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一种双层水冷式烟化炉铜钢复合炉底水套

(57)摘要

本实用新型涉及一种双层水冷式烟化炉铜

钢复合炉底水套，属于冶金炉窑冷却系统技术领

域，所述的双层水冷式烟化炉铜钢复合炉底水套

包括耐磨层、传热层、传热层冷却水通道、传热层

冷却水进出水管、水道盖、背覆层、加强筋、背覆

层冷却水通道、背覆层冷却水进出水管，本实用

新型提供了提供一种耐冲击、耐腐蚀、传热性强、

冷却能力强且造价低的双层水冷式烟化炉铜钢

复合炉底水套，可有效延长烟化炉炉底水套使用

寿命，提高烟化炉作业率，同时有效控制制造费

用，针对烟化炉从开炉到正常生产过程中存在的

对炉底冲击严重、温度周期性波动大等问题，具

有较高的实用性。
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1.一种双层水冷式烟化炉铜钢复合炉底水套，其特征在于：所述的双层水冷式烟化炉

铜钢复合炉底水套包括耐磨层、传热层、传热层冷却水通道、传热层冷却水进出水管、水道

盖、背覆层、加强筋、背覆层冷却水通道、背覆层冷却水进出水管；耐磨层、传热层、背覆层由

上至下依次安装，传热层下表面设有的凹槽，所述水道盖覆盖在传热层的下表面，凹槽和水

道盖之间形成传热层冷却水通道，传热层冷却水进、出水管设置在同一侧，所述的背覆层为

箱体结构，其内设置的加强筋之间形成背覆层冷却水通道，背覆层冷却水进、出水管设置在

传热层冷却水进、出水管的对侧。

2.根据权利要求1所述的一种双层水冷式烟化炉铜钢复合炉底水套，其特征在于：所述

的耐磨层厚度为0-8mm。

3.根据权利要求1所述的一种双层水冷式烟化炉铜钢复合炉底水套，其特征在于：所述

的传热层厚度为70-90mm，冷却水通道为20-30mm深的凹槽，水道盖厚度为20mm。

4.根据权利要求1所述的一种双层水冷式烟化炉铜钢复合炉底水套，其特征在于：所述

的背覆层为厚度170-200mm的箱体，加强筋厚度为40mm。

5.根据权利要求1所述的一种双层水冷式烟化炉铜钢复合炉底水套，其特征在于：所述

的耐磨层为0Cr18Ni9不锈钢，传热层为T2铜，背覆层为Q235B钢。
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一种双层水冷式烟化炉铜钢复合炉底水套

技术领域

[0001] 本实用新型属于冶金炉窑冷却系统技术领域，具体地说，涉及一种双层水冷式烟

化炉铜钢复合炉底水套。

背景技术

[0002] 烟化炉是由炉底、一、二、三层水套组成的长方体冶金炉，其吹炼的原料主要为铅

还原渣（热料）和锌浸出渣（冷料）。采用热渣开炉时，需先从热料口加入热料铅还原渣，再逐

步加入冷料锌浸出渣，在此过程中，高温熔体自上而下进入烟化炉，不可避免会对炉底水套

造成强烈的冲击；此外，在正常的生产过程中，从加完冷料至达到最佳吹炼温度间的温差，

通常在400℃~500℃之间，致使炉底水套长期处于热胀冷缩的不稳定状态下，因此烟化炉炉

底水套因变形、腐蚀而导致使用寿命较短，进而导致烟化炉作业率低。

[0003] 目前专门用于烟化炉的水套多为内衬高温耐火材料的钢结构水套，其传热性和抗

变形能力都不及纯铜水套；但采用纯铜水套又存在耐磨性和刚性不够、造价过高等问题。

[0004] 现已公开的一种炉窑水冷壁201621203355.1和一种钢铜钢组合式复合冶炼炉冷

却壁201720465280.2，虽然采用的是双层或者三层结构的复合材料，但其结构及水冷方式

多应用于高炉，不能完全适用于烟化炉炉底水套的工况条件。

[0005] 因此，有必要对现有的烟化炉铜钢复合炉底水套进行改进，在不增加大量生产成

本的前提下，使其具有更高的实用性。

实用新型内容

[0006] 为了克服背景技术中存在的问题，本实用新型提供了一种耐冲击、耐腐蚀、传热性

强、冷却能力强且造价低的双层水冷式烟化炉铜钢复合炉底水套，可有效延长烟化炉炉底

水套使用寿命，提高烟化炉作业率，同时有效控制制造费用，针对烟化炉从开炉到正常生产

过程中存在的对炉底冲击严重、温度周期性波动大等问题，具有较高的实用性。

[0007] 所述的双层水冷式烟化炉铜钢复合炉底水套包括耐磨层、传热层、传热层冷却水

通道、传热层冷却水进出水管、水道盖、背覆层、加强筋、背覆层冷却水通道、背覆层冷却水

进出水管；耐磨层、传热层、背覆层由上至下依次安装，传热层下表面设有的凹槽，所述水道

盖覆盖在传热层的下表面，凹槽和水道盖之间形成传热层冷却水通道，传热层冷却水进、出

水管设置在同一侧，所述的背覆层为箱体结构，其内设置的加强筋之间形成背覆层冷却水

通道，背覆层冷却水进、出水管设置在传热层冷却水进、出水管的对侧。

[0008] 进一步地，所述的耐磨层厚度为0-8mm。

[0009] 进一步地，所述的传热层厚度为70-90mm，冷却水通道为20-30mm深的凹槽，水道盖

厚度为20mm。

[0010] 进一步地，所述的背覆层为厚度170-200mm的箱体，加强筋厚度为40mm。

[0011] 进一步地，所述的耐磨层为0Cr18Ni9不锈钢，传热层为T2铜，背覆层为Q235B钢。

[0012] 本实用新型的有益效果：
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[0013] 本实用新型提供了一种双层水冷式烟化炉铜钢复合炉底水套，具有较高的实用

性，可有效增加工作效率。

[0014] （1）在开炉时热渣直接冲击到的炉底水套上设一层不锈钢耐磨层，增强水套耐磨

性，延长炉底水套使用寿命；

[0015] （2）采用水冷铜层作为传热层，传热效果更好；

[0016] （3）采用水冷钢质箱体作为背覆层，水套刚性大大提高，同时减少了纯铜的使用

量，降低了制造费用；

[0017] （4）采用双层水冷结构，在水套性能较好时，可仅通铜层冷却水或钢层冷却水；在

水套使用一段时间性能有所下降后，可同时通入铜层冷却水和钢层冷却水；甚至在水套使

用相当长时间导致铜层受损漏水后，也可以暂时仅用钢层水冷，为烟化炉计划停炉争取时

间，降低安全隐患。

附图说明

[0018] 图1为本实用新型的主视剖视图；

[0019] 图2为图1的传热层剖视图；

[0020] 图3为本实用新型的无耐磨层主视剖视图；

[0021] 图4为本实用新型的背覆层剖视图；

[0022] 图中，1-耐磨层、2-传热层、2-1-传热层冷却水通道、2-2-传热层冷却水进出水管、

2-3-水道盖、3-背覆层、3-1-加强筋、3-2-背覆层冷却水通道、3-3-背覆层冷却水进出水管。

具体实施方式

[0023] 为了使本实用新型的目的、技术方案和有益效果更加清楚，下面将结合附图，对本

实用新型的优选实施例进行详细的说明，以方便技术人员理解。

[0024] 耐磨层1与水套受冲刷的程度有关，其厚度为0-8mm，故设计了两种实施方式以方

便理解。

[0025] 实施例1

[0026] 如图1-2所示，所述的双层水冷式烟化炉铜钢复合炉底水套包括耐磨层1、传热层

2、传热层冷却水通道2-1、传热层冷却水进出水管2-2、水道盖2-3、背覆层3、加强筋3-1、背

覆层冷却水通道3-2、背覆层冷却水进出水管3-3。

[0027] 耐磨层1、传热层2、背覆层3由上至下依次连接，耐磨层1和传热层2之间通过面与

面之间的爆炸式焊接连接，所述传热层2的下表面开设有凹槽，水道盖2-3焊接在传热层2的

下表面，凹槽和水道盖2-3之间形成传热层冷却水通道2-1，传热层冷却水进、出水管2-2设

置与同一侧并分别连通上下侧传热层冷却水通道2-1。传热层2材质选用T2铜，以增强传热

效果。背覆层3为箱体式结构，其上表面与水道盖2-3之间用面与面之间的爆炸式焊接连接，

背覆层3的箱体之间设有加强筋3-1，加强筋3-1竖直焊接在背覆层3内侧的上下面之间，形

成背覆层冷却水通道3-2，背覆层冷却水进出水管3-3设置在传热层冷却水进出水管2-2的

相对侧并分别连通上下侧背覆层冷却水通道3-2。背覆层3材质为Q235B钢，以增强水套的刚

性，同时减少了纯铜的使用量，降低了制造费用。

[0028] 采用双层水冷结构，在水套性能较好时，可仅通铜层（传热层）冷却水或钢层（背覆
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层）冷却水；在水套使用一段时间性能有所下降后，可同时通入铜层冷却水和钢层冷却水；

甚至在水套使用相当长时间导致铜层受损漏水后，也可以暂时仅用钢层（背覆层）水冷，为

烟化炉计划停炉争取时间，降低安全隐患。

[0029] 炉底后端水套因受热渣冲击较强，特设置了一层耐磨层1，其厚度为8mm；T2铜传热

层2厚度为80mm，下表面设有25mm深、66mm宽的凹槽作为冷却水通道，下附20mm厚的水道盖

2-3；Q235B钢背覆层3厚度为190mm，其箱式内部被40mm厚的加强筋3-1分割为宽度不一的冷

却水通道。

[0030] 实施例2

[0031] 如图3-4所示，炉底前端水套受热渣冲击较弱，故无需设置耐磨层1，所述的双层水

冷式烟化炉铜钢复合炉底水套包括传热层2、传热层冷却水通道2-1、传热层冷却水进出水

管2-2、水道盖2-3、背覆层3、加强筋3-1、背覆层冷却水通道3-2、背覆层冷却水进出水管3-

3。

[0032] 传热层2、背覆层3由上至下连接，传热层2的下表面开设有凹槽，水道盖2-3焊接在

传热层2的下表面，凹槽和水道盖2-3之间形成传热层冷却水通道2-1，传热层冷却水进、出

水管2-2设置与同一侧并分别连通上下侧传热层冷却水通道2-1。传热层2材质选用T2铜，以

增强传热效果。背覆层3为箱体式结构，其上表面与水道盖2-3之间用面与面之间的爆炸式

焊接连接，背覆层3的箱体之间设有加强筋3-1，加强筋3-1竖直焊接在背覆层3内侧的上下

面之间，形成背覆层冷却水通道3-2，背覆层冷却水进出水管3-3设置与传热层冷却水进出

水管2-2的相对侧并分别连通上下侧背覆层冷却水通道3-2。背覆层3材质为Q235B钢，以增

强水套的刚性，同时减少了纯铜的使用量，降低了制造费用。

[0033] 采用双层水冷结构，在水套性能较好时，可仅通铜层冷却水或钢层冷却水；在水套

使用一段时间性能有所下降后，可同时通入铜层冷却水和钢层冷却水；甚至在水套使用相

当长时间导致铜层受损漏水后，也可以暂时仅用钢层水冷，为烟化炉计划停炉争取时间，降

低安全隐患。

[0034] 其T2铜传热层2厚度为80mm，下表面设有25mm深、66mm宽的凹槽作为冷却水通道，

下附20mm厚的水道盖2-3；Q235B钢背覆层3厚度为182mm，其箱式内部被40mm厚的加强筋3-1

分割为宽度不一的冷却水通道。

[0035] 本实用新型提供了一种双层水冷式烟化炉铜钢复合炉底水套，在开炉时热渣直接

冲击到的炉底水套上设一层不锈钢耐磨层，增强水套耐磨性，延长炉底水套使用寿命；采用

水冷铜层作为传热层，传热效果更好；采用水冷钢质箱体作为背覆层，水套刚性大大提高，

同时减少了纯铜的使用量，降低了制造费用；采用双层水冷结构，在水套性能较好时，可仅

通铜层冷却水或钢层冷却水；在水套使用一段时间性能有所下降后，可同时通入铜层冷却

水和钢层冷却水；甚至在水套使用相当长时间导致铜层受损漏水后，也可以暂时仅用钢层

水冷，为烟化炉计划停炉争取时间，降低安全隐患。

[0036] 最后说明的是，以上优选实施例仅用于说明本实用新型的技术方案而非限制，尽

管通过上述优选实施例已经对本实用新型进行了详细的描述，但本领域技术人员应当理

解，可以在形式上和细节上对其作出各种各样的改变，而不偏离本实用新型权利要求书所

限定的。
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图 1

图 2
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图 3

图 4
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