
300吨自动化环保竖式石灰窑，石灰窑专用设备圆盘出灰机双段阀风帽
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产品详情

  

 竖窑（立窑）圆筒形状，物料从窑顶部加入，煅烧好后从底部排出。燃烧所需要空气从窑低送入，燃
烧产物从窑顶部排出。因此竖窑属于逆流式热工设备。物料在窑内从上到下的过程，竖式石灰窑内部分
为三个区域，即预热区，煅烧区，冷却区。

 

     预热区在窑的上部，其作用是使用煅烧区升上来的废气与新投入的石灰石和炭进行相遇，进行热
交换，对将进入煅烧区的石灰石和炭材进行预热，因为石灰石的分解温度为812℃，所以大家把预热区和
和煅烧区的温度分界点定为850℃。

  煅烧区是在窑的中部，是要内进行化学反应的主要区域，也是全窑温度集中的地方，中心温度可达12
00℃，边缘区域的最低温度为815℃，由冷却区升上来的空气在此处起助燃作用。煅烧区的温度和位置，
决定于物料下降速度，混合料的粒度，风量大小，风压高低，窑料配比等因素。

   

  冷却区在窑的下部，当煅烧好的生石灰下降到这个区域时，与鼓风机送入的冷空气相遇产生热交换，
生石灰被冷空气冷却到100度一下自窑下卸出，进入窑内的空气则被生石灰预加热后，上升到煅烧区，参
加燃烧反应。

一；影响石灰石煅烧的主要因素



  影响石灰石的煅烧因素主要有煅烧温度，石灰粒度，石灰石与燃料焦炭的混合均匀程度。

  石灰石的煅烧速度与温度有极大的关系，煅烧温度在900℃是，每小时只能煅烧0.33cm，
若在1000℃时，则每小时可烧透石灰0.66cm，加快一倍。
若在1100℃，则每小时烧透1.4cm，加快了3倍。

  通常实际生产中石灰窑的煅烧温度应控制在1050℃左右，故要求窑内温度的稳定且均匀分布，要求三
个区域的位置适宜，同一截面的温度最好一致，这样石灰石分解就得到保证。如果煅烧区下移，将使生
成的石灰得不到充分的冷却，空气得不到充分预热，冷却区缩短。

  如果煅烧区上移，石灰石预热不好，热气得不到冷却，窑气带出热量增加。窑气温度高，损失热量比
石灰温度高损失热量高的多。列入同时150℃石灰带出热量为70 890KJ/
1000kg，以同样重量的石灰石产生窑气带出热量为175 140KJ/1000kg，窑保持窑内温度稳定均匀正常生产
，必须做到四个均匀；石灰石粒度，焦炭粒度均匀，混合料分布均匀，出灰速度均匀，送风量均匀。

二；石灰石粒度对煅烧过程的影响

  石灰石的煅烧速度取决于石灰石的粒度，粒度越大，煅烧速度越慢。这是由于石灰的导热系数小于石
灰石的导热系数。所以大块石灰往往存在夹心，生烧石灰就是这个原因。为了使热量尽快进入石块中心
，必须保证窑温。

  150mm石灰石在1150℃石需要煅烧4h，如果窑温降至950℃则需17h，煅烧速度低于4倍左右。如果入窑
石灰粒度超过200mm的较多，石灰生烧现象就更严重。

三；布料均匀状况对煅烧的影响

   在煅烧石灰的过程中，燃料应于石灰石块混合均匀，均匀分布在窑内，才能正常煅烧。燃料的粒度
过大，燃烧较慢，容易在石灰中残存未烧尽的燃料，不但浪费燃料，含会出现生烧石灰，煅烧不成分现
象；粒度偏小，燃烧较快，煅烧区上移，也可能出现生烧石灰。

    如果石灰石粒度相差悬殊，则与燃料混合后，投入窑内形成物料分聚现象，靠窑壁的物料粒度大，
阻力小，易燃烧，火层易上移，形成煅烧区上移，窑顶蹿火。消除这种现象必须采取粒度合适的石灰石
和燃料，石灰窑粒度50mm-150mm，焦炭20mm-40mm，较合理。布料器故常布料不均匀形成偏窑现象，
而导致生烧与结瘤现象严重。

四；燃料对石灰石的煅烧影响

 固体燃料的石灰窑生产通常用焦炭与无烟煤作燃料，在生产中要求燃料的固定炭含量越高越好，炭分
，挥发分越少越好。因为炭分高燃烧发热值低，炭分含量高也相应降低石灰质量。挥发的分的含量高，
造成火焰长，煅烧区增长，因此要求燃料固定炭高。A 焦炭燃烧速度比无烟煤的燃烧速度快，在相同条
件情况下，适用焦炭煅烧石灰石大层集中，相反无烟煤的燃烧速度慢，燃点低，易形成煅烧区拉长，造
成窑气温度及出灰温度偏高。B 由于无烟煤中挥发分大，适用无烟煤短号石灰石易造成两头高。挥发分
在较低温度即在预热区就挥发出来，造成窑气温度高。无烟煤燃烧速度慢，造成灰温高，热损失较大。
实际生产中，适用无烟煤的配比比适用焦炭的配比高2﹪。

  在石灰石的煅烧过程中，燃料的配比量是影响石灰石煅烧分解的关键。配比低了温度达不到要求，煅
烧不充分，石灰生烧严重。反之，配比过大易造成结瘤。因此，燃烧配适宜，操作计量要准确。配比大
小窑根据石灰石粒度，燃料季度含水量，停窑时间，石灰石质量和产量变化及时合理的调整。

五；风机送风量对石灰石煅烧的影响



  在燃料配比合适的情况下，窑控制合理的送风量即送风压力。风压大与小影响石灰窑的煅烧和煅烧区
上移，下移，同时影响煅烧过程产生窑气的变化。窑气主要成分是；二氧化碳,一氧化碳,氧气，分别应控
制二氧化碳40-42﹪，一氧化碳-0.4﹪ 氧气-1.0﹪。

   A 二氧化碳含量高40-42﹪，说明窑角石灰石煅烧的良好，窑况正常。事实上对φ4m 的石灰窑而言
，当窑气中二氧化碳含量在31-33﹪是，煅烧的石灰石就难以充分分解，生产的石灰中生烧量一般可能在
15-20﹪。

   B 一般一氧化碳低0.4﹪，说明燃料燃烧完全，反之说明燃料不完全。另一方面水命窑温高，配比高
或局部燃料集中，使生成的二氧化碳还原成一氧化碳。一氧化碳高使窑内结瘤的一个象征。

   C 一般要求空气过量系数为1.05，如果氧气黁度高，说明风量大，有氧气浪费，也造成热量损失。
对石灰窑而言，根据窑气组成可科学合理的指导控制风量

保证石灰石煅烧分解反应正常进行。

   D 供风压力上不去是窑况异常的信号，窑及时处理。

综上所述，影响竖式石灰窑煅烧过程的因素是多方面的，只有合理控制石灰石煅烧温度，合理控制石灰
石粒度，燃料粒度，了解燃料特性，适时调整配比，混料布料均匀，合理供风，才能保证石灰窑石灰石
煅烧过程的稳定正常进行，避免产生结瘤，减少石灰生烧，保证生产的石灰质量稳定。

    一， 竖式石灰窑工作原理

    原料石灰石和燃料（焦或煤）均有储备料仓，在储备料仓下部有自动称量斗，入窑原燃料按电脑设
定的数量经称量后进行进行混合，经混合好后的原燃料由料车经斜桥提升至窑顶，再经窑顶具有交替密
封性能的窑顶装料设备和布料设备将原燃料均匀撒入窑内。

    原燃料在窑内在自重作用下下行，在窑底部有罗茨风机把窑底部烧好的石灰进行冷却，底部供风经
过窑底部和石灰完成热交换后，助燃风温度达到600度后进行入煅烧带作为燃料的燃烧空气。石灰石在窑
顶经过预热带、煅烧带、冷却带在燃料燃烧提供高温的作用下完分解成氧化钙。后由窑底部的双段阀密
封阀并在具有密封卸料的卸灰装置卸出窑外，实现不停风卸灰。灰石粒度和煅烧时间成正比；生石灰活
性度和煅烧时间，煅烧温度成反比。

    四，全自动化生产线主要设备

    （1）、石灰石与煤配料电子称量系统

    在该窑生产工艺中，要求石灰石和煤混合加料。在混合中两种料的配比至关重要，这两种称量系统
能精确地测定原料的质量，并通过特有的配料方式能将两种料混合。另外当原料粒度或煤的燃烧值有变
化时，需要调整两种原料的配比，在工控室操作微机即可实现。

    电子称中的主要压力传感元件和模块采用进口器件，它能很好的保证连续长期无故障的运行。

    （2）、智能主令控制

    主卷扬系统，将电机运转改为变频调速。在整个小车行程中从上料开始0～6m行程采用无级加速6m
后调为1m∕s平稳运行，终端行程提前6m作无级减速运行，直至卸料。整钢丝绳长度再也不用停机调整
。钢丝绳的实用寿命提高3倍以上

    （4）、智能探测料位计



    料位计装在炉顶，通过在工控室遥控能很方便的对料面料位进行探测，以控制确定料车是否上料，
排灰设备是否工作。

    （5）、仿真风帽

    活性石灰竖窑在煅烧过程中，供风的大小和均匀程度，对石灰的活性度和煅烧的生熟均匀度至关重
要。此风帽是用计算机仿真设计的风帽。它能使得供风均匀。使炉况因供风不均而产生的偏烧、过烧、
生烧现象大大减少，大大提高了活性石灰的质量。

    （6）、圆盘出灰机

    该设备主要由电动机、减速机、传动轴、转盘刮刀等件组成。

    （7）两段密封阀

    在石灰竖窑生产中，为保证成品石灰的质量和产量，必须做到不停助燃风连续生产。而两段密封阀
出灰机就是高效自动化出灰生产中的关键设备之一。

详情请咨询，如果您需要了解更多生产工艺、技术参数、产品、配件、生产线报价等信息，可与我们联
系，  感谢您的到访 ，来厂参观考察。
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