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移动窑的设计
魏胜英

（山西大胜窑炉科技有限公司,山西太原 030000）

关键词：移动窑；移动脱硫平台；烟热分离脱硫系统；总体设计构思；移动窑中控系统

引言：

移动窑这一新生事物自 1998 年在我山西寿阳诞生以来，在全国约建

设了 500 多条生产线。经调查约有 50%停产关闭，还有一部分因建造时间

比较早，没有脱硫除尘工艺后期进行了技术升级改造，还有个别推倒重建

（如：湖北枣阳市孙家山页岩砖厂），这说明移动窑有巨大的生命力，深

受用户喜爱。但因移动窑没有行业标准，没有统一的工艺路线，配套工艺

五花八门，所以近几年来行业内出现多家窑炉公司仿造，他们对移动窑的

实质吃不透，用户又不懂，所以移动窑建造质量不尽人意。为了能够尽快

建造出大批合格的移动窑，我经过认真思考后，决定用发表文章的方法，

把我在移动窑方面的专利内容与企业核心技术写出来，以达到全面快速提

高砖瓦行业移动窑建造质量的目的。下文按设计移动窑的顺序分为十个部

分叙述。

1 移动窑的基础数据

以内宽 12m 的移动窑为例。窑外轨的直径为 141.89m，外轨周长为

445.76m，中轨直径为 114.57m，中轨周长为 360m，窑体中心线弧长为

161.93m，窑内宽 12m，窑内高 2m（码窑 16 层），日产量折标砖≥35

万块。日进火 20 次每次（两栋），日进火长度≥100m（外轨线）。干燥

段长度 79.2m（32 垛列），第一干燥室 44.6m（18 垛列），第二干燥室

34.6m（14 垛列），焙烧段长 99m（40 垛列）。全窑装机动力 374kw（其

中包括脱硫水泵 29.5kw）。窑重 499t，脱硫平台重 76t，建造总重 575t，

脱硫平台工作重量 196t,运行总重量 695t。

2 移动窑的基础建筑工艺规范及标准

（1）中心点的确定、轨道上平面标高的确定（略）。
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（2）移动窑的轨道基础建筑（三条轨道、略）。

（3）轨道用 50mm×50mm 方钢，表面需蘸火处理。

（4）过窑底运料输送隧道的建筑（略）。

（5）预设排水系统、内圈环形供水系统（略）。

3 环形窑底码坯分垛列

当建造一条移动窑生产线的主要设计参数确定后，首先要结合机械手

码垛，进行全窑底码坯分垛列，为了准确，需按度数分，每 2º为一垛列，

全窑底为 180 垛列，每 2º必须安放有一个轨枕垫板，走窑定点焊在外轨

的垫板上。

4 窑体钢架结构是窑的主体（工厂化制造，现场组装）

（1）窑炉设计，全窑分为 72 栋，每栋两道梁共计为 144 道梁。

（2）窑侧墙设计，由工厂化制造，分为立柱架、连接架、立柱架上

方和梁连接，下方安装有行走轮，全窑外墙立柱架 73 个，连接架 72 个，

内墙数量相同。

（3）行走从动轮内、外共 126 个。三条轨的行走主动轮采用变径设

计方案，可保证弧形窑体运行的绝对同步，外轨主动轮直径 0.39406m，

中轨主动轮直径 0.32181m，各 10 套，表面必须蘸火处理，配套减速器转

速为 10m/分。内轨主动轮直径为 0.28958m。从动轮直径 0.3m，表面必

须蘸火处理，焊轮架，装ø40mm 的轴，用锥形轴承，可调整轴承间隙。

（4）外墙焊 3mm 的板，喷砂除锈，喷两次防锈漆。

（5）顶上吊棉檩条用 40×4 的国标角钢，宽度 30cm。

（6）侧墙底安装球墨铸铁耐高温护棉托板。

（7）窑底砂封板用球墨铸铁制作。

（8）哈风斜入口用耐高温球墨铸铁制作，规格 80×40 共 20 个。

5 配风系统

配风系统是窑的关键部位，它直接关系到窑的产量和是否倒窑。

（1）本设计采用的干燥配风方案是干燥段中、后段顶送热加侧送热，
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前段前顶排潮配合下侧排潮，干燥段风压为负压。移动窑是弧形的，窑内

气流是直线流动的，为了外侧坯体达到同步干燥，必须要人为地让热介质

从每个坯体之间流过，所以要缩短气体流动的距离，需采用两个干燥室的

设计方案。

（2）本设计抽取保温、冷却带的余热做为干燥供热的补充热量。

（3）本设计采用烟热分离技术，把预热段前五个哈风口含有大量二

氧化硫湿热烟气直接抽出脱硫处理，这样既不影响干燥用热，还能保护了

干燥段的窑体风道和坯体不受二次污染。延长了风机和风道的使用寿命。

本设计排潮风道用玻璃钢板制作，排潮风机用全玻璃钢风机。

6 窑炉中控室是窑炉的大脑

全窑动力都经变频器控制，集中安装在中控室实现了高度自动化，计

算机控制 95%，操作工 5%控制应对工况（采用成都利马高科的自动化方

案)。全窑各段都要安装压力传感器，为实现自动化做好硬件准备，为保

证窑炉能安全运行，要在中控室内直接安装监控烟热分离温度的排潮温度

表，便于烧火工随时观察。

7 窑炉的附属设备

附属设备每项都要做好才能确保窑炉正常运行。

（1）焙烧段用 310s 做不锈钢护棉网，安装于内墙内壁、外墙内壁底

部。

（2）干燥段护棉板，用加筋高强水泥板。

（3）截止门用石棉布加工，用电动滚筒提升。

（4）干燥段观察门共 4 个。

（5）焙烧段放火门 4 个。

（6）防雨棚的设计方案，采用斜拉式固定防雨棚，内圈无立柱，给

两个平台和电缆留下通过的空间。

8 同步移动双重脱硫工艺系统

设于移动窑内侧的脱硫移动平台，平台运行在中轨、内轨上面，内轨
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直径 102.97m，中、内轨之间宽 5.8m，脱硫平台内轨安装有 5 套行走主

动轮装置。脱硫移动平台位于窑体干燥段及焙烧段前端，分别安置有一套

脱硫系统，两台脱硫塔分别装有两台排潮脱硫风机，并分别与两个集风箱

连接，平台上装有循环水池、水泵供脱硫塔用水。脱硫塔、风机、集风箱、

水泵、循环水池五位一起始终与窑体同步运行，减少了一台大功率脱硫风

机，节省了运行成本。按硫的物理温度特性，在硫溶解挥发时段就近抽取，

及时脱硫，既保证了干燥的供热又防止了硫对干燥段的二次腐蚀。结构简

单，布局合理，窑炉与移动脱硫平台有机结合，科学地解决了移动窑这种

新型烧结砖窑炉的环保难题。

9 窑底和砂封槽的建筑

移动窑窑底对于除尘是个关键部位，松散的窑底会产生大量灰尘，且

对码坯不利，应该用小于 1200℃配合比的耐火混凝土硬化处理。

耐火度小于 1200℃配合比

说明：本配方设计预算窑底硬化费用为 0.06 万元/m³×531m³=31 万

元，如资金不足可先不硬化，但窑底外侧砂封边一定得硬化，预算为 0.06

万元/m³元×44m³=2.64 万元， 内圈可用砖砌，但最好硬化。

10 移动窑的中央活环旋转供电系统

这是本设计方案的又一主题（其它窑炉公司采用的是环形滑线槽摩擦

供电方案，这种方案故障多）。移动窑、移动制坯、移动脱硫，必须有一

原材料名称 配合比（%）

胶结料 42.5硅酸盐水泥 15

掺合料 烧结砖粉（0.088～0.15mm） 15

骨料

粗 烧结砖块（5～15mm） 35

中 烧结砖块（3～15mm） 20

细 烧结砖块（0.15～3mm） 15

水灰比 0.5～0.6
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个安全可靠的大载荷、大流量的移动供电系统。

实践证明在移动窑的中心点安装一台 1500A 的活环旋转供电器，可满

足移动窑、移动制坯平台两个不同角度的分别供电。窑上供电从中心用电

缆送到窑上中控室。制坯平台上用电，经旋转供料输送机上把电缆架过去。

活环旋转供电器内可附加一套 10 路旋转信号线，便于制坯平台控制

输料供料系统。活环旋转供电器是一种成熟的供电设备，与移动窑相匹配，

可放心使用。

11 结束语：

怎样才能算一条高端移动窑呢？我的观点是这样的：(1).首先外观漂

亮，结构可靠，运行平稳无卡阻。(2).制坯工艺科学、合理。(3).配风方

案严谨、节能。(4).脱硫装置高效，环保。 (5).窑产量高。内宽 12m 窑要

达到日产 35－40 万标砖。(6).干燥不倒坯，窑可控可调，可快可慢可蹲

火。(7).故障少，维修率低，年维修费用低于建设费用的 0.5%。(8).使用

寿命大于十年。(9).全窑装机容量小，万块电耗（包括原料备制和制坯工

段）不高于 300 元，万块能耗低于 1.2t 标煤。(10).产品干燥、烧成合格

率达百分之百。(11).自动化程度达 90%以上。（12）.窑上不加煤，自动

烧成，自动进窑，有情况自动报警，人工处理，烧火工就应是窑炉运行值

班员。这才算一条合格的高端移动窑。

移动窑的出砖工艺，还需要同行们在实践中继续努力，不断提高机械

化水平，向自动化方向迈进。


