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PoboljSanja koja se odnose na krakovanje i kokovanje (koksovanje) destiliSu¢ih

ugljeniénih materija

Prijava od 25 aprila 1935.

Ovaj se pronalazak odnosi na postu-
pak i uredaj za obradu destilifu¢ih mate-
rijala, koji sadrze ugljovodonike, a naro-
¢ito za koksovanje bituminoznih ili asfalt-
nih te¢nosti, smola, ostataka mineralnog
plja i sliénih jedinjenja, koje materije pod
normalnim okolnostima mogu biti tecne ili
polutecne, ili se mogu nacliniti te¢nim dej-
stvom toplote, tako da postanu tefne pod
uslovima obrade. Pronalazak se isto tako
bdnosi na obradu takvih materija, koje sa-
drze Cvrste materije n. pr. ugljenik, sitan
ugalj ili tome slicno, bilo usled prirode
samog materijala ili usled dodavanja tih
¢vrstih materija, pri ¢emu te¢ni delovi slu-
Ze kao nosece sredstvo za Cvrste delove.

Pronalazak se sastoji uglavnom u o-
bradi teSkog ugljovodoni¢nog materijala
1 teénom stanju time Sto se taj materijal
uvodi u zatvorenu komoru za koksovanje
uz primenu toplote, a u toj meri da je o-
bezbedeno ponovno dobijanje isparljivih
sastojaka i koksovanje ostatka na dnu ko-
more, i $to se vreli gasovi ili tecnosti u-
vode ‘u komoru u cilju poviSenja stepena
iskori§¢enja obrade, bilo §to se toplota do-
vodi pomocu tih toplih gasova ili Sto se
vrii koksovanje dodatih tefnosti pod u-
slovima velike toplote, koja se inale ne
bi postigla u komori za koksovanje.

Po pronalasku vreli gasovi mogu se
uvesti u komoru za koksovanje i u do-
diru sa gornjom povriinom sloja materi-

Vazi od 1 marta 1936,

jala za obradu i time istisnuti isparljive
sastojke &vrstih materija i koksovani o-
statak bez upotrebe spoljne toplote. Takvi
gasovi mogu biti ili kiseonik ili gas, koji
sadrzi Kiseonik, ili pak mogu biti neoksis
diSuci gasovi shodno uslovima pod kojima
se obrada izvodi i shodno stepenu toplote,
koja je potrebna da se preda materijalu za
obradu i brzinu dovodenja materijala
prema toploti iz koje se gasovi dobijaju
tako da se materijal koksuje pri istoj br-
zini sa kojom se sipa u komoru za kok-
sovanje, usled fega ostaje samo tanak sloj
nekoksovanog materijala u svako doba.
Po pronalasku pak gasno sredstvo,
koje nosi toplotu, moZe se naterati da ide
preko i u dodir sa rastu¢im slojem mate-
rijala za obradu, a pri ¢emu se pravac pro,
laza materijala moZe perioditno menjati.
Po pronalasku pak gasni zagrevni mate-
rijal se moZe uvoditi u komoru na tempe-
raturi iznad 482°, dok se para iz punjenja
i gasno zagrevno sredstvo mogu izvuéi i
frakcionisati i kondenzovati i periodi¢no
prekidati i tok materijala za obradu kao i
tok gasnog zagrevnog sredstva u komo-
ri, posle ¢ega se komora moZe pariti i u«
vesti vazduh za sagorevanje jednog dela
koksa u onoj meri, koja je potrebna da se
koks osusi do Zeljenog stepena posle Cega
se isti uklanja. !
- Pri primeni takvog nacina koksova,
nja ugljovodonika, regulisanje ‘tempera-
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iure obrade moZe se izvesti podeSavanjem
razmera zapremine malerijala i gasnog
zagrevnog sredstva - uvedenog u komoru,
ili, ako je potrebno sniziti temperaturuy,
moze se povremeno obustaviti uvodenje
gasnog  zagrevnog sredstva ili se pak
moZe uvesti materijal za obradu pre gas-
nog sredstva za zagrevanje u zapremini,
koja je dovoljna da snizi temperaturu to-
liko, da se izbegne Stetno pregrevanje ga-
snog zagrevnog sredstva.

U priloZzenim nacrtima, koji su dati
lkao primer, pmnalasi\d sl. 1 je horizon-
talan izgled peéi i préma jednom obliku
izvodenja.

Sl. 2 je horizontalan presek uzet po
liniji 2—2 iz sl 3.

Sl 3 popletni vertikalan presek uzet

po liniji 3—3 iz, sl 2.

Sl. 4 je izgled kao sl 1, koji pokazuje
1zmenjeni oblik, izvodenja peci.

SL 5 je horizontalni presek uzet po
Iiniji 5—5 iz sl. 6.

Sl 6 je popredni vertikalni presek u-
zet po lmlu 6—6 iz sl 4.

Sl 7 je vertikalan izgled drugog iz-

menjenog oblika izvodenja peéi sa koli-
cama za kvaSenje i uredajem za guranje
kaoksa.
=ViUSLI8 e pupretm vertikalni presek u-
zet po liniji 8—8 iz sl. it
© .SL 9 je popretni vertikalni presek iz-
menjenog oblika izvodenja uzet po liniji
kao.9—9 u sl. 7.
' SI. 10 je poprecni vertikalni presek
fsti kao u sl. 8, ali koji pokazuje cilin-
dri¢nu komoru i koksovanje. Kod prona-
laska primenjenog za slufaj komore za
koksovanje u koju se uvode vreli gasovi,
koje treba dovesti u dodir sa gornjom po-
vriinom sloja materijala, komora za kok-
sovanje ima pod u prvom redu nadinjen
cd nesagorljivog materijala, koji se (pod)
zagreva odozdo sagorevanjem u dimnim
kanallma Ovi kanali mogu se zagrevati
gasom ili tetnim gorivom, koje se uvodi
kroz siskove i reguliSe ventilima.

Podesna konstrukcija peéi za izvo-
denje ovog postupak pokazana je u sl 1,
2 i 3 nacrta i sastoji se iz horizontalnog
metalnog omota (Caure) 1, koja leZi na
podlozi 2 i koja je oplodena nesagorljivim
materijalom 3, da bi se dobila komora 4
za koksovanje, koja ima ravno dno 5 i
lu¢ni plafon 6. Krajevi komore zatvoreni
su pokretnim vratima 7. Platforma 8
predvidena je na svakom kraju peéi radi
izvlatenja koksa iz peéi. Gornji deo peci
ima upust 9, koji je vezan sa levkom 10,
koji sluzi za uvodenje teinog ugllovodo-
ménog materijala za obradu. Otvor 11 si-

gurnosti predviden je na gornjem. delu
komore.

Jedna strana komore ima red siskova
12 koji su vezani sa napajacem 13 i koji
sluZe za uvodenje gasova ili para, koji do-
vode toplotu polrebnu za rad koksovanja.
Suprotna strana peci ima niz otvora 14,
koji su vezani za cevi 15, koja sluzi za od-
vod sredstva za noSenje toplote zajedno
sa isparljivim delovima istisnutim iz ma-
terijala za obradu.

Pri radu opisane peci. gasovi; koji
sluZe za zagrevanje komore, prvo se uvode
izvesno vreme kroz siskove 12 tako da za-
grevaju komoru4i dovode pod5i oplatu
3 do temperature koksovanja. Tok ma-
terijala za obradu se onda uvodi kroz u-
pust 9 i ovaj materijal razvlaci u relativ-
no tanki sloj na ravnom podu i postepe-
no gomila. Pri ovom gomilanju on se
redukuje u koks usled toplote predate iz
gasova uvedenih kroz siskove 12. Tok ga-
sova i materijala za obradu u prvom se
redu podeSava tako, da se koksovanje vr-
i sa skoro istom brzinom sa kojom se u-
vodi materijal. Gasovi, posto predadu svo-
ju toplotu, istiskuju se kroz ispuste 14 i
cev 15, koji sobom nosi isparljive delove
oslobodene iz obradenog materijala. Po-
Sto se obrazuje Zeljena debljina koksa
prekida se dovod materijala kroz uvodni
otvor 9. Tok gasova moZe se nastaviti za
1zvesno vreme da bi se time potpuno u-
koksovao poslednji materijal. Zatim se
prekida dovod gesova, posle cega se ko-
mora ispari i krajnja vrata otvaraju i ob-
razovani sloj koksa izvla¢i pomocu meha-
nickih uredaja za guranje.

Kod drugog oblika izvodenja peéi,
koja je ovalna u popretnom preseku, sl
4,516, i koja ima mnogo odlika pomenu-
tth u vezi sa izvodenjem po sl. 1 do 3, pri
Cemu su date iste oznake, grejni kanali 16
postavljeni su ispod poda i mogu se snab-
devati gorivom pomo¢u podesnih siskova
17. Ovi kanali su u vezi sa uzduZnim ka-
nalom 18 i odvodnim kanalom 19. Vod 20,
koji sluZzi za uvodenje zagrevnog sred-
stva u komoru 4, vezan je preko ventila 21
za T (te)-cev 22. Ventili 23 i 24 predvideni
su sa obe strane (te) T cevi 22 i daju vezu
sa cevima 13 i 15, ko_;e su boc¢no postav—
ljene sa obe strane peéi i odgovaraju is-
tim cevima iz izvodenja po sl.1 do 3. Ove

cevi podesno su vezane za te (T) deo 25

pomoéu ventila 26 i 27. Ovaj T odvod vodi.
preko otvora u vod 29, vezan sa kulom 30
ili uredajem za frakmomsan_]e

Svaka grana cevi 13, 15 snabdevena je
vec¢im brojem otvora 12, 14, iz kojih flu-
id odlazi na dole u komoru 4 prema dnu



S ili prema sloju koksa, koji se obrazuje
fa podu. _ %

Ponienuta pec¢ radi na ovaj nadin: kod
cvog oblika 1zvodenja pod pedi se moZe
zagrevati spoljnom upotrebom toplote
preko zagrevnih kanala 16. Ovo zagreva-
n,e vrsi se povreineno ili za celo vreme
crocesa, prema Zelji. Kod jednog nacina
rada zagrevili kanal upotrebljuju se po-
glavito za zagrevanje pedi pre puStanjau
rad iste. Po drugom nacinu zagrevni ka-
nali mogu se upotrebiti za vreme podetne
obrade svakog sledeceg punjenja i toplota
se potpuno ili delimi¢no iskljutuje posto
punjenje dostigne izvesnu debljinu, tako
da on sluzi kao toplotni izolator. Glavni

deo toplote za koksovanje u prvom se redu

dovodi pomodcu gasova, koji se uvode
kroz oba niza otvora 12, 14. Napominje-
mo da ¢e podesnim radom ventila na ce-
vima kao gorivo upotrebljeni vreli gasovi
odlaziti u komoru za koksovanje kroz oba
reda otvora 12 i 14. Na taj nain ako se
ventili 24 i 26 zatvoreni a ventil 21 otvo-
ren onda ¢e vreli gasovi ic¢i krozotvore 12.
Ovi gasovi udarace na pod 5 ili sloj koksa
na njemu i prolaziti kroz drugi red otvora
14 odakle ce otic¢i u kulu za frakcionisanje
30. Zatvaranjem ventila 23 i 27 i otvara-
njem ventila 24 i 26 menja se pravac toka
gasova kroz komoru 4. Povremeno men j&-
nje pravca toka za vreme procesa sluZi za
izjednatenje toplote dovedene raznim de-
lovima slojeva, tako da se postize ravno-
mernija debljina i kvalitet koksa na raz-
nim delovima poda. Koks se odvodi iz peci
ovog oblika izvodenja na isti nacin kao Sto
je opisano kod prvog oblika izvodenja
pokazanog u sl. 1 do 3.

Kod izmenjenog oblika izvodenja pe-
€i pretstavljene u sl. 7 i 8 priloZenog na-
crta, horizontalna metalna ¢aura 1 leZi na
podesno rasporedenim stubovima 2. Ova
£aura sadrzi oplatu 3 od nesagorljivog
materijala i pod 5 od nesagorljivog ma-
terijala koja ograni¢uje horizontalno 3i-
renje komore 4 za koksovanje. Vrata 7
predvidena su da zatvaraju krajeve celitne
.faure i komore za koksovanje. Dizalica 31.
predvidena je na jednom kraju komore za
koksovanje a u cilju dizanja:i spuStanja
gdgovarajucih vrata. .

. MoZe se predvideti pristajanje kola
32-za gaSenje na jednom Kraju peéi. Ma-
§ina 33 za guranje nameStena je na sup-
retnom- kraju peci a ova masina pomera
se na-Sinama 34 ako se upotrebi za veéi
broj istih peéi. MaSina za guranje sastoji
se od-grede. 35-za guranje koja ima glavu
236 za guranje pri Cemu-ova greda ulazi
v -komeru-4 za koksovanje i izlazi iz nje
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ako se Zeli pomoéu motora 37, pogon-
skim vezama. 38 i Jancem ili konopcem 39
koji je vezan za gredu za guranje. Masina
za guranje ima isto tako dizalicu 40 za di-
zanje i sputanje vrata 7 kod obliZnjeg
krajakomore pedi. 21 i

Komora 4 ima (sl. 8) kanai 41 za do-
vod teskog ugljovodonika u svome gor-
njem delu i suprotan kanal 42 za dovod
radi uvodenja pare toplog ulja ili tome
slitno 8to se moZe upotrebiti pri kokso-
vanju. Gornji deo komore isto tako ima
ispusni kanal 43 (sl. 7) koji je vezan sa is-
pusnom cevi 44 radi odvodenja isparljivih
produkata procesa i radi vetrenja komore.

Celitna €aura ako se Zeli moZe se o-
platiti -nesagorljivim malerijalom &ime se
dobija komora za koksovanje KkruZnog
popretnog preseka bez ravnog poda, kao
Sto je na sl. 10 pretstavijeno, ali kada se
trazi ravan pod,.onda caura moze biti,
kao Sto je na sl. 9 pokazano, viSe ovalna
no Kruzna u poprecnom preseku, §to ko-
-mori za koksovanje daje Siri pod nego li
kruzni oblik ¢aure. Kao §to je pokazano,
broj kanala 16 za grejanje moZe biti pred-
viden ispod ovoga poda na nacin poka-
zan na sl. 6.

Materijal, posto se obradi u peci, svo-
dise-ako je potrebno, u fluid grejanjem i
ako je moguce zagrevace se do iznad 316°
C i moZe se terati kroz kanal ili kanale 41
pod podesnim pritiskom ako sadrzi do-
volino ¢vrstih materija, tako da ne bi te-
kao brzo pod normalnim uslovima. Para
toplog ulja ili tome sli¢no, koja se uvodi
u pec¢ kanalom ili kanalima 42, moZe se sa-
stojati, od visoko zagrejanog isparenoga
ulja ifili grejanih stabilnih gasova. Po jed-
nom nacinu izvodenja postupka podesna
frakcija- gasnog ulja moZe se izvesti iz
kule za frakcionisanje, kao Sto pokazuje
30 na sl. 4, i provesti kroz zagreval gde
se. njena temperatura u prvom redu penje
do iznad 482° C. Ova frakcija zagrejanog
ulja tada se odvodi u peé¢ kanalom ili ka-
nalima 42 da posluzi kao sretstvo za gre-
janje u cilju izvodenja postupka koksira-
nja. Pomocu ove metode temperatura u
pe¢i ne treba da prevazide temperaturu
pardkoje dolaze i stoga se moZe smanjiti
razorna toplota pard, koje se upotreblja-
vaju.kao sredstvo za prenoSenje toplote.
Jasno: je, da se druge uljane pare ifili fik-
sirani gasovi mogu grejati i uvoditi na isti
nacin. ,

Posie obrazovanja dovoljne debljine
koksa u -peéi dovod materijala za obradu
prestaje. Dovod sredstva za grejanje isto
tako moZe odmah da prestane ili se moZe
produziti jo§ za izvesno vreme da bi se
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poipuno izvelo koksovanje poslednjeg
dela uvedenog materijala.

Za vreme poslednje faze, pare odlaze
iz peéi $to odgovara kapanju voska, koji
se skuplja na kraju rada koksovanja sa
Taurastim destilacionim uredajem. Ako se
ove 7Zeli za dalje frakcionisanje, to je
bolje da se prave tri pedi i postepeno u-
vodi vazduh u pe¢ pomocu podesnih o-
tvora da bi sagoreli nepoZeljne pare u
pedi, ¢ime se povecava temperatura zidova
a tako isto istovremeno greje novo pu-
_njenje koksa. Ako se Zeli doveSce se do-
volino vazduha da bi sagoreo deo koksa
i na taj nadin sveo isparljivi deo ostatka
do 7eljene tatke. Dopunska toplota imace
isto tako dejstvo smanjenja lomljivosti
koksa i uéinice istim bolji prodajni pro-
izvod. Proizvod ovog koksovanja i sled-
stveni rad se razlikuju od makakvog dru-
gog danadnjeg proizvoda i za ovaj se ma-
terijal misli da je novi proizvod izrade,
Fije su [lizitke osobine viSe nego obitnog
coksa iz komore i u kome se isparljiva
materija odrZava na procentu koji najbo-
i.¢ odgovara domacoj upotrebi. Obi¢no
taj procenat iznosi od 3% do 5%,

Napominjemo da se koks ne hladi
pre vadenja iz pedi i zbog izolacije zidova
peéi odrzavaju temperaturu koja odgovara
temperaturi koksovanja, koja je upotreb-
ljena.u pedi, pri Cemu se temperatura po-
vidava za vreme gorenja, ¢ime se dovodi
do koksovanja prva snaga, koja se u peci
taloZi. Pogto je takav slutaj, problem gu-
ranja koksa iz peci sastoji se jedino u ra-
$polaganju dovoljne snage za savladiva-
nje trenja izmedu koksa i poda i zidova.
Ovo naravno daje utedu u vremenu i time
se povefava kapacitet rada date komore.

Posto se postigne Zeljena tatka ukla-
njaju se vrata 7 i koks tera na dole me-
hani¢kim sredstvima n. pr. maSinom za
guranje 33. Podto se koks ukloni, vrata 7
se. opet zatvaraju i koksovanje ponavlja.
Upotrebom srazmerno ravnog poda za ko-
moru prvi udar (guranje) na vrelom kok-
su lomi okolni koks van dodira sa podom
i obino izaziva razne vertikalne prelome,
katkada u toj meri da se koks pre gomila
nego razvlali u ravnu masu. Na taj nacin
masa koksa postepeno se lomi (kida) sa
poda. Dalja korist guranja vrelog koksa
u tome je $to selomiu podesnije dimen-
zije kada pada u kola za koks nego Sto
bi inate bio slufaj ako bise ostavio da se
ohladi i isteruje kao &vrsta masa. )
* Pod izvesnim uslovima rada tempera-
tura dovodnog materijala moZe biti takva
da jé omoguceno uvoditi u komoru po-
desnu visinu teénostii potom ustalasati tu

te¢nost provodenjem gasova Kkroz istu @
dovoljnoj meri da otpoéne koksovanje.

Rad se moZe nastaviti dodavanjem vreli-

Jeg materijala i gasova dok se ne postigne
Zeljeno koksovanje. Ako je toplota mate-
rijala za punjenje dovoljna, onda je ne-

potrebno dodavati toplotu pomoéu gaso-

va, .koji jedino mogu sluZiti za ustalasa-
vanje mase. ‘
_ Jasno je, da je katkada temperatura
pri_vrhu peéi dosta visoka te moze izat
zvatl razorno zagrevanje laksih ugljovo-
donika u gasovima i parama. Prema to-
me teZnja je da se ta toplota reguli¥e u-
vode;n;e;m podesne koli¢ine materijala za
punjenje, koji je na niZoj temperaturi tako
da se temperatura pri vrhu sniZzuje do jed-
nog podesnog stepena pre nego 3to se u-
vedu grejni gasovi. Na isti natin, ako je
vrh (gornji deo) suvide hladan, onda se ve-
¢a koli¢ina toplih gasova moZe uvesti i
manja koli€ina materijala za punjenje.

_U izvesnim specijainim slucajevima
moZe biti potrebno upotrebiti obitne &a-
uraste uredaje za destilaciju ili tipove ver-
tikalnih komora za koksovanje, horizon-
talno postavljene, sa ili bez izolacione o-
plate a sa krivim podom. U tom slutaju
uredaj za guranje naciniée se tako da od-
gevara Krivini dna komore i koks ¢e se
ostaviti da se obrazuje onako kako je naj:
podesnije za istiskivanje istog. Na ovaj
nacin koks je najbolje isterati topao, pa
je utvrdeno da je ovaj bolji od gaSenja
koksa u komori i sledstvenog znatnog
sniZenja temperature. Ako se pak Zeli, po’
sle obrade materijala i zaustavljanja sred-
stva za grejanje, pe¢ se moZe parom pro-
vetriti, da bi se spretila eksplozija, i upu-
Stati postepeno vazduh u peé. Za tu svr!
hu vrata 8 se mogu postepeno podizati
UpuSteni vazduh izaziva sagorevanje za
cnoliko vreme koliko je potrebno istisuuti
isparljivu materiju iz koksa i natiniti isti
tvrdim.

Proces se moZe izvoditi u vezi sa o-
bi¢nim radovima krakovanja u rafineriji,
gde je komora za koksovanje sastavni
deo uredaja za krakovanje. Ako se Zeli,
mogu se u komoru za koksovanje uvoditi
pare umesto u isparivate ili komore za
koksovanje, koje obrazuju sastavnu ce-
linu uredaja za krakovanje. U ovom slu-
¢aju komora za krakovanje radi¢e pod o-
bi¢nim pritiskom za koksovanje i nikakay
se teéni ostatak nece obrazovati kao pot
sledica procesa krakovanja.
~ U sluaju gde se materijal za krakova-
nje provodi direktno kroz zagrevaé moZe
biti podesnije da se prenos vr$i direktno
u pe¢ mesto u obiénu reakcionu komoru.



U ovom sludaju dimenzije peci bile bi
tako podeSene, da se reakciono vreme, po-
trebno za najbolji rad krakovanja, postig-
ne u komori, koja ¢e u ovom slucaju pri-
mati teSke ostatke i koksovati iste bez
dalje obrade. Kod takvog rada dovoljan
broj pe¢i za koksovanje se instalira tako
da je obezbeden neprekidan rad krako-
vanja, pri femu se iz jedne peéi za kok-
sovanje prenose pare u drugu.

Kod ovog postupka temperatura u pe-
¢1 za koksovanje nije snizena gaSenjem
koksa u istoj, pa je prema tome peC za
koksovanje gotova za ponovan rad poSto
se isprazni i zatvori. Ako je njena tempe-
tatura ili viSa ili niza od temperature ma-
terijala za punjenje, onda se pe¢ moZe do-
vesti do Zeljene temperature bilo n. pr.
hladenjem sa parom, ili povisiti istu uvo-
denjem vrelih gasova ili goru¢ih para ifili
gasova u pec. Ovo je vazno jer oslobada
sluzbenika delikatnog posla poviSavanja
temperature u komori za koksovanje, da
b1 ulaz vrelih gasova bio omogucen bez
izazivanja radnih tefkoc¢a i znatnih napre-
zanja uredaja kada se komora hladi.

Dok se msa koksa u prvom redu istis-
kuje iz peci dok je ova vrela, jasno je, da
to nije uvek bitno i pod izvesnim okol-
nostima potrebno je prvo ohladiti koks pre
njegovog izvlatenja.

Gde je pak potrebno ponovo izvesti
proces u komori za koksovanje, ili pecne
kondenzate dobivene iz isparljivih proiz-
voda ili iz drugih izvora, mogu se upotre-
biti skoro isti uredaji, kao oni gore opi-
sani, zajedno sa pomo¢nim uredajima, Ko-
je iziskuju primenjeni procesi.

Patentni zahtevi:

1) Postupak za obradu ugljovodonika
ili ugljovodoni¢nih smeSa u cilju reakcije
neispraljivih sastojaka u koks, naznaCen
time, $to se ugljovodonici podvrgavaju u
komori za koksovanje dodiru ili meSanju
sa gasovima ili fluidima, koji su zagrejani
do temperature dovoljne, da se istisnu
isparljivi sastojci ugljovodonika i osigura
talozenje ostatka kao koksa na podu ko-
more za koksovanje.

2) Postupak po zahtevu 1 naznafen
time §to se toplota isto tako spolja dovodi
komori za koksovanje.

3) Postupak po zahtevu 1 ili 2, nazna-
ten time, §to se postepeno taloZi sloj ugljo-
vodonika u komori za koksovanje, a pre-
vodi i dovodi u dodir sa tim slojem, &im
se obrazuje, gasno ili te¢no sredstvo, koje
nosi toplotu.

4) Postupak po zahtevu 1 do 3 naz-
nacen time $to se gasno ili te¢no sredstvo
za noSenje toplote upravlja na povrsinu
sloja ¢im se ovaj obrazuje. :

5) Postupak po zahtevu 3 ili 4, nazna-
fen time, S$to se upotrebljuje gasno sred-
stvo, koje ne oksidira.

6) Postupak po zahtevu 3, 4 ili 5 naz-
nacen time, §to se povremeno menja pra-
vac gasnog ili te¢nog sretstva za noSenje
toplote.

7) Postupak po zahtevu 1 naznacen
time, §to se ugljovodnici unose u te¢nom
obliku u komoru za koksovanje, istovre-
meno uvodi gasno ili teéno zagrevno sred-
stvo u tu komoru, pri ¢emu se zagrevno
sredstvo nalazi na temperaturi iznad 482°
pri emu toplota zagrevnog sredstva sluZi
za istiskivanje isparljivih sastojaka iz u-
gljovodnika i za taloZenje ostatka u vidu
koksa na dno komore za koksovanje, pri
¢cemu se pare izviace iz ugljovodnika i gas-
nog sredstva, ista frakcioniSu i konden-
7uju, nasta se povremeno prekida dovod
ugljovodnika i zagrevnog sredstva u ko-
moru za koksovanje, komora ispira pa-.
rom, uvodi vazduh za sagorevanje jednog
dela koksa, nastavlja uvodenje vazduha dok
se koks ne osuSi, otvara komora i vadi
koks.

8) Postupak po gornjim zahtevima
naznacen time, Sto se temperatura kokso-
vanja odreduje odmeravanjem ugljovod-
nika i zagrevnog sredstva uvedenog u ko-
moru za koksovanje.

9) Postupak po zahtevu 8 naznacen
time, $to se temperatura komore za kok-
sovanje, a narolito temperatura njenog
gornjeg dela reguliSe uvodenjem samih
vgljovodonika ili samo zagrevnog sred-
stva, prema tome da li treba smanjiti ili
povisiti temperaturu.

10) Postupak po gornjim zahtevima
naznacen time, §to se ugljovodonici redu-
kuju u koks pomocu toplote predate ug-
ljovodonicima neposrednim dodirom sa
gasnim ili te¢nim zagrevnim sredstvima i
potom &ini koks tvrdim sagorevanjem
jednog njegovog dela.

11) Postupak po gornjim zahtevima
naznacen time, §to se progresivno taloZi
sloj ugljovodonika i postupno Kkoksuje
sloj nataloZen usled dodira sa gasnim ili
te¢nim zagrevnim sredstvom, i poSto se
sloj svede u koks, zaustavlja se talozenje
ugljovodonika i dodirivanje sa gasnim ili
fluidnim zagrevnim sredstvom, $to se do-
vodi vazduh u dodir sa gornjom povrsi-
nom sloja, da bi se izvelo sagorevanje te



povrs§ine i stvrdnjavanje koksa.

12) Postupak po gornjim zahtevima
naznacen time, Sto se upotrebljava gasno
zagrevno sredstvo, koje se sastoji iz ug-
ljovodoni¢nih gasova i para.

13) Postupak po gornjim zahtevima
naznacen time, $to se ugljovodonici pret-
hodno zagrevaju pre uvodenja u peé za
koksovanje.

14) Postupak po zahtevu 1 naznalen
time, $to se ugljovodonici zagrevaju do
najmanje 316°, uvode zagrejani ugljovo-
donici u komoru za koksovanje zajedno
sa gasnim ili te¢nim zagrevnim sredstvom,
koje je zagrejano iznad 482°, a u Kkoli€ini
potrebnoj da se ugljovodonici Kkoksuju,
3to se taj rad nastavlja dok se ne obrazuje
potreban sloj koksa, prekida dovod, nas-
tavlja dovod zagrevnog sredstva dok se ne
postigne Zeljena suvoca koksa, potom ve-
tra komora za koksovanje vazduhom, ot-
vara komora i vadi iz peéi vreli Koks.

15) Postupak po gornjim zahtevima
naznalen time, §to se vazduh uvodi u ciliu
sagorevanja zaostalih para u komori za
koksovanje.

16) Postupak po zahtevu 14 ili 15 na-
znalen time, $to se komora za koksova-
nje najzad zagreva sagorevanjem goriva
u istoj pre ponovnog punjenja.

"~ 17) Postupak po gornjim zahtevima
naznaten time, $to se koksovana masa o-
stavlja da skuplja usled daljeg poviSenja
temperature u komori za koksovanje a
pre izvlaenja koksovane mase iz komore.

18) Postupak po gornjim zahtevima

naznaden time, §to se temperatura povi-

Sava sagorevanjem povrsinskog sloja kok-
sovane mase.

19) Uredaj za izvodenje postupka po
gornjim zahtevima, naznacen time, Sto se
sastoji iz metalne ¢aure oploCene nesagor-
ljivim materijalom, da bi se obrazovala
horizontalna komora za koksovanje, ko-
ja ima pod po kome se taloZe ugljovodnici
ili ugljovodoni¢ne smeSe u cilju obrazo-
vanja sloja koksa, §to ima upusne otvore
ili siskove kroz koje se uvode ugljovodo-
nici ili ugljovodonitne smese kao i siskove
kroz koje se uvodi gasno ili te¢no zagrev-
no sredstvo.

20) Uredaj po zahtevu 19 naznalen
time, $to je pod komore za koksovanje
udefen da se zagreva prolazom zagrevnih
gasova kroz predvidene kanale.

21) Uredaj po zahtevu 19 ili 20 naz-
naten time, $to su otvori ili siskovi za
ugljovodonike i zagrevno sredstvo uprav-
ljeni prema podu komore u cilju neposred-
nog dodira uvedenih tetnosti ili gasova
sa slojem koksa obrazovanog na podu
komore za koksovanje.

22) Uredaj po zahtevu 19, 20 ili 21
naznaden time, §to je zagrevat za ugljo-
vodonike predviden u vezi sa rezervoa-
rem za upusne otvore ili siskove.

23) Uredaj po zahtevu 19 do 22 naz-
paten time, $to je komora za koksovanje
snabdevena otvorenim krajevima koji su
zatvoreni uklonjivim poklopcima i 3to se
koks odatle uklanja pomoc¢u maSina za

guranje.
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