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Warunki dywersyfikagji

produkgji koksu

Conditions of diversification of coke production

Fitko Henryk * Kosyrczyk Ludwik Jakubina Grzegorz

Majgc na uwadze rosnqcq w ostatnich
latach zmiennq koniunkture na rézne
gatunki koksu przeanalizowano w ni-

niejszym artykule warunki i mozliwosci
L~dywersyfikacji produkcji” na bateriach
koksowniczych przystosowywanych do-
tychczas do produkcji jednego, okreslone-
go typu koksu. Dywersyfikacja produkdji
to réznicowanie asortymentu produkcji
lub ustug w celu zmniejszenia ryzyka w
prowadzeniu dziatalnosci gospodarczej.
W sSwietle tych analiz zwrécono uwage
na wymogi konstrukcyjno-eksploatacyj-
ne dla rozpatrywanej dywersyfikacji pro-
dukcji koksu oraz zagrozenia stqd wyni-
kajgce. Omdéwiono sposoby osiggniecia
ustalonych wymogdw konstrukcyjno-
-eksploatacyjnych dla tak pracujqcych
baterii koksowniczych oraz bazujgc na
praktycznych doswiadczeniach

i symulacyjnych analizach, wskazano ich
podstawowe wady i zalety. Zaprezento-
wany materiat moze by¢ pomocny dla
stuzb techniczno-technologicznych kok-
sowni, ktére zamierzajq budowac nowe
baterie nastawiane na tego typu gatun-
kowe zréznicowanie produkcji koksu.

o

Nowadays we observe an increasing demand
fluctuations for different grades of coke. In this
article the conditions and the possibility of
“production differentiation” for coke oven bat-

teries producing up to now one particular type
of coke has been analyzed. Production diffe-
rentiation is diversification of products line or
services in order to reduce the risk of economic
activity. In the light of these analyzes, the con-
struction and operational requirements for
the production differentiation of coke and the
arising risks has been noted. Ways to achie-
ve established construction and operational
requirements for such operating coke oven
batteries has been discussed. Basing on prac-
tical experience and simulations, their basic
advantages and disadvantages has been in-
dicated. The presented material can be helpful
for the technical and technological services of
coke oven plant, which intend to build new
batteries adjusted for various types of coke
production.

Wprowadzenie

Ostatnie lata w przemysle koksowniczym
pokazaty koniecznos¢ dostosowywania wiel-
kosci produkcji do popytu, ktéry generuje
gtéwnie przemyst hutniczy. Tymczasem bateria
piecéw koksowniczych, od ktérej wielkos¢ re-

alizowanej produkcji w gruncie zalezy, nie jest
w zasadzie przystosowana do zmian obcigzen
[1]. Wszystkie znane sposoby reagowania przez
eksploatatoréw koksowni na zmiennos¢ popy-
tu zawsze obarczone jest mniejszym lub wiek-
szym ryzykiem uszkodzenia baterii koksowni-
czych, a nawet wrecz ich zniszczenia. Jeszcze
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wieksze problemy rodzi zmiana gatunkowa
produkowanego koksu. W tym, bowiem przy-
padku nie zawsze wystarczy dokona¢ zmiany
stosowanych do procesu koksowania wegli ale
najczesciej rowniez parametrow eksploatacyj-
nych baterii koksowniczej. Produkcja np. kok-
su odlewniczego wymaga takze odpowiedniej
konstrukcji komor i okreslonej technologii kok-
sowania, ktére dla produkcji innych gatunkéw
koksu nie s3 wymagane. Ponadto zmiana para-
metréw eksploatacyjnych baterii koksowniczej,
niezaleznie od problemoéw i ryzyka zwigzane-
go z takim postepowaniem, posiada dla danej
konstrukcji baterii koksowniczej swoje ograni-
czenia, ktére najczesciej uniemozliwiajg sku-
teczna zmiane gatunku produkowanego koksu
(przestawienie catosci produkcji na nowy ga-
tunek koksu, a nie tylko uzyskanie przy okazji
pewnej czesci produkowanego koksu o para-
metrach mozliwych do zakwalifikowania go
jako inny gatunek). Tym samym rozpatrywanie
ewentualnej mozliwosci gatunkowego zrézni-
cowania produkgji koksu wymaga rozwazenia
wielu aspektéw eksploatacyjno-konstrukcyj-
nych budowanych lub juz uzytkowanych ba-
terii koksowniczych. Réwnoczesnie wymaga-
nym jest ustalenie w miare $cistych sposobéw
postepowania technologicznego przy takiej
zmianie, gwarantujgcych bezpieczne dla kon-
strukgji baterii i jakosci produkowanego koksu
osiggniecie zatozonych celéw.

Uwarunkowania eksploatacyjne gatun-
kowego zréznicowania produkcji koksu.

Jednym z najbardziej skomplikowanych za-
biegéw eksploatacyjnych baterii koksowniczej
moze sie okazac przestawienie jej z produkgji
koksu wielkopiecowego na koks odlewniczy.
O ile bowiem produkcja koksu hutniczego
nie wymaga w zasadzie ograniczen w szybko-
sci prowadzonej pirolizy wsadu weglowego,
to produkcja koksu odlewniczego moze by¢
zrealizowana wylacznie w warunkach bardzo
wolnej pirolizy [2]. Z tego powodu czasy kokso-
wania, a tym samym wysoko$¢ utrzymywanej
temperatury w kanatach grzewczych obstu-
gujacych poszczegdlne komory koksownicze i
strumien generowanego w nich ciepfa, zasad-
niczo sie réznig dla obu rodzajéw produkowa-

nego koksu. Mozna wprawdzie teoretycznie
rozpatrywac utrzymywanie tych podobnych
parametréw eksploatacji, ustalonych dla pro-
dukcji koksu odlewniczego, dla obu przypad-
kow i takie rozwigzanie bytoby technicznie
i technologicznie najbardziej uzasadnione.
Jednak z réznych wzgledéw, w tym gtéwnie
ekonomicznych, koksownie daza do mozliwej
intensyfikacji produkcji, ktorej wielkos¢ dla
koksu wielkopiecowego w odréznieniu od kok-
su odlewniczego moze by¢ znacznie wieksza.
Najistotniejszym uwarunkowaniem eksplo-
atacyjnym gatunkowego zréznicowania pro-
dukgji koksu jest tym samym mozliwos¢ i spo-
s6b zmiany wielkosci produkcji. Zmiana czasu
koksowania, bo to on w gruncie rzeczy odpo-
wiada za wielkos¢ produkcji i szybkos¢ pirolizy,
z kolei wymaga:
+ ustalenia tempa tych zmian,
+ ustalenia warunkéw cisnieniowych pracy
odbieralnika gazu surowego,
+ ustalenia nowych warunkéw opalania bate-
rii i sposobu ich osiggania,
+ ustalenia warunkéw pracy okotwiczenia baterii.
Generalnie, ze wzgledu na duza bezwtad-
nos$¢ ukfadu cieplnego baterii i mozliwg w tej
sytuacji komasacje naprezen cieplnych obmu-
rza, nalezy unika¢ zmian czasu koksowania i
zwigzanych z tym zmian temperatury w jej
systemie grzewczym. Nippon Steel dla ogra-
niczenia szybkiej dewastacji baterii zaleca ich
eksploatacje przy sredniej temperaturze w ka-
natach grzewczych w przedziale 1100 +1300°C,
dopuszczajac jej zmiany w wysokosci 10 K na
5 dni [3], co odpowiada zmianom produkgji
rzedu zaledwie 2% (zmiana czasu koksowania
rzedu 0,25+0,5h) w omawianym okresie czasu.
Takie rozwiagzanie, przy koniecznosci drastycz-
nych zmian czasu koksowania (8+12h), wyma-
gatoby jednak, co najmniej 3 miesiecznego
okresu dostosowawczego. Nie negujac tech-
nicznej zasadnosci utrzymania tak postawio-
nych warunkéw, majac na wzgledzie aktualne
potrzeby produkcyjne, w tym przypadku na-
lezatoby jednak przewidzie¢ zmodyfikowany
sposéb postepowania. Biorgc pod uwage fakt,
ze najwieksze zmiany temperatur w systemie
grzewczym wymuszajg zmiany czasu kokso-
wania w obszarze zblizonym do nominatu (rys.
1) tempo jego zmian nalezatoby powiagzac z
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aktualnie osiagnietym poziomem produkgcji.
W praktyce oznaczatoby to, ze im realizowany
czas koksowania jest bardziej zblizony do no-
minatu produkgcji, tym mniejsze dopuszczalne
53 jego zmiany, a im diuzszy tym wieksze (rys.
2).

Rys. 1 Ustalona na jednej z polskich baterii koksowniczej zalezno$¢
pomiedzy $rednig temperatura kanatéw grzewczych a czasem kok-
sowania

Rys. 2 Proponowane tempo zmian czasu koksowania w zaleznosci od
osiggnietego poziomu produkgji

Dla opracowania harmonogramu zatadunku
komor, na réwni z czasem koksowania, istotne
jest ustalenie kolejnosci zatadunku komér. Z
analizy zmian strumienia ciepfa przekazywane-
go do wsadu weglowego dwéch sasiednich ko-
mor dla réznych przesunieé czasowych wynika,
ze najmniejsze zréznicowanie tego strumienia
uzyskuje sie dla przesunie¢ w ich zatadunku
wynoszacych %2 czasu koksowania [4]. Odpo-
wiada to tzw. seryjnosci 2-1, w ktérej najpierw
obsadzane sg kolejno wszystkie komory niepa-
rzyste, a dopiero po uptywie ok. 2 czasu kokso-
wania komory parzyste. Najczesciej, wiec taka
seryjnos¢ obstugi komor jest stosowana na ba-
teriach koksowniczych pracujacych na nomi-
nalnym czasie koksowania. Przy wydtuzonych

czasach koksowania, ze wzgledu na dtugi czas
pomiedzy zatadunkiem poszczegdlnych komér
i wynikajacych stad periodycznych réznic wilo-
$ci produkowanego gazu (w miare uptywu cza-
su od zatadunku komory ilos¢ produkowanego
w niej gazu surowego maleje), dla wyréwnania
odbioru gazu w odbieralniku nalezy jednak
stosowac seryjnos¢ 9-2 (najpierw zatadowywa-
ne s3 kolejno komory nr 1, 10, 19 itd., potem
3,12, 21 itd., a nastepnie 5, 14, 23 itd.) lub se-
rie 5-2 (najpierw zatadowywane sg komory
1,6, 11 itd., potem 3, 8, 13 itd., a nastepnie 5,
10, 15 itd.). Zmiana raz ustalonej seryjnosci, ze
wzgledu na omawiany przypadek gatunkowe-
go zréznicowania produkcji, w zasadzie nie po-
winna mie¢ miejsca. W zwiazku z tym dla bate-
rii nastawionej na produkcje koksu w réznych
gatunkach nalezatoby od poczatku zastosowac
na niej seryjnos¢ 9-2 lub 5-2.

Warunkiem poprawnej eksploatacji bate-
rii koksowniczej jest utrzymanie ci$nienia w
odbieralniku gazu surowego gwarantujgcego
uzyskanie nadcisnienia w komorze koksowni-
czej w ciagu catego cyklu koksowania. Zaleca
sie przy tym, by zwieksza¢ ustalong wartos¢
tego cisnienia srednio o 5+10 Pa z kazda go-
dzing ponadnormatywnego wydtuzenia cza-
su koksowania. Przy duzych zmianach czasu
koksowania zalecenie to moze jednak by¢, ze
wzgledu na bedaca skutkiem tego wzrostu
zwiekszong emisje gazu surowego przez drzwi
i obmurze komory, niemozliwe do zrealizowa-
nia. Dlatego na baterii nastawionej na pro-
dukcje koksu w réznych gatunkach nalezatoby
zweryfikowad zakres koniecznych zmian tego
cisnienia lub konstrukcyjnie umozliwi¢ osia-
gniecie zadanych parametréw cisnieniowych
przy zmianach poziomu produkgji.
Najistotniejszym problemem zmiany czasu
koksowania jest jednak dobor, sposdb i mozli-
wos¢ osiggniecia nowych warunkéw opalania
baterii. Problem ten wynika nie tyle z duzego
zakresu prac niezbednych do wykonania i du-
zej zmiennosci parametréw eksploatacyjnych,
przynajmniej w pierwszym okresie ich wpro-
wadzania, co przede wszystkim z warunkéw i
mozliwosci zachowania niepodwazalnych re-
gut ich wprowadzania. Z tych najistotniejszych
nalezy wymieni¢:

« konieczno$¢ utrzymania we wszystkich
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kanatach grzewczych baterii temperatury

gwarantujacej uzyskanie dostatecznej go-

towosci koksu, lecz nie nizszej niz 1000 °C i

nie wyzszej niz 1400+1450 °C niezaleznie od

realizowanego czasu koksowania,

+ wymédg osiggania w kazdych warunkach
produkcyjnych mozliwie wysokiego wyréw-
nania temperatur w kanatach grzewczych
tak wzdtuz baterii, jak i wzdtuz poszczegdl-
nych $cian grzewczych, a takze utrzymania
dostatecznego wyréwnania temperatur na
wysokosci wszystkich kanatéw grzewczych,

+ niedopuszczalno$¢ zmian ustalonych wa-
runkéw cisnieniowych u gory kanatéw
grzewczych, spadku cisnienia w rurociggach
gazu opatowego ponizej wartosci okreslo-
nej przepisami bezpieczenstwa oraz spadku
temperatury spalin u podstawy komina po-
nizej 180+200 °C.

Spetnienie powyzszych regut przy inten-
sywnych zmianach poziomu produkgcji, a takie
zatozenie przyjeto dla baterii nastawionej na
produkcje koksu w réznych gatunkach, jest
niemozliwe. Tym samym moéwiac o doborze
i sposobach osiggniecia nowych warunkéw
opalania baterii méwimy w tym przypadku
raczej o sposobach ograniczenia ich negatyw-
nych skutkéw.

Temperature w kanatach grzewczych
wszystkich scian grzewczych, niezaleznie od
zréznicowania w tym przypadku produkgcji na
poszczegolnych komorach nalezy, wiec dobra¢
w stosunku do komory pracujacej na najniz-
szym czasie koksowania. Jednoczesnie, nieza-
leznie od osiggnietego ostatecznie poziomu
produkcji, srednia temperatura w kanatach
kontrolnych, bioragc pod uwage jej nieuniknio-
ne zréznicowanie, nie moze by¢ nizsza niz 1100
°C. Osiagniecie ustalonych temperatur, szcze-
gdlnie w odniesieniu do scian obstugujacych
komory o dtuzszym czasie koksowania, wyma-
ga ciagtej regulacji strumienia dostarczanego
do ich opalania gazu i powietrza. Dla catosci
baterii wartos$¢ strumienia gazu mozna wstep-
nie wyznaczy¢ z nastepujacej zaleznosci [4]:

gdzie:
Vg - strumien gazu opatowego [Nm?3/h],
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2,26 - $rednie zuzycie ciepta w odniesieniu
do 1 kg wsadu roboczego, [MJ/kg],
N - ilos¢ komor w baterii [szt],
V.., - Uzyteczna objetos¢ komory [m?],
pw - gestos¢ robocza wsadu weglowego [kg/
m?],
T - minimalny czas koksowania w danym cyklu
[h].
Osiggniecie wyznaczonej w ten sposob warto-
$ci strumienia gazu mozna zrealizowac¢ w dwo-
jaki sposob:
+ poprzez zmiane jego cisnienia w rurociggu
zasilajacym,
poprzez zmiane czasu trwania przerwy w
opalaniu przy statym (ponadnormatywnym)
strumieniu gazu zgodnie z ponizsza zalez-
noscia:
Tpop =
gdzie:
Tpop - czas trwania przerwy w opalaniu [h].
V91 - utrzymywany strumien gazu opatowego
[Nm3/h],
ng - wymagany strumien gazu opatowego
[Nm3/h],
n - liczba przerw w opalaniu w ciaggu 1h [1/h].
Pierwszy ze sposobdéw regulacji warunkéw
dozowania gazu opatowego nie jest jednak
rozwigzaniem korzystnym, gdyz moze wyma-
ga¢ m.in. wymiany elementéw regulacyjnych,
przy wiekszych zmianach strumienia gazu,
celem utrzymania ci$nienia w jego rurociagu
na wymaganym minimalnie poziomie (rys. 3).
Powoduje on réwnocze$nie zmiane rozktadu
ci$nien na dtugosci przewodéw rozdzielczych
i tym samym zréznicowanie ustalonej ilosci po-
dawanego gazu do poszczegdlnych palnikéw
przez niego obstugiwanych [5].

KOKSOWN

Rys. 3. Ustalona na jednej z polskich baterii zalezno$¢ pomiedzy cisnieniem gazu
opatowego, a natezeniem jego przeptywu dla réznej srednicy zamontowanych

na niej diafragm
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Réwnoczesnie na $cianach obstugujacych
komory o wydtuzonym czasie koksowania na-
lezy ogranicza¢ strumien podawanego gazu,
stosownie do uzyskiwanych temperatur w ka-
natach grzewczych, poprzez indywidualng wy-
miane elementdéw regulacyjnych (diafragm) lub
ostatecznie przymykanie kurkéw odcinajacych
doptyw do nich gazu opatowego. Ten drugi
sposdb, cho¢ w tym przypadku wygodniejszy
i ostatecznie na etapie dochodzenia do no-
wych parametréw opalania dopuszczalny, nie
jest polecany. Przymkniecie kurka, ze wzgledu
na nieliniowa charakterystyke jego pracy, nie
gwarantuje, bowiem dostatecznej dokfadnosci
takiego postepowania. Ponadto, podobnie jak
zmiana ci$nienia w rurociggu gazu opatowego,
powoduje zréznicowanie ustalonej ilosci poda-
wanego gazu do poszczegolnych palnikéw.

Bardziej skomplikowanych dziatanh wymaga
regulacja strumienia dostarczanego powietrza.

W tym, bowiem przypadku dla utrzyma-
nia warunkéw ci$nieniowych u goéry kanatéw
grzewczych, nie wystarczy ograniczy¢ podci-
$nienia w kolektorach spalin lub dodatkowo w
zaworach obstugujacych $ciany o zmniejszonej
podazy gazu nalezy ograniczy¢ w nich podci-
$nienie na strumieniu opadajacym. Przy wiek-
szych zmianach w wielkosci produkgji (>10 %)
kontrola i regulacja parametréw dozowania
powietrza musi obejmowad regulacje zarow-
no cisnienia na strumieniu wznosnym (stopienh
otwarcia wlotéw powietrza), jak i opadajagcym
wszystkich zaworéw spalinowo-powietrznych
(rys. 4) [5].

Rys. 4. Konieczne zmiany nastaw elementdéw dozujacych powietrze
i warunkoéw cisnieniowych przyktadowej baterii przy zmianach jej
obcigzenia produkcyjnego

Podstawowym jednak warunkiem regulacji
podcisnien w zaworach jest, o czym juz wcze-
$niej wspomniano, utrzymanie temperatury
spalin u podstawy komina na poziomie nie
nizszym niz 180 °C. Warunek ten, dla danej
konstrukcji regeneratoréw baterii, ogranicza
praktycznie mozliwos¢ wydtuzenia czasu kok-
sowania powyzej pewnego poziomu. W mia-
re obnizania, bowiem temperatur w kanatach
grzewczych baterii przy réwnoczesnym ogra-
niczaniu strumienia podawanego do opalania
$cian powietrza i gazu (a w zasadzie odciaggane-
go z nich strumienia spalin) temperatura spalin
maleje, tym bardziej im wieksza jest sprawnos¢
regeneratoréw.

Przedstawiony tutaj ogdélny sposéb poste-
powania przy koniecznym wydtuzaniu czaséw
koksowania nie wyklucza jednak potrzeby
podjecia ostatecznych dziatan regulacyjnych
celem chociazby likwidacji przymykania kur-
kow i obnizenia do mozliwego minimum
wspodtczynnika nadmiaru powietrza, odpowie-
dzialnego m.in.: za wyréwnanie temperatur
na wysokosci kanatéw grzewczych. Istotnym
problemem w tym przypadku moze okazac¢ sie
uzyskanie wymaganego rozktadu temperatur
wzdtuz $cian grzewczych, w tym szczegodlnie
w kanatach skrajnych. Udowodniono, bowiem
[4], ze im nizszy poziom produkcji tym wiekszy
wzrost strat ciepta w kanatach skrajnych w sto-
sunku do wzrostu strat ciepta odnotowywane-
go dla kanatéw srodkowych. Réznica tych strat,
dla unikniecia spadku w nich temperatury,
winna by¢ zrekompensowana wieksza podaza
do nich gazu i powietrza. Bez odpowiedniej
konstrukcji elementéw regulujacych na drodze
gazu i powietrza nie mozna tego zrealizowac.

Kazda zmiana wartosci $rednich tempera-
tur obmurza, wywotana np.: zmiang wysokosci
produkgcji, wptywa takze na zmiane wymiaréw
liniowych masywu ceramicznego. Zmiany te
winny by¢ skompensowane praca okotwicze-
nia baterii koksowniczej. Aby tak sie jednak sta-
to przy kazdej zmianie wydajnosci baterii musi
by¢ wykonana regulacja jego obcigzen zapew-
niajaca dostateczny jego nacisk na obmurze
Scian.

Zatadunek komor koksowniczych nowa mie-
szanka weglowa, dostosowang do zmieniane-
go gatunku koksu, powinno sie odby¢ dopiero
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po osiagnieciu stabilnych warunkéw pracy ba-
terii przy nowych czasach koksowania i ustalo-
nych dla nich parametrach eksploatacji. Warto
tu jednak zaznaczy¢, ze zatadunek ten winien
réwniez uwzgledniac specyficzne cechy nowej
mieszanki, w tym przede wszystkim zawarto$¢
czesci lotnych, decydujaca m.in.: o skurczu
wsadu weglowego i w duzej mierze ci$nieniu
rozprezania [6]. Z tego punktu widzenia mie-
szanki weglowe przeznaczone do produkgji
koksu odlewniczego najczesciej wymagaja za-
wezenia szerokosci wsadu (koks ten produko-
wany jest wylacznie na bateriach pracujacych
w systemie wsadu ubijanego) tak, aby zapew-
ni¢ w czasie catego procesu koksowania odstep
miedzy wsadem, a obmurzem komory [7].

Uwarunkowania konstrukcyjne gatunkowe-
go zréznicowania produkcji koksu.

Rozpatrujac uwarunkowania konstrukcyjne
gatunkowego zréznicowania produkcji koksu
nalezy sie kierowac przede wszystkim dostoso-
waniem baterii koksowniczej do produkc;ji kok-
su odlewniczego. Koks odlewniczy, bowiem w
odrdznieniu od innych gatunkéw koksu, wy-
maga stosowania technologii wsadu ubijane-
go oraz szerokich komér koksowniczych [7].

Jednoczesnie konieczne zmiany czaséw kok-
sowania i zwigzanych z tym zmiany temperatur
w systemie grzewczym, wymagajq zastosowa-
nia do budowy obmurza komér takich baterii,
materiatéw o wysokim stopniu trydymityzacji.
Stopien trydymityzacji ceramiki decyduje, bo-
wiem o zachodzacych deformacjach obmurza
komér pod wptywem nieustabilizowanej wy-
sokosci utrzymywanych temperatur w syste-
mie grzewczym baterii [8].

Powyzsze wymagania nie sa niczym nad-
zwyczajnym i takie baterie sg powszechnie
konstruowane, budowane i uruchamiane.
Powazniejszym problemem jest dostosowa-
nie konstrukcji baterii do dostatecznie szyb-
kich zmian warunkéw jej opalania. Jednym z
najistotniejszych rozwigzan konstrukcyjnych
umozliwiajacych osiggniecie zaktadanego celu
jest przystosowanie baterii do regulacji stru-
mienia ciepta za pomoca tzw "przerwy w opa-
laniu". "Przerwa w opalaniu” nie tylko bowiem
w prosty sposdb ogranicza rzeczywistg ilos¢
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gazu podawanego do opalania i nie zmienia
rozktadu cisnien na dtugosci przewoddéw roz-
dzielczych, o czym wspomniano przy okazji
omawiania uwarunkowan eksploatacyjnych,
ale przede wszystkim nie wymaga zmudnej
regulacji warunkéw dozowania powietrza
przy zmianach czaséw koksowania [5]. Jedyna
wada takiego sposobu regulacji opalania jest
koniecznos¢ utrzymania ,bezproduktywnego”
przeptywu powietrza przez system grzewczy
baterii w czasie przerwy w opalaniu. Ten nieko-
rzystny przeptyw mozna ograniczy¢ poprzez
zmiane organizacji pracy uktadu rewersyjnego
i automatyki przepustnic w kolektorach spalin.
Udowodniono [5], ze dtawienie przeptywu po-
wietrza przez uktad grzewczy baterii na wlocie
(zmiana wlotéw dozujacych powietrze - rys. 5)
i wylocie (automatyczne dtawienie podcisnien
w kolektorach spalin) w czasie przerwy w opa-
laniu daje mozliwos$¢ ograniczenia jego prze-
ptywu do wartosci 50+60% przy zachowaniu
niezmienionych warunkéw cisnieniowych na
poziomie przewatu kanatéw grzewczych.

Stosowanie przerwy w opalaniu nie rozwia-
zuje jednak sprawy rekompensowania wiek-
szych strat ciepta do kanatéw skrajnych przy
wymaganym dla produkgji koksu odlewnicze-
go wydtuzeniu czasu koksowania. Jednak i w
tym wzgledzie istniejg juz inne metody przy-
najmniej czesciowego rozwigzania tego pro-
blemu. Dotyczy to przede wszystkim baterii
z dolnym doprowadzeniem gazu opatowego.
Od pewnego bowiem czasu Biuro Projektéow
.Koksoprojekt” dla tych baterii wykorzystuje
prosty ukfad wymiany dysz (rys. 6) w kolekto-
rach rozdzielczych gazu opatowego [9].

W uktadzie tym dla wymiany dyszy (6) wy-
starczy poluzowac nakretki (3) i (4).

Rys. 5. Sposéb zmiany ustawienia talerzy (klap) w czasie stosowania
przerw w opalaniu
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Rys. 6. Projektowany przez B.P.,Koksoprojekt” uktad wymiany dysz w
kolektorach rozdzielczych baterii z dolnym doprowadzeniem gazu
opatowego,
1.zlaczka, 2.i4. przeciwnakretki, 3. nakretka, 5.1 7. uszczelki, 6.dysza
Jednoczesdnie dla tych baterii dla regulacji
ilosci powietrza zaproponowano nowy projekt
rusztu (rys. 7), ztozony z blach o regulowanych
ptynnie otworach kluczem wprowadzanym
przez wzierniki w ptycie dyszowej [10].

Rys. 7. Proponowane przez B.P.,Koksoprojekt” rozwigzanie dla
ptynnej regulacji ilosci podawanego do poszczegélnych kanatéw
grzewczych powietrza dla baterii z dolnym doprowadzeniem gazu
opatowego

Dla baterii z bocznym doprowadzeniem
gazu, ze wzgledu na utrudniony dostep do
elementéw regulacyjnych (palniki umieszczo-
ne u spodu kanatéw grzewczych w miejscu
rozgrzanym do temperatury powyzej 1000 °C
i odlegtym ponad 3 m od punktu mozliwej jej
wymiany oraz ruszt umieszczony w miejscu bez
dostepu bez przynajmniej czesciowej rozbiorki
masywu ceramicznego baterii), sprawa rekom-
pensowania wiekszych strat ciepta do kanatéw
skrajnych jest nieco bardziej skomplikowana.
Tym niemniej réwniez dla takiej baterii zostato
opracowane rozwigzanie (rys. 8), polegajace na
rozdziale ceramicznego poziomego kanatu ga-
zowego (1) na dwie niezalezne czesci, z ktorych

I

jedna potaczona jest tylko z kanatem skrajnym,
a druga z kanatami srodkowymi. Kazda z tych
czesci posiada oddzielne zewnetrzne dopro-
wadzenie gazu z zamontowanymi na nich ele-
mentami regulacyjnymi (5i6) [11].

Rys. 8. Sposdb regulacji rozdziatu
gazu na nowych bateriach koksow-
niczych z bocznym opalaniem.

1. kanat gazowy, 2. orurowanie
obstugujace kanaty srodkowe, 3.
orurowanie obstugujace kanaty
skrajne, 4. instalacja gazowa do-
prowadzajaca gaz do danej $ciany
grzewczej 5. diafragma regulu-
jaca doptyw gazu do kanatow
skrajnych, 6. diafragma regulujaca
doptyw gazu do kanatéw $rod-
kowych.

Réwnoczesnie w przypadku baterii z bocz-
nym doprowadzeniem gazu dla regulacji stru-
mienia powietrza mozna wykorzysta¢ znane
rozwiagzanie jego rozdziatu w zaworze spalino-
wo-powietrznym i nastepnie kanale podtoko-
wym za pomocg blachy z zamontowang regu-
lowang przepustnica (rys. 9).

Rys. 9 Sposdb regulacji rozdziatu powietrza na bateriach koksowni-
czych z bocznym opalaniem.
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Niezaleznie od sposobu dostarczania gazu
opatowego (dolny lub boczny) dla baterii przy-
stosowanej do ewentualnej dywersyfikacji
produkcji koksu nalezatoby dobra¢ odpowied-
nig sprawnos¢ regeneratora, gwarantujaca
uzyskanie przy produkcji koksu odlewniczego
temperatury spalin na poziomie nie nizszym
niz wspomniane wczesniej 180+-200 °C. Z tego
punktu widzenia istotnego znaczenia nabie-
ra planowana wysoko$¢ wypetnienia i stopien
rozwiniecia jego powierzchni, ktére dla roz-
patrywanego przypadku musza by¢ mniejsze
niz wymagatyby tego przyjete, ze wzgledu na
ekonomike procesu, standardy projektowe.
Jednoczeénie zmniejszenie powierzchni wy-
miany ciepta, ktéra decyduje o sprawnosci re-
generatoréw, nie moze powodowad wzrostu
temperatury spalin przy nominalnej produkgji
powyzej poziomu 300+350 °C, co mogtoby
by¢ szkodliwe dla trwatosci zamontowanych
na baterii osprzetéw (w tym gtéwnie zaworéw
spalinowo-powietrznych). Spetnienie tego wa-
runku, przy wymaganych duzych zmianach w
wysokosci realizowanej produkcji, moze oka-
zac sie nierealne do zrealizowania w klasycznej
konstrukcji regeneratoréw.

Dla baterii przystosowanej do ewentualnej
dywersyfikacji produkcji koksu nalezatoby row-
noczesnie przewidzie¢ montaz dwéch odbie-
ralnikéw gazu surowego. Wéwczas przy zmia-
nach wielkosci produkgji i zwigzanych z tym
zmian w ilosci odcigganego przez odbieralniki
gazu mozna by w prosty sposéb ograniczac ich
objetos¢ (tym samym i wymagania ci$nienio-
we) poprzez odciecie jednego z odbieralnikow
na czas zmniejszonej produkcji koksu.

Podsumowanie

W artykule przedstawiono warunki, jakie
nalezy spetni¢ w celu przeprowadzenia dywer-
syfikacji produkcji koksu na bateriach koksow-
niczych przystosowanych do wytwarzania jed-
nego rodzaju koksu. Omoéwiono konieczne w
tym celu zmiany warunkéw eksploatacyjnych
oraz sposoby ich osiggania: wielko$¢ produkgji
wptywajgca wprost na czasy koksowania, para-
metry cisnieniowych pracy odbieralnika, nowe
warunki opalania $cian grzewczych i regulacji
okotwiczenia baterii koksowniczej. Przedsta-

wiono takze uwarunkowania konstrukcyjne
zréznicowania produkgji koksu, ktore bardziej
zastosowane powinny by¢ w procesie projek-
towania nowych baterii koksowniczych, przy-
stosowanych do ewentualnych zmian sorty-
mentowych produkgji.

Wszystkie przedstawione procedury i zale-
cenia konstrukcyjne, pomimo ze mozliwe do
wykonania, powinny by¢ jednak stosowane z
bardzo duza ostroznoscia i po gtebokiej ana-
lizie problemu. Wszystko wskazuje na to, ze
bateria koksownicza jest piecem przemysto-
wych, ktéry pracuje optymalnie w warunkach
produkcji jednego rodzaju koksu, przy wyko-
rzystaniu nominalnych zdolnosci produkcyj-
nych. Przedstawione powyzej procedury pro-
wadzace do dywersyfikacji produktowej moga
by¢ stosowane tylko w sytuacji dlugotrwatego
i gtebokiego kryzysu nadprodukgji koksu.
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