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1. WSTTfP

Najwazniejszym znaczeniem koksu pod wzgledem gospodarczym jest
jego zastosowanie w vri.e3.kich piecach, w ktérych stanowi on koniecz-
ny materiat do redukcji rud zelaza. Problem produkcji wysokiej ja-
kosci koksu wielkopiecowego nie miat tak doniostego znaczenia wow-
czas, gdy postugiwano sie w hutnictwie zelaza wytgcznie niev/ie3 tet—
mi jednostkami wielkopiecowymi.

Znaczenie jakosci koksu zaznacza sie jednak ostrzej w miare bu-
dowy coraz wiekszych wielkich piecéw, najwazniejszg cecng decydu-
jacg o przydatnosci koksu do procesu wielkopiecowego jest jego od-
porno$¢ mechaniczna. Witasno$ci mechaniczne koksu stanowig ceche,
do ktorej przemyst metalurgiczny przywigzuje najwieksze znaczenie,
poniewaz zbytnie kruszenie sie koksu wplywa ujemnie na przebieg
pracy wielkich piecow i zeliwiak6w. Bieg wielkiego pieca -zalezy od
przepuszczalnos$ci gazu w tadunku wielkiego pieca, ktora z kolei
uwarunkowana jest w duzym stopniu przebiegiem rozkruszania sie kok-
su. Przemyst hutniczy charakteryzuje sie w ostatnim okresie daz-
noscig do stosowania w procesie wielkopiecowym koksu o coraz to
wyzszych parametrach wytrzymatosciowych. Wyplywa stagd dla prze-
mystu koksochemicznego powazne zadanie dalszej poprawy wytrzyma-
tosci koksu. Realizujgc to zadanie nalezy mie¢ na usadze staty po-
stulat jakim jest potanienie produkcji koksu o.raz racjonalne zuzyt-
kowanie krajowych w*gli koksujacych, gdyz polski przemyst koksoche-
miczny rozporzadza ograniczong iloscig surowca weglowego umozliwia-
jacego mu wytwarzanie wysokogatunkowego koksu hutniczego. H odroz-

nieniu od warunkéw surowcowych w innych krajach, korzysta sie u



aas z mieszanek weglowych o duzej zawartosci czesci lotnych (28-
-33%.) i o stabych witasnosciach koksowniczych. Réwniez i w dalszym
ciggu bedzie istniat niedoboér wegli typéw 35-38» mimo uruchamiania
nowych kopalh wegla koksujgcego w Rybnickim Okregu Weglowym,

Mozno$¢ uzyskania koksu mozliwie najwyzszej jako$ci uwarunkowa-
ne jest od jakos$ci uzytego wegla oraz parametrow technologicznych
procesu koksowania. Do najwazniejszych zagadnieh technologicznych
zalicza sie dwa zasadnicze kierunki tj. technologia przygotowania
wsadu weglowego ora.z technologia procesu koksowania« WPolsce od
lat przyktada sie duza wage do poprawy warunkéw technologicznych
procesu przygotowania i koksowania, wsadu weglowego, Popi-awa tech-
nologii procesu przygotowania wsadu weglowego sprowadza sie gtdwnie
do racjonalnego rozdrabniania mieszanki i jej sktadnikéw, przy
czym powazng role odgrywa tu tez sktad ziarnowy mieszanin, oras
jej stopien zageszczenia.

Rozszerzenie skali wegli stosowanych w polskim koksownictwie
uzyskano przede wszystkim przez stosowanie lepszego przemiatu wegli
ora8 przez zageszczenie wsadu weglowego.Znaczna ilo$§¢ wrac w tej dzie
dsinie zostata wykonana w skali technicznej przez Katedre Techno-
logii Chemicznej Wegla Politechniki. Slaskiej [i, 2] . Wyniki tych
badan wskazaty w szczeg6lnosci na mozno$¢ produkcji koksu hutni-
czego | gatunku réwniez i z mieszanek ze znacznym udziatem wegli,
typu 33 wzglednie z udziatem wegli typu 33/32 przy dodatku 30-50#
wegli typa 34 .jako wegli podstawowych i przy udziale zaledwie oko-
to 20%wegli typu 35-37, jednak pod warunkiem dobrego przemiatu,
wymieszania i ubicia wsadu weglowego.

Mimo wielu prac wykonanych w tym zakresie zaréwno w skali labora-
toryjnej jak i technicznej sprawa uzyskania koksu dobrej jakoSsci
z roznych wegli koksujacych jest w dalusyn ciggu przedmiotem ba-
dan» Wynika to ze znaczenia jakie posiada koks wysokiej jakosci
fila rozwoju przemystu hutniczego szczegdlnie wowczas gdy brak



jest-do dyspozycji wysokogatunkowych wegli koksujagcych w dosta-
tecznej ilosci.

Poza sprawg opracowania nowych metod koksowania niewatpliwie
sprawa lepszego wykorzystania duzego potencjatu produkcyjnego na-
szych koksowni na drodze miedzy innymi racjonalnego doboru skiadu
ziarnowego wegli stanowi przedmiot specjalnego zainteresowania.
Dla opracowania tego zagadnienia nie podjeto u nas dotychczas sy-
stematycznych badan, ktore mogtyby da¢ mozliwie wyczerpujgcg od-
powiedZz na pytanie, jakie sg dalsze mozliwosci poprawy jakosci
koksu wielkopiecowego i wykorzystania do tego celu naszych wegli.
Z tych toz wzgleddw uznano za celowe podjecie dalszych badan w tym

zakresie.

2. WWALYW ST OPICIA ROZDROBNIENIA MIESZANKI | JEJ SKEADNIKOW HA
WEASNOSCI KOKSOWNICZE WEGLI, WIELKOSC CIEZARU
OBJETOSCIOWEGO WSADU ORAZ JAKOSC KOKSU

Rozny stopien rozdrobnienia mieszanki weglowej posiada duzy
wplyw na witasnosci koksownicze wegli, ciezar objetosciowy wsadu
oraz jako$¢ otrzymywanego koksu. L.M. Sapoznikow [3] badat za-
lezno$¢ ptynnosci wegla w okresie plastycznosci od stopnia jego
rozdrobnienia. Stwierdzit on, ze w przypadku wegli gazowych ptyn-
no$¢ maleje wraz ze wzrostem stopnia ich rozdrobnienia. Natomiast
dla wegli dobrze spiekajgcych sie pitynnos$¢ ich nie tylko nie male-
je ze zmniejszeniem ziaren, ale nawet nieco wzrasta. Charaktery-
stycznym jest réwniez to, ze ze wzrostem stopnia rozdrobnienia we-
gla zmniejsza sie opoOr warstwy plastycznej stawiany przeptywowi
gazéw pr, 5] , przy czym zjawisko to wystepuje z wiekszg ostroscig
u wegli gazowych. Stad zbyt daleko posuniete rozdrobnienie wegli[6],



a wszczegbélnosdci wegli gazowych M wywiera ujemny wplyw na
jako$¢ koksu, Przyczyny tego zjawiska nalezy szuka¢ w zbytnim roz-
winieciu powierzchni wegla w wyniku czego zawarte w weglu substan-
cje bitumiczne nie sg w stanie catkowicie jej zwigzaé. Rownocze$nie
ze wzrostem stopnia rozdrobnienia wsadu weglowego obserwuje sie
zmniejszenie wielkos$ci jego ciezaru objetoSciowego [8-10] , co
wplywa ujemnie na proces tworzenia sie koksu.

Ela przeciwdziatania zjawisku zmniejszenia ciezaru objetoscio-
wego wsadu przy zwiekszonym stopniu jego rozdrobnienia stosuje sie
szereg Srodkow zaradczych jak zmniejszenie zawartosci wody we y/sa-
dzie weglowym, zwilzanie mieszanki weglowej cieczami organicznymi,
czeSciowe brykietowanie lub granulowanie oraz odpowiedni dobdr
sktadu ziarnowego. Whbadaniach nad wplywem zawarto$ci wody we wsa-
dzie stwierdzono, Ze najnizsza wielko$¢ ciezaru objetoSciowego w
przeliczeniu na suchy wegiel odpowiada zawarto$ci wody 6-10%,
Zmniejszenie lub zwiekszenie zawartosci wody we wsadzie poza wyzej
podany zakres powoduje wzrost ciezaru objetosciowego [il, 12]

Whbardzo szerokim zakresie byty prowadzone badania dotyczace
wphywu na ciezar objetoSciowy dodatku do mieszanek weglowych nie-
wielkich ilo$ci cieczy organicznych [I3-1?] . Wwyniku tych prac
stwierdzono wyrazny wprost wielkosci ciezaru objetosciowego wsadu,
adekczenie ciezaru objetosciowego otrzymano réwniez przez zasto-
sowanie cze$ciowego brykietowania fi8, 1$] Ilub granulowania wsadu
[20-22] oraz zwiekszanego jego ubicia [2, 23-30] . Sposrdd wyzej
wymienionych $rodkéw zaradczych wptywajacych na wzrost ciezaru O-
bjetosciowego wsadu mozna stosowa¢ w przypadku ubijanego napetnia-
nia komor baterii koksowniczych jako racjonalne tylko niektdére z
nich, a mianowicie zwiekszenie pracy ubijaniO oraz odpowiedni do-
bér skitadu ziarnowego wsadu [31-34] + Jezeli chodzi o pierwszy
czynnik to jest on w m.f,Tym. koksownictwie niemal powszechnie za-

stosowany, iiatomiast sprawa odpowiedniego doboru skiadu ziarnowego
posiada jeszcze znacserue empiryczne i nie zostata dotychczas do-
statecznie opracowanac

8



W polskim koksownictwie powszechnie stosowany jest system ubija-
ny ze wzgledu na to, ze stwarza on mozno$¢ wprowadzenia do mieszan-
ki weglowej wiekszego udziatu wegli o stabszych wtasnosciach kok-
sowniczych bez pogorszenia jakos$ci koksu« Wynika to miedzy innymi
dlatego, ze zwiekszony ciezar objetosciowy wsadu powoduje zmniej-
szenie wolnych przestrzeni pomiedzy ziarnami wegla a wiec zwieksze-
nie kontaktow pomiedzy nimi, co prowadzi do polepszenia warunkéw
procesu spietemia. Wielko$¢ ciezaru objetoSciowego ma réwniez du-
zy wplyw na zmiany objetosSciowe jakim podlega wsad w procesie kok-
sowania. Bezpodrednim powodem pekania koksu sa zmiany objetoscio-
we jalcLe zachodzg w bryle wegla w procesie koksowania poczawszy
od objetosci wyjsciowej jaka zajmuje objeto$¢ wsadu weglowego do
objetosci koricowej jaka ma gotowy koks [2, 35] -

Obok ujemnego wptywu wiekszego stopnia rozdrobnienia mieszanki
weglowej stwierdza sie réwniez dodatni jego wpltyw. Polega on na
tym, ze osigga sie przez to lepszg homogenizacje mieszanki weglo-
wej oraz zmniejszenie rozpieto$Sci wymiaréw ziam . Grube ziarna
wegli niespiekajacych lub stabo spiekajgcych trudniej wlepiajg
sie w mase koksowg i stanowig obce strukturalnie ziarno w koksie.
Wzaleznosci od ilosci i wielkosci tych ziam w koksie wystepowac
moze wieksze lub mniejsze pogorszenie wytrzymatosci lub Scieral-
nosci koksu. Dlatego tez wiekszy stopien rozdrobnienia wegla
zmniejsza wewnetrzne naprezenia, ktore powodujg pekanie koksu, W
nika stad, ze dla zwiekszenia wytrzymatosci koksu najbardziej
efektywnym jest takie rozdrobnienie mieszanki weglowej, azeby byto
jak najmniej grubych ziam przy minimalnej ilo$ci frakcji pytowej.
Pierwszy warunek konieczny jest dla zmniejszenia wewnetrznych na-
prezen w koksie, drugi dla zwiekszenia jego wytrzymatosci struk-
turalnej. Wtym celu moze by¢ stosowany zréznicowany przemiat
[36, 37] oparty na oddzielnym i réznym rodzrobnieniu sktadnikéw

mieszanki zaleznie od ich witasno$ci koksujacych,wzglednie progresyw:



przemiatl [38-41] , ktdéry opiera sie na ««tozeniu, ze najbardziej
celowe z punktu widzenia jakosci produkowanego koksu jest silne
rozdrobnienie skiadnikéw durytowych, a zachowanie w stanie niena-
ruszonym ziarn drobnych, miekkich. Wynika to z faktu, ze wegle ka-
mienne zawierajg rézne odmiany petrograficzne w niejednakowych
ilosciach, przy czym roznig sie one pomiedzy soba spiekalnoscia,
zawartoscig popiotu i czesci lotnych oraz twardoscig. Podczas roz-
drabniania wegli wskutek réznic wich twardosci poszczegélne od-
miany petrograficzne rozdzielaja sie nierébwnomiernie w réznych

frakcjach ziarnowych.

Na ogot stwierdza sie, ze wgrubszych frakcjach gromadzg sie

twarde z natury sktadniki inertne i mineralne wegla oraz duryt.
Powoduja one wystepowanie w tworzacym sie koksie miejscowych na-
prezeh, ktdére sa Zrodtami peknie¢ i rys, obnizajgcych wytrzymato$é
Koksu. Zaletg metody progresywnego rozdrabniania wegli jest to,

ze dzieki niej mielenie wegli nie odbija sie ujemnie pod wzgledem
ciezaru objetosciowego wsadu.

Od czasu opublikowania przez Burstleina nowej metody przygoto-
wania mieszanki weglowej problem ten stat sie przedmiotem duzego
zainteresowania wsrod koksownikéw. Wliteraturze pojawity sie ar-
tykuty omawiajgce rézne aspekty tego zagadnienia. Niektérzy auto-
rzy uzyskali poprawe jako$®! koksu oraz wykazali efektywno$¢ eko-
nomiczng wynikajaca 3 zastosowania tej metody [42-44] . Ze wzgledu
jednak na duzy koszt sit elektrycznie ogrzewanych, a nieodzownych
w tej metodzie sg proby zastosowania innych rozwigzan konstruk-
cyjnych urzadzeh do klasyfikacji drobnoziarnistych wegli wilgot-
nych. Do takich urzadzen mozna zaliczy¢ kilka typow klasyfikato-

réw pneumatycznych i grawitacyjnych opracowanych w ZSRK [45-47]
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odsrodkowy klasyfikator wedlug patentu M. Sowy  [48]

oraz odsrodkowo-pneumatyczny klasyfikator systemu. Instytutu Che-
micznej Przerébki Wegla [4S] . Wymienione wyzej urzadzenia do kla-
syfikacji drobnoziarnistych wegli wilgotnych ni® znalazty dotych-
czas praktycznego zastosowania w warunkach technicznych»

Odmienng zasade rozdrabniania komponentéw mieszanki weglowej w
poréwnaniu z metodg Burstleina ogtosili DW. van Krevelen P.J.
Huntjens, A*H. Wilms [50], Na podstawie wykonanych badan stwier-
dzili oni, ze wegle o catkowitej dylatacji powyzej 125% daja naj-
lepszy koks przy silnym rozdrobnieniu do wielkosci Sredniego ziar-
na okoto 0,1 mmi go6rnej granicy ziam wynoszacej 1 om. Natomiast
wegle o catkowitej dylatacji ponizej 12556 powinny by¢ stabiej roz-
drabniani i powinny posiada¢ gérng granice ziam 3 mm, a $rednie
ziarno wielkos$ci 0,0 nur. Przy tlumaczeniu tych wynikéw autorzy
opierajg sie na stwierdeeniu F.G. Kreulena i van Selrna [51], ze
mate ziarna stabiej sie rozprezajg. Stad wydymanie sie silnie roz-
drabnianych wegli o dylatacji ponizej 12556 nie wystarcza dla uzy-
skania spoistego szkieletu koksowego i dlat'ego tych wegli nie na-
lesy silnie rozdrabniac¢« NiebezpieczehAstwo to nie grozi weglom o
duzej dylatacji, ktére mozna*silniej rozdrabnia¢, zmniejszajagc w
ten sposOb naprezenia wewnetrzne pomiedzy substancjag mineralng a
substancjg koksowa.

Z dotychczasowych badah wynika, ze polepszenie jako$ci koksu w
obecnych naszych warunkach surowcowych i technicznych mozna osigg-
na¢ na drodze odpowiedniego doboru sktadu ziarnowego wsadu stosu-
jac zroznicowany przemial poszczeg6lnych komponentéw mieszanld.
weglowej.

Calem niniejszej pracy jest wiec okresSlenie zaleznosci ciezaru
objetosciowego wsadu od jego skltadu ziarnowego, zawartosci wilgoci

i sposobu zageszczania oraz ustalenie wplywu na jako$¢ koksu zmian
sktadu ziarnowego komponentéow mieszanki, weglowej.



BADANIA, DOSWIADCZALNE

3. METODYKA BADAN

Badania zmian ciezaru objetosciowego wsadu w zaleznosci od jego
sktadu ziarnowego, wilgoci i sposobu zageszczania wykonano dla
trzech stopni rozdrobnienia wegla, a mianowicie 80% ziam ponizej
3 urn, 100% ziarn ponizej 3 mmi 100% ziam ponizej 2 mm

Wtym celu wysuszony i rozdrobniony wegiel rozsiano na frakcje:
0-0,5 mm, 0,5-1 mm, 1-2 mm, 1-3 i 3-5 mm, po czym oznaczono cieza-
ry objetosciowe osobno przy swobodnym zasypywaniu i osobno przy
ubijaniu prébek weglowych, zmieniajagc przy tym udziaty tych frak-
cji i zawartosci wody w weglu. Wprzypadku zageszczania préobek
weglowych przez ubijanie stosowano jednakowg prace ubijania wyno-
szacg 300 J/kg suchego wegla, za wyjagtkiem jednego przypadku, w
ktérym zastosowano prace ubijania 600 J/kg. Zastosowanie dwukrot-
nie wiekszej pracy na ubijanie miato na celu uzyskanie w warunkach
laboratoryjnych ciezaru objetosciowego odpowiadajgcego wielkosci
otrzymywanej w warunkach technicznych. Do badan uzyto wegla z ko-
palni "Knuréw P.P." (typ 33) o zawarto$ci czesci lotnych 'f1= 31,2%,
popiotu Aa = 8,2% oraz spiekalnos$ci LR = 33. Do pomiaréw ciezaru
objetosciowego wykorzystano zmodyfikowany aparat stosowany przez
A. Gressmana i B. Kalinowskiego [i5j* Modyfikacja aparatu polegata
na uzyciu zpiornika o wiekszej pojemnosci 11,056 decm” (Srednica
150 mm, wysoko$¢ 626 mm) (rys. 1). Wwarunkach ubijanego wsadu
zbiornik ten napetniano badanym weglem i na powierzchnie ktdrego
opierano ttoczek. Wtloczek ten uderzano swobodnie opadajgcym
ciezarkiem. Znajac ciezar probki i zajmowang przez nig objetosc¢
obliczano uzyskiwany ciezar objetosciowy, Wwarunkach zasypowego
wsadu napetnianie zbiornika weglem odbywato si.e z pomocniczego
zbiornika przez wyciggniecie zasuwy oddzielajgcej oba zbiorniki.

Dla kazdej préby wykonano dwa réwnolegte oznaczenia.
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Bprian-ig jalcosci koksu w zaleznosci od skiadu ziarnowego wsadu

weglowego wykonano w skali prob komorowych w koksowni huty Bobrek.

Rys. 1, Aparat do ozna-
czania ciezaru objeto-
Sciowego wegla

1 - cylinder] 2 - pro-
wadnica} 3 - ttoczek

Do prob wybrano koksownie huty Bobrek
dlatego, poniewaz posiada ona weglow-
nie pozwalajacg na stosowanie réznych
schematéw przygotowania wegli, Do
badan uzyto wegli z kopaln:

1-18ja (typ 35-HCW) o zawartosci
czesdci lotnych V3 = 28,0%, popiciu
6,4% oraz spiekalnosci LR = 76.

GSLiwice (typ 35) o zawartos$ci czes-
ci lotnych 21,5% popiotu 7*0% oraz
spiekalnosci 74,

Halemba (typ 33) o zawartosci
czesci lotnych 31»7%,popiotu  7,3%
oraz spiekalnosdci 40,

Jankowice (typ 31) o zawartosci
cze$ci lotnych 33,5% popiotu 6,8% oraz
spiekalnos$ci 15«

Wsad weglowy o réznym sktadzie
ziarnowym otrzymano przez stoso-
wanie zrdznicowanego sposobu roz-
drabniania poszczegdlnych komponen-
tébw mieszanki. Do préb wykorzysta-
no znajdujacy sie w wiezy weglowej

tzw. prébny zbiornik o pojemnoS$ci

okoto 150 ton wegla. Ubijanie miesianki weglowej prowadzono w 6

warstwach. We wszystkich przypadkach stosowano jadnakcwy czas ubi-

iania 15 minut i dokonywano pomiaru ciezaru objeto$ciowego wsadu

weglowego, uzywajac do tego celu cylindra o pojemnosci 7,065 dcrT*
(Srednica 150 mm, wysokos$¢ 400 m ). Cylinder ten whijano do

13



ubitego wsadu weglowego w trzeciej warstwie. W ten sposéb wycinano
probke wegla zageszczonego w warunkach technicznych.

Znajac ciezar tej probki i zajmowang przez nig objetosé obli-
czano ciezar objetosciowy. Kazdorazowo przygotowywano 100 - 150
ton mieszanki weglowej obsadzajac nig 3 komory koksownicze, z po-
szczegblnych komor pobierano jedng wspdélng probke koksu, wykonujac
z niej podwdjng prébe bebnowania w bebnie Micum. Proby Icoksowania
wykonano w baterii typu Otto, ktérej charakterystyke podaje tabli-
ca 1. Srednia »emperatura Koksu mierzona w osi placka koksowego
bezposrednio przed jego wypchnieciem z komory byta jednakowa i wy-
nosita okoto 950°C.

Tablica 1
Charakterystyka pracy baterii koksowniczej

Typ Otto
Rok budowy 1940
Kapitalny remont 1953
Ilo$¢ komor 45
»Tymiary kom0r;

dtugosé 13290 mm

wysokosé 3773 mm

szerokos$¢ 425/425 mm
Srednia temperatura w kanatach
grzewczych 1300°C
Sredni czas koksowania 20 godzin 45 minut

14



4. CieZAR OBJETOSCIOWY WSADU W ZALEZNOSCI CD JEGO SKtADU
ZIARNOWEGO, WILGOCI | SPOSOBU ZAGESZCZANIA

Charakter zmian ciezaru objetosciowego mieszanin dwéch frakcji
wegla w zaleznosci od sktadu ziarnowego, zawartosci wody i sposo-
bu zageszczania wsadu przedstawiano na rys. 2. wplyw wymienionych
wyzej czynnikow na wielkos$¢ ciezaru objetosciowego wsadu o roz-
drobnieniu 8CjS ziarna ponizej 3 nm przedstawiono graficznie na
rys. 3-5t ° rozdrobnianiu 100$6 ziarna ponizej 3 mmna rys. 6-16,
o0 rozdrobnieniu 100% ziarna ponizej 2 nmna rys. 17-19.

Zestawienie liczbowe maksymalnych wielko$ci ciezaréw objetoscio-
wych otrzymanych dla mieszanin trzech i czterech frakcji w warun-
kach ubijanego i zasypowego wsadu o zawarto$ci wody w weglu 2-10$
podano w tablicy 2.

5. JAKOSC KOKSU W ZALEZNOSCI OD SKEADU ZIARNOWEGO
WSADU WEGLOWEGO

Badania wplywu sktadu ziarnowego na ksztattowanie sie ciezaru
objetosciowego wykazaty, ze przez odpowiedni dobdér sktadu mozna
osiggnag¢ znaczne zwiekszenie zmiany jego wielkos$ci. Wzwigzku z
duzym znaczeniem stopnia zageszczenie, wsadu jak tez stopnia roz-
drobnienia poszczegélnych skiadnikéw mieszanki wyprodukowano koks
z mieszanek weglowych stosujac te same sktadniki, lecz rdzny ich
sktad ziarnowy. Wtablicy 3 zestawiono liczbowe wyniki badan dla
mieszanek w sktad ktdrych wchodzity wegle 3 kopaln 1-llaja (typu
35-RCW) i Halemba (typ 33) a w tablicy 4 dla mieszanek w sktad,
ktérych wchodzity wegle z kopaln Gliwice (typ 35) i Halemba
(typ 33).

15



Rys. 2.

Ciezar objetoSciowy mieszaniny dwoch frakcji wegla w za-

leznosci od skiadu ziarnowego, zawartosci wody i sposobu zagesz-
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1-3mm

frakcja O-05mm.*

Rys. 3. Wykres ciezaru objetosciowego wsadu o rozdrobnieniu 80%

ziarna ponizej 3 mm przy statym udziale frakcji 3-5 ifnw ilosci

205 i zawartosci wilgoci w weglu 8%, w warunkach ubijanego wsadu
(praca ubijania 300 j/kg suchego wegla)



1-3mm

Rys* 4. Wykres ciezaru objetosciowego wsadu o rodrobniefiu 80# ziar
na ponizej® 3 mm, przy statym udziale frakcji 3-5 mm wilos$ci 20%
i zawartosci wilgoci w weglu 2% w warunkach  zasypowego wsadu
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1-3mm

Rys. 3. Wykres ciezaru objetosciowego wsadu o rozdrobnieniu

ziarna ponizej 3 mm przy statym udziale frakcji 3-5 mmw

20$ i zawartosci wilgoci w weglu 85, w warunkach ubijanego
(praca ubijania 300 J/kg suchego wegla)

80%
ilosci
wsadu
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i-3mm

Itys, 4« Wykres ciezaru objetosciowego wsadu o rodrobnieniu 80% ziar
na ponizej 3 mm przy statym udziale frakcji 3-5 nm wilos$ci 20%
i zawartosci wilgoci w weglu 2% w warunkach  nasypowego wsadu
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Qj5-1mm 0-0,5mm
fRAKCJA 0-O¢émm, %

Rys» 5» Wykres ciezaru objetosciowego wsadu o rozdrobnieniu 80%
ziarna ponizej 3 ram przy statym udziale frakcji 3-5 mmwilos$ci
20% i zawartosci wilgoci w weglu 8%, w warunkach zasypowego wsadu
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Rys. 6. Wykres ciezaru objetosciowego wsadu o rozdrobnieniu 100%
ziarna ponizej % mmi zawartos$ci wilgoci w weglu 2%, w warunkach
ubijanego wsadu (praca ubijania 300 J/kg suchego wegla)
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1-3mm

0,5-1mm FRAKCJA 0~0,5mm,% 0 °'s5mm

Rys. 7. Wykres ciezaru objetosciowego wsadu o rozdrobnieniu 100%
ziarna ponizej 3 mmi zawartos$ci wilgoci w weglu 4%, w warunkach
ubijanego wsadu (praca ubijania 300 J/kg suchego wegla)



20 30 40 50 60 90 100
0,5-1mm
fftAKC7A 0-0,5mm. % C-0,5mm

Rys* 8* Wykres ciezaru objetoSciowego wsadu o rozdrobnieniu 100%
siarM ponizej 3 m i zawartosci wilgoci w weglu 6%, w warunkach
ubijanego wsadu (praca ubijania 300 J/kg suchego weglaj



o 10 20 30 40 Kle] 60 70 60 90 100

FRA KCJA 0-0,5 /17/7,% O0-Q5mm

Rys* 9« Woykres ciezaru objetosciowego wsadu o rozdrobnieniu 100%
ziarna ponizej 3 mmi zawartosci wilgoci wweglu B%, w warunkach
ubijanego wsadu (praca ubijania 300 J/kg suchego wegla)
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1-3mv

Rys. 10. Wykres ciezaru objetosciowego wsadu o rozdrobnieniu 1005»
ziarna ponizej 3 aa i zawarto$ci wilgoci w weglu 10% w warunkach
ubijanego wsadu (praca ubijania 300 J/kg suchego wegla)
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Xomimm FRARICM O-05mm. % ©0,5mm

Rys. 11. Wykres ciezaru objetoSciowego wsadu o rozdrobnieniu 100%
ziarna ponizej 3 mmi zawartosci wilgoci wweglu 8 w waiunkach
ubijanego wsadu (praca ubijania 600 J/kg suchego wegla)
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/-3 mm
674

Rys. 12. Wykres ciezaru objetoSciowego wsadu o rozdrobnieniu 100%
ziarna ponizej 3 mni zawartos$ci wilgoci wweglu, 2%, w warunkach
zasypowego wsadu
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1- 3mm

Rys« 13» Woykres ciezaru objetosciowego wsadu o rozdrobnienialOC$
ziarna ponizej 3 ran i zawarto$ci wilgoci w weglu 4%, w warunkach
zasypowego wsadu
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05-tmm 0-0,5mm
FRAKCJA 0'0,5mrn.K

Rys. 14. Wykres ciezaru objetosciowego wsadu orozdrobnienial00%
ziarna ponizej 3 mmi zawartosci wilgoci w weglu 6%, w warunkach
zasypowego wsadu
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f-3mm

io 487

Q5~tmm G~ Q5mnj

FRAKCJA O-0,5mrr>%

Bys. 15. Wykres ciezaru objetcsciowego wsadu o rozdrobnieniu 100%
wsadu ponizej 3 rami zawartosci wilgoci wweglu 8%, w warunkach
zasypowego wsadu
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OA-1mm 0'0,5mm

0-00mm, %

Rys. 16. Wykres ciezaru objeto$ciowego wsadu o rozdrobnieniu 100$
ziarna ponizej 3 ora i zawartosci wilgoci w weglu 10%,w'warunkach
zasypowego wsadu
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05-1mm . 0-0,5mm
FRAKOA O-CBm™ %

Rys. 17. Wykres ciezaru objetoSciowego wsadu o rozdrobnieniu 100#
ziarna ponizej 2 rami zawartosci wilgoci w weglu &%, w warunkach
ubijanego wsadu (praca ubijania 300 J/kg suchego wegla)
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1~Zmm

m
0,8- mni FRAKCJA D~C5mr/>Ja Lgsm
Hys<. 18« Woykres ciezaru objetosciowego wsadu o rozdrobnieniu 100$

ziarna ponizej 2 rani zawartosci wilgoci wweglu 2%t w warunkach
zasypowego wsadu



1-2mm

Rys. 19. Wykres ciezaru objetoSciowego wsadu o rozdrobnieniu 100%
ziarna ponizej 2 nmi zawartosci wilgoci wweglu Q% w warunkach
zasypowego wsadu
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Tablica 2¢

Zestawienie liczbowe wynikéw badan zaleznos$ci ciezaru objetosciowego
wsadu od jego sktadu ziarnowego i zawartos$ci wody

Stopien rozdrobnienia Sktad ziarnowy wsadu Zawarto$s¢ Maksymalny ciezar obje-
wsadu Frakcja nm wody tosciowy mieszaniny
w weglu trzech i czterech
% % .
frakcji wegla
0-0,5 0,5-1 1-2 1-3 3-5 kg/nr
w warunkach w warunkach
ubijauego zasypowego
wsadu wsadu
80% ziarna pon. 3 nmm 32 8 - 40 20 8 J201
H w N n 48 8 - 24 20 2 - 824
” M " ! 8 16 - 56 20 8 - 632
10095 ziarna pot. 3 nm 40 10 - 50 2 9461
n i u " 40 10 - 50 4 9351 -
" " " ¢ 40 10 - 50 6 9221
n n w n
40 10 - 50 - 8 9191
H oM ! ! 40 10 - 50 - 10 9221 -
" e " " 40 10 - 50 - 8 9427 -
1 1 " t *0 10 - 50 2 821
& v i ! 50 10 - 40 - 4 702
n n n n 10 10 - 80 6 630
n n n n
10 10 - 80 8 613
n n i i 10 10 - 80 - 10 - 616
10053 ziarna pon* 2 ram 40 10 50 - 8 8621 -
n " n ! 40 10 50 - 2 - 800
" n i it 10 10 30 . . 8 . 600

praca ubijania prébek weglowych 300 J/kg suchego wegla

praca ubijania, prébek weglowych 600 J/kg suchego wegla
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6. OUCWIEHIS WYHEKOW BADAN

Rys. 20 podaje przebieg zmiany ciezaru objetosciowego dla mie-
szaniny dwoch frakcji wegla w zaleznosci od udziatu frakcji
0-0,5 mmi 0,5-1 nm Jak wynika z rys. 2 najwyzszy stopien zage-
szczenia W warunkach ubijanego wsadu uzyskano dla wegla o zawar-
tosci wody 2# (krzywa i). Natomiast najnizszy stopienn zageszcze-
nia otrzymano w przypadku zasypowego wsadu o zawartosci wody w
weglu 8# (krzywa 4). Zar6éwno w warunkach ubijanego wsadu o zawar-
tosci wody 2 i 8%, jak tez w warunkach zasypowego wsadu o zawar-
tosci wody 2% otrzymano maksymalne wielkosci ciezaru objetoscio-
wego przy okoto 50# udziale obu frakcji. W przypadku zasypowego
wsadu o zawartosci wody 8# ciezar objetoSciowy stale malat wraz
ze wzrostem udziatu w mieszaninie frakcji 0-0,5 mMm

Przebieg krzywych jednakowych ciezarow objetosciowych przedsta-
wiony na rys. 3-19 dla badanych skitadoéw ziarnowych byt podobny za-
rowno dla zasypowego wsadu o zawartosci wody 2-4# jak tez ubija-
nego wsadu o zawartosci wody 2-10%. Obszar najwyzszych ciezaréw
objetosciowych przylegat do linii charakteryzujgcej zmiane cie-
zaru objetosciowego dla mieszanin dwoch frakcji 0-0,5 nmi 1-3 nm
(rozdrobnienie 100# ziarna ponizej 3 mm). Maksymalne wielkosSci
ciezaru objetosSciowego uzyskano przy 40# udziale frakcji 0-0,5 mmi
10# udziale frakcji 0,5-1 mmi 50# udziale frakcji 1-3 nm Natomiast
w przypadku zasypowego wsadu o zawartosci wody 6-10# przebieg Jjrzy-
wych jednakowych ciezaréw objetosciowych byt inny w poréwnaniu z
ubijanym wsadem. Maksymalne wielkos$ci ciezaru objetoSciowego otrzy-
mane przy 1C$ udziale frakcji 0-0,5 mm 10# udziale frakcji 0,5-1 mm
i 80# udziale frakcji 1-3 mm

W tablicy 2 podano liczbowe zestawienie wynikéw badan zalezno$-
ci ciezaru, objetoSciowego wsadu od jego skitadu ziarnowego i za-
wartosci wody. Jak wynika z tablicy 2 wraz ze wzrostem stopnia roz-
drobnienia wsadu z zawarto$cig wody 8# obserwowano zmniejszenie
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ciezaru objetosciowego. | tak w przypadku rozdrobnienia 100# ziar-
na ponizej 2 ramw poréwnaniu z rozdrobnieniem 80% ziarna ponizej

3 mm nastagpito zmniejszenie ciezaru objetoSciowego o 6,3# (ubija-
ny wsad) i 5,1% (zasypowy wsad). Zmniejszenie zawartosci wody

w weglu z 8 do 2% powodowato zwiekszenie ciezaru objetosciowego

0 okoto 34%. Najnizszg wielkos¢ ciezaru objetosciowego otrzymano
przy zawartosci wody w weglu 8%.

Wtablicach 3 i 4 zestawiono wyniki badan zaleznoédci jakos$ci
koksu od sktadu ziarnowego wsadu weglowego.

V¥ mieszankach z udziatem 70% wegla z kopalni Halemba (typ 33)
1 30% wegla z kopalni 1-l.laja (typ 35-ROT) stwierdzono, ze dwu-
krotny przemiat wegla z kopalni 1-l.laja w poréwnaniu z jednokrotnym
jego przemialem nie powodowal zasadniczej zmiany parametréow wy-
trzymatosci koksu (préby nr 1, 2).

Natomiast dwukrotny przemiat wegla z kopalni Halemba powodowat
znaczne pogorszenie wskaznika $cieralnosci 11~ "proby nr 1,3)

Korzystny wplyw stwierdzono w przypadku trzykrotnego przemiatu
wegla z kopalni 1-tfe.ja w poréwnaniu z dwukrotnym przemiatem we-
gla z kopalni Halemba (préby 3 i 4). Korzystny ten wplyw objawia
sie szczegblnie w odniesieniu do wskaznika $cieralnos$ci, ktory
jest znacznie nizszy przy stosowaniu trzykrotnego przemiatu wegla
z kopalni 1-laja.

Poprawe parametrow wytrzymatosci i otrzymano przy za-
stosowaniu dwukrotnego przemiatu obu sktadnikéw mieszanki w po-
rownaniu z mieszanka, w ktorej wegiel, z kopalni Halemba zmielony
byt dwukrotnie (proby nr 3, 6). Zastosowanie natomiast trzykrot-
nego przemiatu wegla z kopalni Halemba powodowato wzrost wskaz-
nika $cieralnosci (préby nr 6, 7).

Wmieszankach z 50% udziatem obu sktadnikéw trzykrotny prze-
miat wegla z kopalni 1-l.laja w poréwnaniu z jednokrotnym jego
przemiatem dat wzrost wskaznika 11.» o 7,6 punktéw przy jedno-
czesnym spadlai $cieralnosci 11 o 1,2 punktu (préby nr 8,lo).



Daleko idacy przemiat wegla z kopalni Halemba (trzykrotny) po-
wodowat pogorszenie zar6wno wytrzymatosci i Scieralnosci koksu
(préby nr 9, 11).

Otrzymane wyniki badan wskazaty, ze dwukrotny i trzykrotny prze-
miat wegla z kopalni 1-Llaja przy zachowaniu jednokrotnego przemiatu
wegla z kopalni Halemba daje moznos¢ otrzymania koksu o tej samej
wytrzymatosci E , lecz o nizszej Scieralnosci MIQ w poréwnaniu
z koksem otrzymanym z mieszanek, w ktérych stosowano wielokrotny
przemiat wegla z kopalni Halemba a jednokrotny wegla z .copalni
1-T'aja (préby nr 2, 4 i 3» 5).

Z tablicy 3 wyni3ca dalsze bardzo wazne stwierdzenie, ze przez
zastosowanie dwukrotnego przemiatu wegli z kopalin 1-l.laja i Halemba
mozna zmniejszy¢ udziat w mieszance wegla z kopalni 1-taja z 50
do 30# bez pogorszenia jakosci koksu (préby nr 6, 8), Podobne za-
leznosci otrzymano réwniez dla mieszanek, w 2ktad ktérych wchodzi-
ty wegle z kopalin Gliwice (typ 35) i Halemba (typ 33) “ tablica 4,
z tym jednak, ze w mieszankach z 50# udzialem wegla z kopalni
Gliwice daleko idgcy przemiat wegla z kopalni Halemba (dwukrotny
i trzykrotny) nie wplywat na pogorszenie parametrow wytrzymatosci
koksu (proby nr 8, 9, 11)» Wynika z tego, ze udziat wegla upla-
styczniajgcego w tych przypadkach byt wystarczajgcy do tego aby
zwigzaé czastki wegla stabo spiekajgcego, ktorego pawierzchnia
byta zbyt silnie rozwinieta.

Jezeli chodzi o zmiang wielko$ci ciezaru objetoSciowego towa-
rzyszgca réznym skladom ziarnowym mieszanek weglowych to byta ona
mata i wahata sie od 0,91 do 0,94 ton/m3 co jest bardzo istotne
ze wzgledu na zdolno$¢ produkcyjng baterii koksowniczej.

W zwigzku z uzyskanymi w badaniach pozytywnymi wynikami wska-
zujacymi, ze na drodze odpowiedniego doboru skiadu ziarnowego
sktadnikéw i mieszanki mozna zmniejszy¢ udziat w mieszance wegla
koksujacego z kopali 1-l.iaja i Gliwice przystgpiono w dalszym eta-

pie pracy do badann majacych na celu wdrozenie tych wynikéw w
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koksowni huty Bobrek, okitad mieszanki weglowej stosowanej w wymie—
rdonej koksowni byt nastepujacy:

5C$ wegla a kopalni 1-ljaja (typ 35-RCW),

FIHB/awegla z kopalni Halemba (typ 33),

15# wegla z kopalni Jankowiee (typ 31).

Przemiatl skladnikéw tej mieszanki prowadzono w nastepujacy
sposob:

wegiel z kopalni 1-+feja —jednokrotny w dezyntegratorze,

wegiel z kopaln Halemba - jednokrotny w miynie miotkowym,

i Jankowiee i jednokrotny w dezyntegratorze«
Z mieszania, tej otrzymano koks o parametrach wytrzymatos$ci
40 = ~8 i MlOa ™»7«

Poniewaz w sktad mieszanki. stosowanej w koksowni huty Bobrek
wchodzit wegiel z kopalni Jankovri.ee, wykonano dodatkowe badania
wplywu stopnia rozdrobnienia tego wegla w mieszance z 50# udzia-
tem wegla z kopalni 1Kaja« | tak, zachowujac jednokrotny przemiat
wegla z kopalni 1-l1.hja a zmieniajgc stopien rozdrobnienia wegla
z kopalni Jankowice otrzymano koks o ”40 = 65,0 ”10 =74
(jednokrotny przemiat), 1!~ = 69,4 rl10 = 9,0 (dwukrotny przemial) i
H0 = °~»0» Mo = 11,0 ftrzykrotny przemiat).

Wyniki te wskazujg, ze wzrost stopnia rozdrobnienia wegla z ko-
palni Jankowice w mieszance z weglem z kopalni 1-lkja powodowat
niewielki wzrost wskaznika L"\q oraz znaczne pogorszenie wskaZnika
«,0-

Kierujac sie powyzszymi stwierdzeniand. wykonano w warunkach
technicznych (proby komarowe) koksowania mieszanki o skitadzie 40%
wegla z kopalni 1-l.laja, 40# wegla z kopalni Halemba i 20# wegla
2 kopalni Jankowice, W prébach tych stosowano dwukrotny przemiat
wegli z kopalni 1-Haja i Halemba oraz jednokrotny przemiat wegla
z kopalni Jankowice. Z mieszanki tej otrzymano koks o 1" = 69 i

q = a wiec o zblizonych parametrach do koksu otrzymanego
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z mieszanki, stosowanej obecnie w koksowni huty Bobrek. Sklad i ana-
lize sitowg skladnikéw i mieszania, weglowej podaje tablica 5.

Jak wynika z tablicy 5 mieszanka ta zawierata 51,0# frakcji
0-0,5 mm, 21,5# frakcji 0,5-1 nmi 27,5# frakcji powyzej 1 mm
Ciezar objetosciowy wsadu dla tej mieszanki okreslony w warunkach
technicznych wynosit 0,92 ton/m

Jak wynika z przytoczonych danych opracowana w niniejszej pracy
metoda przygotowania wsadu weglowego wskazuje na moznos¢ w warun-
kach surowcowych i technicznych koksowni huty Bobrek obnizenia
udzialu w mieszance wegla z kopalni 1-Maja (typ 35-RCW) o 10#,
zwiekszenia udziatu wegla z kopalni Halemba (typ 33) o 5# oraz
zwiekszenia udziatu wegla z kopalni Jankowice (typ 31) o 5#,

Dzieki zastosowaniu wskazanej metody przygotowania wsadu weglo-
wego, w warunkach surowcowych i technicznych koksowni huty Bobrek
uzyskuje sie obnizenie kosztéw mieszania, weglowej o okoto 11 mi-
lionéw ztotych w skali rocznej.

W zwigzku z powyzszym w koksowni huty Bobrek przystgpiono do
rekonstrukcji urzadzenn mtynowni w celu wdrozenia do produkcji
opracowanej w pracy metody przygotowania wsadu weglowego, Wpla-
nach prac naukowo-badawczych Katedry przewidywane sg dalsze bada-
nia w tym zakresie majace na celu wdrozenie opracowanej metody
przygotowania wsadu w innych zaktadach koksowniczych.

Wzakresie przygotowania wsadu wolowego w dotychczasowej kra-
jowej praktyce koksowniczej obowigzuje zasada, ze nalezy rozdrab-
nia¢ wegle typéow 31-35 tym silniej im sg one nizszego typu.

Na podstawie otrzymanych wynikdw w niniejszej pracy stwierdzo-
no, ze przyjeta dotad zasada rozdrabniania wegli jest niestuszna.

Oszczednosé wegli koksujacych typu 35 mozna osiggnaé przez lep-
sze ich rozdrobnienie. Natomiast dla przeciw-dzialania zmniejsze-
niu ciezaru objetosciowego wsadu przy zwielcszonym stopniu rozdrob-
nienia tych wegli nalezy stosowa¢ z reguty raczej jednolcrotny przetcj
wegla typu 31.Stosowanie wigekszego stopnia rozdrobnienia wegli
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koksujagcych typu 35 powoduj® lepsze rozprowadzenie tych ziam w
mieszance, ktore otaczajgc ziarna niespiekajace polepszajg proces
spiekania# Wwyniku powyzszego otrzymuje sie koks o lepszych pa-
rametrach wytrzymato$ci owych w poréwnaniu z mieszanka, w ktorej
wegiel typu 35 byt stabiej zmielony. Zbyt daleko posuniete rozdrob-
nienie wegli stabo spiekajgcych typu 31 (a podobnie i wegli typu
32} wywiera ujemny wptyw zwitaszcza na $cieralnos$é koksu. Przyczyne
tego zjawiska mozna ttumaczy¢ zbytnim rozwinieciem powierzchni
tych wegli wwyniku czego ziarna wegli koksujgcych nie sg w stanie
catkowicie jej zwigzaé, a tym bardziej ma to miejsce wolwczas gdy
wegiel koksujacy jest stabo rozdrobniony. Podane wyzej przyktady
doswiadczalnej produkcji koksu, wykonane w poréwnywalnych warun-
kach termicznych lecz z crabwionymi zmianami w doborze sktadu
ziarnowego sktadnikéw i mieszanki oczywiscie nie wyczerpujg wielu
innych zagadnien tego rodzaju istotnych dla naszych zaktadéw kok-
sowniczych. Stanowig one jednak w peini przekonywujace dane licz-
bowe, ktére uzasadniajg warto$¢ technologiczng opracowanej metody,
w oparciu o ktérg mozna lepiej dobraé¢ optymalny sktad mieszanki

i wilasciwy jej stopien rozdrobnienia*

Limo, ze wykonane badania dotyczace wplywu na jako$é koksu
sposobu przygotowania mieszanki koksowniczej zostaty uzasadniane
wniniejszej pracy dla wsadu ubijanego, niewatpliwie opracowane
przestania, metodyczne posiadajg réwniez podobne znaczenie w przy-
padku wsadu zasypowego. Prace w tym ostatnim zakresie zostang

podjete w najblizszym okresie czasu,

7. UffOSKL

tla podstawie badan wplywu sktadu ziarnowego wsadu weglowego na

wielko$¢ jego ciezaru objetosciowego przy stosowaniu réznej
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zamrtos$ci wody w weglu (préby wskali laboratoryjnej) omz na ja-
kos¢ produkowanego koksu (préby komarowe) opracowano metode, z
zastosowaniem ktdrej ustalono nastepujgce wnioskit

1» Wplyw sktadu ziarnowego wsadu weglowego na wielko$¢ jego
ciezaru objetosciowego jest roézny w zaleznosci od zawartqgci wody
w weglu. L'aksynalna wielkos$ci ciezaru objetoSciowego dla wegla o
rozdrobnieniu 100$ ziarna ponizej 3 mm otrzymano przy 4056 udziale
frakcji 0-0,5 mn, 10$ udziale frakcji 0,5-1 mmi 50% udziale frak-
cji 1-3 mmw przypadku stosowania zasypowego wsadu o zawartosci
wody 2-4% i ubijanego wsadu o zawartos$ci wody 2-10$. Natomiast
w przypadku zasypowego wsadu o zawarto$ci wody 6-10$% maksymalna
wielkos$ci ciezaru objetosciowego otrzymano zaledwie przy 10$
udziale frakcji 0-0,5 cm i 10% udziale frakcji 0,5-1 mn, natomiast
przy 80% udziale frakcji 1-3 mm.

2. Zastosowana w pracy metoda badawcza umozliwia dobd6r optymal-
nego sktadu ziarnowego dla zasypowego i ubijanego wsadu o zawar-
toSci wody w weglu 2-10%, a w szczeg6lnosci otrzymanie zwigkszo-
nego stopnia zageszczenia.

3. Polepszenie jakos$ci koksu mozna przy tym osiggngé przen ra-
cjonalny dobdr sktadu ziarnowego mieszanki weglowej polegajacy
na stosowaniu zréznicowanego przemiatu jej sktadnikéw. Wmieszan-
kach w sktad ktérych wchodzg wegle typow 31-35 nalezy dla wegli
uplastyczniajgcych 33-35 stosowaé¢ znaczne ich rozdrobnienie, na-
tomiast wegle typow 31-33 spetniajagcych role czynnika schudsajg-
cego nalezy rozdrabnia¢ w mniejszym stopniu.

4. Wmieszankach nawet z- 50$ udziatem \vegla uplastyczniajgcego
z kopalni 1-laja (typ 35 - ROW i 50% udziatem wegla stabo spie-
kajacego z kopalni Halemba (typ 33) daleko idacy przemiat wegla
ostatniego wplywa na pogorszenie parametrow wytrzymatosci koksu,
natoaiast w mieszankach z 50% udzialem wegta o lepszych witasnos-

ciach koksowniczych z kopalni Gliwice (typ 35) i 50 $ udziatem



wegla z kopalni Halemba (typu 33) jako$¢ koksu ni9 zalezy od stop-
nia rozdrobnienia wegla typu 33»

5. Wprzypadku wegli uplastyczniajgacych, stanowigcych spoiwo w
stanie plastycznym, wiekszy ich stopien rozdrobnienia stwarza lep-
sze mozliwo$ci rozprowadzenia tych wegli, w przypadku zas wegli
schudzajacych wskazanym jest ograniczenie we wsadzie wielkosci ich
powierzchni do uzasadnionych rozmiardw.

6. Wdrozenie uzystsanych wynikéw badan w warunkach surowcowych
i technicznych koksowni huty Bobrek prowadzi do oszczednosci wegli
deficytowych typu 35 i z tego tytutu do obnizenia kosztéw mieszan-

ki. weglowej o okoto 11 milionéw ztotych w skali rocznej.
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STRESZCZENIE

Wykonano badania wptywu sktadu ziarnowego wsadu weglowego na
wielko$¢ jego ciezaru objetoSciowego omz jakos$é koksu w warunkach
ubijanego i zasypowego wsadu, przy stosowaniu réznej zawartosci
wody w weglu. Badania zmian wielko$ci ciezaru objetosciowego wsa-
du w zaleznos$ci od jego sktadu ziarnowego wykonano w warunkach la -
boratoryjnych, natomiast badania jakos$ci koksu w zaleznosci od
sktadu ziarnowego wykonano w warunkach technicznych (préby komo-
rowe).

Stwierdzano, ze przebieg krzywych jednakowych ciezarow objeto-
$ciowych dla badanych sktadéw ziarnowych (rozdrobnienie 100# ziam
ponizej 3 mm) byt podobny zaréwno dla zasypowego wsadu o zawartosci
wody 2-456 jak tez ubijanego wsadu o zamrtos$ci wody 2-1056. Maksy-
malne wielkosci ciezaru objetoSciowego w tych przypadkach uzyskano
przy <®udziale frakcji 0-0,5 mm 10# udziale frakcji 0,5-1 ram
i 50# udziale frakcji 1-3 mm Natomiast w przypadku zasypowego wsa-
du o zawartosci wody 6-10# przebieg krzywych jednakowych ciezarow
objetosciowych byt inny w poréwnaniu z ubijanym wsadem o tej samej
zawarto$ci wody. I,Maksymalne wielko$ci ciezaru objetoSciowego otrzy-
mano przy 10# udziale frakcji 0-0,5 mm, 10# udziale frakcji 0,5-1 mm
i 80# udziale frakcji 1-3 mm.

Zastosowana w niniejszej pracy metoda badawcza umozliwia ustale-
nie optymalnego skiadu ziarnowego dla zasypowego i ubijanego y/sa
du, a w szczegdblnosci sposobu otrzymania jak najwiekszego stopnia
zageszczenia.

Wdalszyir etapie pracy wykonano badania zaleznos$ci jako$ci koksu
od sktadu ziarnowego wsadu weglowego. Badania te wykonano w warun-
kach technicznych w koksowni huty Bobrek. R6zny skiad ziarnowy
wsadu weglowego otrzymywano stosujgc jednokrotny, dwukrotny i trzy-

krotny przemiat poszczeg6lnych komponentéw mieszanki.
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Stwierdzono, ze stosowanie coraz to wiekszego stopnia rozdrob-
nienia Y/egla z kopalni Halemba (typ 33) w mieszankach z walami
typu 35 powodowato wzrost wskaznika o kilka punktow przy row-
noczesnym pogorszeniu M o okoto 2 punkty.

Wdalszych badaniach stwierdzano, ze dla uzyskania racjonalnego
sktadu ziarnowego wsadu weglowego celowym jest stosowanie dwukrot-
nego przemiatu wegli typéw 35 i 33, natomiast w mniejszym stopniu
nalezy rozdrabniaé¢ wegiel typu 31»

Zastosowanie tej -metody przygotowania wsadu weglowego w warun-
kach surowcowych i technicznych koksowni huty Bobrek daje moznosc
obnizenia w mieszance wegla koksujgcego z kopalni 1-'&ja (typ 35-
-ROW) o 10;3 bez pogorszenia jako$ci koksu w poréwnaniu z obecnie
stosowang mieszankg w tej koksowni. Zastosowanie opracowanej meto-
dy przygotowania wsadu weglowego w koksowni huty Bobrek mose dao
obnizenie kosztéw mieszanki weglowej o okoto 11 milionéw ztotych
w skali rocznej. Wzwigzku z powyzszym w wyzej wymienionej koksowni
przystapiono do rekonstrukcji urzadzen w mtynowni w celu wdrozenia
do produkcji opracowanej w pracy metody przygotowania wsadu weglo-
wego.
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SHAYEHVE PALIIOHA/TEBHOTO MOOROPA 3EPHOBOIO COCTABA
MITEA B MPOVIBBOACTBE KOKCA

Pe 30 Mme

MpoBeaeHO unccnefoBaHMA BAUSHWA 3ePHOBOrO cOCTaBa YrosibHOM
3arpyskum Ha BefIMYMHY €8 00beMHOro Beca, a TakKXe KayecCTBO KOKca
B YC/IOBUAX YMNJOTHEHHOM M 3aCbINHOWM WMXTbl C MPUMEHEHWEM pPa3nuny-
HOro cofep>aHus BofAbl B yrne. lccnegoBaHUs W3MEHEHWIA BENUYUMHBI
06beMHOro Beca LWWXTbl B 3aBMCUMOCTM OT €& 3epHOBOro cocTaBa B TO
BpeMA KakK WCCNefoBaHMSA KayecTBa KOKCa B 3aBMCMMOCTM OT 3epHO-
BOro cocTaBa MPOBELEHO B TEXHWMYECKUX YCNOBUAX (KAMEPHOE WCMbl-
TaHue ).

YCTaHOBMEHO, YTO XOJ KPMWBbIX OAWHAKOBbLIX 00bLEMHBLIX BECOB [/
nccneayemblx 3epHOBbIX COCTAaBOB ObUl TakOW e KakK Ans 3arpy3o4qyHoi
WMXTbl C COfepXXaHem BOAbl 2-4% TaK W YMNJIOTHEHHON LWMXTbl C COAep-
XXaHueM BoAbl 2-10&. MakcuManbHble Bef/TYMHbI 06BEMHOIO Beca B 3TUX
yCcnoBmAx nosiydyeHo npu 40 npoueHTHOM ydacTum @pakuum 0-0,5 mm,
10 npoueHTHOM y4acTun @pakuymm 0,5-1 mMv u 50£ NpPOLEHTHOM Yyu4a-
cTum pakumm 1-3 Mm. B TO Bpems Kak B C/Ay4ae 3acbiMHOM LWUXTbl C
cojepxaHuem Bogbl 6-10$ xo4 KpWBbIX OAMHAKOBbIX O6BLEMHbLIX BECOB
Obl1 APYro Mno CpaBHEHMIO C YMJIOTHEHHOW LUMXTOM C TakMM Xe cofep-
XaHneMm BOAbl. MaKCuUMasibHble Be/IMYMHbLI 06BLEMHOr0 Beca MOSy4YeHO npu
10 NpoueHTHOM yd4acTum dpakuum 0-0,5 MM, 10 NPOLEHTHOM y4acTuwu
tpakumm 0,5-1 mMm 1 80 MPOLEHTHOM YyyacTuu pakumm 1-3 Mwm.

MprMeHeHHBIA B HOCTOALWE paboTe MeToL MCCNefoBaHMA Mo3Bansdet
YCTaHOBUTb OMNTMMaNbHbIA 3€PHOBOM COCTaB [ANA 3aCbiMHOM W YMJOTHEH-
HOW rauxTt a B 4aCTHOCTWM YCTaHOBMUTb CNocob nony4vyeHns HanbonbLuel
CTEMEHU YMNJIOTHEHUS.

B panbHeiwem 3tane paboTbl NpPOBeAeHO WcCCef0BaHME 3aBUCMMO-
CTM KayecTBa KOKCa OT 3epHOBOr0 cocCTaBa Yro/ibHOW 3arpysku. 3t
nccnefoBaHUs MPoOBefeHO B TEXHUYECKUX YCNOBUAX B KOKCOBAa/IbHOM
oTAaene MeTannyprmyeckoro 3asoga bcbpex. Pa3nvMyHbIA 3epHOBOV CO-
CTaB YroO/IbHOW 3arpyskyW MOSIy4eHO B pe3y/bTaTe MPUMEHEHUA OfHO-
KPaTHOro, [ABYXKPATHOro W TPEXKPATHOrO M3MesibYEeHUA OTAENbHbIX
KOMIMOHEHTOB CMECHU.
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YCcTaHOBMEHO, 4YTO MpPUMEHeHMe BCE 6O0/blIe CTEMeHU W3MeNbYeHUN
yrna ¢ waxtbl Xanemba (tmn 33) B cmecum C yrnsmm Ttuna 35 cnoco6-
CTBOBA/IO POCTY MnoKasaTens Ha HEeCKONbKO MNYHKTOB MpW OAHO-
BPEMEHHOM YXyaLleHUn Ha OKONO 2 NyHKTa.

B panbHelwmnx mccnefoBaHUAX YCTaHOBMAEHO, 4UTO A8 MONY4YeHUs
paLMoHaNbHOro 3epHOBOr0 cOCTaBa YrofabHOW 3arpy3kum uenecoobpas-
HbiM SIBASIETCA MPUMEHEHWe [ABYXKPaTHOro W3MefNb4YeHMa yrnen TuUMos
35 1 339 3aT0 B MeHbLIe CTeNeHW crefyeT M3MenbyaTb Yronab Tuna
31.

MpumeHeHVe 3TOro MeToda MPUIOTOBAEHUA YrOMbHOW 3arpysku B
CbIPbEBbIX M TEXHUYECKMX YC/IOBUAX MeTannypruyeckoro 3asofga bobpek
[LaéT BO3MOXHOCTb CHWKEHUSI B CMeCW KOKCYHLWEroca yras ¢ LwaxTbl
1-Mas PHOHUUKWMIA yronbHbili 6acceitH (Tun 35) Ha 10% 6ec yxyAaweHus
KayecTBa KOKCa MO CpPaBHEHWIO C MPUMEHSEMOW [0 CMX MOp CMEChbi0 B
3TOM KOKcOBanbHOM oTgene. lMpumeHeHve o6paboTaHHOro Metoga npu-
roTOBNEHWSA YrO/bHOW 3arpy3kyM B KOKCOBajibHOM OTAefne MeTannypru-
yeckoro 3asoga bobpek, MOXeT CHW3UTb CTOMMOCTb YrO/IbHOW CMecu
npn6anM3nMTenbHO Ha 11 MAH. 310TbiX B roj. B cBA3M € 3TMM B YMNOM-
AHYTOM KCKCOBa/JlbHOM OTAene NpuoTynaem K PEKOHCTPYKUWUM Mblienpu-
rOTOBUTENbHOM YCTaHOBKWM C LENbl0 BHeApeHWs B MPOM3BOACTBO obpa-
60TaHHOro0 B HacToswel paboTe MeToAa MPUIOTOBMEHMUS YrOAbHOW 3a-
rpysKu.
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REASOKAJ3LE SELECTION OP GRAINED COAL COUPOSIHOIT
AVD ITS IMPORTANCE IN QOKE PRC2JUCTION

Summary

Investigations concerning influence of grained coal charge ccn-
position on its weight by volume and an the quality of coke in
case of rammed and batched charge, applyingdifferent water con-
tent in coal, have been carried out.

Investigations of weight by volume changes in the charge, depen-
ding on its grain composition have been carried out in the labo-
ratory, whereas investigations of coke quality, depending on its
grain composition have been carried out in technical conditions
(chamber tests).

It has been found that the curve course of the same weight by
volume for the examined grained compositions (size reduction 100#
grains below 3 mm) lias been similar to both  the batched charge
with water content 2-4# and to the rammed cliarge with watercon-
tent 2-10#. l'adumum weight by volume magnitude in these cases
have been achieved by means of 40# fractions 0-0,5 ran, 10# by
means of 0,5-1 mmand 50# by means of 1-3 nmfractions. In the
case of the batched charge with water content 6-10# the curve co-
urse of the sarue weights by volume was different in comparison
v.ith rammed charge of the same water content, Nexlmum magnitudes
of weight by volume have been achieved by means of 10# fractions
0-0,5 mm 10# by means of 0,5-1 mmfractions and GO# by means of
1-3 mm fractions.

The investigation method applied in this research work enabled
the establishment of optimal grained content for the batched and
rammed charges and it «as most useful in achieving the greatest

degree of density.
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Further sane investigations have been carried out concerning
dependencies of coke quality on the grained composition of coal
charge. These investigations have been carried out in technical
conditions in the colong plant of the Bobrek steel plant* Various
grain composition of coal charge has been achieved by using single
twofold and threefold milling of mixture composition.

It has been stated that the more coal from the coal-mine Halemba
(kind 33) has been broken up in the mixture with coals 357
the more it has been the cause of the indicator increase by
some points with the simultaneous decrease of MIQ by 2 points.
Further investigations have proved that in order to achieve a rea-
sonable grain composition of coal charge it is necessary to apply
a twofold milling of 35 and 33 kinds of coal. Onthe otherhand
coal kind 31 had not to be broken so much.

Application of this method of coal charge preparation in rawma-
tericLi and technical conditions at the coke—mill of the Bobrek steel
plant has given an opportunity of a decrease of coke-
coal in the mixture in the 1-st May colliery (kind 35-ROW) by 10*
without the quality decrease in comparison to the mixture applied
nowadays in this coke-mill.

Application of this method of coal charge preparation in the
cokemill of the Bobrek steel plant may give a decrease of coal mix-
ture cost by about 11 million ztoty per year.

In connection with the above mentioned facts the Eobrek coke-raill
has begun a reconstruction of the coal-milling plant in order to
prepare to production the investigated method of coal—€harge prepa-

ration.
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ukazujg sie w nastepujacych seriach:

A.
B.
Ch.
E.
En.
G.
IS.
MF.
M.
NS.

1954 r-, s. 87,
1957 r., s. 140,
1959 r., s. 110,
1961 r., s. 30,
1961 Cc> s. 165,
1961 r., s. 33,
1961 r., s. 62,
1961 r-> s. 58,
1962 r., s. 119,
1962 r., s. 58,
1962 r., s. 110,
1962 r., s. 148,
1963 r., s. 82,
1963 r., s. 73,
1963 r., s. 81,
1963 r., s. 92,
1963 r., s. 119,
1963 r., s. 118,
1963 r., s. 96,
1963 r-, s. 148,
1964 r., s. 72,
1964 r., s. 75,
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BUDOWNICTWO
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ELEKTRYKA
ENERGETYKA
GORNICTWO
INZYNIERIA SANITARNA
MATEMATYKA-FIZYKA
MECHANIKA

NAUKI SPOLECZNE

zt 13— Chemia z. 23,
zt 29,25 Chemia z. 24,
zt 24,20 Chemia z. 25,
zt 2,80 Chemia z. 26,
zt 34,— Chemia z. 27,
zt 3,15 Chemia z. 28,
zt 10— Chemia z. 29,
zt 6,30 Chemia z. 30,
zt 9,- Chemia z. 31,
zt 5,80 Chemia z. 32,
zt 8,40 Chemia z. 33,
zt 11,50 Chemia z. 34,
zt 4,70 Chemia z. 35,
zt 5 ,- Chemia z. 36,
zt 4,40 Chemia z. 37,
zt 5,30 Chemia z. 38,
zt 7,50 Chemia z. 39,
zt 7,65 Chemia z. 40,
zt 6,40 Chemia z. 41,
zt 9,10 *Chemia z. 42,
zt 3,65 Chemia z. 43,
zt 5,50
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132,

86,
62,

z4

zt

7,50
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5,50
7,20
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