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(57)【要約】
　本発明は、機械的分割または粗化によってコークスケ
ーキおよびコークス炉室を出るコークスの内表面を増加
させる、受け入れ容器内の高密度コークスバッチの内表
面を増加させるための装置に関し、それによってコーク
ス構造がほぐれて高密度コークスバッチ内に割れ目状空
洞が生じ、後続の冷却プロセスの間により多くの水がコ
ークスバッチの内部に向かってこれらの割れ目状空洞に
流入でき、消火時間の減少およびコークス消火用消費水
量の削減によって、本方法のより高い経済効率がもたら
される。また本発明は、消火の間に消費する水量を削減
するために、新たなコークスケーキの分割またはコーク
スの粗化に役立つ受け入れ容器内の高密度コークスバッ
チの内表面を増加させるための方法にも関する。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　受け入れ容器（１）内の高密度コークスバッチ（４）の内表面を増加させるための装置
であって、
　　・前端にコークス炉室ドア（３）を備えた、熱回収または非回収コークス炉列の一部
としての水平コークス炉室と、
　　・前記コークス炉室正面に沿って平行に移動できる、新たな高温コークス（４）用コ
ークス消火車（２）上または内に提供される受け入れ容器（１）と
からなる装置において、
　　・最小高さ２０ｍｍの不均一性を作り出す、少なくとも１つの構造部材（５）が前記
受け入れ容器（１）の底面上に配置されることを特徴とする装置。
【請求項２】
　請求項１に記載の装置において、前記構造部材（５）がくさび形（５ａ）であることを
特徴とする装置。
【請求項３】
　請求項１に記載の装置において、前記構造部材（５）が直方体（５ｂ）であることを特
徴とする装置。
【請求項４】
　請求項１に記載の装置において、前記構造部材（５）が輪状であることを特徴とする装
置。
【請求項５】
　請求項１に記載の装置において、前記構造部材（５）が半輪状であり、前記受け入れ容
器（１）の底面上の前記半輪状部材が任意の方向に並べられることを特徴とする装置。
【請求項６】
　請求項１に記載の装置において、前記構造部材（５）がこぶ状であることを特徴とする
装置。
【請求項７】
　請求項１に記載の装置において、前記構造部材（５）が円錐形（５ｃ）であることを特
徴とする装置。
【請求項８】
　請求項１乃至７の何れか１項に記載の装置において、これらの構造部材（５）の組み合
わせであることを特徴とする装置。
【請求項９】
　請求項１乃至８の何れか１項に記載の装置において、前記構造部材（５）が列をなして
配置されることを特徴とする装置。
【請求項１０】
　請求項１乃至９の何れか１項に記載の装置において、前記構造部材の前記列間にコーク
スが通り抜けない空隙が置かれ、これらの空隙が前記受け入れ容器（１）の底部へと下向
きに通気するように、前記構造部材（５）が列をなして配置されることを特徴とする装置
。
【請求項１１】
　請求項１乃至１０の何れか１項に記載の装置において、この構造部材（５）がセラミッ
ク材料で作られていることを特徴とする装置。
【請求項１２】
　請求項１乃至１０の何れか１項に記載の装置において、この構造部材（５）がシリコン
含有またはアルミニウム含有酸化物材料で作られていることを特徴とする装置。
【請求項１３】
　請求項１乃至１０の何れか１項に記載の装置において、この構造部材（５）が耐熱金属
で作られていることを特徴とする装置。
【請求項１４】
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　請求項１３に記載の装置において、この構造部材（５）が耐熱鋼で作られていることを
特徴とする装置。
【請求項１５】
　請求項１乃至１４の何れか１項に記載の装置において、前記受け入れ容器（１）の表面
が前記コークス炉室のコークス運搬底面のレベルより２０～４００ｍｍ下方にあり、それ
によってオフセット（１０）が形成されることを特徴とする装置。
【請求項１６】
　請求項１乃至１５の何れか１項に記載の装置において、前記コークス炉室の前記底面と
前記受け入れ容器（１）との間に前記コークス（４）を移送するための傾斜板（９）また
は荷揚げ場があり、前記荷揚げ場が少なくとも１つの耐熱構造部材（５）を備え、最小２
０ｍｍの高さの不均一性を作り出すことを特徴とする装置。
【請求項１７】
　請求項１乃至１６の何れか１項に記載の受け入れ容器（１）内の高密度コークスバッチ
（４）の内表面を増加させるための方法であって、
　　・熱回収または非回収型コークス炉列の前記コークス炉室に乾留用の石炭が装填され
て運転サイクルにおいて乾留され、
　　・乾留プロセスの後、前記コークス（４）が高密度で隙間のないコークスケーキ（４
）の形で押し出し機（７）によって前記コークス炉室から消火車（２）の前記受け入れ容
器（１）内に押し込まれる
方法において、
　　・前記押し込み操作の間に、新たな赤熱するコークス（４）がその上端に向かって分
裂し、いくつかの部分に分割されるように、前記受け入れ容器（１）の底部に不均一性を
作り出す前記構造部材（５）を横切って、前記高密度で隙間のないコークスケーキ（４）
が前記受け入れ容器（１）に押し込まれることを特徴とする方法。
【請求項１８】
　請求項１７に記載の方法において、前記コークス炉室から前記受け入れ容器（１）に押
し込まれる前記高密度で隙間のないコークスケーキ（４）が、２０～４００ｍｍの高低差
（Δｈ、１０）を克服する荷揚げ場（９）を横切って押し込まれることを特徴とする方法
。
【請求項１９】
　請求項１７に記載の方法において、前記コークス炉室から前記受け入れ容器（１）に押
し込まれる前記高密度で隙間のないコークスケーキ（４）が、２０～４００ｍｍの高低差
（Δｈ、１０）を克服するオフセットを横切って押し込まれることを特徴とする方法。
【請求項２０】
　請求項１７乃至１９の何れか１項に記載の方法において、少なくとも１つの構造部材（
５）が可燃性物質で作られており、各押し込み操作後に前記構造部材（５）が取り替えら
れることを特徴とする方法。
【請求項２１】
　請求項１７乃至２０の何れか１項に記載の方法において、少なくとも１つの構造部材（
５）が個別の構成要素で構成され、前記構造部材（５）はそれぞれ前記受け入れ容器（１
）にはめ込まれる前に個別の構成要素（５）で構成されることを特徴とする方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、機械的分割または粗化によってコークスケーキおよびコークス炉室を出るコ
ークスの内表面を増加させる、受け入れ容器内の高密度コークスバッチの内表面を増加さ
せるための装置に関し、それによってコークス構造がほぐれて高密度コークスバッチ内に
割れ目状空洞が生じ、後続の冷却プロセスの間により多くの水がコークスバッチの内部に
向かってこれらの割れ目状空洞に流入でき、消火時間の減少およびコークス消火のために
消費する水量の削減によって、本方法のより高い経済効率がもたらされる。また本発明は
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、消火の間に消費する水量を削減するために、新たな高温コークスケーキの分割またはコ
ークスの粗化に役立つ受け入れ容器内の高密度コークスバッチの内表面を増加させるため
の方法にも関する。
【０００２】
　石炭のコークスへの乾留は、いわゆる熱回収または非回収コークス炉内で頻繁に行われ
る。最新のコークス炉室はいわゆるコークス移送機をコークス炉団のコークス側に備えて
おり、移送機は乾留されたコークスをコークス側に押し進めるために実行される操作に用
いられる。通常、コークス消火装置は、コークス移送機のすぐ下において少なくとも部分
的に独立して移動させることのできる消火車である。消火車は典型的には、コークス炉室
からコークスを受け取り、消火塔に運ぶ受け入れ容器を含む。受け入れ容器とコークス炉
室との間に、簡単な場合には荷揚げ場または傾斜板で構成されてよいコークス移送機があ
る。消火車は典型的にはレール上を移動し、輸送装置によって消火塔の直下を移動させる
ことができる。消火塔は頻繁に使用される実施形態によれば湿式消火塔であるが、それは
乾式消火塔でもよい。
【０００３】
　コークスは、通常平均温度９００～１１００℃で消火車に押し込まれる。消火車の従来
型受け入れ容器は、耐熱性構造部材でしばしば内側を覆われる。「熱回収」または「非回
収」乾留プロセスの場合、これらの構造部材は、コークスがコークス炉室から荷揚げ場を
横切って受け入れ容器までその上を滑ることのできる平らに配置された平面板要素から通
常構成される。消火車が高温コークスバッチで十分満たされると、受け入れ容器および消
火車は消火塔に移動される。そこで、普通の実施形態においては、コークスは水で消火さ
れる。このために、利用可能な貯蔵タンクから水が高温コークスケーキ上に向けて垂直下
方に噴射される。この水は水貯蔵タンクを出て、ノズルを経てコークスの上部表面の上に
均一に分配され、コークス内の一様な含水率をもたらす。
【０００４】
　湿式消火のための消火車を含む典型的な装置は、独国特許出願公告第１２５３６６９Ｂ
号明細書に説明されている。この発明は水平コークス化室から排出されたコークスを消火
するための装置に関し、その装置はコークス炉団のコークス側に沿って移動するか赤熱コ
ークス用受け入れ車から供給を受ける煙突状部分を備えた固定消火区画と、コークス受け
入れ区画とから構成され、コークス受け入れ区画は頂部に噴霧装置を備えた循環運搬グリ
ッドを伴い、そこにおいて加熱可能なプロセス流体を含む管束がコークス層の高さを制御
するための装置と噴霧装置との間の運搬グリッドの上方に設置され、これらの管束は場合
によりコークス受け入れ区画の既知の管束と通じている。消火車およびその制御システム
の実施形態が、国際公開第２００６／０８９６１２Ａ１号パンフレット、米国特許第５５
６４３４０Ａ号明細書、および欧州特許出願公開第９６４０４９Ａ２号明細書によって開
示されている。
【０００５】
　コークスが供給された水によって下方から消火される実施形態も存在する。そのような
実施形態は「底面消火」とも呼ばれる。両方の消火方法を組み合わせることも一般的に実
施される。乾式消火方法の代表的な実施形態が国際公開第９１／０９０９４Ａ１号パンフ
レットおよび欧州特許出願公開第００８４７８６Ｂ１号明細書によって開示されている。
【０００６】
　コークス消火システムは、ばら積み石炭の各バッチがほとんど７００～８５０ｋｇ＊ｍ
－３の低石炭密度であると仮定して通常は設計される。石炭バッチの長さは典型的には最
大２０ｍである。通常の最新式コークス化プロセスは、コークス化プロセスの終端におい
て、密度４００～６００ｋｇ＊ｍ－３のコークスバッチを生産する。生産性を向上させる
ため、供給石炭混合物の初期密度が８５０ｋｇ＊ｍ－３～１２００ｋｇ＊ｍ－３である締
め固め率が近年プラントエンジニアリングにおいて導入された。独国特許出願公開第１０
２００９０１２４５３Ａ１号明細書によって、後続の圧縮石炭ケーキの形成を含む、供給
石炭を前述密度へ圧縮するための典型的プロセスが教示される。石炭のより高い初期密度
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によって、コークス化プロセス後のコークスケーキの密度もより高くなり、コークスケー
キ表面の密閉が生じる。その結果、消火水がコークスバッチに垂直に貫通できないか、貫
通に時間がかかる。
【０００７】
　新たなコークスバッチの効果的冷却に対するさらなる障害は、いわゆる「ライデンフロ
スト効果」である。コークスバッチの温度が高いため、高温コークスの表面に衝突する水
は瞬時に蒸発する。結果として、水蒸気の被覆がコークス片のまわりに生じ、さらなる水
の進入を妨げる。コークス表面への水の衝突によって保護蒸気被覆が一定の期間形成され
、コークスの直接熱伝達を防ぐ。このように水はコークス内部に効果的に貫通することが
できず、そのため側面に沿って流れ去り、コークス内部層に到達しない。
【０００８】
　このように、消火水はコークスバッチの全容積にわたって不均一に分配される。これに
よって消火水による不均一な冷却も生じるため、コークスバッチ全体にわたる温度分布も
同様に不均一になる。したがって、消火後にコークス温度１００℃超を示すコークスケー
キ部分がまだ存在するであろう。１００℃を超える温度のコークスバッチの部分は、硬質
ゴムまたはプラスチック製の場合が多い輸送ベルトおよびコンベヤベルトを損傷させる可
能性があるため、このことはコークスを下流で処理および使用する場合において重大な問
題である。このように、消火されたコークスは、水分含有量が３重量パーセント（ｗｔ％
）を超えるバッチ部分によっても構成される。水分は後流の高炉における原鉄の製品品質
を損なうため、コークスの３ｗｔ％を超える高い水分含有量も問題である。
【０００９】
　したがって本発明の目的は、コークスバッチの不均一な温度分布または水分含有量を防
止すると同時に赤熱コークスの消火および冷却を可能にする方法を提供することである。
【００１０】
　本発明は、好適な実施形態において、新たな高温コークス用消火車のなかに配置され、
最低２０ｍｍの高さの不均一性を作り出す、少なくとも１つの構造部材が受け入れ容器の
底面上に配置される受け入れ容器内に配置される装置によって、この目的を達成する。コ
ークス炉室から押し出されたコークスケーキは押し込み操作の間にコークス炉室から滑り
出て構造部材を横切って滑り、構造部材がその不均一さによりコークスバッチの重量およ
び運動エネルギーでコークスバッチを分割する。
【００１１】
　構造部材の形式は任意であるが、高温コークスバッチの分割を促進する形状が望ましい
。構造部材は、高温のコークスバッチによって変形を受けないように耐熱性であることが
望ましい。しかし、構造部材の機械的安定性がコークスバッチの単一の分割に十分と見な
されれば、構造部材は可燃性でもよい。この場合、構造部材はコークスが前述の構造部材
を横切って滑る際に燃焼し、各押し込み操作後に交換される。
【００１２】
　特許請求は、特に、受け入れ容器内の高密度コークスバッチの内表面を増加させるため
の装置であって、
　　・前端にコークス炉室ドアを備えた、熱回収または非回収コークス炉列の一部として
の水平コークス炉室と、
　　・コークス炉室正面に沿って平行に移動できる、新たな高温コークス用コークス消火
車上または内に提供される受け入れ容器と
からなる装置において、
　　・最小２０ｍｍの高さの不均一性を作り出す、少なくとも１つの構造部材が前記受け
入れ容器の底部に配置されることを特徴とする装置について行う。
【００１３】
　構造部材がコークスバッチの重量および運動エネルギーによるコークスバッチの分割を
可能にするように、構造部材は設計および形成される。典型的な実施形態において、構造
部材はくさび形である。さらなる実施形態において、構造部材は直方体または輪状である
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。くさび形または直方体の実施形態の場合、構造部材は、くさびまたは直方体がコークス
の押し込み方向と平行に配置されるように並べるのが好ましい。構造部材は半輪型でもよ
く、受け入れ容器の底面上の輪を形成する半分は任意の方向に並べられる。さらなる実施
形態において、構造部材はこぶ状または円錐形である。異なる形状の構造部材を組み合わ
せることもできる。
【００１４】
　典型的な実施形態において、構造部材は列をなして配置される。その場合、各列は同じ
形状の構造部材で構成されるのが好ましい。しかし、そのような列は異なる形状または配
列の構造部材で構成されてもよい。構造部材の列間にコークスが通り抜けない空隙が置か
れ、これらの空隙が受け入れ容器の底部に配置されて受け入れ容器の底部を下向きに通気
するように、各列の配置を行ってもよい。
【００１５】
　構造部材は任意の材料で作られていてよい。本発明の一実施形態において、この構造部
材は耐熱金属で作られる。好適な実施形態において、この構造部材は耐熱鋼で作られる。
さらなる実施形態において、この構造部材はセラミック材料で作られる。しかし、構造部
材はシリコン含有またはアルミニウム含有酸化物材料で作られてもよい。これらの材料は
コークス炉室を構築するために通常用いられ、耐熱性であり、多数回の押し込み操作の間
も安定を維持する。さらなる実施形態において、構造部材は可燃性材料で作られてもよい
。可燃性材料は、たとえば、木または圧縮した粉コークスである。この材料は、コークス
バッチの単一の分割を可能とするに十分安定である。押し込みの間にコークスバッチの追
加の分割が望まれる場合は、それは各押し込み操作後に取り替えられるであろう。
【００１６】
　受け入れ容器は，典型的には消火車に欠くことのできない部分である。消火車は押し出
し機によって装填される。好適な実施形態において、コークス化室の底部と受け入れ容器
との間には垂直オフセットが存在する。さらなる実施形態において、コークス化室の底部
と受け入れ容器との間には、受け入れ容器にコークスを移送するための傾斜板または荷揚
げ場が存在する。前者は、現状技術において通常用いられているのと同様に設計できる。
独国特許第５８２２６４Ｃ号明細書には、受け入れ容器にコークスを移送するのに適した
荷揚げ場の実施形態が開示されている。本発明の一実施形態において、荷揚げ場は最小２
０ｍｍの高さの不均一性を生じる少なくとも１つの本発明の耐熱構造部材も備えてよい。
このために、荷揚げ場は側壁を備えてよい。
【００１７】
　本発明の一実施形態において、受け入れ容器の表面はコークス炉室のコークス運搬底面
のレベルより２０～４００ｍｍ低い。したがって、高低差（Δｈ）またはオフセットがコ
ークス炉室の底面と受け入れ容器との間に生じる。このため、コークスバッチは押し込ま
れるときに十分な運動エネルギーを生み出し、コークスバッチが受け入れ容器に落下また
は滑り込む際に分裂する。
【００１８】
　特許請求は、受け入れ容器および消火車に押し込まれるときにコークスバッチの内表面
を増加させるための方法についても行う。内表面は、高温コークスバッチが受け入れ容器
に移送されるときに分裂するにつれて増加し、構造部材を形作ることもコークス片の表面
を増加させる手段である。
【００１９】
　特許請求は、特に、高密度コークスバッチの内表面を増加させるための方法であって、
　　・熱回収または非回収型コークス炉列のコークス炉室に乾留用の石炭が装填されて運
転サイクルにおいて乾留され、
　　・乾留プロセスの後、コークスが高密度で隙間のないコークスケーキの形で押し出し
機によってコークス炉室から消火車の受け入れ容器内に押し込まれる方法において、
　　・押し込み操作の間に、新たな赤熱するコークスがその上端に向かって砕け、いくつ
かの部分に分割されるように、受け入れ容器の底部に不均一性を作り出す構造部材を横切
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って、高密度で隙間のないコークスケーキが受け入れ容器に押し込まれることを特徴とす
る方法について行う。
【００２０】
　コークスケーキはオフセットまたは荷揚げ場を横切って押し込まれることがよくあり、
高低差を克服する必要がある。高低差を克服することによって、コークスケーキはコーク
スケーキの分割を助ける落下運動エネルギーを得ることができる。典型的な実施形態にお
いて、押し込みの間にコークスケーキの内表面を増加させ、それと共にコークスの消火水
浸透性も増加させるため、高密度で隙間のない高温コークスケーキが構造部材を内蔵する
受け入れ容器に押し込まれる。一般に新たな、高温の、内表面を増加させるのに好適なコ
ークスでさえあれば、任意の種類のコークスに対して構造部材を使用することが考えられ
る。このように、新規であるがすでに消火されたコークスを本発明の構造部材を備えたプ
レートまたは容器に押し込み、それによって内表面を増加させるためにも構造部材を使っ
てよい。
【００２１】
　コークスは典型的には、コークス炉室から２０～４００ｍｍの高低差を克服する荷揚げ
場または傾斜板を横横切って受け入れ容器に押し込まれる。さらなる実施形態において、
コークス炉室から受け入れ容器のレベルに押し込まれる高温コークスは、コークス炉室底
面に比べて２０～４００ｍｍの高低差を克服するオフセットを横切って押し込まれる。大
きな高低差を生じるオフセットは、従来の水平コークス炉室乾留技術によって知られてい
るように排出物質の形成およびそれによる環境影響を増加させて来ており、これが排出物
質放出用排気フードを使用する理由である。
【００２２】
　本方法の一実施形態において、構造部材は高温耐熱材料で作られてよく、それによって
構造部材を多数回の押し込み操作に使用することができる。しかし、構造部材は、可燃性
材料で作られていてもよい。多数回の操作が要求される場合には、各押し込み操作の後に
構造部材は取り替えられる。
【００２３】
　構造部材は個別の構成要素で構成されていてもよく、構造部材それぞれが受け入れ容器
にはめ込まれる前に個別の構成要素で構成される。このように、構造部材はそれぞれの用
途についてより効率的に提供することができる。
【００２４】
　本発明の方法は、最初に述べた形式の任意の種類のコークス炉室およびコークス炉列に
用いることができる。本方法は、「ボトム消火」付きまたはなしのコークス湿式消火法お
よびコークス乾式消火法の両方に用いることができる。
【００２５】
　本発明は、コークスバッチの不均一な温度分布または水分含有量を防止しながら、赤熱
コークスの消火および冷却を可能にするという利点を有している。このため、残留水分量
の減少によって、原鉄の品質を改善するコークスが得られる。本発明の方法によって、完
成したコークス中の残り火も排除され、コークスの輸送および使用のための下流設備なし
で済ませる。このように、全体として全コークス化プロセスの経済的効率の改善が達成さ
れる。
【００２６】
　本発明は８つの図面によってより詳細に説明されるが、本発明の方法はこれらの実施形
態に限定されない。
【図面の簡単な説明】
【００２７】
【図１】図１は、くさび形構造部材を備えた、消火車の受け入れ容器の一実施形態を示す
。
【図２】図２は、くさび形構造部材を備えた、消火車の受け入れ容器の一実施形態を示す
。
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【図３】図３は、くさび形構造部材を備えた、消火車の受け入れ容器の一実施形態を示す
。
【図４】図４は、複数のくさび形構造部材を備えた、消火車の受け入れ容器の一実施形態
を示す。
【図５】図５は、複数のくさび形構造部材を備えた、消火車の受け入れ容器の一実施形態
を示す。
【図６】図６は、複数の異なる形状のくさび形構造部材を備えた、消火車の受け入れ容器
の一実施形態を示す。
【図７】図７は、複数の異なる形状のくさび形構造部材を備えた、消火車の受け入れ容器
の一実施形態を示す。
【図８】図８は、複数の異なる形状のくさび形構造部材を備えた、消火車の受け入れ容器
の一実施形態を示す。
【００２８】
　図１は、コークス炉室ドア（３）の前に配置された、車輪（２ａ）付き消火車（２）の
受け入れ容器（１）を示す。コークスバッチ（４ａ、４ｂ）が受け入れ容器（１）に押し
込まれ、コークスバッチ（４）は受け入れ容器（１）の底部に配置されたくさび形構造部
材（５ａ）によって２つの部分バッチ（４ａ、４ｂ）に砕かれる。これによってコークス
バッチ（４）の内表面が増加し、その結果、消火操作の間にコークスバッチ（４ａ、４ｂ
）の上端に流下する消火水（６）もコークスバッチ（４ａ、４ｂ）の内部に入ることがで
きる。本図は、押出し機のプッシャーラム（７）も示す。
【００２９】
　図２は、同じ受け入れ容器（１）の側面図を示し、押出し機のプッシャーラム（７）を
含む。本図は、レール（８）上に配置された消火車（２）の車軸（２ｂ）および車輪（２
ａ）も示す。高温のコークス（４）はコークス炉室から荷揚げ場（９）を通って受け入れ
容器（１）内に矢印方向に押し込まれ、コークス（４）は２０から４００ｍｍの高低差Δ
ｈ（１０）を克服する。中央に配置されたくさび形構造部材（５ａ）が、コークスバッチ
（４）が前述の構造部材を横切って滑る際にコークスバッチ（４）を確実に分割する。高
低差（１０）は、縦方向においてコークスバッチ（４）の分裂を強める。
【００３０】
　図３は、垂直上方から見た同じ消火車（２）の受け入れ容器（１）を示す。本図はくさ
び形構造部材（５ａ）の上端を示し、前述の上端は受け入れ容器（１）のほぼ全長にわた
って延びる。
【００３１】
　図４は、多数のくさび形構造部材（５）を備えた受け入れ容器（１）を示す。これらは
、それぞれ２つの構造部材（５）からなり、受け入れ容器（１）の全長にわたる、分散型
の２つの列である。コークスケーキ（４）は、くさび形構造部材（５ａ）を横切って滑る
際にそれぞれ２等分（４ａ～ｄ）に分裂する。これによってコークスバッチ（４ａ，４ｂ
）　の分割および内表面の増加が生じる。中央には、２つの伸長された直方体構造部材（
５ｂ）がある。これによってより小さな表面のさらなる分割がもたらされる。側面図は図
２の側面図に相当する。
【００３２】
　図５は、それぞれ２つのくさび形構造部材（５ａ）からなる２つの列および２つの伸長
された直方体構造部材（５ｂ）からなる中央の列を収容する、同じ受け入れ容器（１）を
上方から示す。
【００３３】
　図６は、押し込み方向に対して横方向に整列させた２つのくさび形（５ａ）および１つ
の直方体構造部材（５ｂ）を備えた、消火車（２）の受け入れ容器（１）を示す。２つの
円錐形構造部材（５ａ）は受け入れ容器（１）の前部に押し込み方向に対して縦に配置さ
れ、他の２つの構造部材（５）は円錐形（５ｃ）であり、受け入れ容器（１）の後部に配
置（ここでは図示せず）される。押し込み操作の間に、コークスケーキ（４）が構造部材
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【００３４】
　図７は、入ってくるコークスケーキ（４）によって既に覆われている２つの円錐形構造
部材（５ｃ）が受け入れ容器（１）の前部に見られる、同じ受け入れ容器（１）の側面図
を示す。受け入れ容器（１）の中央には覆われていない交差配置された直方体構造部材（
５ｂ）があり、受け入れ容器（１）の後部にはコークスケーキ（１）の押し出し方向に平
行に２列に配置された、９つのくさび形構造部材（５ａ）がある。側面図は図２の側面図
に相当する。すでに図２に示したように、コークス炉室から受け入れ容器（１）に入る際
に、コークスケーキ（４）は高低差（１０）を克服する必要がある。ここで、受け入れ容
器はカバーを備えている。ここで、受け入れ容器（１）はカバー（１ａ）を備えている。
【００３５】
　図８は、受け入れ容器（１）の前部にそれぞれ２つのくさび形構造部材（５ａ）からな
る２つの列を、中央に交差配置された直方体構造部材（５ｂ）を、また受け入れ容器（１
）の後部に６つの円錐形構造部材（５ｃ）を収容する、同じ受け入れ容器（１）を上方か
ら示す。
【符号の説明】
【００３６】
　１　受け入れ容器
　１ａ　受け入れ容器カバー
　２　消火車
　２ａ　消火車車輪
　２ｂ　消火車車軸
　３　コークス炉室ドア
　４　コークスケーキ
　４ａ～ｆ　コークスバッチ
　５　構造部材
　５ａ　くさび形構造部材
　５ｂ　直方体構造部材
　５ｃ　円錐形構造部材
　６　消火水
　７　押出し機のプッシャーラム
　８　レール
　９　荷揚げ場、傾斜板
　１０　高低差、Δｈ
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