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	引  言
	建筑陶瓷辊道窑
	1　 范围
	2　 规范性引用文件
	3　 分类与命名
	3.1　 分类
	3.1.1　 按热源不同分为：
	3.1.2　 按辊道的层数分为：

	3.2　 型号
	3.3　 基本参数

	4　 要求
	4.1　 基本要求
	4.1.1　 辊道窑应符合本标准的规定，并按照规定程序批准的文件和图纸制造。
	4.1.2　 外购件及外协件应符合国家标准及有关行业标准的规定，并附有合格证。
	4.1.3　 辊道窑的基本参数应符合表1的规定。
	4.1.4　 机械加工质量应符合JB/T 8828的规定。
	4.1.5　 图纸上未注公差的线性尺寸、倒圆半径和倒角高度、角度尺寸极限偏差值，切削（或非切削）加工部位应分别符合GB/T 1804-2000的表1～表3中m级（或v级）规定。
	4.1.6　 图样上形状和位置公差的未注公差不应低于GB/T 1184-1996的表1～表4中K级的规定。
	4.1.7　 焊接件的质量应符合JC/T 532-2007的有关要求，其中焊接接头的表面质量等级不应低于表2中的Ⅳ级；未注尺寸极限偏差不应低于表3中D级；未注角度的极限偏差等级不应低于表4中D级；直线度及平面度公差等级不应低于表6中的F级。
	4.1.8　 辊道窑用陶瓷辊棒应符合JC/T 413的规定。
	4.1.9　 耐火材料应符合GB/T 2992.1和GB/T 2988等相应标准的要求，隔热材料按所选材料类别应符合GB/T 3994、GB/T 3995、GB/T 11835、GB/T 16400等相应标准的要求。
	4.1.10　 保温技术应符合GB/T 16618的规定。
	4.1.11　 钢结构施工要求应符合GB 50205的规定。
	4.1.12　 砌筑施工质量应符合GB 50309-2007第三章和15.1的规定
	4.1.13　 电气系统的安全要求应符合GB/T 5226.1-2018的规定。
	4.1.14　 电器装置施工应符合GB 50171的规定。
	4.1.15　 自动化仪表施工应符合GB 50093的规定。
	4.1.16　 每个标准模段两侧墙下部，应设置事故处理孔。
	4.1.17　 点火程序应严格按说明书进行。
	4.1.18　 辊道窑的结构应设计合理，具有足够的强度和刚度，正常工作时产生的热变形不应对窑的性能产生不良影响，在结构设计上应考虑减少热损失。
	4.1.19　 按技术协议供货时，宜参照JC/T 2226-2014中附录B确定相关参数项。

	4.2　 整机性能要求
	4.2.1　 热耗指标
	4.2.2　 温差
	4.2.2.1　 零压点处外侧板温度与环境温度只差应不大于35℃。
	4.2.2.2　 同一水平面的横向温差应小于5℃。
	4.2.2.3　 高火保温区的温控表显示实际温度与设定温度差应不大于1℃。


	4.3　 安全要求
	4.4　 主要零部件制作及装配要求
	4.4.1　 窑体框架制造、装配精度要求如下：
	a) 电气系统及仪器仪表应工作协调、灵敏可靠；
	b) 每节模段顶、底部对角线长度之差应不大于1.5mm；
	b) 每节模段传动基准面水平度公差为1mm；
	c) 每相邻3节模段窑顶、底部对角线长度之差应不大于2mm；
	d) 每相邻3节模段窑长度尺寸允许偏差±2mm；
	e) 窑体框架中心线与辊道窑纵向中心基准线允许偏差为±1mm；
	f) 窑体框架全长允许偏差；按±0.15%计算，最大偏差值不超过30mm。
	4.4.2　 线槽应架空安装，并远离热源。
	4.4.3　 传动系统应转动灵活，不应有摇摆现象和异常噪声。
	4.4.4　 各阀门应调节灵活，无卡滞现象。
	4.4.5　 燃料管路应严格密封无泄漏，点火前应做压力试验，在设定工作压力的1.3倍条件下不应有泄漏。
	4.4.6　 各种调整、调节装置应灵敏、可靠。
	4.4.7　 所有指示器、数显装置、控制装置应准确可靠。
	4.4.8　 各管路系统应密封良好，不得有泄漏。
	4.4.9　 机架在传动系统运转时应无明显的振动和变形。
	4.4.10　 各传动段速度调节平稳、可靠，不产生振动和冲击，各传动段之间速度应匹配。
	4.4.11　 风机的的机座在机架上的安装应牢固、可靠。

	4.5　 外观质量
	4.5.1　 涂漆防锈应符合JC/T 402-2006中4.7和4.8的规定。
	4.5.2　 整机零部件外露表面平滑、整洁，结合面的边缘应整齐匀称。
	4.5.3　 焊缝应光滑均匀，焊后要清除焊渣。
	4.5.4　 外露的管、线应安装牢固，排列整齐。
	4.5.5　 涂漆件色调应一致，防护层不得有褪色、脱落现象。
	4.5.6　 防护罩应平整、匀称，不应翘曲、凹陷。
	4.5.7　 各种标牌应清晰、耐久，标牌固定位置应正确、平整牢固、不歪斜。铭牌应固定在明显位置，图案、字迹应清晰。警示标志应置于明显的位置。

	4.6　 冷调试要求
	4.6.1　 水冷式风机冷却水应供应正常。
	4.6.2　 风机应连续空运转时间24h无故障。
	4.6.3　 传动系统中的轴承、减速机和齿轮槽应加注润滑剂后空运转时间24h无故障。
	4.6.4　 执行器与控制仪表的配合应准确可靠。
	4.6.5　 各电气仪表运行应协调、灵敏、可靠。
	4.6.6　 辊棒在运转中应无卡阻现象。
	4.6.7　 设备运转中各部位应灵活、平稳、可靠。
	4.6.8　 各调节装置应灵活可靠。
	4.6.9　 钢结构在传动系统运转时应无明显振动和变形。
	4.6.10　 冷态砖坯阵在窑内运行时，砖坯阵中心偏离辊道窑中心和砖坯陈运行的前后距离变化应符合下列要求：
	a)砖坯阵进、出窑中心线偏差应不大于40mm;
	b)砖坯阵进、出窑时每一排砖坯的前后距离误差：辊道窑全长在180m内时应不大于150mm，在180m以上时应不大于300mm。

	4.7　 热调试要求
	应符合JC/T 402-2006中4.7的规定。

	4.8　 过量空气系数
	过量空气系数评价指标应符合表3的规定。

	4.9　 窑体表面温升

	5　 试验方法
	5.1　 试验条件
	5.2　 整机性能试验
	按JC∕T 2226-2014中5.2规定的进行。

	5.3　 安全检验
	5.4　 主要零部件制作及装配要求
	5.5　 外观质量检验
	5.6　 冷调试检验
	5.7　 热调试检验
	5.8　 过量空气系数
	按DB44/T 2094-2018中5.4的规定进行。

	5.9　 窑体表面温升
	按DB44/T 2094-2018中5.6的规定进行。


	6　 检验规则
	6.1　 检验分类
	6.2　 交付检验
	6.2.1　 每条辊道窑组件应经质检部门检验合格，方可交付。
	6.2.2　 检验项目为本标准的4.2～4.6及7.1规定的各项内容。

	6.3　 型式检验
	6.3.1　 型式检验为标准要求中的全部检验项目。
	6.3.2　 在下列情况下进行型式检验：
	6.3.3　 型式检验样品从出厂检验合格品中随机抽取1台样机。
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