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一种铝灰分离处理回转炉

(57)摘要

本发明公开了一种铝灰分离处理回转炉，包

括放置在地上的底架、铰接在底架上的旋转架、

安装在旋转架上的炉体、用于固定炉体的固定架

以及驱动炉体转动的旋转驱动机构，所述炉体包

括炉本体，所述炉本体一端具有炉口，所述炉本

体为多层结构，外层为钢板层，中间层为高温毛

毡层，内层为高温浇筑层，所述钢板层的内侧设

有多根垂直于径向的加强筋，所述加强筋穿过高

温毛毡层并插入高温浇筑层内。本发明在高温浇

筑层内穿插有多根加强筋，使其结构强度更高，

不易脱落，使用寿命长；进一步，所述炉体的高温

浇筑层采用不同大小的耐高温骨料，结构强度

高，表面不容易产生裂纹，使用寿命较长。

权利要求书1页  说明书3页  附图3页

CN 110173979 A

2019.08.27

CN
 1
10
17
39
79
 A



1.一种铝灰分离处理回转炉，包括放置在地上的底架（1）、铰接在底架（1）上的旋转架

（2）、安装在旋转架（2）上的炉体（3）、用于固定炉体（3）的固定架（4）以及驱动炉体（3）转动

的旋转驱动机构（5），所述炉体（3）包括炉本体，所述炉本体一端具有炉口（31），所述炉本体

为多层结构，其特征在于：外层为钢板层（32），中间层为高温毛毡层（33），内层为高温浇筑

层（34），所述钢板层（32）的内侧设有多根垂直于径向的加强筋（35），所述加强筋（35）穿过

高温毛毡层（33）并插入高温浇筑层（34）内，所述加强筋（35）的长度小于高温浇筑层（34）的

厚度，所述高温浇筑层（34）由以下成份搅拌而成：30-34份铝酸钙水泥、60-68份水、50-70份

粗骨料、40-60份细骨料、0.03-0.05份氧化钇粉、1-3份膨胀剂和0.02-0.04份气孔弥散剂。

2.根据权利要求1所述的一种铝灰分离处理回转炉，其特征在于：所述炉本体分为底部

分（311）、中间部分（312）和出口部分（313）三部分，相邻两部分之间通过法兰（36）连接，中

间部分（312）的高温浇筑层（34）的厚度厚于底部分（311）和出口部分（313）的高温浇筑层

（34）。

3.根据权利要求2所述的一种铝灰分离处理回转炉，其特征在于：所述加强筋（35）为弯

曲状或倾斜状。

4.根据权利要求2或3所述的一种铝灰分离处理回转炉，其特征在于：所述粗骨粉为六

铝酸钙，粒径为3-5mm，所述细骨粉为玄武岩碎砂，粒径为1-4mm。

5.根据权利要求4所述的一种铝灰分离处理回转炉，其特征在于：所述炉本体的各部分

通过以下步骤加工成型：

第一步，先把钢板弯折形成钢板层（32），接着在其内表面焊接上加强筋（5）；

第二步，在钢板层（32）内壁铺上高温毛毡层（33），同时准备水泥浆，先将粗骨料、细骨

料、氧化钇粉、膨胀剂、气孔弥散剂倒入搅拌机中，搅拌10-15min，再将铝酸钙水泥倒入搅拌

3-5min，接着加入水并搅拌3-5min得到水泥浆；

第三步，将钢板层（32）放置到一转动装置上，接着在钢板层（32）设置浇筑模板，浇筑模

板与高温毛毡层（33）之间形成浇筑腔；

第四步，将水泥浆注入浇筑腔内，接着旋转转动装置3-5min，然后通过震动器将泥浆打

实，接着自然放置干燥，拆除浇筑模板。
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一种铝灰分离处理回转炉

技术领域

[0001] 本发明涉及一种回转炉结构，具体涉及一种铝灰分离处理回转炉。

背景技术

[0002] 由于我国优质铝矿资源相对比较缺乏，只有山西、广西、贵州、河南和江西几个地

方有较丰富的铝土矿，从氧化铝生产铝金属的能耗大，工艺复杂，电解铝金属生产还不能满

足日益发展的建设发展要求，所以一些地方的铝资源主要从回收的废杂铝中获得，所述的

废杂铝包括铝加工企业的纯铝边角料、建筑工地的旧建筑变形铝合金、铸造铝合金、铝芯线

和废铝制品等，而文献报道废杂铝的再生加工，一般经过分类、分离、磁选、破碎、烘干、熔

炼，得到纯铝或铝合金。所采用的设备包括清洗机、干燥机、破碎机、回转炉、精炼炉；从分拣

机挑选出来的废铝制品经传送带输送到干燥机，然后进入破碎机，将大块的铝加工厂的边

角料和铝废旧铝件破碎至容易入炉的小块或颗粒，并适当筛分后进入回转炉熔炼，使铝渣

或废杂铝分解成铝液和铝灰，铝液放到精炼炉进一步精炼，得到纯度较高的铝液，泻出形成

铝铸锭；从倾式回转炉卸出的铝灰与烟气经旋风除尘器得到的铝灰合并，残渣含铝重量含

量1-3%，包装后提供给钢厂作为冶炼添加剂。

[0003] 上述废杂铝的再生加工较重要的是回转炉，回转炉的特点是将废旧铝颗粒通过高

温下在氧气的助燃下形成铝液和铝灰，回转炉是再生铝行业中铝灰处理的一种必不可少的

工具，是反映再生铝回收的运行成本与利润的一个重要环节。回转炉一般用于处理炉窑里

耙出的热渣，通过旋转搅拌，加调和剂沉淀而达到提取较纯铝汤成锭的目的。回转炉内加热

的过程是采用内热式。利用铝渣（灰）的自燃造成高温（起升温的作用），从而提高了铝的熔

化速度和铝水温度，并降低了铝水粘度，有利于铝水和铝灰的剥离。

[0004] 然而现有的炉体结构多采用磷酸水泥，虽然能够耐高温，但是强度较低，表面容易

产生裂纹，导致使用寿命较短，经常需要维修，花费较高。

发明内容

[0005] 为了克服现有技术的不足，本发明提供一种结构合理、炉体强度较高的铝灰分离

处理回转炉。

[0006] 本发明解决其技术问题所采用的技术方案是：

一种铝灰分离处理回转炉，包括放置在地上的底架、铰接在底架上的旋转架、安装在旋

转架上的炉体、用于固定炉体的固定架以及驱动炉体转动的旋转驱动机构，所述炉体包括

炉本体，所述炉本体一端具有炉口，所述炉本体为多层结构，外层为钢板层，中间层为高温

毛毡层，内层为高温浇筑层，所述钢板层的内侧设有多根垂直于径向的加强筋，所述加强筋

穿过高温毛毡层并插入高温浇筑层内，所述加强筋的长度小于高温浇筑层的厚度，所述高

温浇筑层由以下成份搅拌而成：30-34份铝酸钙水泥、60-68份水、50-70份粗骨料、40-60份

细骨料、0.03-0.05份氧化钇粉、1-3份膨胀剂和0.02-0.04份气孔弥散剂。

[0007] 在本发明中，所述炉本体分为底部分、中间部分和出口部分三部分，相邻两部分之
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间通过法兰连接，中间部分的高温浇筑层的厚度厚于底部分和出口部分的高温浇筑层。

[0008] 在本发明中，所述加强筋为弯曲状或倾斜状。

[0009] 在本发明中，所述粗骨粉为六铝酸钙，粒径为3-5mm，所述细骨粉为玄武岩碎砂，粒

径为1-4mm。

[0010] 在本发明中，所述炉本体的各部分通过以下步骤加工成型：

第一步，先把钢板弯折形成钢板层，接着在其内表面焊接上加强筋；

第二步，在钢板层内壁铺上高温毛毡层，同时准备水泥浆，先将粗骨料、细骨料、氧化钇

粉、膨胀剂、气孔弥散剂倒入搅拌机中，搅拌10-15min，再将铝酸钙水泥倒入搅拌3-5min，接

着加入水并搅拌3-5min得到水泥浆；

第三步，将钢板层放置到一转动装置上，接着在钢板层设置浇筑模板，浇筑模板与高温

毛毡层之间形成浇筑腔；

第四步，将水泥浆注入浇筑腔内，接着旋转转动装置3-5min，然后通过震动器将泥浆打

实，接着自然放置干燥，拆除浇筑模板。

[0011] 本发明的有益效果是：本发明在高温浇筑层内穿插有多根加强筋，使其结构强度

更高，不易脱落，使用寿命长；进一步，所述炉体的高温浇筑层采用不同大小的耐高温骨料，

结构强度高，表面不容易产生裂纹，使用寿命较长。炉体材料中含有微量的氧化钇，材料中

的氧化钇会与侵入的水泥熟料成分中的C2S和C4AF反应结合形成高熔点化合物Ca4Y6O

(SiO4)6，阻止水泥熟料液相的进一步渗透，也提高了高温浇筑层与钢板层的连接性能。

附图说明

[0012] 下面结合附图和实施方式对本发明进一步说明：

图1为回转炉的结构示意图；

图2为本实施例剖开后的结构示意图；

图3为炉体的结构示意图。

具体实施方式

[0013] 参照图1至图3，本实施例所提供的一种铝灰分离处理回转炉，包括放置在地上的

底架1、铰接在底架1上的旋转架2、安装在旋转架2上的炉体3、用于固定炉体3的固定架4以

及驱动炉体3转动的旋转驱动机构5。所述旋转驱动机构5，包括两条套设在炉体3上的导轨

51、设置在旋转架2上并支撑导轨51的主动驱动机构和从动支撑机构，所述主动驱动机构包

括电机、与电机连接减速器、与减速器连接的第一托轮523和第二托轮524，所述第一托轮

523通过联轴器与减速器连接，所述第一托轮523与第二托轮524之间通过十字万向联轴器Ⅰ

525连接，所述从动支撑机构包括第三托轮531和第四托轮532，所述第三托轮531与第四托

轮532之间通过十字万向联轴器Ⅱ533连接。所述固定架4包括设置在炉体3两侧的立架、设

置在立架顶部的顶架，所述顶架上设有多个顶在导轨51侧壁的限位块41，所述立架的中部

设有多条加强杆，所述加强杆上连接有倾倒推杆42，所述倾倒推杆42的一端铰接在加强杆

上，另一端铰接在底架1上。

[0014] 所述炉体3包括炉本体，所述炉本体一端具有炉口31，所述炉本体为多层结构，外

层为12mm厚的钢板层32，中间层为15mm厚的高温毛毡层33，内层为高温浇筑层34，所述钢板
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层32的内侧设有多根倾斜于径向的加强筋35，所述加强筋35为倾斜状，使其与高温浇筑层

34的接触长度更长，当然弯曲状具有相同的技术效果。所述加强筋35穿过高温毛毡层33并

插入高温浇筑层34内，所述加强筋35的长度小于高温浇筑层34的厚度，所述高温浇筑层34

由以下成份搅拌而成：30-34份铝酸钙水泥、60-68份水、50-70份粗骨料、40-60份细骨料、

0.03-0.05份氧化钇粉、1-3份膨胀剂和0.02-0.04份气孔弥散剂。

[0015] 作为优选的实施方式，所述炉本体分为底部分311、中间部分312和出口部分313三

部分，相邻两部分之间通过法兰36连接，所述法兰36通过焊接的方式连接在钢板层32上。中

间部分312的高温浇筑层34的厚度厚于底部分311和出口部分313的高温浇筑层34。为减少

重量，出口部分313的高温浇筑层34的厚度沿炉口方向逐渐减小。为增强搅拌功能，高温浇

筑层34的内壁设有多道螺旋状的凹槽38。在本实施例中，炉口处连接有加强环37，所述加强

环37包括固定连接在炉口钢板层32上的环主体、环主体内侧向内延伸并压在高温毛毡层33

上的衔接部，所述加强环37由球墨铸铁制成。耐磨性能好，抗侵蚀能力和抗变形能力强，使

得炉体的使用寿命有了极大的提升。

[0016] 在本发明中，所述炉本体的各部分为浇筑成型，特别是中间部分312，下面以中间

部分312为例说明加工过程：

第一步，先把钢板弯折成圆筒状形成钢板层32，接着在其内表面焊接上加强筋5；

第二步，在钢板层32内壁铺上高温毛毡层33，高温毛毡层33与钢板层32内壁之间通过

胶水固定；同时准备水泥浆，先将重量份为58份粗骨料、51份细骨料、0.032氧化钇粉、1.5份

膨胀剂、0.025份气孔弥散剂倒入搅拌机中，搅拌10-15min，再将32份铝酸钙水泥倒入搅拌

3-5min，接着加入62份水并搅拌3-5min得到水泥浆；

第三步，将钢板层32放置到一水平转动装置或转盘上，接着在钢板层32设置浇筑模板，

浇筑模板与高温毛毡层33之间形成浇筑腔，

第四步，将水泥浆注入浇筑腔内，接着缓慢旋转转动装置3-5min，其旋转速度低于

20rpm/min，粗骨粉的直径较大，在水泥浆中流动性较低，在旋转过程中不易移动，而细骨粉

的直径较小，在水泥浆中流动性较好，在旋转过程中容易在离心力的作用下往外侧流动，从

而使粗骨粉较为集中在内侧，而细骨粉较为集中在外侧并紧贴高温毛毡层33，粗骨粉所在

表面强度高，抗冲击能力强，耐高温性能好，而细骨粉与高温毛毡层33连接性能好，不易脱

落；

第五步，通过震动器将泥浆打实，接着自然放置干燥，拆除浇筑模板，整个炉本体中间

部分312成型。

[0017] 在本实施例中，所述粗骨粉为六铝酸钙，粒径为3-5mm，优选为5mm，体积密度为

0.8g/cm3，耐压强度为1.5MPa，导热系数为0.18W/MK。所述细骨粉为玄武岩碎砂，粒径为1-

4mm，优选为1-2mm。所述铝酸钙水泥为快凝型铝酸钙水泥，缩短浇注料的硬化时间，在预期

时间内完成浇注脱模。快凝型铝酸钙水泥，由于具有更高的CA(即CaO·Al2O3)相，因此，可以

提供更高的体系强度；此外具有一定量的C12A7(12CaO·7Al2O3)相，可以达到较短时间内凝

结的效果，与所选的气孔弥散剂之间相互配合，可以达到理想的施工效果。所述膨胀剂为镁

砂。

[0018] 以上所述仅为本发明的优先实施方式，只要以基本相同手段实现本发明目的的技

术方案都属于本发明的保护范围之内。

说　明　书 3/3 页

5

CN 110173979 A

5



图1
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图3
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