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Sposob wytwarzania wstepnie formowanego koksu

1

Wynalazek dotyczy sposobu wytwarzania wstep-
nie formowanego koksu, a zwlaszcza cigglego wy-
twarzania koksu metalurgicznego na ruszcie ru-
chomym. Przedmiotem wynalazku jest roéwniez
material, szczeg6lnie nadajacy sie do otrzymywa-
nia zen wspomnianym sposobem wstepnie formo-
wanego koksu o wysokiej jakosci.

Znane sg piece koksownicze do przetwarzania
wegla w koks przez posSrednie ogrzewanie w ciggu
16435 godzin, w procesie niecigglym. Ze wzgledu
na znaczny kapital inwestowany w tego rodzaju
urzgdzenia, jak réwniez malg wydajnos¢ jednost-
kows, piece takie mogg byé w sposéb gospodarczo
uzasadniony - stosowane wylacznie do produkcji
koksu wysokiej jakosci, umozliwiajgcej uzyskanie
wysokiej ceny. Stad tez, praktycznie biorac,
wszystkie operacje przy uzyciu znanych piecow
koksowniczych sg nastawione na wytwarzanie ko-
ksu grubego i o duzej wytrzymalo$ci, znanego pod
nazwag koksu metalurgicznego. Wysoki koszt pro-
dukcji koksu metalurgicznego wywolywany jest
przynajmniej czeSciowo wysokimi kosztami eks-
ploatacyjnymi znanych piecow koksowniczych,
przy czym dotychczas kosztow tych nie udalo sie
obnizyé¢.

Ruszt ruchomy jest urzadzeniem znanym, stoso-
wanym do zasilania stalym paliwem palenisk
kotlowych. Przy opalaniu kotléw paliwo stale, np.
wegiel opalowy, ulega catkowitemu spalaniu przy
doprowadzaniu powietrza przez ruszt od dotu,
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przy czym popiét jest odprowadzany na koficu
rusztu. Stosowano takze ruchomy ruszt do wytwa-
rzania koksu w spos6b ciggly. Jednakze -ciagly
proces produkecji koksu jest problemem skompli-
kowanym i dotychczas przy uzyciu rusztu rucho-
mego mozna bylo wytwarzaé najwyzej koks nada-
jacy sie do celéw chemicznych i to tylko przy bar-
dzo starannym regulowaniu procesu wytwarzania.
Gi6éwne trudnosci, na jakie napotykano przy pro-
bach stosowania rusztu ruchomego do produkcji
koksu metalurgicznego, przypisywano trudnym
warunkom i zbyt duzej szybkosci koksowania.
Otrzymywano produkt kruchy i majgcy wytrzy-
malo$é o wiele niZsza od wymaganej dla koksu
o wysokiej jako$ci. Ze wzgledu na oczywiste ko-
rzy$ci ekonomiczne czyniono wiele wysitkéw, aby
wytwarza¢ koks metalurgiczny w sposéb ciggly
i z duzg wydajnoScia, jednak nie osiggnieto do-
tychczas pomyS$lnych wynikow. )

Przedmiotem wynalazku ‘jest sposéb wytwarza-
nia wstepnie formowanego koksu o wysokiej ja-
koSci i znacznej wytrzymatosci, zwlaszeza koksu
metalurgicznego. Wynalazek umozliwia réwniez
wytwarzanie wstepnie formowanego koksu tak,
aby ciepto wywigzujgce sie w tym procesie moglo
byé wykorzystywane do ogrzewania kotla, bez
szkody dla przebiegu procesu koksowania.

Sposéb wedlug wynalazku polega na tym, ze
dziataniu ciepla w warunkach powodujacych ko-
ksowanie poddaje si¢ wstepnie uformowany ma-

MKP C 10 b 9’97::0



3
terial, zawierajacy na 100 czeSci wagowych 35—75
czeSci wagowych koksujgcego wegla, podczas gdy
reszte stanowig inne skladniki state, a mianowicie
silnie rozdrobnione, . zasadniczo niekoksujgce sub-
stancje. Poza tym, na 100 czeSci wagowych sktad-
nikéw staltych wstepnie uformowany material za-

- 53011

wiera 3—40 czeSci wagowych cieglego weglowodo= -

ru, ktéory podczas procesu koksowania wegla moze
ulegaé¢ zgazowywaniu na powierzchni uformowa-
nego materiatu.

Nieoczekiwanie sposéb wedlug wynalazku umoz-
liwia otrzymywanie koksu o dobrych witasciwos$-
ciach nie tylko z dobrych gatunkéw wegla koksu-
jacego, zawierajacych 7% 1lub mniej tlenu, ale
takze z wegla, ktory normalnie uwazany jest za
zle koksujgcy, a ré6wniez z wegla o zawartosci tle-
nu ponad 7%, na przykiad 8—10% w stosunku
wagowym.

Przedmiotem wynalazku sg réwniez wstepnie
uformowane ksztaltki do wytwarzania koksu, be-
dace dokladng mieszaning, ktéra na 100 czesci wa-
gowych zawiera 35—75 czeSci wagowych koksujg-
cego wegla, podczas gdy reszte stanowig inne
skladniki stale, a mianowicie silnie rozdrobniony
material zasadniczo niekoksujacy, a poza tym na
100 czeSci wagowych skladniké6w statych ksztaltki
te zawieraja réwniez i 3—40 czeSci wagowych
cieklego weglowodoru, ulegajgcego zgazowywaniu
na powierzchni uformowanego materialu podczas
procesu koksowania wegla.

Przedmiot wynalazku jest opisany ponizej w od-
niesieniu do rysunku, na ktérym fig. 1 przedsta-
wia w przekroju podluznym wyré6zniony przyktad
urzagdzenia do wytwarzania koksu na ruchomym
ruszcie paleniska podsuwowego w typowym ze-
spole kotlowym, fig. 2 czeSciowy przekrdj piono-
wy wyrlznionego urzadzenia zaplonowego do za-
palania stalego paliwa na ruchomym ruszcie,
a fig. 3 przedstawia szczegél budowy urzgdzenia
zaptonowego w przekroju wzdluz linii 3—3 na
fig. 2.

Na fig. 1 ciagly koksownik 10 sklada sie z ko-
mory koksowniczej 11 i przestrzeni kotlowe] 13,
W komorze koksowniczej 11 znajduje si¢ prze-
puszczalne loze lub palenisko podsuwowe z rucho-
mym rusztem 13, poruszajgcym sie w Kkierunku
oznaczonym na rysunku strzalkami. Sciana gtéw-
ha 14 podtrzymuje lej zasypowy 16, z ktoérego w
ciggly sposéb zsypuje sie stale paliwo na poczatek
ruchomego rusztu 13. Korzystnie jest, jezeli cal-
kowita diugo$é rusztu od poczatku do zsypu kon-
cowego wynosi 9 m, a szeroko$é okoto 7,5 m. We-
wnetrzna $§ciana leju zasypowego 16 jest wykona-
na w postaci drzwiczek paleniskowych 17, daja-
‘tych sie porusza¢ pionowo za pomocg znanych
podnosnikéw Srubowych 18, aby umozliwi¢ kon-
trole grubosci warstwy dolnej stalego paliwa na
ruszcie ruchomym. Warstwa ta jest stosunkowo
cienka. Jako paliwo stale mozna tu stosowaé do-
wolne, stale paliwo weglowodorowe, jak wegiel
bitumiczny, wegiel z kopalni odkrywkowych i we-
giel brunatny. Najkorzystniej  jednak jest stoso-
waé wegiel energetyczny, gdyz on jest stosunko-
wo tani, a daje bardzo dobre wyniki.

Drzwiczki 17, podtrzymywane ptzez $cianke 19,
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sg polgczone z dajacg sie regulowaé zasuwa 21,
opartg na $ciance 22 tak, iz utworzony jest kanat
zasilajacy 24, z ktérego wstepnie uformowany ma-
terial koksujgcy 26 jest odkladany réwnomiernie,
w regulowanych iloiciach, na dolnej warstwie za-
palonego paliwa stalego. Ilo§¢ materialu koksu-

 jgcego jest regulowana za pomocg zasuwy 21, da-

jacej sie nastawia¢ pionowo za pomocg znanych
mechanizméw S$rubowych 27. Przed rozpoczeciem
odkladania materialu koksujgcego na dolnej war-
stwie stalego paliwa, paliwo to zapala sie staran-
nie za pomocag bezposredniego uderzenia plomie-
niem z urzadzenia zapionowego 31, umieszczonego
za drzwiczkami 17, tuz nad ruchomym lozem sta-
lego paliwa. Proces zapalania jest wspomagany
powietrzem ze skrzyni powietrznej 32, ktoéra wraz
ze skrzyniami powietrznymi 33, 34, 35, 36, 37, 38,
39, 40, 41 i 42 dostarcza od dolu poprzez ruchomy
ruszt, na catej jego dlugos$ci, tlen w ilosci wystar-
czajgcej na podtrzymanie spalania stalego paliwa.
Gorace gazy spalinowe ze stalego paliwa unoszg
si¢ ku gbérze i przechodzg przez warstwe koksujg-
cego materiatu, powodujac jego koksowanie z row-
noczesnym uwalnianiem substancji lotnych
z wstepnie uformowanego materialu koksujgcego.

Koksowanie materialu zawierajgcego wegiel
nastepuje na ruszcie stopniowo i uformowany koks
spada na koncu rusztu w postaci twardych, odpor-
nych na uderzenia ksztaltek, majacych cechy
koksu metalurgicznego.

Przy wytwarzaniu zgodnie z wynalazkiem koksu

- 0 wysokiej jako$ci, szczegblne znaczenie ma sktad

wstepnie uformowanego materialu koksujgcego.
Znane préby otrzymywania metalurgicznego koksu
w sposOb ciggly nie dawaly dobrych wynikéw
prawdopodobnie. z powodu zbyt gwaltownego
przegrzewania, iachodzqcego w tych warunkach,
zwlaszcza gdy pozgdane jest réwnocze$nie wyko-
rzystywaé uchodzace gazy w sposéb mozliwie naj-
prostszy, a mianowicie do wytwarzania pary w
kotle. Stwierdzono, iz waznym czynnikiem, przy-
czyniajacym sie do wytwarzania koksu o wysokiej
jako$ci, sposobem wedlug wynalazku, jest to, ze
stosuje sie material koksujacy w postaci wstepnie
uformowanego materialu, w ktéorym koksujgcy
wegiel jest dokladnie zmieszany z silnie rozdrob-
nionym, zasadniczo niekoksujgcym skladnikiem
oraz cieklym weglowodorem, ulegajagcym zgazyfi-
kowaniu na powierzchni wstepnie uformowanego
materiatlu w warunkach procesu koksowania.
Stwierdzono, ze zgodnie z wynalazkiem materiat
o podanym skladzie, uformowany w postaci ku-
lek, kostek itp., ulega koksowaniu dajgc produkt
majacy nie tylko nieoczekiwanie wysoka wytrzy-
malo§é i elastyczno$é, ale takze korzystnie malg
zawarto§¢ popiotu. Wydaje sie, ze ciekly weglo-
wodér jest szczegblnie istotnym skladnikiem,
przyczyniajacym sie do uzyskiwania tych wyni-
kéw, a to z kilku wzgledéw. Po ogrzaniu uformo-
wanego materialu ciekly weglowod6ér musi prze-
nikngé z wnetrza brylek materialu na ich ze-
wnetrzng powierzchnie, gdzie ulega gazyfikacji.
To przeplywanie, podobne do ruchu chtodnej cie-
czy po knocie do goretszych stref zewnetrznych,
wywiera dziatanie chlodzgce, lagodzi wyraznie
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zbyt wysoka temperature, ktéra bez tego chtodze-
nia powodowataby rozluZznianie ksztaltek i osla-
bianie ich budowy na skutek pekania i powsta-
wania szczelin. Poza tym podczas - gazyfikacji
.ciektego weglowodoru na powierzchni brylek za-
chodzi pochlanianie ciepla, co réwniez przyczynia
si¢ do zapobiegania ich naglemu przegrzewaniu
do zbyt wysokiej temperatury. Ciekly weglowodér
moze tez lagodzi¢ sily rozrywajace ksztaltki ma-
teriatu, gdyz rozpuszcza lotne produkty, powsta-
jace w procesie koksowania i odprowadza je na
powierzchnie do gazyfikowania.' Réwniez gazyfi-
kacja cieklego weglowodoru powoduje wytwarza-
nie ochronnej ,powloki gazowej, otaczajqcej bryiki
i ochraniajacej wegiel przed gazyfikowaniem oraz
dzialajgcej izolujagco. W ten spos6b, aczkolwiek
ksztaltki sg otaczane gorgcymi gazami, powodu-
jacymi wilasciwe ich ogrzewanie, wystarczajgce do
osiggniecia nalezytej wydajnos$ci procesu, to jed-
nak proces ogrzewania jest regulowany przez
ochronng gazyfikacje cieklego weglowodoru tak,
iz nie wystepujg sity niszczace i ostabiajgce bryi-
ki. Uzycie cieklego weglowodoru, ktéry powolnie
i w spos6b ciagly ulega zgazowaniu na powierzch-
ni ksztaltek podczas koksowania, umozliwia wy-
twarzanie metalurgicznego koksu w procesie cigg-
lym nawet w niekorzystnych warunkach, gdy
koksowanie jest potgczone z réwnoczesnym opala-
niem kotla. Nie jest tez konieczne, aby gazyfika-
cja cieklego weglowodoru zachodzila na catlym
przebiegu rusztu, gdzie temperatura koksowania
przekracza zwykle 830°C. Wydaje sie bowiem, ze
gazyfikacja jest szczeg6lnie wskazana w krytycz-
nym okresie, ktéry rozpoczyna sie wtedy, gdy
brylki materialu sg ogrzewane do temperatury
okolo 260—600°C. W tym bowiem okresie ,,niedoj-
rzate” ksztaltki podlegajg zasadniczej przemianie,
ktéra rozpoczyna sie uplastycznianiem wegla w
ksztaltkach w temperaturze, ktéra zaleznie od ro-
dzaju wegla lezy mniej lub wiecej ponizej 370°C
i konczy si¢ w temperaturze okoto 600°C, gdy
prawie cala struktura weglowa, a przynajmniej
jej wiekszosé, zostala juz uformowana. Z tych
wzgledéw ciekle weglowodory, stosowane wedlug
wynalazku, powinny byé takie, aby ich gtéwna
cze$é odgazowywala 'z uformowanych ksztaltek
zanim zostang one ogrzane na wskro§ do tempe-
ratury okolo 600°C.

Pozgdane jest, aby przynajmniej ich wigksza
czeS¢ odgazowywala przy ogrzaniu brylek do tem-
peratury powyzej 260°C, korzystnie do temperatu-
ry 260—600°C. Ogrzewanie do tego zakresu tem-
peratury uwaza sie tu za cze§é procesu koksowa-
nia w opisywanych warunkach. Szczegbélnie wska-
zane jest stosowa¢ taki ciekly weglowodér, ktérego
gléwna cze§¢ odgazowuje przy ogrzaniu brylek
materialu do temperatury 370—600°C. Tak wiec
korzystnie jest, aby odgazowywanie zachodzilo
tylko w poczatkowej i posSredniej strefie ogrze-
wania, a konczylo sie znacznie przed koncem
rusztu.

W celu zapewnienia. powolnego i ciggtego od-
gazowywania na powierzchni. ksztaltek nalezy sto-
sowaé ciekly weglowodér, ktéry nie ma wyraZnie
zaznaczonej temperatury wrzenia, a raczej desty-
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8
luje lub odgazowuje w granicach temperatury co
najmniej okolo 90°C, a’ korzystnie przynajmniej
150°C, Do tego: celu nadajg sie oleje weglowedo=

- rowe, ktéore do odgazowania wymagajg ciepla w

ilosci powyzej okolo 750 Kcal/kg, a korzystnie po-
wyzej okolo 850 Kcal/kg. Moga to byé produkty
naftowe, ktére co najmniej w 50%-ach odgazowuja
w temperaturze powyzej 260°C, korzystnie w gra-
nicach od okoto 260°C do okoto 600°C. Szczegblnie
nadajg sie naftowe oleje opalowe o temperaturze
zaplonu powyzej okolo 70°C, ktére :przynajmniej
w 50%-ach w stosunku wagowym ulegajq odga-
zowaniu w temperaturze okolo 370—600°C;, na
przykiad oleje opalowe pozostajace po destylacji,
olej Bunker C, olej opalowy nr 6 i ich mieszaniny
lub podobne oleje, a takze oleje smotowe. Szcze-
golnie dobre wyniki uzyskuje sie, stosujac po-
chiodne naftowe zblizone do oleju opalowego nr 6
wediug normy ASTM D 396 —48 T.

Niekoksujacy material, stosowany jako skladnik
przy wytwarzaniu wstepnie formowanych ksztai-
tek, stuzy jako skiadnik przeeciwdzialajgcy kru-
szeniu sig tych ksztaltek i zwigksza wytrzymato§é
produktu. Sktadnik ten powinien byé dobrze wy-
mieszany ‘w materiale. Jako skladnik niekoksujg-
cy korzystnie jest stosowaé produkiy weglowe, jak
rozdrobniony koks lub pyl koksowy. Wielko§é
czgstek tego skladnika powinna byé w wiekszoSci
ponizej okolo 10, ale Bowyzej okolo 325 wedlug
amerykanskiej skali sitowej. Pozgdane jest, aby
wielkoéé tych czastek byla w wiekszoSci ponizej
okolo 12, ale aby ich wigksza cz¢$¢ pozostawala na
sicie 120 wedlug skali amerykanskiej. Nadaje sig
tu tez antracyt, koks z wegla drzewnego i koks
naftowy. Mozna tez stosowaé¢ skladniki nieweglo-
we, zwlaszcza gdy przy ich uzyciu uzyskuje sig
dodatkowe korzy$ci. Na przyklad stosowanie sil-
nie rozdrobnionego wapna palonego lub pylu skal-
nego pozwala na uzyskanie samostapiajacego sie
popiolu i otrzymanie materialu tworzacego zuzel,
gdy koks ma by¢é stosowany w procesie wielkopie-
cowym. Wielko§¢ czgstek materialu tworzacego
zuzel powinna by¢é korzystnie w wiekszoSci mniej-
sza niz 40, a najlepiej mniejsza niz 200 wedlug
amerykanskiej skali sitowej. Mozna tez stosowat
mieszaniny ‘materialéw weglowych i tworzacych
zuzel.

Wstepne formowanie materialu do wyrobu koksu
wedlug wynalazku moze by¢é prowadzone przy
uzyciu dowolnych, znanych urzadzen i metod wy-
twarzania kulek, kostek itp. Ogé6lnie biorgc nada-
ja sie tu metody, obejmujace dokiadne wymiesza-
nie koksujgcego wegla z silnie rozdrobnionym
materialem niekoksujacym i cieklym weglowodo-
rem, a nastepnie uformowanie mieszaniny w bryi-
ki o pozagdanym ksztalcie, gestoSci i wymiarach.
Szczegblnie dobre wyniki osigga sie przy- formo-
waniu mieszaniny w kulki o $rednicy 1—I11 cm,
a zwlaszcza 2—5 cm. Do formowania nadaje -sig
znany beben obrotowy, przy czym w temperaturze
otoczenia uzyskuje sie kulki o ciezarze wtaSciwym
0,48—0,88 g/cm3, korzystnie 0,64—0,72 g/cm® Mozna
tez stosowaé formowanie w. kostki przy uzyciu
znanych urzadzefi, korzystnie przy ci$nieniu robo-
czym 100—140 kg/cm?, uzyskujqq surowe  kostki -
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o ciezarze wlasciwym 0,48—0,96 g/cm3, a korzystnie
0,64—0,80 g/cm3. Mozna roéwniez uzyskiwaé inne
ksztalty brylek za pomoca odpowiednich, znanych
metod. ’

Walcowate i surowe ksztaltki mozna wytwarzaé
z mieszaniny przez wytlaczanie jej w temperaturze
okolo 100—420°C pod ciSnieniem okolo 2,8—35
kg/em2. Dla otrzymania koksu o wysokiej jakoSci
trzeba podczas formowania materialu stosowaé co
najmniej 5 czesSci wagowych cieklego weglowodoru
na 100 czeSci wagowych skladnikéw statych. Sto-
sowanie weglowodoru cieklego w iloSci powyzej
40 czeSci na 100 czeSci wagowych skladnikéw sta-
tych jest niepozadane, gdyz trudno woéwczas ufor-
mowaé zadawalajgco ksztaltki z uwagi na tenden-
cje do odksztalcenri i sklejanie sie. Optymalng ilo$¢
weglowodoru cieklego ustala sie zaleznie od ro-
dzaju cieczy, wymiaréw i ksztaltu brylek, stopnia
ich zwartoSci, szybko$ci koksowania, wielkosci
czastek sktadnikéw i grubosci warstwy w urzadze-
niu do koksowania.

Ogélnie biorgc, wieksza iloéé cieklego weglowo-
doru nalezy stosowaé¢ wtedy, gdy wielko§¢ ufor-
mowanych brytek i szybko§¢ koksowania jest du-
za, a ciezar wlasSciwy uformowanego materiatu
mniejszy. Przy stosowaniu materialu wstepnie
uformowanego w kulki szczegblnie korzystnie jest,
gdy na 100 czeSci wagowych skladnikéw statych
bierze sie 15—40, .a zwlas‘zcza_20—36 czeSci wago-
wych opatowych olejé6w naftowych. Brylki o wiek-
szym ciezarze wlasciwym przygotowane na przy-
ktad za pomoca znanego procesu brykietowania,
daja dobre . wyniki, gdy zawarto§é¢ olejé6w opato-
wych wynosi 5—20, a zwlaszcza 10—20% w sto-
sunku wagowym. .

W celu wytwarzania koksu metalurgicznego w
spos6b ciggly i z duzg wydajnoSciag co najmniej
25%/0 mieszaniny w stosunku wagowym suchej ma-
sy powinno” skladaé sie z silnie rozdrobnionego,
niekoksujgcego materiatu. Przez ,,suchg mase” ro-
zumie sie tu skladniki stale, bez wody i oleju
weglowodorowego. Zawarto§é niekoksujgcego ma-
terialu powyzej 65% powoduje oslabienie produk=
tu. Najlepiej za§ wyniki przy wytwarzaniu koksu
metalurgicznego o wysokiej jako$ci osigga sie sto-
sujge w przeliczeniu na suchg mase 35—55%0 drob-
no sproszkowanego skladnika niekoksujgcego.

Do przygotowywania wstepnie uformowanych
ksztaltek mozna stosowaé¢ dowolne gatunki wegla,
ktéry tworzy koks po uwolnieniu skladnikow lot-
nych. Korzystnie jest, gdy w przeliczeniu na suchg
mase wegiel stanowi okolo 45—65% w stosunku
wagowym, a wielko§¢ jego czastek nie przekracza
zasadniczo 0,5 cm, korzystnie 0,25 cm zgodnie ze
znanym oznaczeniem, stosowanym w tej dziedzi-
nie. Jak wiadomo, roézne gatunki koksujacego
wegla moga sie rdézni¢é zawarto$cig tlenu, ktérg
oznacza sie wedilug normy ASTM D 271 — 58.

Przewaznie zawarto$é tlenu waha sie w grani-
cach okolo 2—10%, a w przypadku zwykle stoso-
wanych lepszych gatunkéw wegla koksujgcego —
w granicach 2—6%9. Wiadomo, ze wegiel zawiera-
jacy powyzej 7% tlenu koksuje stabo i nadaje sie
wylacznie- do produkeji -gorszego typu koksu.
Jednakze - sposéb - wedtug wynalazku pozwala na
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stosowanie z dobrymi wynikami nie tylko gatun-
k6w wegla o tak wysokiej zawartoSci tlenu, ale
nieoczekiwanie okazalo sie, ze z takich gatunkéw
wegla mozna otrzymywaé wysokiej jako$ci koks
metalurgiczny. Zgodnie z wynalazkiem mozna for-
mowaé ksztaltki z wegla, zawierajgcego ponad
7%, do 10%, korzystnie 8—10%, tlenu. Typowymi
przykladami takich gatunkéw wegla o wysokiej
zawarto$ci tlenu jest wegiel Illinois nr 5 lub 6,
Elkhorn (Kentucky) i Sunnyside (Utah). Wegiel

o wysokiej zawartosci tlenu, stabo koksujacy, jest

stosunkowo tani, to tez mozno$§é stosowania takie-
go wegla daje tu powazne korzysSci gospodarcze.

Nieoczekiwanie stwierdzono, 2ze stosowanie,
zgodnie z wynalazkiem, wegla koksujgcego o wy-
sokiej zawarto$ci tlenu daje mozno$§é otrzymania
ksztaltek o doskonalej odpornos$ci na sklejanie sie
i rozpadanie pod ciezarem materialu w warstwie
na ruchomym ruszcie. Pozwala to tez na stosowa-
nie grubych warstw ksztaltek na podkladzie ze
stalego paliwa i ogrzewanie unoszgcymi sie gora-
cymi gazami tak, ze powstaje uformowany koks,
jednolity pod wzgledem wielkoéci i jako$ci. Przy-
czyna tej zdolnoSci normalnie stabo koksujgcego
sie wegla do dawania zgodnie z wynalazkiem
koksu o wysokiej jako$ci, przy duzej wydajnoSci
procesu, nie zostala wyjasniona.

Zgodnie z fig. 1, ilo§¢ stalego paliwa, odkladana
na ruszcie 13 z leja zasypowego 16, jest warunko-
wana koniecznoS$cig dostatecznego ogrzania gazow
spalinowych tak, aby ciepto tych gazéw powodo-
walo koksowanie koksujgcego wegla z uformowa-
nego w ksztaltki materiatu, odkladanego na pali-
wie z kanalu zasilajgcego 24. Ta gbérna warstwa
uformowanego materialu jest stosunkowo cienka,
a mianowicie grubo$é jej nie przekracza 60 cm,
aby unikngé szkodliwego nacisku i niepozadanego
sklejania sieﬁ masy. Korzystnie jest, gdy grubos¢
tej warstwy wynosi 25—30 cm, podczas gdy gru-
bos¢ dolnej warstwy paliwa wynosi okolo 7,5—
15 cm. Ilo§é powietrza, doprowadzanego do pro-
cesu przez ruszt od dotu ze skrzyn powietrznych
32—42, reguluje sie tak, aby gazy spalinowe byly
dostatecznie gorace do spowodowania koksowania
uformowanego w ksztaltki materialu, a w razie
potrzeby takze do réwnoczesnego wytwarzania
pary w kotle, nie powodujgc rownocze§nie styka-
nia sie duzych ilosci tlenu z uksztaltowanym ma-
terialem. Gazy spalinowe, przeplywajgce przez
uksztaltowany material, majg temperature 800—
1500°C, korzystnie 900—1450°C. Pozadane jest, aby
calkowita ilo§¢ powietrza doprowadzanego pod
rusztem oraz ilo§¢ statego paliwa byly tak regulo-
wane, by paliwo ulegalo calkowicie spaleniu, gdy
csigga koniec rusztu, gdzie popiét z paliwa wraz
z uformowanym koksem opada do odpowiedniego
odbieralnika, nie uwidocznionego na rysunku. Go-
racy koks z rusztu moze jeszcze zawieraé¢ czeSci
lotne, to tez przetrzymuje sie go krotki czas w od-
bieralniku produktu, po czym gasi sie go i oddzie-
la od popiolu powstatego z paliwa.

° Skladniki lotne, uchodzgce z uformowanego ma-
terialu tworzgcego *koks podczas ruchu rusztu,
uchodzg ku gérze wraz z goracymi gazami spali-
nowymi i gazami obojetnymi z powietrza i wply-
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waja do przestrzeni kotlowej 12, gdzie znajduje
sie szereg oddalonych od siebie, poprzecznie bieg-
ngcych rurek kotlowych 43 i 44, do ktérych wply-
wa woda z glowic 46 i 47. Zestaw kotlowy zawiera
réwniez typowe, podluznie biegnace rurki kottowe
wzdluz §cian bocznych, nie uwidocznione na ry-
sunku. W celu zapewnienia ciepla do sprawnego
wytwarzania pary, przez szereg otworéw 51, 52,
53, 54, 55 i 56 w Scianach bocznych komory ko-
ksowniczej wprowadza sie ' powietrze wtérne.
Wtérne powietrze wprowadza sie takze przez sze-
reg oddalonych od siebie otwor6éw 61 i 62, umiesz-
czonych poprzecznie wzgledem rusztu. Wtérne po-
wietrze dostarcza tlenu do spalania uchodzgcych
ku gobérze gazéw, wywoluje plomien w przestrzeni
ketlowej 12, zaopatrujgc w cieplo do wytwarza-
nia pary. '

W razie potrzeby, czeSci -lotne, uwolnione
z uksztaltowanego materialu, mogg by¢ tez pro-
‘wadzone od rusztu do przestrzeni kottowej i tam
spalane w celu dostarczania ciepta. W praktyce
ilos§¢ powietrza, doprowadzanego ze skrzyni po-
wietrznych 32—42 zmienia sie zaleznie od iloSci
spalanego paliwa stalego na jednostke powierzchni
rusztu. Doplyw powietrza reguluje sie w’ celu
unikniecia przegrzania i nie dopuszczenia, aby
znaczne iloSci tlenu przeplywaly przez warstwe
stalego paliwa do warstwy uformowanego mate-
rialu tworzacego koks. Ilo§¢ doptywajacego po-
wietrza oraz spalanie stalego paliwa mozna zmie-
nia¢ w celu regulowania szybkos$ci procesu kokso-
wania wegla w uformowanych ksztaltkach.

Prawidlowe i szybkie, ale nie nadmiernie szyb-
kie koksowanie jest zwykle osiggane, gdy najsil-
niejsze spalanie stalego paliwa przebiega najener-
giczniej w poblizu lub tuz za Srodkowymi sekcja-
mi rusztu. Z tego wzgledu do tych sekcji trzeba
doprowadza¢ najwiecej powietrza, a mniej w
czeSci , poczatkowej i koncowej rusztu. Aby za-
pewni¢ calkowite spalanie stalego paliwa, zwykle
trzeba doprowadza¢ pod ruszt powietrze w ilosci
§rednio 0,1—0,3 kg/cm? na godzine pracy rusztu.
Szczegblnie korzystnie jest, przy wytwarzaniu wy-
sokiej jakoSci koksu metalurgicznego z réwno-
czesnym produkowaniem pary w kotle, doprowa-
dza¢ powietrze w ilo$ci okoto 0,2—0,3 kg/cm?
rusztu i godzine. Szybko§é posuwu rusztu wynosi
korzystnie okolo 15—120 cm, a zwlaszcza 30—
75 cm na minute. Czas przebywania uformowa-
nych ksztaltek na ruchomym ruszcie wynosi okoto
10—60 minut, korzystnie okolo 12—30 minut.

- Pewne, réwnomierne i staranne zapalenie goér-
nej czeSci warstwy stalego paliwa, odkladanego
na ruszcie z leja zasilajagcego 16, ma duze znacze-
nie dla osiggniecia dobrych wynikéw procesu wy-
twarzania koksu wedlug wynalazku, zwlaszcza
jezeli proces ten prowadzi sie réwnoczeénie z wy-
twarzaniem pary w kotle. Zapalanie miejscowe
powodowatoby tworzenie strefy spalania postepu-
jgcej nieré6wnomiernie na ruszcie i albo pozosta-
walby nie spalony wegiel i nie zweglony materiat
uformowany w kostki przedostawalby sie do go-
towego koksu; albo gorgce miejsca na ruszcie po-
wodowalyby miejscowe uszkodzenia rusztu. Jak
uwidoczniono na fig. 1; pewne, réwnomierne i sta-
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ranne zapalanie stalego paliwa osigga sie przy
uzyciu urzadzenia zaplonowego 31, umieszczonego
za drzwiczkami paleniskowymi 17 i siegajacego
tuz nad wierzch ruchomego loza paliwa, doprowa-
dzanego z leja 16.

Urzadzenie zaptonowe 31 sigga poprzecznie przez
zasadniczo cala szeroko$é ruchomej warstwy pa-
liwa i sluzy do dawania bezpoSredniego plomienia,
z duzg szybkoScig, do ruchomego loza paliwa tak,
ze szeroki plomien przenika te warstwe na gle-
bokosé 1,2—2,5 cm, to jest na 15—40% jej gru-
boSci. Szeroko§é plomienia w miejscu ' zetkniecia
sie z paliwem jest korzystnie okolo 35—65 cm, to
tez plomien styka sie ze stalym paliwem przez
czas dostatecznie dlugi do ogrzania go do punktu
zaplonu. Podczas pracy do urzadzenia zaplonowe-
go 31 doprowadza sie mieszaning gazu opalowego
z powietrzem z przewodu 71, poprzez szereg prze-
wodéw zasilajgcych 72, rozmieszczonych wzdtuz
urzgdzenia zaplonowego. Do urzadzenia zaplono-
wego mozna stosowaé szereg réznych paliw gazo-
wych, jak naturalne weglowodory gazowe np. me-
tan, etan, propan, butan itd. oraz paliwa przygo-
towywane, jak gaz wodny, gaz z pieca koksowni-
czego lub gaz generatorowy.

Korzystnie, jest stosowaé naturalny gaz, zawie-
rajacy okolo 90% metanu i 5% etanu, majacy
ciepto spalania okoto 9000 Kcal/cm3. Do gazu do-
daje sie powietrze w iloSci §ci§le regulowanej dla
zapewnienia zawartosci tlenu akurat potrzebnej
do spalania gazu na dwutlenek wegla i wode w
postaci pary. Urzadzenie zaplonowe jest przedsta-
wione szczegbétowo na fig. 2 i 3. Sktada sie ono
ogb6lnie biorgc z zewnetrznej ostony 73, wykona-
nej z odpowiedniego materiatu izolujgcego ciepl-
nie, jak np. z magnezji, kanalu 74 dla palnej mie-
szaniny, komory spalania 75 oraz strefy chtodze-
nia 76. )

Mieszanine paliwa z powietrzem wprowadza sie
przewodami 72 do kanalu 74 pod ci$nieniem wy-
noszacym korzystnie okoto 0,035—0,1 kg/cm? i da-
lej przez wydluzony, waski przepust 77 do rozsze-
rzonej komory spalania 75, utworzonej przez $cia-
ny 78 i 79, r6wniez wykonane z materiatu izolujg-
cego cieplnie. Gazy opalowe, zapalone w komorze
75, przechodza w postaci plomienia rzucanego
z duzg predkoScig przez zwezony wylot 81, ktéry
moze by¢ prosty, wydiuzeny lub zwezajacy sie
wgski przepust, przedstawiony na fig. 2.

Czynnik chlodzacy, krazacy w strefie chtodze-
nia 76, zapobiega przegrzewaniu urzadzenia za-
plonowego i zbyt wczesnemu zapalaniu mieszanki
w kanale 74. Jako czynnik chtodzacy mozna sto-
sowaé powietrze, pare wodng, wode lub naturalny
gaz, przy czym szczegblnie nadaje si¢ tu powietrze.
Giéwny trzon urzadzenia zaplonowego 31 moze
by¢é wykonany z materialu o odpowiedniej wy-
trzymatoSci i odpornosSci na dzialanie ciepla, na
przyklad ze spawanych elementéw stalowych.

Urzgdzenie zaplonowe moze by¢ wykonane z ele-
mentéw 83 i 8¢ w ksztalcie litery L oraz z elemen-
té6w plytowych 85, 86, 87, 88, 89, 90 i 91. Plyta 91
jest przymocowana do plyty 89 za pomoca gwin-
towanych sworzni 92, tak, aby umozliwié regulo<
wanie szerokoSci kanatu:gazowego:. 77. Urzadzenie
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zaptonowe 31 moze byé tez wykonane z dwéch od-
cink6w, aby ulatwié umieszczenie elementéw
ogniotrwalych 78 i 79, a nastepnie odcinki te aczy
sic spawem 93. Urzadzenie zaplonowe 31 zwykle

umieszeza sie nastawialnie w odleglo§ci 20—30 cm

od stalego paliwa, lezacego na ruchomym ruszcie
i lgczy z przewodami zasilajagcymi 72, ktérych
zwykle jest 4—6 i Srednica ich jest okolo 7,5 cm.

Wynalazek umozliwia, ogélnie biorac, ciagle
wytwarzanie z duza wydajnoscia koksu o wyso-
kiej jakosci, lacznie z koksem metalurgicznym.
Frodukty wytworzone zgodnie z wynalazkiem sta-
nowiag material o wyjatkowo wysokiej jakosci,
majace ksztalt wstepnie uformowanych kulek lub
kostek o tak duzej wytrzymatoSci i odpornosci na
wstrzasy, ze bez obawy ich polamania czy roz-
kruszenia moga byé zrzucane na beton z wysoko-
§ci 3—20 m. Sposéb wedilug wynalazku pozwala
na sprawne wytwarzanie wysokiej jakos$ci pro-
duktéw przy réwnoczesnym wytwarzaniu pary w
znanych urzadzeniach kottowych.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b wytwarzania wstepnie formowanego
koksu przez ogrzewanie w warunkach powo-
dujgcych koksowanie uformowanych ksztat-
tek z koksujjacego wegla, znamienny tym, ZzZe
ogrzewaniu poddaje sie ksztaltki, ktére oprécz
wegla zawieraja staly, silnie rozdrobniony, za-
sadniczo niekoksujagcy materiat oraz na 100
cze$ci wagowych skladnikéw stalych réwniez
3—40 cze$ci wagowych cieklego weglowodoru,
majgcego zdolno$é cigglego odgazowywania na
powierzchni ksztaltek podczas koksowania
wegla, przy czym zawarto$§¢ wegla w ksztalt-
kach stanowi 35—75% w stosunku wagowym
do calo$ci skladnikéw staltych.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny tym, Ze
ciekly weglowodér w uformowanych ksztatt-
kach jest tak dobrany, iz wigksza jego czesé¢
odgazowuje z ksztaltek w temperaturze 260—
600°C.

3. Spos6b wedlug zastrz. 1 lub 2, znamienny tym,
ze ciekly weglowodér destyluje w temperatu-
rze wyzszej od 370°C i w granicach okolo
150°C.

4. Spos6b wedlug ktéregokolwiek z zastrz. 1—3,
znamienny tym,
stosuje sie olej mineralny, do ktérego odgazo-
wania trzeba dostarczy¢ ciepto w ilo$ci co naj-
mniej 750 Kcal/kg, korzystnie co najmniej
850 Kcal/kg.

5. Sposéb wedlug zastrz. 4, znamienny tym, zZe
jako ciekly weglowodér stosuje sie olej opa-
lowy, ktéry wedlug norm amerykanskich
okre§lany jest pod nazwg oleju nr 6.

6. Sposéb wedlug ktéregokolwiek z zastrz. 1—5,
znamienny tym, Zze jako wegiel koksujacy sto-
suje sie wegiel dlugoplomienny o zawartos$ci
tlenu co najmniej 7% wedlug oznaczenia spo-
sobem ASTM D 271—58.

%. Spos6b wedtug ktéregokolwiek z zastrz. 1—6,
znamienny {ym, ze wstepnie uformowane
ksztaltki podaje sie¢ metoda ciagla do strefy

ze jako ciekly weglowodér
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ogrzewania i przesuwane s3 przez te strefe
z takg szybkoscig, iz w tym czasie zawarty w
nich wegiel ulega skoksowaniu.

Spos6b wedlug zastrz. 7, znamienny tym, Ze

_na bedgcym w ciagtym ruchu lozu uklada sie

warstwe statego paliwa, zapala to paliwo,
uklada na nim warstwe z wstepnie uformo-
wanych ksztaltek i poddaje stale paliwo spa<
laniu w warunkach, w ktérych nastepuje
koksowanie wegla.

Spos6b wedlug zastrz. 8, znmamienny tym, ze
stale paliwo jest ukladane na 1oZu przepusz-
czajagcym gaz i bedgcym w cigglym ruchu,
przy czym poprzez to loze doprowadza sie do
stalego paliwa tlen z szybkoSciag wystarczajg-
c3 do spalania zapalonego paliwa, bez potrze-
by zapalania koksujgcego wegla.

Sposéb wediug zastrz. 9, znamienny tym, ze
tlen jest doprowadzany do stalego paliwa w
postaci powietrza w ilo$ci 0,1—0,3, a korzystnie
w ilosci powyzej 0,2 kg/cm? powierzchni loza

i godzine.
Spos6b wedlug ktéregokolwiek z zastrz. 8—10,
znamienny tym, ze wstepne uformowane

ksztaltki sg ogrzewane gorgcymi gazami spali-
nowymi, unoszgcymi sie z warstwy stalego
paliwa.

Sposéb wedlug zastrz. 11, znamienny tym, ze
gazy spalinowe majg temperature 800—1700°C.
Sposéb wedlug ktéregokolwiek z zastrz. 7—12,
znamienny tym, ze wtérne powietrze jest mie-
szane z gorgcymi gazami, powstajgcymi pod-
czas koksowania, gazy te sa spalane, a wy-
twarzane ciepto wykorzystuje sie do ogrze-
wania wody lub wytwarzania pary.

Sposéb wedlug zastrz. 13, znamienny tym, Ze
wtérne powietrze jest wprowadzane do gazéw
palnych tak, iz w przestrzeni ponad warstwa

_wstepnie uformowanych ksztaltek pqwstaje

plomien.

Spos6b wedlug ktéregokolwiek z zastrz. 1—14,
znamienny tym, ze jako material niekoksujg-
cy stosuje sie silnie rozdrobniony koks.
Spos6b wedtug ktéregokolwiek z zastrz. 1—15,
znamienny tym, ze jako material niekoksujg-
cy stosuje sie topnik, nadajgcy sie do uzycia
w procesie wielkopiecowym.

. Spos6b wedlug ktéregokolwiek z zastrz. 1—16,

znamienny tym, ze czastki materialu niekoksu-
jacego sg przewaznie mniejsze niz to odpowia-
da stopniowi 10, ale wieksze niz stopiei 325
wedlug amerykanskiej skali sitowej, a ko-
rzystnie mniejsze niz 12 ale tak, iz co najmniej
ich znaczna cze§¢ pozostaje na sicie 120 tejze
skali.

Spos6b wedlug ktéregokolwiek z zastrz. 1—17,
znamienny tym, ze wegiel stanowi 45—65%
w stosunku wagowym do calo$ci skladniko6w
stalych w uformowanych wstepnie ksztalt-
kach. 4

Sposéb wedlug ktéregokolwiek z zastrz. 1—18,
znamienny tym, Ze ksztaltki majg postaé ku-
lek, zawierajacych 14—40, korzystnie 20 czeSci
wagowych cieklego weglowodoru na 100 czesci
wagowych skiladnikéw staltych.



20.

21.

. Sposéb wedlug ktéregokolwiek z zastrz. 1—21,
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Sposéb wedlug zastrz. 19, znamienny tym, ze 24.

kulki majg Srednice 1—11 cm, korzystnie 2—

5 cm.

Sposéb wedlug ktéregokolwiek z zastrz. 1—18,
znamienny tym, ze ksztaltki maja postaé bry- 5
kietéw, zawierajacych 5—20, korzystnie wie-
cej niz 10 czeSci wagowych cieklego weglo-
wodoru na 100 czeSci wagowych skladnikéw
stalych.

10

znamienny tym, ze ksztaltki sg ogrzewane w
warunkaech koksowania przez 10—60, korzyst-
nie przez 12—30 minut.

. Wstepnie uformowany koks, znamienny tym, ;5

ze jest wytworzony sposobem wedlug ktére-
gokolwiek z zastrz. 1—22.

14

Ksztaltka zawierajgca wegiel, stosowana do
wyrobu formowanego koksu, znamienna tym,
ze sklada sie z mieszaniny, ktéra na 100 czesci
wagowych zawiera 35—75 czeSci wagowych
koksujgcego wegla, za§ reszte stanowig inne
skladniki stale, gléwnie silnie rozdrobniony
material niekoksujgcy, a takze na 100 czeSci
wagowych skladniké6w stalych zawiera 3—40
czeSci wagowych cieklego weglowodoru, ktéry
moze byé odgazowywany w sposOb ciggly na
powierzchni ksztaltek podczas koksowania
wegla.

. Ksztaltka wedlug zastrz. 24, znamienna tym,

ze zawiera wegiel o duzej zawartosci czesei
lotnych oraz co najmniej 7%, korzystnie
8—10% tlenu, oznaczonego metoda ASTM
D 271—58.
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