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一种通过式喷雾淬冷钢化装置及操作方法，

包括风栅、喷雾冷却系统、加热炉、辊道，所述风

栅在竖直方向上对称设置，所述喷雾冷却系统包

括减压器、气罐、水罐、气泵、雾化喷嘴、气体流量

调节阀、液体流量调节阀、流量分配器，所述流量

分配器在竖直方向上对称设置，所述风栅、流量

分配器对称中心线与加热炉入口对应，所述辊道

在水平方向上均匀分布，所述辊道依次穿过风

栅、流量分配器、加热炉，所述流量分配器内侧具

有多个雾化喷嘴，所述雾化喷嘴均匀分布在流量

分配器上，所述雾化喷嘴为气动雾化喷嘴，所述

雾化喷嘴喷雾粒径小于50微米。
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1.一种通过式喷雾淬冷钢化装置，其特征是:包括风栅、喷雾冷却系统、加热炉、辊道，

所述风栅在竖直方向上对称设置，所述喷雾冷却系统包括减压器、气罐、水罐、气泵、雾化喷

嘴、气体流量调节阀、液体流量调节阀、流量分配器，所述流量分配器在竖直方向上对称设

置，所述风栅、流量分配器对称中心线与加热炉入口对应，所述辊道在水平方向上均匀分

布，所述辊道依次穿过风栅、流量分配器、加热炉，所述流量分配器内侧具有多个雾化喷嘴，

所述雾化喷嘴均匀分布在流量分配器上，所述雾化喷嘴为气动雾化喷嘴，所述雾化喷嘴喷

雾粒径小于50微米，所述流量分配器内部具有气体管路与液体管路，气体管路与液体管路

分别与每一个雾化喷嘴相连。

2.根据权利要求1所述的一种通过式喷雾淬冷钢化装置，其特征是:  所述流量分配器

通过气体输送管路连接气罐，所述气罐下部出口连接气体流量调节阀，所述流量分配器通

过液体输送管路连接水罐，所述水罐下部出口连接液体流量调节阀，气罐通过减压管路连

接水罐，减压管路中部具有减压器，所述气罐上部连接气泵。

3.一种通过式喷雾淬冷钢化装置操作方法，包括以下步骤：

1、玻璃在加热炉中加热到接近600℃后，由辊道输送至加热炉出口；

2、在距加热炉3的出口处，上下对称布置两排雾化喷嘴，雾化喷嘴对向喷雾，雾化喷嘴

喷出的雾炬相交平面位于玻璃厚度中心位置；雾化喷嘴为气动雾化喷嘴，空气与水在雾化

喷嘴内部混合后喷出，雾炬平均粒径小于50微米，能够满足冷却均匀性和冷却速率的要求；

雾化喷嘴安装在流量分配器上，流量分配器是将供应的空气和水均匀分配给每一个雾化喷

嘴；经过喷雾冷却系统对玻璃进行初期淬冷，玻璃平均温度降低200～300℃；

3、在辊道的输送下，经过初期喷雾淬冷的风栅进入风栅冷却区，玻璃平均温度降低至

50℃左右。
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一种通过式喷雾淬冷钢化装置及操作方法

技术领域

[0001] 本发明涉及玻璃钢化领域，尤其涉及一种通过式喷雾淬冷钢化装置及操作方法。

背景技术

[0002] 目前平板玻璃钢化设备中使用的都是气冷方式，厚度6毫米以下普通平板玻璃的

钢化过程中都会采用增压风栅，以满足玻璃在初始淬冷过程中急速冷却的要求。增压风栅

位于加热炉出口和淬冷风栅之间，所用的风机为增压风机，该风机为了满足在生产中不同

玻璃厚度的要求，往往选型功率偏大，并采用变频控制，实际工作中往往偏离风机设计点，

因此增压风机在生产过程中不仅能耗较大，而且噪音污染严重。

[0003] 水的热容是空气的4倍，密度约是空气的1000倍，而且水在淬冷过程中会汽化，汽

化潜热很大，所以水的体积用量比空气用量大幅度减少，减少了冷却工质输送过程中的能

耗。而且水是液体，喷射过程中几乎不会产生气动噪声。根据调研，实用新型CN202671403U

公布了一种在静压箱内加入水雾的方法；实用新型CN204298242U  公布了一种在静压箱与

风栅连接的管道内加入水雾的的方式；发明专利CN107056036A  和CN106746549A分别公布

了风栅内施加喷雾分的不同方法。上述方法是将水雾分布与空气中，形成两相流动，但是这

种两相流中的水雾在复杂的通道内流动时，水雾会黏附在壁面上，这就导致两相流中的水

雾量的减少，同时黏附在壁面上的水雾会形成水滴并汇聚，尤其是风栅内汇聚的水滴流经

风栅喷口时会被气流带出，被带出的水滴虽然会被气流的剪切作用雾化，但是雾化效果差，

粒径较大，影响了水雾的均匀性，会导致玻璃在淬冷过程中炸裂。实用新型CN203095866U公

布了以气动雾化喷嘴为单元的风栅，但是没有给出具体的工作方式，而大量的风栅喷嘴布

置在一个平面上，每一个喷嘴都会影响整体的均匀，使得玻璃炸裂的几率提高。

发明内容

[0004] 本发明针对现有技术存在的上述不足，提供一种降低了玻璃炸裂的几率的一种通

过式喷雾淬冷钢化装置。

[0005] 本发明的目的是通过以下技术方案来实现：

一种通过式喷雾淬冷钢化装置，包括风栅、喷雾冷却系统、加热炉、辊道，所述风栅在竖

直方向上对称设置，所述喷雾冷却系统包括减压器、气罐、水罐、气泵、雾化喷嘴、气体流量

调节阀、液体流量调节阀、流量分配器，所述流量分配器在竖直方向上对称设置，所述风栅、

流量分配器对称中心线与加热炉入口对应，所述辊道在水平方向上均匀分布，所述辊道依

次穿过风栅、流量分配器、加热炉，所述流量分配器内侧具有多个雾化喷嘴，所述雾化喷嘴

均匀分布在流量分配器上，所述雾化喷嘴为气动雾化喷嘴，所述雾化喷嘴喷雾粒径小于50

微米，所述流量分配器内部具有气体管路与液体管路，气体管路与液体管路分别与每一个

雾化喷嘴相连。

[0006] 所述流量分配器通过气体输送管路连接气罐，所述气罐下部出口连接气体流量调

节阀，所述流量分配器通过液体输送管路连接水罐，所述水罐下部出口连接液体流量调节
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阀，气罐通过减压管路连接水罐，减压管路中部具有减压器，所述气罐上部连接气泵。

[0007] 一种通过式喷雾淬冷钢化装置操作方法，包括以下步骤：

1、玻璃在加热炉中加热到接近600℃后，由辊道输送至加热炉出口；

2、在距加热炉3的出口处，上下对称布置两排雾化喷嘴，雾化喷嘴对向喷雾，雾化喷嘴

喷出的雾炬相交平面位于玻璃厚度中心位置；雾化喷嘴为气动雾化喷嘴，空气与水在雾化

喷嘴内部混合后喷出，雾炬平均粒径小于50微米，能够满足冷却均匀性和冷却速率的要求；

雾化喷嘴安装在流量分配器上，流量分配器是将供应的空气和水均匀分配给每一个雾化喷

嘴；经过喷雾冷却系统对玻璃进行初期淬冷，玻璃平均温度降低200～300℃；

3、在辊道的输送下，经过初期喷雾淬冷的风栅进入风栅冷却区，玻璃平均温度降低至

50℃左右。

[0008] 有益效果：

本申请采用一套单排布置的雾化喷嘴和供应设备组成的喷雾冷却系统替代增压风栅

系统，对玻璃进行初期急冷，减少了雾化喷嘴个数，降低了喷雾分布不均导致的玻璃炸裂的

几率。喷雾系统的介质为普通水，由于水的热熔和气化潜热远大于同体积的气体，所以用量

小，采用0.8～1.0MP的气泵即可实现介质输送，降低了能耗和噪音污染。在距加热炉3的出

口一定距离处，上下对称布置两排雾化喷嘴9，雾化喷嘴对向喷雾，雾化喷嘴喷出的雾炬相

交平面位于玻璃厚度中心位置。雾化喷嘴为气动雾化喷嘴，空气与水在雾化喷嘴内部混合

后喷出，雾炬平均粒径小于50微米，能够满足冷却均匀性和冷却速率的要求。雾化喷嘴安装

在流量分配器上，流量分配器是将供应的空气和水均匀分配给每一个雾化喷嘴。流量分配

器分别与气罐和水罐连接，气罐与气泵相连。气泵输出压力在1.0MPa左右，为气罐提供雾化

喷嘴所需空气，为水罐提供所需压力。气罐出口安装有减压器，用于调节供应压力。气罐出

口管路上安装有气体流量调节阀，用于调节所需空气流量。水罐出口管路安装有液体流量

调节阀，用于调剂所需水的流量。气体流量调节阀、液体流量调节阀可以调节气水比例，实

现满足冷却需要的喷雾效果。

[0009] 雾化喷嘴为气动雾化喷嘴，按照气液质量比1:  10供应，能够满足喷雾粒径小于50

微米。雾化喷嘴中的气体不仅起到加强雾化效果的作用，还可以加速排出液滴在玻璃表面

附近蒸发所产生的蒸汽，提高换热效果。流量分配器内布置有气体管路和液体管路，气体管

路和液体管路分别与每一个雾化喷嘴相连，为雾化喷嘴提供所需的空气和水。气罐用于储

存空气，空气作为雾化喷嘴所需的雾化气，同时气罐有稳定压力的作用，为水罐提供稳定的

压力，保证雾化喷嘴所需水的供应。气泵为气罐补充消耗的空气，保证气罐压力维持在较高

水平。玻璃在加热炉中加热到接近600℃后，由辊道输送至加热炉出口，此时喷雾冷却系统

雾炬形成，之后玻璃由辊道输送出加热炉，通过雾炬区域进行初期淬冷。喷雾淬冷过程中，

玻璃被淬冷部分表面温度迅速降低，喷雾淬冷后玻璃被淬冷平均温度降低200～300℃，厚

度越大平均温度降低越少。在辊道的输送下，玻璃经过初期喷雾淬冷的部分进入风栅冷却

区，玻璃在风栅冷却区最终被降低至50℃左右，完成整个钢化过程。

[0010]

附图说明

[0011] 图1为本发明所述的一种通过式喷雾淬冷钢化装置结构示意图。
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[0012] 图2为本发明所述的喷雾冷却系统结构示意图。

[0013] 风栅1、喷雾冷却系统2、加热炉3、辊道4、减压器5、气罐6、水罐7、气泵8、雾化喷嘴

9、气体流量调节阀10、液体流量调节阀11、流量分配器12。

具体实施方式

[0014] 下面根据附图和实施例对本发明作进一步详细说明：

一种通过式喷雾淬冷钢化装置，包括风栅1、喷雾冷却系统2、加热炉3、辊道4，所述风栅

1在竖直方向上对称设置，所述喷雾冷却系统2包括减压器5、气罐6、水罐7、气泵8、雾化喷嘴

9、气体流量调节阀10、液体流量调节阀11、流量分配器12，所述流量分配器12在竖直方向上

对称设置，所述风栅1、流量分配器12对称中心线与加热炉3入口对应，所述辊道4在水平方

向上均匀分布，所述辊道4依次穿过风栅1、流量分配器12、加热炉3，所述流量分配器12内侧

具有多个雾化喷嘴9，所述雾化喷嘴9均匀分布在流量分配器12上，所述雾化喷嘴9为气动雾

化喷嘴，所述雾化喷嘴9供应喷雾气液质量比1:  10，所述雾化喷嘴9喷雾粒径小于50微米，

所述流量分配器12内部具有气体管路与液体管路，气体管路与液体管路分别与每一个雾化

喷嘴9相连。

[0015] 所述流量分配器12通过气体输送管路连接气罐6，所述气罐6下部出口连接气体流

量调节阀10，所述流量分配器12通过液体输送管路连接水罐7，所述水罐7下部出口连接液

体流量调节阀11，气罐6通过减压管路连接水罐7，减压管路中部具有减压器5，所述气罐6上

部连接气泵8。

[0016] 本申请采用一套单排布置的雾化喷嘴9和供应设备组成的喷雾冷却系统2替代增

压风栅系统，对玻璃进行初期急冷，减少了雾化喷嘴9个数，降低了喷雾分布不均导致的玻

璃炸裂的几率。喷雾系统的介质为普通水，由于水的热熔和气化潜热远大于同体积的气体，

所以用量小，采用0.8～1.0MP的气泵即可实现介质输送，降低了能耗和噪音污染。在距加热

炉3的出口一定距离处，上下对称布置两排雾化喷嘴9，雾化喷嘴9对向喷雾，雾化喷嘴9喷出

的雾炬相交平面位于玻璃厚度中心位置。雾化喷嘴9为气动雾化喷嘴，空气与水在雾化喷嘴

9内部混合后喷出，雾炬平均粒径小于50微米，能够满足冷却均匀性和冷却速率的要求。雾

化喷嘴9安装在流量分配器12上，流量分配器12是将供应的空气和水均匀分配给每一个雾

化喷嘴9。流量分配器12分别与气罐6和水罐7连接，气罐6与气泵8相连。气泵8输出压力在

1.0MPa左右，为气罐6提供雾化喷嘴9所需空气，为水罐7提供所需压力。气罐6出口安装有减

压器，用于调节供应压力。气罐6出口管路上安装有气体流量调节阀10，用于调节所需空气

流量。水罐7出口管路安装有液体流量调节阀11，用于调剂所需水的流量。气体流量调节阀

10、液体流量调节阀11可以调节气水比例，实现满足冷却需要的喷雾效果。

[0017] 雾化喷嘴9为气动雾化喷嘴，按照气液质量比1:  10供应，能够满足喷雾粒径小于

50微米。雾化喷嘴中的气体不仅起到加强雾化效果的作用，还可以加速排出液滴在玻璃表

面附近蒸发所产生的蒸汽，提高换热效果。流量分配器12内布置有气体管路和液体管路，气

体管路和液体管路分别与每一个雾化喷嘴9相连，为雾化喷嘴9提供所需的空气和水。气罐6

用于储存空气，空气作为雾化喷嘴9所需的雾化气，同时气罐有稳定压力的作用，为水罐7提

供稳定的压力，保证雾化喷嘴9所需水的供应。气泵8为气罐6补充消耗的空气，保证气罐压

力维持在较高水平。玻璃在加热炉3中加热到接近600℃后，由辊道4输送至加热炉3出口，此
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时喷雾冷却系统2雾炬形成，之后玻璃由辊道4输送出加热炉3，通过雾炬区域进行初期淬

冷。喷雾淬冷过程中，玻璃被淬冷部分表面温度迅速降低，喷雾淬冷后玻璃被淬冷平均温度

降低200～300℃，厚度越大平均温度降低越少。在辊道4的输送下，玻璃经过初期喷雾淬冷

的部分进入风栅1冷却区，玻璃在风栅冷却区最终被降低至50℃左右，完成整个钢化过程。

尽管已经示出和描述了本发明的实施例,对于本领域的普通技术人员而言,可以理解在不

脱离本发明的原理和精神的情况下可以对这些实施例进行多种变化、修改、替换和变型,本

申请的范围由所附权利要求及其等同物限定。

[0018] 一种通过式喷雾淬冷钢化装置操作方法，包括以下步骤：

1、玻璃在加热炉3中加热到接近600℃后，由辊道4输送至加热炉3出口；

2、在距加热炉3的出口处，上下对称布置两排雾化喷嘴9，雾化喷嘴对向喷雾，雾化喷嘴

喷出的雾炬相交平面位于玻璃厚度中心位置；雾化喷嘴为气动雾化喷嘴，空气与水在雾化

喷嘴内部混合后喷出，雾炬平均粒径小于50微米，能够满足冷却均匀性和冷却速率的要求；

雾化喷嘴安装在流量分配器上，流量分配器是将供应的空气和水均匀分配给每一个雾化喷

嘴；经过喷雾冷却系统2对玻璃进行初期淬冷，玻璃平均温度降低200～300℃；

3、在辊道4的输送下，经过初期喷雾淬冷的风栅1进入风栅1冷却区，玻璃平均温度降低

至50℃左右。
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