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(57)  1. Sposób chłodzenia końcowego gazu koksowniczego bezpośrednio wodą obiegową,
znamienny tym, że w pierwszym etapie wymywa się naftalen z wody obiegowej olejem 
smołowym korzystnie mieszaniną oleju płuczkowego i antracenowego pofiltracyjnego w 
stosunku od 5:1 do 1:8, po czym częścią tego oleju podgrzanego do temperatury 80°c + 10°C 
wymywa się naftalen z chłodnicy końcowej a następnie nasycony olej naftalenem z pierwsze-
go i drugiego etapu regeneruje się gazem koksowniczym o ciśnieniu 12 MPa i temperaturze 
100 + 30°C poprzez bezpośrednią desorpcję naftalenu przepuszczając gaz w przeciwprądzie 
do regenerowanego oleju.



SPOSÓB CHŁODZENIA KOŃCOWEGO GAZU KOKSOWNICZEGO

Z a s t r z e ż e n i a  p a t e n t o w e

1. Sposób chłodzenia końcowego gazu koksowniczego bezpośrednio wodą obiegową, z n a -
m i e n n y  t y m ,  że w pierwszym etapie wymywa się naftalen z wody obiegowej olejem 
smołowym korzystnie mieszaniną oleju płuczkowego i antracenowego pofiltracyjnego w stosunku 
od 5 : 1 do 1 : 8, po czym częścią tego oleju podgrzanego do temperatury 80°C ± 10°C wymy-
wa się naftalen z chłodnicy końcowej a następnie nasycony olej naftalenem z pierwszego i dru-
giego etapu regeneruje się gazem koksowniczym o ciśnieniu 12 MPa i temperaturze 100 ± 30°C 
poprzez bezpośrednią desorpcję naftalenu przepuszczając gaz w przeciwprądzie do regenerowa-
nego oleju.

2. Sposób według zastrz. 1, z n a m i e n n y  t y m ,  że zregenerowany olej smołowy 

stosuje się w cyklu zamkniętym do wymywania naftalenu z wody obiegowej i Jego usuwania
z chłodnicy.

* * *

Przedmiotem wynalazku jest sposób chłodzenia końcowego gazu koksowniczego po oczyszcze-

niu go z amoniaku metodą półpośrednią a przed oczyszczeniem z benzolu.

Dotychczas gaz Koksowniczy po oczyszczeniu go z amoniaku metodą półpoś rednią chłodzi 

się bezpośrednio wodą ob iegową , z której wymywa się naftalen smołę, a następnie chłodzi 

się ją na chłodniach. Część naftalenu w ypadają cego ze schłodzonego gazu koksowniczego osia-

da na wypełnieniu ch łodnicy końcowej, powodują c jej zwiększony opór i konieczność okresowe-

go parowania. W czasie chłodzenia wody i parowania chłodnic następuje duże emisja zanie-

czyszczeń do powietrza atmosferycznego.

Znany Jest z polskiego opisu patentowego nr 113 49 7 sposób chłodzenia końcowego gazu 

koksowniczego polegają cy na dwustopniowym przeponowym chłodzeniu gazu wodę, przy czym przed 

końcową fazę chłodzenia gazu odbywa się proces absorpcji naftalenu. W rozwiązaniu tym two-

rzę się emulsje olejowo-naftalenowo-wodne, które osadzają c się na powierzchni wymienników 

ciepła gazu z wodę w drugim stopniu chłodzenia zmniajszają wymianę ciepła, co powoduje 

niedostateczne schłodzenie gazu i straty benzolu.

Sposób chłodzenia końcowego gazu koksowniczego według wynalazku charakteryzuje s ię tym, 

że w pierwszym etapie wymywa s ię naftalen z wody obiegowej olejem smołowym korzystnie mie-

szaninę oleju płuczkowego i antracenowego pofiltracyjnego w stosunku wagowym od 5:1 do 1:8, 

a następnie w drugim etapie, częścią tego oleju po ekstrakcji naftalenu z wody i ogrzaniu 

go do temperatury 80°C ± 10°C wymywa s ię naftalen z chłodnicy końcowej przeznaczonej do pa-

rowania, cyrkulując go przez wypełnienie chłodnicy. W trzecim etapie nasycony naftalenem 

olej z pierwszego i drugiego etapu regeneruje się gazem koksowniczym o ciśnieniu 12 MPa 

i temperaturze 100 ± 30°C poprzez bezpośrednią desorpcję naftalenu przepuszczając gaz
w przeciwprądzie do regenerowanego oleju. Zregenerowany olej smołowy korzystnie jest stoso-

wać w cyklu zamkniętym do wymywania naftalenu z wody obiegowej i usuwania naftalenu z chłod-

nicy przeznaczonej do parowanie. Naftalen z gazu usuwa się znanymi metodami przez chłodnie 
gazu do 25 ± 5°C.

W sposobie według wynalazku następuje dobre oczyszczenie wody i wypełnienia chłodnicy 
końcowej z naftalenu i wyeliminowanie zanieczyszczenia powietrza atmosferycznego przez związ- 
ki wprowadzane ze smołę do ekstrakcji naftalenu z wody. Stosowanie tego rozwiązania elimi-
nuje również zanieczyszczenie atmosfery przy parowaniu chłodnicy końcowej i obniża zużycie 
ciepła w tym węźle.
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