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内容概要

　　《陶瓷墙地砖生产技术》系统地介绍了陶瓷墙地砖的常见产品生产技术，包括瓷质抛光砖（渗花
砖、微粉砖），户外地面瓷质砖（广场砖、透水砖），外墙砖（釉面外墙砖、轻质外墙砖、陶板、劈
开砖），仿古砖（金属釉、全抛釉）。
微晶玻璃（通体微晶玻璃和微晶玻璃陶瓷复合板），釉面砖（一次烧成和二次烧成釉面砖、抗菌陶瓷
、结晶釉、金属光泽釉、三次烧产品），薄板等。
本书介绍了陶瓷墙地砖常见产品的坯釉配方（各种原料的工艺特点、产地、配方研制的要点和方法、
配方实例），生产工艺流程控制，产品缺陷的产生原因及解决方法（变形、色差、针孔等）。
重点介绍了近年来的新原料、新工艺和新设备，如微粉布料机、胶辊印花机、金属釉、全抛釉、薄板
、不透水底釉熔块等。
本书介绍了墙地砖生产过程中的各个工序：原料的球磨加工、除铁、喷雾干燥制粉；成型模具的结构
特点；干燥窑的结构特点和坯体干燥工序的操作要点；辊道窑的结构特点、辊道窑各区的控制要点和
方法、事故处理方法；抛光工序的控制要点和缺陷解决等。
本书主要读者对象为陶瓷企业生产技术人员，以及陶瓷企业管理人员，也可供大专院校的师生和研究
人员阅读参考。
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章节摘录

版权页：   插图：   4.8.6微粉砖开裂 微粉砖开裂的原因： （1）坯体表面微粉层颗粒细，毛细管细；底
层普通喷雾料颗粒粗，毛细管粗。
结果两层料水分扩散速度不一致，在交界处容易积聚水蒸气，气压过高时产生裂砖。
 （2）表面层的含水率比底层高，导致两层料的收缩不一致，如超过限度，就会开裂。
 （3）坯体的角、边和中间的微粉层厚度不同，干燥收缩不同导致开裂。
 应对措施： （1）适当延长高湿段的加热时间； （2）采用翻坯干燥； （3）改善微粉层的生坯强度。
 生坯强度是保证坯体不开裂的重要前提，特别是对于聚晶微粉砖，微粉层使用高白度水洗黑泥，坯体
强度低。
没有足够的强度，很容易裂砖。
 注意，要慎重使用羧甲基纤维素钠，即俗称的甲基。
甲基的保水性太好，加入量太大的话，坯体不易排水，反而容易产生裂砖。
因此把握甲基的加入量很重要。
可以选用既能增加坯体强度，又不影响坯体排水的高分子材料。
现在佛山市玻尔陶瓷科技有限公司开发出了一种能既增加坯体强度，又不影响泥浆流动性和保水性的
新一代坯用甲基。
 4.8.7干燥窑棒钉 上面讲到的一些开裂问题，有一些是与干燥窑前段辊棒结钉密切相关的，是调节供热
、抽湿所不能解决的。
 辊棒结钉，即指原本表面光洁干净的辊棒在窑内运转一定时间后，辊棒表面逐步黏附一些陶瓷砖坯粉
尘等杂物，且越黏越多，最后出现辊棒面不平整的情况，导致砖坯在该辊棒上行走出现波浪式起伏“
跳动”的现象。
 一旦干燥窑辊棒出现棒钉，原本强度很弱的压机压制出来的砖坯，经过这些结有棒钉的辊棒面时，砖
坯行进就会产生“跳动”现象，给砖坯带来了机械破坏力，砖坯在干燥过程中就会出现边裂纹或者中
心裂纹。
由于是机械性裂纹，所以通过调整分风器供热、抽湿斗排湿等进行挽救，也难以起到明显效果。
很多生产企业的热工技术人员往往容易忽视干燥窑的辊棒结钉情况，结果造成干燥裂砖（不是中心裂
就是边裂），陷入被动局面。
 （1）干燥窑前段辊棒结钉的原因 早期很少听到干燥窑辊棒结钉的说法，那是因为当时的干燥窑利用
的干燥介质基本上是窑尾余热风和热风炉热风，而没有使用窑炉排烟段具有一定湿度的烟气作为干燥
介质。
目前，绝大多数企业的干燥窑都充分利用烧成窑炉的窑头烟气作为干燥介质，以便节能降耗，而且窑
头烟气供入的位置就位于干燥窑的前段。
由于干燥窑前段是排水区，砖坯内大量的水分都在这段排除，加上干燥介质——窑炉烟气的湿度大（
尤其在生产仿古砖和渗花砖时），所以干燥窑前段的湿度是整个干燥窑中湿度最大的区域。
如果干燥箱体的保温性能不够好，或者干燥介质温度过低，那么干燥窑前段的烟气就很容易液化成水
珠而沉积下来，也就增强了干燥窑内壁（干燥窑顶内壁、侧墙内壁）和辊棒表面的黏附能力。
而在烧成窑炉中，通过大功率的排烟风机送过来的烟气中还存在一定量的粉尘（如燃料的灰分、砖底
浆粉、棒浆粉等），这样就提供了干燥窑前段辊棒积结粉钉的条件。
当然，同时也提供了干燥窑前段出现砖坯落脏、滴水的条件。
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