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1 斯列普活化炉的构成
为了研究斯列普活化炉的影响因素，需要对活化炉的

结构与工艺进行初步的了解。

1.1 结构主体

从图中可以看出，斯列普活化炉整体呈长方体状，而

且为左右对称两部分。在活化炉内部使用大量的砖体实现

各种分段，耐火砖将左右两边进行隔开，通过下烟道实现

两者的相连；炉芯砖是一种特异型耐火材料，堆砌成活化

道。活化炉可以完成不同品种活性炭的生产，这是由于在

活化炉的顶部，活化槽相互阻隔的原因。

图 1
1.2 工艺流程

从斯列普活化炉的整体工艺流程进行分析，主要分为

四个部分：

第一步进行炉体预热。炉体预热有两个作用，一是保

证生产过程中加料的顺利进行， 二是在较高温度的环境

下，将炭化料中的水分除去。

第二步完成炭化料的加热。活性炭的制备过程中，炭

化料与活化剂之间并不是直接接触，发生反应。而是利用

高温活化气体实现炭化料的间接加热，达到补充炭化的目

的。

第三步对炭化料进行活化。该阶段的炭化料与活化剂

则是直接接触发生反应。活化剂通过气道扩散渗入炭层 ,

与炭发生反应，使炭形成发达的孔隙结构和巨大的比表面

积。

第四步进入冷却阶段。隔断高温炉气与炭料的接触，

这样使得高温炭料的温度可以逐步的降低。炭化料就是经

过以上四个阶段 , 最后作为活性炭成品由活化炉下部的出

料器间断卸出。

2 影响斯列普活化炉寿命的主要因素
2.1 烘炉方式不当

烘炉是斯列普活化炉使用过程中的第一步，也是最为

重要的一步，直接影响活化炉的使用寿命。如果烘炉方式

不当，会直接导致各个点之间产生温差，进而会使得活化

炉的炉壁出现裂缝或是炉芯砖的坍塌，造成安全隐患。如

果活化炉的两部分同时进行运作时，就会出现吸力过大的

情况，进而会导致点炉平行，但是温度却达不到同步，导

致温度的平衡被打破。而此时，如果将蒸汽引入，就会导

致墙体裂缝的出现。当由点及面时，局部高温就会导致炉

体坍塌的安全事故。

2.2 炭化料质量不合格

炭化料的质量影响的不仅是活性炭的质量，同时会对

活化炉的寿命造成一定影响。炭化料质量的因素包括热稳

定性、挥发分、水分、水容量、堆积重等等。

活性炭的热稳定性不好，导致在高温反应过程中，炭

料更容易破碎，由大颗粒破碎为小颗粒，下颗粒破碎为微

小颗粒，活化料破碎造成产品道膨胀、堵塞，活性炭的挥

发分高，同样会对活化炉的寿命造成影响。炭化料的挥发

分高，就会出现焦油沥青分解程度达不到要求，发生结焦

现象，堵塞产品道。活性炭的水分含量高，容易造成炭化

料表面易粘炭粉，进而产品道堵塞、烧灰，堵塞产品道。

通过实际生产总结的经验，发现当活化产品达到 30% 左右

时，活化道就开始存在堵塞的问题。

3 提高斯列普活化炉寿命的对策
3.1 控制烘炉进度

在烘炉过程中，根据实际情况进行调节。过程应该逐

步推进，最初升温的重点在于 1、2、3、4 点，因为所加

炉料挥发分低，难以燃烧，所以炉子下部各点容易升温，

而越往上越难升温，在后续 20-25 天继续升温上部各点。

1-8 点的炉料一般在 550℃时就可以点燃，但 9-14 点可能

在 600-650℃才能确认燃烧，并且由于缺乏挥发分，需要

不停开关观察孔给空气燃烧。而 15、16 点因为不与炉料接

触，单纯靠从下方抽上来的挥发分和水煤气燃烧，需要在

温度达到 550-600 时用棉纱沾机油引燃，如果后续挥发分

和水煤气不够，还可能熄灭，需要重新升温并引燃。直到

17、18 点（蓄热室）达到 600℃以上时，可以尝试换相操作，

逐步调整换相时间来轮换继续给两个半炉升温。针对不同

地区的天气变化，将会对风力产生影响。比如在大同地区，

5 月至 7 月时间短，风力较小，导致烟囱的自然抽力极低，

甚至低于 -50Pa，在升温至 7、8 点时会出现抽力不足难以

给上方提供挥发分和水煤气的情况，继续升温非常困难。

故在 5、6 点升温至 650℃以上，7、8 点达到 550-600℃但

仍未出现火焰的情况下，这是为了解决这个问题，需要并

入焚烧炉，用引风机提供大于 -70Pa 的抽力继续升温。

影响斯列普活化炉寿命的主要因素

张　超（晋能控股大同煤业金鼎活性炭有限公司，山西　大同　037000）

摘　要：设备使用有其固定的使用年限，但是如何延长使用寿命，这对于企业而言，是有效降低成本的一种方式。
斯列普活化炉是活性炭单位主要的生产设备，通常一条生产线有 3-5 台设备，如何延长活化炉的使用寿命，需要对影响
寿命的因素进行探究。
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（上接第 205 页）培训成果，可以开展职工技能大赛选出

职业技术最好的职工给予一定的奖励，从而激励矿井工人

不断提高自己的专业素质以及认真学习供电系统的动力。

3.3 定期检修矿井供电系统，确保供电系统正常运行

新技术的不断更新换代，提高了煤炭开采供电系统运

行的效率，但是提高不代表完美，地下供电系统在运行中

经常会出现一些问题，因此要保证供电系统正常运行，矿

井企业必须要定时定点地请专业的电气人员来检查电路电

网，将有可能出现的意外事件扼杀在摇篮里。不仅如此，

为了确保供电系统的正常运行，应该要大力加强供电系统

抵御灾害的能力，单靠外界力量是不足够的，更重要的是

要突破供电系统的核心技术 ，在矿井管理技术和管理上多

下功夫，推动矿井供电系统的进一步发展，提升供电系统

的技术含量，增强其抵抗自然灾害的功能。

3.4 突破核心技术，改进矿井供电系统

矿井开采工作常在野外进行，在深山中或者是在悬崖

边，自然环境恶劣。比如将供电系统深埋在地下，地下潮

湿阴冷的环境很大程度上会影响供电系统的性能。因此相

关煤炭开发管理部门要加大资金投入，聘请电气专家来研

究提高矿井供电系统，改进矿井供电系统，淘汰落后的机

器。研制出遇到故障可以自行修复或者报警的高科技装置。

除此之外，在矿井开采范围内要做好绝对的安全措施，以

保护矿井开采工作者的生命安全，比如各种消防工具，消

防器材，安全通道，警示设施等要一应俱全，这样既保证

矿井工作者的安全，也有利于改进矿井供电系统。

4 结束语
矿井工作的蓬勃发展离不开矿井供电系统的鼎力支

持，同时矿井开采经济也是国民经济的重要组成部分，矿

井产业为大量企业的生产提供原料，所以大力发展矿井产

业，提高矿井供电系统的可靠性是大势所趋，但是提高矿

井供电系统的可靠性却不是一件容易的事情，需要做到构

建合理的电网结构，保障供电稳定；加强矿井开采职业人

员的培训工作，提高工作人员的素质；定期请专业人员来

检修矿井供电系统，消除潜在的隐患；突破核心技术，增

强矿井供电系统抵抗劣环境的能力。提高矿井供电系统的

可靠性需要各方面的共同努力，加强协作才能实现。
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3.2 严格把控炭化料的质量因素

炭化料的质量对活化炉的影响是间接的，但同时影响

危害较大。所以在实际生产中，需要严格把控炭化料的质

量。一种方式是严格控制炭化工艺，或是购买合格炭化料，

把控炭化料挥发分、水分、水容量、热稳定性。比如炭化

料的水分含量应该控制在 8% 以内，炭化料的水容量应该

保持在 22%-40%，通常为 30% 左右。炭化料的堆积重不

小于 0.4g/cm。

3.3 采取外部干扰，弥补蒸汽压力

如果蒸汽不足，即使升温趋势明显，却易使 1-6 点温

度过高，可能导致炉体过热损坏，所以必须进行降温操作。

在这些点的温度处于可控范围内才可以继续进行上部的升

温操作。具体降温方法有：①先向温度过高点通入蒸汽，

进行水煤气反应降温；②在蒸汽不足或者通蒸汽无效的情

况下，开启下部卸料斗部的蒸汽，进行“汽封”操作，如

此可以阻止空气从卸料口进入炉体，并且可以从下部辅助

通入蒸汽降温；③在如上操作全部无效，不能降低过高温

度点的温度或者升温趋势时，关闭本侧炉的闸板，停止烟

道抽力，从而阻止升温，在炉体全面降温，并且下面的点

温度低于 850℃后，视情况开启闸板，继续升温。

3.4 把握卸料的时间

当活化炉温度达到 550℃时，燃烧现象已经发生，为

防止炉料过热炼结以堵塞料道，故需要开始卸料。一开始

卸料时间可以先设定为 240min，根据出料的碘值减少卸料

时间，综合升温高度和温度，来进行主要减少卸料时间操

作，直到 7、8 点升温至 700℃以上，1-4 点稳定在 800℃

以上时，碘值估计为 700 左右，可以减少卸料时间为 80-

90min。直到全部升温完毕，开始换相操作，卸料时间可减

少为 60-70min，然后根据碘值进行减少时间操作。

3.5 制定严格的制度

活性炭制造企业皆为 24h 不停产，对于夜班工作人员，

难免由于精力问题，没有对活化炉斤进行定时的捅炉。事

实证明，捅炉能够有效的缓解活化道堵塞的现象。所以，

从制度上应该更具合理性，保证工人有精力完成该任务。

4 结束语
综上所述，为了延长斯列普活化炉的使用寿命，不仅

需要从工艺上进行控制、优化，还需要从制度上规范工人

操作，只有双向结合，才能真正的保护使用设备，降低企

业的上产成本，提升企业的经济效益。
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