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本发明涉及工业炉轻质砖结构炉墙内衬砌

筑领域，具体为一种退火炉轻质砖炉墙跳仓砌筑

法。一种退火炉轻质砖炉墙跳仓砌筑法，其特征

是：按如下步骤依次实施：① 准备；② 组砌墙

板；③ 铺贴；④ 跳仓砌筑；⑤ 砌筑上层。本发明

砌筑质量高，砌筑速度快，成本低，环境污染小，

使用寿命长。
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1.一种退火炉轻质砖炉墙跳仓砌筑法，其特征是：按如下步骤依次实施：

① 准备：包括建模、放线和排活：

建模：包括依据施工图纸和规范，参考砖型尺寸、砖的膨胀系数和炉墙(1)的总长度，利

用计算机模拟出每一块炉墙板块(2)和膨胀缝(3)的宽度，以及炉墙(1)的组砌方法；

放线：也称画线，按照计算机模拟确定的数值，将每一块炉墙板块(2)的宽度和相邻炉

墙板块(2)之间的膨胀缝(3)的宽度依次画到炉壳上；

排活：按照计算机模拟，预排每一块炉墙板块(2)的组砌结构，把膨胀缝(3)预排成上下

直通、里外错缝的结构；

②  组砌墙板：每一块炉墙板块(2)都由丁层(21)和条层(22)由下至上依次砌筑而成，

丁层(21)和条层(22)都由砖块(23)砌筑而成，丁层(21)和条层(22)相邻设置，各个丁层

(21)的砖块(23)互相平行，各个条层(22)的砖块(23)互相平行，丁层(21)的砖块(23)和条

层(22)的砖块(23)互相垂直；

炉墙板块(2)的侧边为台阶(24)从而形成内层和外层的错缝，台阶(24)的台阶踏面

(241)和连接面(242)都各自上下直通，水平方向相对的两个台阶踏面(241)之间的间隙作

为膨胀缝(3)，水平方向相对的两个连接面(242)之间的间隙作为滑动缝(4)；每完成一块炉

墙板块(2)的砌筑后及时清理炉墙板块(2)的墙面、膨胀缝(3)和滑动缝(4)的嘴唇灰；

③  铺贴：清理膨胀缝(3)端面的嘴唇灰，膨胀缝(3)内贴覆纤维毯作为填充物(243)，滑

动缝(4)内贴覆蜡纸或油纸(244)作为两块墙板(2)交接处的隔离滑动层，从而完成一块炉

墙板块(2)的砌筑；

④  跳仓砌筑：一块炉墙板块(2)完成砌筑后，采用跳仓法组砌另一炉墙板块(2)，间隔

至少一块炉墙板块(2)的宽度再砌筑同一水平面上的下一块炉墙板块(2)，如此砌筑至炉墙

(1)总宽度尽头处，随后在各个隔间内继续砌筑炉墙板块(2)，使炉墙板块(2)在同一水平面

上依次连接；

⑤  砌筑上层：搭设砌筑平台，在砌筑平台上按步骤②～④所述砌筑上一水平面上的各

块炉墙板块(1)，直至炉墙总高度的尽头处，这样通过跳仓、交替的方法完成炉墙的砌筑。

2.如权利要求1所述的退火炉轻质砖炉墙跳仓砌筑法，其特征是：步骤①时，炉墙板块

(2)的宽度选用230×n+m或172×2+114×n+m，其中：n为丁层(21)或条层(22)的砖块(23)

数，m为累计灰缝的数量，即某一炉墙板块宽度内立式灰缝总和。
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退火炉轻质砖炉墙跳仓砌筑法

技术领域

[0001] 本发明涉及工业炉轻质砖结构炉墙内衬砌筑领域，具体为一种退火炉轻质砖炉墙

跳仓砌筑法。

背景技术

[0002] 近年，国家对生态环境、节能环保要求越来越高，尤其是冶金建筑行业。工业退火

炉作为冶金生产重要热工设备，节能环保型的轻质耐火砖已广泛推广，而原来的重质砖（粘

土砖、高铝砖、莫来石砖等）组砌方法不能满足轻质耐火砖结构要求，尤其对砖结构炉墙。

[0003] 传统砖结构型炉墙一般是以一人或多人面对一面墙板站在一条线同时砌筑同一

层砖，因技术工的水平高低、手法快慢，“水桶效应”显现突出，功效不高。而速度慢的砌筑工

为了赶上先进，对隐蔽层的质量处理就不是很理想。传统的砖结构膨胀缝一般采用交错法

留设，这样组砌方法在膨胀缝无需更多的加工砖，因为重质砖本身强度较高，炉子升降温时

砌体也能自由伸缩。虽然轻质耐火砖保温隔热性能好，但其耐压强度和抗折强度相对较低，

如果采用传统的组砌方法，砖块很容易受升降温影响被拉裂，破坏了炉墙整体结构。

发明内容

[0004] 为了克服现有技术的缺陷，提供一种结构强度高、使用寿命长、砌筑质量高的炉窑

砌筑方法，本发明公开了一种退火炉轻质砖炉墙跳仓砌筑法。

[0005] 本发明通过如下技术方案达到发明目的：

一种退火炉轻质砖炉墙跳仓砌筑法，其特征是：按如下步骤依次实施：

① 准备：包括建模、放线和排活：

建模：包括依据施工图纸和规范，参考砖型尺寸、砖的膨胀系数和炉墙的总长度，利用

计算机模拟出每一块炉墙板块和膨胀缝的宽度，以及炉墙的组砌方法；

放线：也称画线，按照计算机模拟确定的数值，将每一块炉墙板块的宽度和相邻炉墙板

块之间的膨胀缝的宽度依次画到炉壳上；

排活：按照计算机模拟，预排每一块炉墙板块的组砌结构，把膨胀缝预排成上下直通、

里外错缝的结构；

② 组砌墙板：每一块炉墙板块都由丁层和条层由下至上依次砌筑而成，丁层和条层都

由砖块砌筑而成，丁层和条层相邻设置，各个丁层的砖块互相平行，各个条层的砖块互相平

行，丁层的砖块和条层的砖块互相垂直；

炉墙板块的侧边为台阶从而形成内层和外层的错缝，台阶的台阶踏面和连接面都各自

上下直通，水平方向相对的两个台阶踏面之间的间隙作为膨胀缝，水平方向相对的两个连

接面之间的间隙作为滑动缝；每完成一块炉墙板块的砌筑后及时清理炉墙板块的墙面、膨

胀缝和滑动缝的嘴唇灰；

组砌时，以一块炉墙板块作为一个“仓”，可以隔一个仓砌筑，也可以隔几个仓砌筑，间

隔多少仓视现场人力以及砌筑工的砌筑水平来协调；
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③  铺贴：清理膨胀缝端面的嘴唇灰，膨胀缝内贴覆纤维毯作为填充物，滑动缝内贴覆

蜡纸或油纸作为两块墙板交接处的隔离滑动层，从而完成一块炉墙板块的砌筑；

④  跳仓砌筑：一块炉墙板块完成砌筑后，采用跳仓法组砌另一炉墙板块，间隔至少一

块炉墙板块的宽度再砌筑同一水平面上的下一块炉墙板块，如此砌筑至炉墙总宽度尽头

处，随后在各个隔间内继续砌筑炉墙板块，使炉墙板块在同一水平面上依次连接；

⑤  砌筑上层：搭设砌筑平台，在砌筑平台上按步骤②～④所述砌筑上一水平面上的各

块炉墙板块，直至炉墙总高度的尽头处，这样通过跳仓、交替的方法完成炉墙的砌筑。

[0006] 所述的退火炉轻质砖炉墙跳仓砌筑法，其特征是：步骤①时，炉墙板块的宽度选用

230×n+m或172×2+114×n+m，其中：n为丁层或条层的砖块数，m为累计灰缝的数量，即某一

炉墙板块宽度内立式灰缝总和。

[0007] 本发明改变了传统工业炉炉墙内衬组砌方法，其方法砌筑效率高，成本低，环境污

染小，砌筑质量高、可控，内衬使用寿命长，利于检修局部换新。

[0008] 本发明由将膨胀缝由传统的交错式改成上下直通、里外错缝，改变了工业炉传统

炉墙组砌方法，提高了砌筑质量和速度，降低成本并能减少环境污染，保证了工业退火炉内

衬砌筑质量和工业炉生产使用寿命，适用轻质砖结构炉墙的砌筑。具体来说，具有如下有益

效果：

1.  膨胀缝由传统交错式改成上下通缝，里外错缝，避免了生产时频繁升降温膨胀缝处

的接茬砖块容易被拉裂、拉断，从而影响整个炉墙结构强度和使用寿命；

2.  这样结构的砖型，每一块炉墙板块均为一独立体，解决了炉墙相互牵扯，不能随着

炉区温度高低自由膨胀收缩的问题，保证了炉墙升降温时自由膨胀；

3.  技术工砌筑时不用考虑膨胀缝处卧缝滑动层的处理，不用频繁清理每一块砖膨胀

缝内的杂物；

4.  技术工砌筑时完全独立面对一块墙板，属“单兵作战”不会被他人影响，提高了整体

砌筑速度；

5.  独立的炉墙板块同样解决了隐蔽层砌筑和检查难度，隐蔽层如工作层一样清晰可

控；

6.  根据设计要求提前模拟计算破缝砖（加工砖），破缝砖可以工厂式批量加工或直接

定购，降低了现场加工砖时环境污染；

7.  工厂式加工或直接订购还可以节省材料用量和人工，节约了项目建设总成本；

8. 方便检修，独立墙板便于拆除换新；

9.  确定模拟炉墙板块，破缝砖（加工砖）可以工厂式批量加工或订购，节约了项目建设

总成本，和降低了作业人员的劳动强度，以及降低了现场环境污染。

附图说明

[0009] 图1是本发明实施时完成间隔的两块炉墙板块的砌筑后的主视图；

图2是本发明中炉墙板块丁层的俯视图；

图3是本发明中炉墙板块条层的俯视图；

图4是本发明实施时完成间隔的两块炉墙板块的砌筑后的轴测图。
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具体实施方式

[0010] 以下通过具体实施例进一步说明本发明。

[0011] 实施例1

一种退火炉轻质砖炉墙跳仓砌筑法，按如下步骤依次实施：

① 准备：包括建模、放线和排活：

建模：包括依据施工图纸和规范，参考砖型尺寸、砖的膨胀系数和炉墙1的总长度，利用

计算机模拟出每一块炉墙板块2和膨胀缝3的宽度，以及炉墙1的组砌方法；

放线：也称画线，按照计算机模拟确定的数值，将每一块炉墙板块2的宽度和相邻炉墙

板块2之间的膨胀缝3的宽度依次画到炉壳上；

排活：按照计算机模拟，预排每一块炉墙板块2的组砌结构，把膨胀缝3预排成上下直

通、里外错缝的结构；

炉墙板块2的宽度选用230×n+m或172×2+114×n+m，其中：n为丁层21或条层22的砖块

23数，m为累计灰缝的数量，即某一炉墙板块宽度内立式灰缝总和，灰缝也即砖缝，砖缝一般

有立缝和卧缝两种，灰缝是胶泥粘结砖与砖之间的缝隙；膨胀缝3又称伸缩缝，是墙体板块2

之间在升降温时物理变化膨胀或伸缩所留设的余量缝隙；滑动缝4是相邻墙体板块2交接的

缝隙，为了防止砌筑时胶泥被挤入相邻两块墙体板块2交接的缝隙内，造成两块墙体板块2

被合并成为一块，影响两块墙体板块2升降温时自由伸缩，最有效办法是在两块墙体板块2

之间粘贴一张蜡纸或油纸，即使有胶泥挤入滑动缝4内，不至于使两块墙体板块2粘结在一

起，保证了墙体板块2各自独立成块，常规灰缝宽度一般为1mm～2mm；

②  组砌墙板：如图1～图3所示：每一块炉墙板块2都由丁层21和条层22由下至上依次

砌筑而成，丁层21和条层22都由砖块23砌筑而成，丁层21和条层22相邻设置，各个丁层21的

砖块23互相平行，各个条层22的砖块23互相平行，丁层21的砖块23和条层22的砖块23互相

垂直；

炉墙板块2的侧边为台阶24从而形成内层和外层的错缝，台阶24的台阶踏面241和连接

面242都各自上下直通，水平方向相对的两个台阶踏面241之间的间隙作为膨胀缝3，水平方

向相对的两个连接面242之间的间隙作为滑动缝4；每完成一块炉墙板块2的砌筑后及时清

理炉墙板块2的墙面、膨胀缝3和滑动缝4的嘴唇灰；

组砌时，以一块炉墙板块2作为一个“仓”，可以隔一个仓砌筑，也可以隔几个仓砌筑，间

隔多少仓视现场人力以及砌筑工的砌筑水平来协调；

③  铺贴：清理膨胀缝3端面的嘴唇灰，膨胀缝3内贴覆纤维毯作为填充物243，滑动缝4

内贴覆蜡纸或油纸244作为两块墙板2交接处的隔离滑动层，从而完成一块炉墙板块2的砌

筑；

④  跳仓砌筑：如图1和图4所示：一块炉墙板块2完成砌筑后，采用跳仓法组砌另一炉墙

板块2，间隔至少一块炉墙板块2的宽度再砌筑同一水平面上的下一块炉墙板块2，如此砌筑

至炉墙1总宽度尽头处，随后在各个隔间内继续砌筑炉墙板块2，使炉墙板块2在同一水平面

上依次连接；

⑤  砌筑上层：搭设砌筑平台，在砌筑平台上按步骤②～④所述砌筑上一水平面上的各

块炉墙板块1，直至炉墙总高度的尽头处，这样通过跳仓、交替的方法完成炉墙的砌筑。
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图1
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图2

图3

图4
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