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Техническая страница 

Больше химических продуктов народному хозяйству! 
• • • 

Бездымная 
загрузка коксовых печей 

• • • 

Г Л А В Н Ы К З А Д А Ч И 

При загрузке коксовых печей в атмосферу выделяется боль
шое количество газа и угольной пыли. Выделяющийся газ при 
этом горит над загрузочными люками. Все это создает тяжелые 
условия для работающих на коксовых печах. Кроме того, за
грязнение атмосферы ухудшает условия труда и в смежных 
цехах. Горение газа в люках препятствует также механизации 
процесса загрузки и тем самым не позволяет облегчить груд 
люковых. 

Основным препятствием для внедрения бездымной загрузки 
коксовых печей является угольная пыль, которая уносится при 
бездымной загрузке газом в газосборники и этим нарушает тех
нологический режим всего коксохимического производства. 

Работники коксохимической исследовательской лаборатории 
совместно с трудящимися коксохимического производства и ра
ботниками В У Х И Н в прошлом году провели ряд мероприятий 
по разработке технологии загрузки коксовых печей, обеспечи
вающей минимальный унос пыли с газом из камер коксования, 
и по уменьшению выделения этой пыли из смолы. Были испы
таны различные варианты загрузки коксовых печей. Вынос пы
ли колебался от 34 до 9,8 килограмма на одну печь без сниже
ния разовой загрузки. 

Предложена новая конструкция инжекции в стояках коксо
вых печей, которая обеспечивает лучшую бездымность загруз
ки (даже при снижении давления пара до 6 атм.) и облегчает ее 
обслуживание. В результате проведенных исследований был 
подобран метод загрузки, обеспечивающий полную бездым
ность и унос пыли в газосборник не более 10 килограммов из 
каждой печи, а также—нормальные условия эксплуатации га
зосборников. В полупромышленных условиях был испытан спо 
соб очистки смолы от фусов на виброфильтре полузаводского 
типа. Полученные данные использованы для проектирования 
виброфильтра промышленного типа. 

В 1959 году будет проверен и внедрен разработанный метод 
бездымной загрузки коксовых печей на батареях № № 9 и 10, а 
при хороших результатах — на всех батареях с двумя газосбор
никами. Н. Ш Е В Ч Е Н К О , 

руководитель углекоксовой группы 
центральной заводской лаборатории. 

Обогащение угля является но
вым производственным прооцеееом 
на пал re м комбинате, и он еще не
достало чип освоен. Поэтому перед 
ко кг I I X им и ческой ис с ледова тел ь -
г ко и лабораторией и работниками 
углеобогатительной фабрики в на
стоящее время стоят важные про
изводственные задачи. Они долж
ны изучить вещественный состав 
поступающих на обогащение уг
лей., произвести наладку и регу
лировку всех звеньев технологи
ческого процесса. 

От успешного проведения этих 
мероприятий зависит выполнение 

(ф а б р ик I гй 1! | и»и з во Д(С т в ен'нп й 11 ро -
(граммы и улучшение качества 
{концентрата. В первом квартале 
; нынешнего юда лабораторией оп
ределены теоретические выходы и 
зольност ь ] грод у ктов обоiлице н и я 

^ углей, поступающих на фабрику. 
(Определены также теоретические 
f выхода для шихт с различным 
; процентным участием трудно и 
f ;вегко обогатимых углей. Получен

ные данные обеспечивают необ
ходимую ориентировку для прак-

. тичеекон работы фабрики. 

Обследованием работы отсадоч
ных машин было установлено, что 

) в промышленный продукт попада
е т больные количество концентра-
)та, В отдельные периоды работы 

оно доходит до 80 процентов. По
пытка наладить технологический 
режим отсадочных машин оказа
лась неосуществимой в связи с 
частыми остановками фабрики. В 
течение 8 дней работы в среднем 
за смену фабрика останавливалась 
U—12 раз. 

Лабораториеп совместно с ра-
й от ни к а м и у тлел > бот а т иг е л ьн ой 
фабрики было проведено трех-
к {) атш > е те не р а ль ное о 111 > об < > ванне 
технологического процесса. В ре
зультате установлено, чти имеют
ся большие потери угля, который 
уходят вместе со шламом. Неуста

новившийся режим раооты угле
обогатительной фабрики, частые 
остановки в связи с плохим сп
ето я и ием обор у дова ни я затяг ива -
ют подготовку к нормальному тех
нологическому процесс у обогаще
ния углей. Руководству коксохи
мического производства необходи
мо срочно принять меры, обеспе
чивающие устой ч и ву ю работу 
агрегатов и оборудования фабри-

Г. ЧЕРНЫШЕВ, 
инженер-исследователь коксо
химической исследовательской 

лаборатории. 

Вклад в большую химию 

За четкий контроль 
Контроль ко i:.('охи м и чес ког о про -

изводства па нашем комбинате 
очень трудоемкий. Он требует 
много времени для анализа и. к 
тому же страдает неточностью, 
лга особенность контроля коксо-
хямическ-пг.: производства создает 
значительные тр\лтш-тп про рег\-
лировке режима технологического 
процесса и в обеспечении нор
мальных условий лкеллуатацип 
отдельных агрегатов. 

Кроме этих затруднений, про
ведение громоздких и длительных 
анализов влечет за собой низкую 
ггреизводительность труда в лабо
ратории. Опыт работы термиче
ского отдела центральной завод
ской лаборатории показывает, что 
применение физических методов 
анализа (слекгроекопичес кото) 
позволяет значительно повысить 
производительность труда и вме
сте с тем обеспечить производство 
своевремен ным, высококачествен -
ным контролем. 

В лабораториях многих коксо
химических заводов < "нветс-кого 
Союза довольно успешно разраб -
ты-шют и внедряют экспресс-ме
тоды, основанные па широк м 
исиользогании фотокалориметрии, i ^ 
рефрактометрии, полярографии, j £ 
- п с : i ( " C ( . а - ; , : л и '. д. Наяб»»ль- J 
Ш е е распространение с ллГ.мрлт»»-!{ 
риях ко'ксохимический iip- мы и;- J 
темности приобрел фотокалоримет-
рический метод, который более 
чувствителен и превосходит объ
емный и весовой методы но бы
строте диализа в 1,5 раза и рас
ходу реактивов в 5—10 раз. Боль
шое внимание уделяется также 
рефрактометрическом у м етод у, ко
торый довольно уеагешно может 
быть применен для ашииза ма-

| сел сырых пиридиновых основа-
: нии и т. д. Продолжительность 
I определения этим методом с оста в-
I ляет 10-—15 минут, 
j Внедрение новых методов тре-
' бует приобретения нового обору

дования. Hi. л и . к сожалению, не 
понимают работники J K C a комби
ната и отдела оборудования. За 
последние три года пни не вы
полнили ни одной позиции но за-

В 1958 году лабораторией 
проводились работы по улучше
нию технологии химического 
производства. В бензольном от
делении, благодаря установле
нию оптимального режима рабо
ты установки но регенерации 
поглотительного масла и изме
нению температурного режима 
на дефлегматоре, удалось значи
тельно улучшить качество обо
ротного поглотительного масла. 
Это позволило снизить потери 
бензольных углеводородов с об
ратным коксовым газом. За 
счет этого народное хозяйство 
получает дополнительное сырье 
— бензольные углеводороды для 
производства искусственного во
локна. 

Решен вопрос по улучшению 
качества свежего поглотитель
ного масла и повышению выхо
да его при однократной разгон
ке каменноугольной смолы. Ди 
стилляция смолы н а существу
ющем аппаратуре по предложе
нию нашей лаборатории дает 
выход поглотительного масла в 

В П Р Е Д С Т О Я Щ Е М С Е М И Л Е Т И И О С О Б О Е З Н А 
Ч Е Н И Е П Р И Д А Е Т С Я Х И М И Ч Е С К О Й П Р О М Ы Ш 
Л Е Н Н О С Т И . Р А З В И Т И Е Х И М И Ч Е С К О Й П Р О М Ы Ш 
Л Е Н Н О С Т И Д А Е Т В О З М О Ж Н О С Т Ь Н А И Б О Л Е Е 
Э Ф Ф Е К Т И В Н О И С П О Л Ь З О В А Т Ь П Р И Р О Д Н Ы Е БО
Г А Т С Т В А С Т Р А Н Ы И Я В Л Я Е Т С Я Н Е О Б Х О Д И М Ы М 
У С Л О В И Е М Д А Л Ь Н Е Й Ш Е Г О Т Е Х Н И Ч Е С К О Г О 
П Р О Г Р Е С С А ВО В С Е Х О Т Р А С Л Я Х Н А Р О Д Н О Г О 
Х О З Я Й С Т В А . Н. С . Х Р У Щ Е В . 

2 раза больший. Качественные 
показатели полученного масла 
значительно лучше обычного. 
Оно содержит больше ценных 
фракций, выкипающих в интер
вале температур 230 — 270 гра
дусов— 90 — 95 п р о ц е н т о в 
против 65 — 70 процентов и 
м е и ь in е нафталина, 6 — 10 
процентов вместо 15 — 18 про- , 
центов. При работе на этом ре
жиме доказана также возмож
ность повышения концентрации 
нафталина в легкосредней фрак
ции с 63 — 68 процентов до 
73—76 процентов. 

Такое содержание нафталина 
в легкосредней фракции позво
лит внедрить механизированные 
кристаллизаторы, что повысит 
производительность и улучшит 
условия труда. Дистилляция 
смолы по разработанному лабо
раторией режиму исключает не
обходимость редистилляции от
теков легкосредней фракции с 
целью получения дополнитель
ного количества поглотительно
го масла. Это дает возможность 
у в е л и ч ит ь и рои з водите льнос ть 
смолоперегонного отделения 
примерно на 11 процентов. 

Предложенные лабораторией 
мероприятия по улучшению ка
чества и повышению выхода по
глотительного масла из камен
ноугольной смолы будут внедре
ны в производство в этом году. 

Е. СМЕТАНИНА, 
инженер центральной завод

ской лаборатории. 
явке коксохимической лаоорато-
рии. 

Ру ководитблей контрольной 
коксохимической лаборатории сле
дует упрекнуть в консерватизме и 
некоторой косности контроля про
изводства. Н. ЖУРАВЛЕВА, 

инженер исследовательской 
коксохимической лаборатории. 

ДЕЛА И НУЖДЫ ФЛОТАЦИОННИНОВ 

Косвенное определение хлор-иона в воде газосборников 
Вода, идущая на орошение кок

сового газа, в тзоебор пиках кок
совых печей замыкается в цикле. 
Вследствие итого в воде происхо
дит значительное накопление хло
ристых силен. Хлористые соли 
или, так называемые хлор-ионы, 
являются одной из основных при
чин сильной коррозии аппарату
ры, перерабатывающей продукты 
конденсации, получающиеся при 
охлаждении коксового газа. Одним 
из основных продуктов конденса
ции является каменноугольная 
смола. Наибольшее количество 
«•молы выделяется в газосборни
ках. Смола с большим содержани
ем хлор-ионов быстро разрушает 
аппара г$ ру в смолоперегонном 
отделении. 

Основным методом борьбы с кор
розией аппаратуры в емолопере-
годном отделении является пода
ча смолы на переработку с мини

мальным 'Содержанием хлор-иона. 
Это достигается постоянной добав
кой в воду газоеборников конден-
еорной воды, имеющей незначи
тельное содержание х л о р-иояов. 

В настоящее время работники 
лаборатории улавливания контро
лируют содержание хлор-иона в 
воде галоеборников. Контроль про
должается уже около Ю мосяцел\. 
Это дало хорошие результаты. 
Если вначале содержание хлор-ио
на в этих водах доходило до 30 
граммов в одном литре воды, то 
теперь его не более 3—5 граммов. 
Проверка. воды ш содержание 
хлор-иона производится каждые 
десять дней. Такой метод опреде
ления хлор-иона в воде сложен и 
требует мною времени (1,5 — 2 
часа). Кроме того расходуется до
рогостоящий реактив — азотно
кислое се^ребро. 

Работники нашей лабораторий 

предложили делать определение 
хлор-иона косвенным путем, через 
посредство определения связан
ного аммиака, тал; как содержание 
хлор-иона в воде имеет прямую 
зависимость от содержания в ней 
связанного амм иак а. 1 [роде л а в 
болыное количество определений 
связанного аммиака и хлор-иона в 
воде газосборников, мы построили 
в системе прямоугольных коорди
нат кривую зависимости содержа
ния хлор-иона в воде от содержа
ния в ней связанного аммиака. 

Теперь в течение 3 минут опре
деляется в воде газосборников два 
K O M I [оне н та—хлор -ион и с вя дан
ный аммиак при затрате дешевого 
ре актива—серп о й к исл оты. 

И. 7CQB, 
руководитель группы улавли
вания центральной заводской 

лаборатории. 

В углях, поступающих на обо
гащение, содержится больше 25 
процентов мелочи меньше 1 мм, 
которая может быть обогащена 
только методом флотации. Та
ким образом, выход и качество 
концентрата всей обогатитель
ной фабрики в известной мере 
о и р е д е л я ет с я на лажен и ос ть ю 
технологического режима фло-
т а ц и (ж но г о отделе ния. 

Четкость работы флотацион
ного отделения решает техноло
гию всей углеобогатительной 
фабрики, т. к. несвоевременная 
переработка шлама приводит к 
нарушению технологического 
процесса главного корпуса и 
всей фабрики. 

Основными причинами не
удовлетворительной р а б о т ы* 
флотационного отделения сле
дует считать: 1. Поступление на 
флотацию материала нефлота
ционной крупности. 2. Неустой
чивый реагентный режим с при
менением мало эффективного 
реагента — сульфированного 
керосина. 3., Малая производи
тельность вак у ум-фил ь т ров. 

Группа обогащения исследо
вательской коксохимической ла
боратории совместно с В У Х И -
Ном и работниками флотацион
ного отделения фабрики в на
стоящее время занимается под
бором оптимального реагента и 

реагентного режима флотацион
ного процесса с целью получе
ния концентрата зольностью 
8 , 5 - 9 процентов, выходом про
дуктов не менее 80 процентов, 
хвостов с содержанием золы 
55—60 процентов, а также по
вышением производительности 
флотационных машин. 

Исследование некоторых ре
агентов показало, что примене
ние в качестве собирателя трак
торного керосина в количестве 
1,5 —»2 кг на тонну дает выход 
концентрата 80 — 82 процента, с 
зольностью его 7,5 процента. 
При расходе сульфированного 
керосина 2,5 кг/т выход концен
трата составляет всего лишь 75 
процентов с содержанием золы 
около 7,5 процента. Работа по 
подбору оптимального реагента 
и реагентного режима продол
жается. 

Для успешной и быстрой на
ладки технологического режима 
флотационного отделения фаб
рики необходимо прекратить по
дачу материала нефлотационной 
крупности. Нужно также более 
активное участие инженерно-
технических работников отделе
нии в этом деле. 

Л. Ш Е Х О В Ц Е В А , 
инженер исследовательской 
коксохимической лаборатории. 


