高温带的对流传热就不容忽视了,辐射传热与对流传热
变得平等重要。 2.3热工计算 热工计算是窑炉设计中重要的一环，在窑炉设计时具有指导性的意义，但其
项目较多，计算过程较为繁杂，本文就不逐一详细列出，只做一简朴概述。即使采用无钵推板形式，一
般也是采用隔焰式，马弗道内与窑膛内的温差较大，传热也较慢，仍旧不能快速烧成。高温区选用预混
式等温高速烧嘴，低温区选用预混式调温高速烧嘴。本设计就是参照原有10m电热推板窑的烧成曲线，
根据燃气窑炉的特殊前提制定的。

 

宜兴市伟民陶艺厂位于风景秀丽的太湖之滨：苏、浙、皖三省交界处的陶都宜兴市，这里气候宜人，物



产丰富，风光独特，素有“陶的古都，洞的世界，茶的绿洲，竹的海洋”之美称。      本公司
专业为窑炉耐火材料、绝热莫来石砖,粘结剂(黏结剂),高温浇注料,喷嘴浇注料,喷嘴砖,船用浇注料,垃圾焚
烧炉浇注料、窑具（推板、匣钵、陶瓷炉管等）宜兴紫砂茶壶、炉衬、工业窑炉、天然气窑炉、高温耐
火炉管、保温材料以及氧化铝、氧化锆陶瓷、陶瓷、电子、磁材、稀土、荧光材料、玻璃、冶金、机械
、纺织、化工等行业提供优质高温窑炉耐火材料、窑具（推板、匣钵等）、炉衬、工业窑炉、天然气窑
炉、高温耐火炉管、保温材料以及氧化铝、氧化锆陶瓷等产品。本公司更注重耐火陶瓷产品的实际使用
寿命及性价比的不断提高。

     

适用范围：陶瓷材料、耐火材料、化工原料、稀土材料、磁性材料、金属材料等的煅烧和热处理。
性能特点：
1、窑内衬采用高品质轻质耐火材料，畜热低、保温隔热效果好，且具有良好的抗热露性。
2、燃烧器采用高速燃烧器，升温速度快，窑内热分布均匀、节能。
3、窑顶采用平吊顶，窑内温度均匀，上下温差小。
4、全自控窑采用pid程序控制，可根据产品工艺要求，任意设定温度曲线。
5、具有方便的特点、适合小批量、多品种的生产。        设备参数：
容积：0.5~60m3          使用温度：500~1750℃          窑温控制精度：±3℃
窑温稳定度：±5℃          加热方式：电、天燃气、液化石油气、油等
控制方式：人工或自动控制                   （具体参数根据用户工艺定制）

本产品的加工定制是是，品牌是伟民，型号是WM-SSY-1600，别名是梭式窑天然气窑炉，适用范围是高
温烧制，炉膛最高温度是1600（℃），工作温度是1600（℃），装载量是100000（kg），工作室尺寸是30
0*300*X（mm），外形尺寸是1700*1700*X（mm），类型是台车炉，规格是100米
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