
烤房锅炉专用烤烟烘烤火炉 燃煤热风炉炉条炉排炉子

产品名称 烤房锅炉专用烤烟烘烤火炉
燃煤热风炉炉条炉排炉子

公司名称 昆明马驹机械配件经营部

价格 .00/个

规格参数 烘烤:锅炉
热风炉:燃煤
云南昆明安宁:昌润烤房设备厂家

公司地址 昆明市西山区碧鸡镇长坡麻粟村

联系电话 0871-65626012 18308889288

产品详情

烘烤锅炉采用耐腐蚀性强的特定金属制作，由分体设计加工 的换热器和炉体两部分组成。两部分对接
的烟气管道与支撑架均采用螺栓紧固连接。换热器采用3—3—4自上而下三层10根换热管横列结构，其中
下部7根翅片管，上部3根光管。炉体由椭圆形（或圆形）炉顶、圆柱形炉壁和圆形炉底焊接而成。在炉
门口两侧的炉壁对称位置各设置一根二次进风管。采用正压或负压燃烧方式。炉底至火箱上沿总高度185
6mm，其中炉体高度1165mm（不含炉顶翅片），底层翅片管翅片外缘距炉顶86mm。设备使用寿命10年
以上。
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图16换热器支撑架示意图

（4）封头表面散热片

在封头表面均匀焊接弧型表面散热片，高度30mm，厚度4mm，长度350mm的长片14个，长度200mm的短
片16个，长短交错。铸造时封头表面散热片高度25mm，底部厚度5mm，顶部厚度3mm，数量及长度同上
。散热片可采用双面满焊、单面满焊、单面满焊＋对面段焊或两面交错段焊（两面交错段焊点互相连接
）方式之一焊接。采用段焊时，每段焊接长度应不小于50mm。如图14所示。

2.2炉壁

采用金属钢板卷制焊接，形成高920mm、外径760mm的圆柱形炉体，底部焊接金属炉底，高度圆度误差
不超过5mm，焊缝严密、平整，无气孔无夹渣不漏气。

在炉壁上开设炉门口、灰坑口和助燃鼓风口，在其两侧炉壁的对称位置各开设两个二次进风口（中心点
分别距炉底230mm、860mm）各焊接1根二次进风管，管内径30mm×30mm，长650mm；在助燃鼓风口斜



向焊接φ60mm长526mm助燃鼓风管，与灰坑口边框夹角为80，形成切向供风。炉壁和炉底采用4mm厚耐
酸钢板制作；二次进风管和助燃鼓风管采用Q235钢制作，钢材符合GB/T221和GB/T15575规定。技术参数
图如17所示。

 

图17灰坑结构及正压助燃示意图

2.3炉栅

在距离炉底280mm的炉体内壁先焊接6个炉栅金属支撑架，再安装炉栅。炉栅采用RT耐热铸铁材料铸造,
圆形，等分两块，炉条断面为三角或梯形，有足够的高温抗弯强度。炉条上部宽度为28mm～30mm，炉
栅间隙为18mm～20mm，结构与技术参数如图18所示。

 

 图18炉栅结构参数示意图

2.4耐火砖内衬

在炉壁内紧贴炉栅金属支撑架上方焊接耐火砖法兰支撑圈，在其上方沿炉体内壁安装8块耐火砖作内衬。
耐火砖法兰支撑圈采用50mm×50mm×4mm符合GB/T706规定的热轧等边角钢制作。耐火砖采用耐火温
度900℃以上符合YB/T5106规定的耐火材料制作，高度400mm，厚度40mm，弧形。结构与技术参数如图1
9所示。

 

 

 图19耐火砖内衬结构与技术参数及安装示意图

2.5炉门、灰坑门、炉门框、灰坑框

在炉壁上加煤口和灰坑口的开口位置焊接金属门框，安装炉门和灰坑门，炉门和灰坑门采用冲压成型加
工方式，灰坑门为单层钢板结构，炉门为双层结构，外层钢板，内层扣板，层间内嵌厚度30mm隔热保温
耐火材料。炉门边缘内翻与内层扣板形成宽17mm的凹槽，凹槽内填充耐高温密封材料。炉门框下底面焊
接30mm×4mm扁铁、其他三面焊接30mm×30mm×4mm角铁，形成封闭的法兰，法兰可采用双面满焊
、单面满焊、单面满焊＋对面段焊或两面交错段焊（两面交错段焊点互相连接）方式之一焊接。采用段
焊时，每段焊接长度应不小于50mm。。

门、内层扣板、门框均采用4mm厚耐酸钢制作，门与门框采用轴插销锁式连接，销套外径16mm，销轴直
径10mm。门扣采用手柄式。门与门框结构与技术参数如图20所示

 

 

           炉门俯视                    炉门挂钩及把手

图20炉门（含框）结构示意图



3设备安装

（1）原则上行连体密集烤房的装烟室砌筑，并完成循环风机台板整体浇筑及其上方土建部分砌筑，再安
装供热设备，后完成循环风机台板下方加热室墙体砌筑。气流上升式烤房加热室底部的喇叭形热风风道
在设备安装前也要先砌好，做好盖板。

（2）在加热室地面砌两个120mm×240mm×高240mm砖墩。然后将炉体座到砖墩上，再把换热器座到炉
体上。要求水平、居中。换热器中心以循环风机台板上的风机安装预留口中心为准。安装完成后，要检
查炉膛内耐火砖是否完好。具体如图21所示。

 

图21气流上升式设备安装示意图

（3）火箱烟气管道与炉顶烟气管道连接处加耐热密封垫，找水平后先锁紧换热器支撑架上的螺丝，再按
图22所示依次锁紧连接法兰上的螺丝。然后进行墙体砌筑，并完成烟囱竖向段与横向段联接。

 图22换热器与炉膛连接步骤示意图

 

烟草烤房建设图

3.1 密集烤房

密集烘烤加工烟叶的专用设备，由装烟室和加热室构成，主要设备包括供热设备、通风排湿设备、温湿
度控制设备。基本特征是装烟密度为普通烤房的2倍以上，强制通风，热风循环，温湿度自动控制。烤房
结构类型按气流方向分为气流上升式和气流下降式。

3.2 装烟室

挂（放）置烟叶的空间，设有装烟架等装置。与加热室相连接的墙体称为隔热墙，开设装烟室门的墙体
称为端墙，在隔热墙上部和下部开设通风口与加热室连通。

3.3 加热室

安装供热设备、产生热空气的空间，在适当的位置安装循环风机。循环风机运行时，通过装烟室隔热墙
上开设的通风口，向装烟室输送热空气。与装烟室隔热墙平行的加热室墙体称为前墙；面向前墙时，左
手边的墙体称为左侧墙，右手边的墙体称为右侧墙。

3.4 气流上升式

装烟室内空气由下向上运动与烟叶进行湿热交换。

3.5 气流下降式

装烟室内空气由上向下运动与烟叶进行湿热交换。

3.6 供热设备



热空气发生装置，包括炉体和换热器，按烟叶烘烤工艺要求加热空气。

3.7 通风排湿设备

保持空气在加热室和装烟室循环流动和实现烤房内外空气交换、维持装烟室内烘烤工艺要求湿度的装置
。包括循环风机、冷风进风门、百叶窗等排湿执行器。气流上升式和气流下降式循环风机安装位置相同
，风叶安装角度不同，电机旋转方向相反。

3.8 温湿度控制设备

用于监测、显示和调控烟叶烘烤过程工艺条件的专用设备，包括温湿度传感器、控制主机和执行器。通
过对供热和通风排湿设备的调控，实现烘烤自动控制。

3.9变频器

用于循环风机变频调速控制、单相电源与三相电源转换、循环风机软启动及系统保护的专用设备，实现
密集烘烤过程中循环风机的自动变频调速。

3.10余热共享

    将烘烤过程中排出的湿热空气通过特定通道输入温度或湿度较低的邻近烤房，用于烤后烟叶回
潮或烤房增温，实现余热综合利用。主要用于连体烤房。

3.11连体烤房

指具有共有墙体的一种密集烤房集群建设方式，包括并排连体和田字型连体两种结构形式。

3.12烘烤工场

指配套有分级和收购设施，具有分级和收购功能的密集烤房群。

4 连体集群建设与基本结构

4.1集群建设

新建密集烤房要求多座连体集群建设。烤房群数量山区10座以上、坝区与平原区20座以上。烘烤工场原
则上50座以上。

4.2连体布局

烤房群要求2座以上连体建设，规划编烟操作区等辅助设施，优化布局，节约用地。以5座并排连体建设
为一组，建设10座烤房为例，布局规划如图4—1所示。

 

 图4—1并排连体集群密集烤房布局平面和立体示意图

4.3基本结构

适应连体集群建设，优化装烟室、加热室结构及通风排湿系统设置，统一土建结构、统一供热设备、统
一风机电机、统一温湿度控制设备，整体浇筑循环风机台板，固定风机安装位置。以并排五连体烤房为



例，加热室正面结构及单座烤房剖面结构如图4—2、4—3所示。

图4—2并排五连体密集烤房加热室正面结构示意图（气流上升式）

 

 

图4—3并排连体建设单座密集烤房剖面结构示意图（气流上升式）

4.4集中供热与集中控制

鼓励在30座以上的烤房群配备集中供热和中央集群控制系统。中央集群控制系统网络拓扑采用终端匹配
的总线型结构，用一条数据总线实现全部设备通讯，其监视器显示内容与温湿度控制设备液晶显示器显
示的信息内容一致，显示方式可在记录式显示、曲线式显示、图表式显示3种方式间切换。显示界面可在
单个温湿度控制设备运行状态参数显示和多个温湿度控制设备运行状态参数显示间切换。具备远程监控
功能，在具备互联网通讯条件的地方，可随时察看每个温湿度控制设备的运行状态参数，并可对运行状
态参数进行读取、记录和修改。

5 土建结构与技术参数

5.1装烟室

内室长8000mm、宽2700mm、高3500mm，满足鲜烟装烟量4500kg以上，烘烤干烟500kg以上。主要包含地
面、墙体、屋顶、挂（装）烟架、导流板、装烟室门、观察窗、热风进（回）风口、排湿口及排湿窗、
辅助排湿口及辅助排湿门等结构。装烟室剖面结构如图5—1所示。

 

基本结构与参数

项目

气流上升式

气流下降式

加热室规格（mm)

长2000，宽2700，高3500

长2000，宽2700，高3500

装烟室规格（mm）

长8000，宽2700，高3500

长8000，宽2700，高3500

墙体厚度（mm）



240—400

240—400

隔墙厚度（mm）

240

240

房顶（mm）

钢筋混凝土浇筑，厚100～120，安装隔热层

检修门规格（mm）

高600，宽1000

高600，宽1000

进风道（mm）

进风口高500，地面从隔墙下方到装烟门逐渐抬高，坡度4.2％

进风口高500，后端440，房顶从隔墙上方到装烟室门逐渐降低，坡度4.2％

回风道（mm）

位于装烟室顶部，高400

位于装烟室底部，高400

装烟架、层数、层距（mm）

层离进风口1000、层数三层、层距750

层离进风口1000、层数三层、层距750

观察窗(mm)

1个，高1600，宽300，双层

1个，高1600,宽300，双层

排湿窗(mm)

在装烟室两侧顶部设6个排湿窗（宽600,高300)

在装烟室两侧底部各设6个排湿窗（宽600，高300)

装烟门(mm)



双层，在装烟室后端，高1800，宽600，2个

（二）供热设备

供热系统有火炉、散热管、烟囱等组成的（主要参数如表2）。

表2    供热系统结构与参数

名称

结构与规格

火炉类型

方拱形炉膛

炉膛（mm）

炉膛长2000、宽500，高850，炉底架空200，（型煤有两侧炉门向中间抬坡，坡度10％）。炉底用砖砌筑
，炉盖用耐火材料做成直径500的半圆，并设出火口1～2个与散热器相连接

散热器(mm)

选用散热性好、使用年限长的耐火材料或钢制材料制作，耐火材料散热器为方型横式排列，烟气连接管
采用单向连接的方式，连接管规格长：1800、宽300、高200、层间距100；钢制材料散热器为圆筒型，呈
“之”字型排列，规格：长1800、直径400。

烟囱(mm)

用耐火材料制作方型规格：160×160、高度2500 ；钢制材料规格：直径160。

（三）风机、电机、备用电源与自控

使用轴流风机（风机、电机结构与参数如表3）

项目

三相双风机结构

风机型号

7或8号风机

转速（r/min)

1300-1400

风量（m3/h)

12000-24000



风向

气流下降式风向朝装烟室，气流上升式风向朝加热室

煙夹克服传统竹、木绳编夹煙叶方法存在的弊端，以及其它煙夹存在的缺点。本实用新型提供一种夹杆
式烤煙煙夹，该夹杆式烤煙煙夹轻巧、实用，不仅能减轻煙农的劳动强度，节省劳动力成本，而且能够
保证煙叶在烤房内分布均勻，煙叶在收缩过程中，始终受到夹杆的作用力，昆明梳式烤烟烟夹怎么使用
，煙叶干燥收缩后也不会脱落、掉地。本实用新型解决其技术问题所采用的技术方案是夹杆式烤煙煙夹
，包括作为夹杆和支撑杆的、具有一定承重能力的两根金属杆，该两根金属杆与两个以上的钢片夹体串
连结合。所述金属杆穿入钢片夹体两端的圆形孔，串连形成一个长夹体。本实用新型的有益效果是，使
用该煙夹成本低，昆明梳式烤烟烟夹怎么使用、使用寿命长，煙叶装夹过程中省工、省力、效率高，装
煙分布均勻，昆明梳式烤烟烟夹怎么使用，在煙叶烤制过程中能够有效防止煙叶受热收缩后掉地，成品
煙叶质量稳定。

 

梳式煙夹由主支架（带排针）、副支架、导轨槽、活动扣套组成。使用时，用手将主副支架180度直放在
编煙台上（副支架朝上），将待烤鲜煙叶一把抓均匀摆放到副支架臂上（建议煙柄端向下30~50mm位置
为夹持位），等煙叶均平铺好后（一般3~5层）、然后将主支架由上向下合并，主副支架合并后很轻松将
活口套牢固套住副支架即完成一杆煙的编杆工作。煙夹设计的额定承重为14-18Kg鲜煙叶（可夹130-150片
鲜煙叶）一个2.7m*8.0m的标准的密集型烤房标配360个煙夹；为保证烤制质量和每烤的出煙量，请勿编
杆太轻或过重，每杆的装煙量保证基本一致；严禁用煙夹悬挂其它重物，脚踏或抛掷，严禁将煙夹上臂
组同挡板臂张开存放，确保运输、存放安全管理。

 

目前，全国各煙区普遍推广具有容量大、耗时短和速度快等优点的“梳式煙夹”夹煙技术。“梳式煙夹
”的式样如同一把可活动的常用梳子，煙农只要把煙叶往夹子里面一放一夹，就可以完成以前繁琐的编
煙工序了。与传统绑竿编煙相比，煙夹夹煙不仅操作简单，方便快捷，省时省工，降低劳动强度，是传
统绑竿编煙速度的5～6倍，卸煙速度是传统绑竿编煙的2倍，而且煙夹夹煙均匀度好、烘烤气流通畅，提
高了烘烤效益，烘烤出的煙叶比绑竿编煙的煙叶黄煙率高、颜色均匀鲜亮，闻香突出。煙夹可以重复使
用，节省能源，降低费用开支。
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