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(57)摘要

本发明属于冶金矿山工程技术领域，具体涉

及一种回转窑耐火材料砌筑方法。一种回转窑高

温耐火材料的砌筑方法，包括以下步骤：步骤一：

改变窑口卡口铁固定方式；步骤二：回转窑窑头

耐火材料浇注带相邻端面采用φ=40‑80mm波纹

胀缝板制模浇注，避免粉矿进入砌筑缝造成裂

缝。本发明的有益效果是通过两方面的加固，使

回转窑耐火材料不易损坏，延长了它的使用周

期。

权利要求书1页  说明书3页  附图2页

CN 114646221 A

2022.06.21

CN
 1
14
64
62
21
 A



1.一种回转窑高温耐火材料的砌筑方法，其特征在于：包括以下步骤：步骤一：改变窑

口卡口铁固定方式：（1）设计一种卡铁固定在回转窑筒体和窑头卡口铁螺丝固定板上，卡铁

一端焊接在卡口铁螺丝固定板上，另一端焊接在回转窑筒体上；（2）设计适应高温环境的锚

固钉，锚固钉用不锈钢焊条焊接在回转窑窑头卡口铁螺丝固定板上或回转窑筒体上，（3）卡

铁和锚固钉的焊接，先对焊接部位进行预热，然后使用不锈钢焊条进行焊接，焊接完毕，对

焊接部位回火加温，加热至350‑650℃自然降温；

步骤二：回转窑窑头耐火材料浇注带相邻端面采用φ=40‑80mm波纹胀缝板制模浇注，

避免粉矿进入砌筑缝造成裂缝。

2.根据权利要求1所述的一种回转窑高温耐火材料的砌筑方法，其特征在于：卡铁焊接

在卡口铁螺丝固定板一端为第一矩形板，焊接在回转窑筒体的一端为第二矩形板，第一矩

形板和第二矩形板一体成型，第一矩形板的长50‑120mm、宽60‑100mm、板厚8‑14mm，第二矩

形板的长150‑200mm、宽120‑160mm、板厚8‑14mm。

3.根据权利要求1所述的一种回转窑高温耐火材料的砌筑方法，其特征在于：锚固钉为

“V”型钉，“V”型钉底部宽度为15‑30mm，“V”型钉的顶部两端增加弯钩，长度为10‑20mm，进而

增加锚固钉与耐火材料的接触面积，更加稳固，“V”型钉的底部夹角为25‑35°，锚固钉上缠

绕易氧化的胶带防止锚固件受热膨胀产生的引力集中，造成径向裂纹损坏。
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一种回转窑高温耐火材料的砌筑方法

技术领域

[0001] 本发明属于冶金矿山工程技术领域，具体涉及一种回转窑耐火材料砌筑方法。

背景技术

[0002] 链篦机—回转窑作为球团生产的三种工艺之一，其工艺特点符合我国球团生产产

量大、原料杂的实际，近年来在我国得到了迅速的发展。耐火材料被大量的使用到链篦机—

回转窑系统中，但耐火材料从生产、使用到废弃或再利用的周期中，不断经受温度波动，由

于热冲击和磨损而毁坏是耐火消耗的主要原因，而磨损的主要原因与其砌筑方法息息相

关。山西忻州某矿生产的球团用于高炉炼铁，采用比较先进的链板机—回转窑工艺，此生产

线中的三大设备链篦机、回转窑、环冷机均要使用耐火材料，温度要求为10℃—1400℃不

等，并且回转窑、环冷机都是高温运转设备，在运转过程中，内部的球团矿产生了大量的粉

尘，往往造成了耐火材料的毁坏、脱落，每年都要进行一次大修（修理时间大约为1个月），每

个季度进行一次中修，对耐火材料进行修补或重新砌筑。山西忻州某矿回转窑是外径5.9

米、内径4.5米、壁厚70mm的大型筒体，回转窑筒壁外部是不锈钢钢板、内部砌筑耐火材料。

回转窑窑头出料口处距离环冷机4.8米，球团矿从回转窑窑头跌落到环冷机时产生的粉尘

很多，如果遇到球团矿质量不好，产生的粉尘更多，回转窑里的能见度不足1米。该处耐火层

断面处由24块卡口铁保护，每块卡口铁由M30×165不锈钢螺丝固定，该处螺丝由于热膨胀

作用经常松动，造成卡口铁松动，在窑体运转中卡口铁很容易将窑口耐材挤压翘起，并形成

裂缝，使高温粉矿及热气流进入裂缝中使锚固钉氧化后耐材损坏，或由于窑口受高温作用

径向膨胀后，耐材砌筑缝也随着增大，高温粉矿进入砌筑缝形成烧结块，温度波动时，窑口

径向产生的热应力挤压造成窑口耐火层中部开裂损坏现象。据统计，近6年间，回转窑窑头

卡口耐火材料局部损坏14次，最严重时因窑头缩口耐火材料损坏，造成窑口筒体烧穿，被迫

停产检修。平均最多生产3个月，就得停产检修一次，且检修时间非常紧张，检修质量不可

控，检修效果不太理想。严重影响链回环系统的正常运行。影响回转窑窑头缩口耐材寿命的

原因分析：1.回转窑窑头卡口砌筑时随窑衬70道分段浇注，每相邻两道浇注一块，共35块；

由于热膨胀形成膨胀缝，耐火材料裂缝，很容易使高温粉矿进入砌筑缝中，温度波动时造成

内或材料挤压，导致爆裂或锚固钉开焊而损坏。2.回转窑窑口耐火材料开裂或损坏大主要

原因主要是卡口铁固定钢螺丝受热膨胀伸长松动，造成卡口铁松动，在运转中松动的卡口

铁将窑口耐材挤压翘起后损坏。

发明内容

[0003] 本发明的目的就是针对上述问题，提供一种回转窑高温耐火材料的砌筑方法。

[0004] 本发明的目的是这样实现的：一种回转窑高温耐火材料的砌筑方法，包括以下步

骤：步骤一：改变窑口卡口铁固定方式：（1）设计一种卡铁固定在回转窑筒体和窑头卡口铁

螺丝固定板上，卡铁一端焊接在卡口铁螺丝固定板上，另一端焊接在回转窑筒体上；（2）设

计适应高温环境的锚固钉，锚固钉用不锈钢焊条焊接在回转窑窑头卡口铁螺丝固定板上或
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回转窑筒体上，（3）卡铁和锚固钉的焊接，先对焊接部位进行预热，然后使用不锈钢焊条进

行焊接，焊接完毕，对焊接部位回火加温，加热至350‑650℃自然降温；步骤二：回转窑窑头

耐火材料浇注带相邻端面采用φ=40‑80mm波纹胀缝板制模浇注，避免粉矿进入砌筑缝造成

裂缝。

[0005] 进一步的讲，卡铁焊接在卡口铁螺丝固定板一端为第一矩形板，焊接在回转窑筒

体的一端为第二矩形板，第一矩形板和第二矩形板一体成型，第一矩形板的长50‑120mm、宽

60‑100mm、板厚8‑14mm，第二矩形板的长150‑200mm、宽120‑160mm、板厚8‑14mm。

[0006] 进一步的讲，锚固钉为“V”型钉，“V”型钉底部宽度为15‑30mm，“V”型钉的顶部两端

增加弯钩，长度为10‑20mm，进而增加锚固钉与耐火材料的接触面积，更加稳固，“V”型钉的

底部夹角为25‑35°，锚固钉上缠绕易氧化的胶带防止锚固件受热膨胀产生的引力集中，造

成径向裂纹损坏。

[0007] 本发明的有益效果是：一方面使用卡铁和锚固钉，能够防止回转窑卡口铁松动造

成的耐材损坏，另一方面耐火材料浇注带相邻端面采用φ=60mm波纹胀缝板制模浇注，避免

粉矿进入砌筑缝造成裂缝，通过两方面的加固，使回转窑耐火材料不易损坏，延长了它的使

用周期。

[0008] 过去每季度检修时需要对回转窑窑头耐火材料进行为期72小时的修补，一年需要

修补4次，本次改造后，每年只是在一年一度的回转窑大修时修补一次即可，即较少了3次

216小时的检修时间。

附图说明

[0009] 下面结合附图对本发明作进一步的描述。

[0010] 图1是本发明的结构示意图。

[0011] 图2是本发明不锈钢卡铁的结构示意图。

[0012] 图3是本发明锚固钉的结构示意图。

[0013] 图4是本发明波纹胀缝板制模的结构示意图。

[0014] 其中，1.锚固钉、2.卡铁、3.砌筑线。

具体实施方式

[0015] 本发明创新设计一种高温耐火材料的砌筑方法，杜绝窑内产生的高温热气流及高

温粉矿进入窑头卡口砌筑缝中，最终导致耐火材料毁坏。

[0016] 1 .改变窑口卡口铁固定方式：（1）设计一种卡铁焊接固定在回转窑筒体和窑头卡

口铁螺丝固定板上，阻止固定钢螺丝受热膨胀伸长松动，避免窑头护口铁松动造成的耐材

损坏。卡铁采用δ=12mm 0Cr25Ni20Ti不锈钢，一方面能够耐高温，另一方面防治氧化。卡铁

一端焊接在卡口铁螺丝固定板上，另一端焊接在回转窑筒体上。（2）创新设计适应高温环境

的锚固钉，避免圆周向裂缝扩展。1）锚固钉底部宽度为10mm，用不锈钢焊条焊接在回转窑窑

头卡口铁螺丝固定板上或回转窑筒体上，焊接过程中必须保证满焊，增加锚固钉的坚固性。

2）锚固钉的顶部增加弯钩，长度为5mm，可以增加锚固钉与耐火材料的接触面积，使其更加

稳固。3）在锚固钉上缠绕易氧化的胶带防止锚固件受热膨胀产生的引力集中，造成径向裂

纹损坏。（3）卡铁和锚固钉的焊接，先对焊接部位进行预热，然后使用不锈钢焊条进行焊接，
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焊接完毕，对焊接部位回火加温，加热至650℃自然降温。

[0017] 2.回转窑窑头耐火材料浇注带相邻端面采用φ=60mm波纹胀缝板制模浇注，避免

粉矿进入砌筑缝造成裂缝。回转窑是不断低速旋转、倾斜度为5°的筒体，其窑头温度高达

1000‑1300℃，再有回转窑内部被物料不断冲刷，窑头缩口处耐火材料非常容易磨损，尤其

是两块耐火材料注带相邻端面直接拼接在一起，相连处很容易裂开缝隙进入粉尘，最终导

致耐火材料损坏。在断面处设计φ=60mm波纹胀缝板制模浇注，增加了灰尘进入砌筑缝的长

度和难度，避免粉矿进入砌筑缝造成裂缝。

实施例

[0018] 在回转窑大修时，实施了上述的技术改造方案。

[0019] 1.卡铁采用δ=12mm 0Cr25Ni20Ti不锈钢，一端焊接在卡口铁螺丝固定板上，另一

端焊接在回转窑筒体上，且必须是满焊。2.锚固钉的底部和头部必须达到设计要求。锚固钉

底部宽度为10mm，用不锈钢焊条焊接在回转窑窑头卡口铁螺丝固定板上或回转窑筒体上，

焊接过程中必须保证满焊，增加锚固钉的坚固性。锚固钉的顶部增加弯钩，长度为5mm可以

增加锚固钉与耐火材料的接触面积，使其更加稳固。3.卡铁和锚钉的焊接，先对焊接部位进

行预热，然后使用不锈钢焊条进行焊接，焊接完毕，对焊接部位回火加温，加热至650℃自然

降温。4.在回转窑窑头卡口铁上每隔0.5米布置一块卡铁，一排2个锚固钉。5.回转窑窑头新

砌筑或修补的耐火材料，耐火材料是高铝质不定性、低水泥浇注料，具体要求为：AL2O3的含

量在65‑75之间，体密2.4‑2.75g/cm，低温抗折强度10‑15MPa，高温抗折强度18‑25  MPa，烧

后耐压强度180  MPa以上，烧后线变化为‑0.02‑0%，含8‑12%钢纤维氧化球团窑用配方型耐

火锁扣浇注料，要混料均匀、水分合理、振动密实，并且制定科学的烘炉制度，提高耐材的使

用寿命。

[0020] 山西忻州某矿将本发明使用在2019年回转窑系统大修时，通过2020年和2021年两

年是实践应用，本发明达到了设计要求：每年只进行一次回转窑窑头耐火材料的砌筑或修

补，大大降低了人工、物力，每年节约材料费10.5万元、施工费5万元，多生产球团矿获利

254.5万元。

[0021] 以上所述仅为本发明的具体实施例，但本发明所保护范围的结构特征并不限于

此，任何本领域的技术人员在本发明的领域内，所作的变化或修饰皆涵盖在本发明的专利

范围内。
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