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@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Koks.

@ Verfahren zur Herstellung von Koks, insbesondere Hoch-
ofenkoks, unter Verwendung grosserer Anteile von schwach
oder vergleichsweise schwicher backender Steinkohle mit
einer Kompaktierungsbehand!ung zur Bildung von Presskor-
pern, die allein oder in Mischung mit weiterem Material als
Filigut fir einen Koksofen zur Verkokung darin verwendet
werden. Das Kohle-Aufgabematerial (A) wird bei der Kom-
o= paktierung Kraftwirkungen in unterschiedlichen Richtungen
< (D, T) ausgesetzt, im Sinne der Erzeugung von Schub- bzw.
Scherbeanspruchungen und.oder einer drehenden Bean-
spruchung, was einen besonderen Mechanismus der gegen-
@) seitigen Anlagerung und Verbindung der Kohle-Teilchen zur
= Erzielung von Presskorpern mit hoher Festigkeit und gutem
Erhaltungsgrad ergibt. Dem Material kann wéhrend des
€N Kompaktierungsvorganges Warme zugefiihrt werden. Eine
Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens weist eine
Matrize und ein das Aufgabematerial durch Kanéle der
-Matrize driickendes Element auf. Die Kanéle haben unter-
schiedliche Durchmesser und kénnen ausserdem von unter-
o schiedlicher Lange sein.
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Koks

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und eine Vorrich-
tung zur Herstellung von Koks, insbesondere Hochofenkoks, un-
ter Verwendung gr&Berer Anteile von schwach backender oder im
Vergleich zu normal backender schwdcher backender Steinkohle,

5 Dbei dem Kohle-Aufgabematerial einer Kompaktierungsbehandlung
zur Bildung von PreBkdrpern unterzogen wird und aus dieser
Behandlung hervorgehende Produkte als Fiillgut fiir den Koks-
ofen zur Verkokung in diesem verwendet werden.

Wdhrend- die Anforderungen an die Festigkeit von Hochofenkoks
10 mit der VergrdBerung der Hoch&fen und ihrer spezifischen
Durchsatzleistung steigen, nimmt in den wichtigsten Kohle
férdernden L#éndern die Menge der verfiigbaren erstklassigen
Kokskohle ab. In wachsendem Umfang miissen daher schwdcher
backende Steinkohlen, oft auch solche mit hohem Gehalt an
15 flUchtigen Bestandteilen, an der Herstellung einer das
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FUiZlgut filr den Koksofen bildenden Kokskohleneinsatzmischung
beteiligt werden, so da® weitere technische Mafnahmen ange-
wendet werden milssen, um auch unter diesen Bedingungen ei-

nen hochwertigen und stlckfesten Hochofenkoks herstellen zua

k3nr.en.

Ein seit langem im Grodbetrieb benutztes Verfahren zur Her-
stellung von hochwertigem Koks aus Kokskohlenmischungen;
die zu einem erheblichen Teil oder auch {lberwiegend aus
s2hwdcher backender Kéhle bestehen, ist der sog. Stampfbe-
trieb, bei dem durch Stampfen der Kokskohle auBerhald des
Koksofens auf mechanischem Wege ein "Stampfkuchen" herge-
stellt wird, der in die Ofenkammer geschoben wird. Durch
das "Stempfen" 18Rt sich die Koksofenfillung gewichtsmdBig
erlrohen, weil der Stampfkuchen ein Volumengewicht von etwa
10C0 kg/m3 erreicht, wdhrend das Schiittgewicht von normal
in die Kammer eingefillter feuchter Kohle je nach Wasserge-
nalt und Kérnung nur 650 bis 750 kg/m3 betrdgt. Diese be-
tréchtliicnhe Erndhurn, des Schilttgewichtes beim Stampfbetriel:

hat eirie entscheidende Verbesserung der Koksqualitdt zur

Tolge.

Dz der Stampfbetrieb hohe Anliage- und Betriebskosten be-
dingt. wurde vofgeschlagen, stattdessen die Kokskohle vor
dem Einfillen in den Koksofen durch Brikettierung in Doppel-
Walzen-Pressen zu verdichten und die entstandenen Briketts

unmittelbar in den Koksofen zu fUllen. Dabei findet jedoch
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infolge der nur geringen Festigkeit.der durch Walzenpressen
bei Normaltemperatur erzeugten Briketts ein so starker Zer-
-fall der letzteren staft, daB die Kammerflillung lediglich
20 bis 30 % an Briketts, aber 70 bis 80 % an Feinkohle ent-
hé&lt. Daher erhdht sich die Verdichtung der Kammerfillung

nur um 10 bis 15 % gegeniber normalem Schittbetrieb.

Unm die Festigkeit der Briketts und damit ihren Erhaltungsgrad
nach dem Flllen des Koksofens zu erh®hen, kann daran ge-
dacht werden, die Kokskohle oder einen angemessenen Teil
derselben mit Bindemittel wie Teer, Teerpech, Erd8lrickstdn-
den u.dgl. in Ublicher Weise bei 80 bis 90 © C zu brikettie-
ren. Nachteilig ist dabei aber, daB® hierdurch nicht nur er-
heblich h8here Kosten fir das Bindemittel und fir die Bri-
kettieruﬂg bei entsprechend h8heren Betriebstemperaturen
entstehen, sondern daB auch Erschwernisse und Gefdhrdungen am
Arbeitsplatz sowie Umweltbéléstigungen infolge unvermeidbarer

Emission von Teer=- und Ulddmpfen verursacht werden.

Es sind auch Verfahren zuriVorerhitzung von Kokskohle ent-
wickelt worden, bei denen etwa 200° C heiBe Kokskohle in
die Koks8fen gefillt werden kann. Hierdurch wird eine Erhd-
hung des Schilttgewichts der Kohle gegénﬂber der Verkokung
feuchter Kokskohle im Schlittbetrieb um 10 bis 15 % und eine
entsprechende Verbesserung der Koksfestigkeit erzielt. Je-
doch sind die Anlage- und Betriebskosten einer Kokerei mit

Vererhitzung der Kokskohle erheblich h&her als die des nor-
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mal.en Schlittbetriebes. Sie dirften in der GndRenordnung das

"3-:empfbetriebes" sogar noch h8her liegen.

Ai"gab: cer Erfindung ist es, bestehende Schwierigkeiter
uli Nazhteile bei der Herstellung von Koks, insbesondere
Hocliofenkoks, zu Uberwinden und dabei einen Weg zu er8ffnan,
un mit vertretbarem Aufwand bei Verwendung schwicher backen-
. d2:0 Steirkohle ein Einsatzgut fir Koksd8fen zu erhalten, ts.
dan durch einen Kompaktierungsvorgang gebildete PreRkdrper
s> beschaffen sind, daB® sich ein glinstiger Flllgrad bzw.
ein glnstiges Flillgewicht bei der Beschickung des Koksofens
uad danlt eine hohe Koksfestigkeit erreichen ldft. Mit éie-
s 2. Aufgabe zusammenhidngende weitere Probleme, mit denen
sich die Erfindung befaht, ergeben sich aus der jeweiligea

Eo.&uterung der aufgezeigten L&sung.

Din Erf.rdung berlicksichtigt die Erkenntnis, daR eine opti-
mi.¢ Erh&hung der Kammerflillung bzw. des Schiittgewichts una
2) bis 40 % erreicht werden kénnte, wenn 60 bis 76 % der
Br.ketts unzerstdrt in die Kammer gelangen wirden und der
Zs.echanraum entsprechend ausgefiillt wird. Beli einem Ver-
fiuren der eingangs genannten Art sieht die Erfindung ver,
dift das Aufgabematerial bei der Kompaktierung sowohl einen
eine gafthrte Vorschubbewegung des Materials in einer Haup:
prefrishtung erzeugenden Druck als auch einer den Zusamnen-
s:hJuf der Materialpartikel zusdtzlich verstdrkenden Kraft:

wirkunz in von der HauptpreBrichtung abweichenderRichturg
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im Sinne einer Schub- bzw. Scherbeanspruchung und/oder ei-

ner drehenden Beanspruchung unterworfen wird.

Bei einer solchen Behandlung des Aufgabematerials sind

nicht nur in einer Richtung oder, wie bei einer Doppelwal=
zenpresse, in einander entgegengesetzten Richtungen wir-
kende Krdfte vorhanden, sondern es werden auf das Material
gleichzeitig Krdfte zur Einwirkung gebracht, welche die
Teile des Materials schiebend und/oder drehend beanspruchen.
Hierdurch wird ein besonderer Mechanismus der gegenseitigen
Anlagerung und Verbindung der verschiedenen und unter=
schiedlich grofRen Kohlekdrner erreicht, etwa im Sinne einer
"Verzahnung" derselben. Es ergeben sich dabei Prefkdrper

mit einer hohen Festigkeit, so daR ein sehr guter Erhaltungs-
grad der'PreBkbrper im Fillbetrieb erzielt wird, auch wenn
dieselben bei der Beschickung der Koksdfen mittels Filllwagen,
ggfs. nach einer Zwischenbunkerung, mehrfach aus mehr oder

weniger grofer Hbhe herabfallen.

Bei der erliuterten Art der Kompaktierung 1l4Rt sich durch
die Beanspruchung des Aufgabematerials auch eine Erwdrmung

des letzteren wie mit ihm in Berthrung kommender Elemente

* bewirken. Dies férdert die Entstehung einer harten AuRen-

haut der PreRkdrper.

Je nach den Gegebenheiten kénnen die nach dem erlduterten

Verfahren hergestellten Prefkdrper allein das Fdllgut fir
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ce1 koksofen ausmachen oder denselben kann auch noch nicht
konspeiktiertes Material, z.B. Feinkohle, zugegeben werden.

Ob ren die PreRkérper allein als Fdllgut verwendet oder ob
ma1 sie mit Feinkohle mischt, hdngt von den Eigenschaften

de> romponenten ab. Die Zumischung von starkbackenden Koh-
ie1 zu den aus schwdcher backenden Kohlen nach dem beschrie-
bercr Verfanren hergestellten Predkdrpern kann sich auf die
Kokt festigkeit glinstiger auswirken, als wenn man die Mischung

be.cer Kohlen vollstdndig kompaktiert.

Das erfindungsgemdRe Verfahren wird besonders glinstig in

de:» Weise durchgefihrt, daB das Material bei der Vorschub-
be'ze.gung in der Hauptpredrichtung strangartig geformt und an=
"szliedend einer zur Unterteilung in Stlcke filhrenden Einwir~
kuyg, ausgesetzt wird. Diese Einwirkung kann eine schneidende,
ze:.eilende oder brechende sein, der der gebildete Strang
un:erworfen wird, oder es kann insbesondere so sein, caf der
sicl bildende Strang der Einwirkung der Schwerkraft ausge-
se::t wird, so daB unter deren EinfluBR jeweils einlAbbrechen
einzelner Stlicke stattfindet. Dazu wird die Hauptpfeﬁrichtung
zaccknédhig im wesentlichen vertikal nach unten gewdhlt und
den Strang ein ausreichender freier Weg belassen, auf dem er

nicrt unterstitzt oder sonstwie gehalten ist.

Ia veiterer Ausgestaltung des Verfahrens sieht die Erfindung
vor, dal dem Material wihrend des Kompaktierungsvorganges

Wirne zugefiihrt wird. Dies kann 2,B. durch Strahlung oder
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durch Verwendung von mit dem Aufgabematerial in Berihrung
kommenden Elementen als W&rmequelle durchgefiihrt werden.
Die Wdrmezufuhr trdgt weiterhin zur Erh&hung der Festig-
keit bei und ergibt insbesondere eine harte AuRenschale

der PreRkdrper.

Das erfindungsgemdBe Verfahren 143t sich mit Kohle in dem
Zustand durchfihren, wie sie anfdllt, d.h. mit etwa 6 bis
12 & feuchtigkeit. Es kann aber auch von Vorteil sein, ge=
trocknete und auf {iber 100° C vorgewdrmte Kohle enthalten-
des oder durch diese gebildetes Aufgabematerial zu verwen-
den, obwohl sich dann die Kompaktierung nur bei Zusatz von
Stoffen durchfihren 14Rt, die als Gleitmittel wirken. So
wurde gefunden, daB es zweckmdfig ist, dem Aufgabematerial
vorgetrocdknete Braunkohle zuzusetzen, wobei der Antei. der
letzteren an der Mischung des Aufgabematerials 4 bis 8 Ge-
wichtsprozent betragen kann. So 148t sich beispielsweise
bei einer getrockneten und auf tiber 100° ¢ vorgewdrmten
Kokskohlen=-Mischung mit einem gr&feren Anteil harter, hoch-
flUchtiger Kohle durch einen geringen Zusatz von vorgetrock=
neter Braunkohle ebenfalls die bendtigte Festigkeit der

Prefkdrper erzielen.

Die Erfindung sieht weiterhin vor, dad dem Aufgabematerial,
insbesondere wenn es sich dabeli um getrocknete und auf (ber
100° ¢ vorgewdrmte Kohle handelt, ein Zusatz von zerkleiner-

ten hochschmelzenden Kohlenwasserstoffen zugegeben wird,
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z.B. von gemahlenem Hartpech, Hartbitumen oder Kohleextrakt.
Ein solcher Zusatz, der insbesondere etwa 2 bis 6 % des Auf-~
gao:naterials betragen kann, wirkt sich besonders glinstig
euf cie Koksfestigkeit aus, da diese festen Kohlenwasser=

etoffe als "Backbitumen" wirken.

Der Zusatz von zerkleinerten festen Kohlenwasserstoffen
xomnl: aber zum Zwecke der Koksverbesserung auch bei der Kom-
paktierung schwachbackender Kohle ohne vorherige Trocknung
wnd Erwdrmung in Betracht, sownhl wenn die Prefkdrper allein
&ls auch wenn sie in Miéchung mit besser backender Feinkohle

els I'lllgut fUr Koks8fen verwendet werden.

In sesonders vorteilhafterWeise wird fir den Kompaktierungs=
vorzang eine nach Art einer Kollerpresse ausgebildete Vor-
ricitung verwendet, die eine Matrize mit Kandlen und wenig=-
getene ein relativ zur Matrize im Bereich der Kandle der
Ietz1efen drehbares Predrad od.dgl. aufweist. Es kann sich
¢abei insbesondere um eine Vorrichtung mit einer horizontal
engaecrdnieten, feststehenden, vertikale Kandle aufweisenden
Matrrize handeln, auf der ein als Kollergang ausgebildetes
haluenpaar umiduft. Es ist aber auch m8glich, eine Vorrich-
tuiy zu verwenden; bei der eine Matrize mit Kandlen unter

einem sich auf der Stelle drehenden Walzenpaar in Umdrehung .

versetzt wird.

In jedem Fall werden bei Verwendung einer solchen Vorrich-

tuag flr das Kompaktieren des Aufgabematerials die in den
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verschiedenen Richtungen wirkenden Kré&fte innerhalb des=~
selben erzielt, die ein Einsatzgut fir Koks8fen mit den
' gewlnschten Eigenschaften in der weiter oben erlduter-

ten Weise ergeben.

Um dem Material im gewlinschten Fall W&rme zuzufihren,
kann bei Verwendung einer Vorrichtung der angegebenen
Art wenigstens einer der beiden relativ zueinander dreh-
baren Teile (Matrize, PreRfrad) wihrend des Arbeitens der-
selben beheizt werden, insbesondere mit Hilfe elektri=

scher Heizelemente od.dgl.

Eine zur Erzielung eines m8glichst hohen Schiittgewichts
in der Koksofenkammer glinstige Ausfihrungsweise des Ver-
fahrens besteht darin, da® Prelkdrper unterschiedlichen
Stlckgewichts und/oder unterschiedlicher Grdhe gleichzei-

tig hergestellt werden.

Eine vorteilhafte Vorrichtung zur Bildung von Prelkdrpern,
die eine mit Kandlen versehene Matrige und wenigstens ein
das Aufgabematerial durch die Kandle drilckendes Element
aufweist, insbesondere eine als Kollerpresse'ausgebildete
Vorrichtung, kennzeichnet sich gemdB der Erfindung dadurch,
daR die Matrize Kanlle unteréchiedlichen Durchmessers auf-

weist. Dabei haben dig Kandle insbesondere auch unterschied~

liche Léngen.
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Eine solche Vorrichtung eignet sich insbesondere zur Durch-
fihrung des erliuterten Verfahrens. Mit ihr lassen sich in
einem Arbeitsgang unterschiedliche PreRk8rper zwecks Er-
zi:lung eines hohen Schilttgewichts in der Koksofenkammer
erzeugan. Darlber hinaus kommt der Vorrichtung aber auch
Bedeutung zur Herstellung von Predkdrpern unterschiediichen
Gewichts oder unterschiedlicher Gr8fe aus anderem Aufgabe=

miverial und fir andere Verwendungszwecke zu.

Die Erfindung wird nachstehend anhand der Zeichnung mit

darin wiedergegebenen Ausfuhrungsbeispielen weiter erldu-

tert. Es zeigen:

Fig. 1 schematisch das Prinzip des erfindungsgeméfen

Verfahrens bei einer Ausflhrungsmdglichkeit,

eine weitere Ausfllhrungsmglichkeit des Ver-

™

F.g.

fahrens,
7ig. 3 eine Draufsicht zu Fig. 2

Fig. & eine Ausfilhrung einer bei dem Verfahren zu

verwendenden Vorrichtung, gréftenteils im

Schnitt,

Fig. 5 eine vorteiihafte Ausbildung einer Matrize

in Draufsicht und

Fig. 6 einen Schnitt nach der Linie VI = VI in Fig. &

in etwas anderem MaRstab.



- 11 - 0002198

Wie Fig. 1 veranschaulicht, wird dem Aufgabematerial A bei
der Kompaktierung durch in einer Hauptpreﬁrichtung'P wip=
kende Druckkrdfte D eine Vorschubbewegung in der Hauptpref-
richtung erteilt, und es werden auf das Aufgabematerial .
aulerdem Krdfte zur Einwirkung gebracht, deren Richtung von
der Hauptprefrichtung P abweicht bzw. quer dazu verliuft,
wie durch den Pfeil S angedeutet ist, so daR das Aufgabe-
material bei der Pressung zugleich eine Schub- oder Scher-
beanspruchung erfdhrt. Solche Vorschub=- und Querkréfte las-

sen sich auf verschiedene Weise erzeugen.

Fig. 1 zeigt einen auf der Oberseite eines Formzeuges M,
etwa einer Platte, verschiebbaren Kérper G mit keilfdérmig
geneigter Vorderseite, der bei einer Bewegung in Richtung
des Pfeiles Z durch sein Eigengewicht oder sonstige be-
lastung in der erl&uteﬁten Weise auf das Aufgabematerial A
einwirkt und dieses dabei durch eine Uffnung K in dem Form-
zeug M hindurchdrlickt. Vorteilhaft hat diesezdffnung einen
runden, namentlich kreisférmigen Querschnitt. Dadurch .as-
sen sich auker linearen Schub- oder Scherwirkungen auch dre-
hende Beanspruchungen im Aufgabematerial erzielen. Der Kdér-
per G kann auch an beiden Enden abgeséhr&gt sein, wie ge-

zeigt ist, und kann dann im Sinne des Doppelpfeiles Z' nin

und her verschiebbar sein.

Die Fig. 2 und 3 veranschaulichen eine Ausflihrungsweise des
Verfahrens, bei der die dem Aufgabematerial A mitzuteilender

Beanspruchungen durch einen radartigen Kérper R aufgebrach®
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werden, Gaer auf einer horizontalen Achse C drehbar.ist, die

vm eine vertikale Achse E (Fig. 3) schwenkbar bzw. mittels
einer soichen Achse im Sinne des Pfeiles U drehbar ist, so

dad der Radkdrper R Uber eine wiederum in einem Formzeug M
vorgesshene Uffnung XK hinwegbewegt werden kann. Die verti-

kaie Achse E hat einen Abstand von der Uffnung K. Die Breite
des Radkdrpers R ist grdder als der Durchmesser der im Quer-
scanitt kreisfdrmigen Uffnung K. Mit Bezug auf diese Uffnung
und das Aufgabematerial ist also keine einfache Abrollbewe-
gang vorhanden, sondern es tritt eine kombinierte Bewegung

mit einem schiebenden Anteil ein, wie aus Fig. 3 ersichtlich
ist, in der strichpunktiert zwei weitere Stellungen des Rac~-
k31fers R wiedergegeben sind. Somit ergeben sich auch bei
einer sclchen Ausfihrungsweise auBer kompaktierender. Druckkr4:-
t2n D (Fig. 2); die dem Aufgabematerial zugieich eine Vor-
schubbewegung in einer Hauptpref®richtung P erteiien, zusdtz-
liche, in vonder Hauptprefrichtung abweichenden Richtungen
#€..rkenue Krdfte, wie solche z.B. schematisch bei dem Pfeil 7T
angedeutet sind, die das Aufgabematerial einer Scherung bzw.

Schubbeanspruchung und hier auch einer drehenden Beanspruchung

anteruerfan.

Der aue der Uffrung K austretende kompaktierte Strang briecht
jeweils nach einer gewissen Lé&nge von selbst ab oder kann
durea einen kurzen Schlag zum Abbrechen gebracht werden, so

deh cinzaine Prelkdrper entstehen.
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Fig. 4 zeigt eine flr das erfindungsgemiBe Verfahren geeig-

nete Vorrichtung in ihrer Gesamtheit. Diese enthdlt ein Ge-

. hduse mit einem z.B. einen geschlossenen Mantel 2 oder meh-

rere Beine aufweisenden Untersatz 1 und einen Oberteil 3.
Beide Teile sind durch eine Flanschverbindung 4 l8sbar mit-
einander verbunden. In eine Aufnahme 5 des Unterteils 1

ist eine z.B. aus Stahl bestehende Matrize 6 eingesetzt, die
in einem kreisringf¥rmigen Bereich B eine Vielzahl von Ka-
ndlen 7 enthdlt, deren Gestalt im wesentlichen zylindrisch
ist. Auf der Oberseite der Matrize 6 laufen bei der gezeig-
ten Ausflhrung zwel PreRrdder 8, deren Breite jeweils etwas
grdler als die Breite des die Kandle 7 enthaltenden Ring-
bereiches B ist, so daR letzterer beim Umlauf der PreBrider 8
voll Uberdeckt und dabei mit dem vom Gewicht der Prefridder

und dem sich aufbauenden PreBdruck beaufschlagt wird.

Die Prebréder 8 sind drehbar auf einer horizontalen Achse ge-
lagert, die vom unteren Teil 9 einer vertikalen Welle 10
gehalten ist. Die Welle 10 l¥uft in Axial- und Radiallagern
11, 12 und trégt ein drehfest mit ihr verpundenes Zahnrad 13,
das Uber weitere lediglich durch strichpunktierte Linien 14
angedeutete Getriebeglieder, z.B. Zahnrider, von einem Elek-
tromotor 16 drehend antrengar ist, wobei ein auf der Aus-

gangswelle des letzteren sitzendes Ritzel mit der Ziffer 15

bezeichnet ist. .

In den im Ubrigen geschlossenen Arbeitsraum der Prefréder 8

kann durch einen Einla 17 Aufgabematerial, etwa schwdcher
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backerde Steinkohle in kdrniger Form und mit normaler Feuch=-
tigxeit, eingeflnrt werden. Die GrdBe des Einlasses kann mit-
tels eines nicht dargestellten Schieber od.dgl. ver&ndert
oder abgesperrt werden. Das Aufgabematerial wird von den
Predréddern 8 bei deren Umlauf in die Kandle 7 der Matrize 6
gepre%t; wie cdies weiter oben prinzipiell in Verbindung mit
den fig. 2 und 3 erlautert worden ist, und verldfht dieselben
in Form von festen Predstrdngen. Diese brechen nach Erreichen
einer gewissen L&nge unter der Wirkung der Schwerkraft und/oder
uater der Einwirkung anderer Einfllisse ab, so dad sich einzel~
nz Sticke ergeben, die in Richtung der Pfeile F in einen

" sich anschlieBenden Raum 20 fallen, z.B. einen Schacht, der
sich oberhalb des Flilllwagens einer Koksbatterie befindet oder
durch den PreRkdrper unmittelbar oder Uber eine Transportein-

r:.chtung zu einem Bunker gelangen kdnnen.

3ei der dargestellten Ausfihrung der nach Art einer Koller-
presse ausgebildeten Vorrichtung ist die Matrize 6 auberdem
acch mit einer Heizeinrichtung versehen, die weitgehend sche-
natisch mit dem Buchstaben K angedeutet ist, wobeli Energie-
zulaitungen mit der Ziff. 18 bezeichnet sind. Es kann sich da-
bei um eine Widerstandsheizung, um eine induktive Heizein-
richtung oder um eine sonstige geeignete Ausfllhrung handeln,
wobei weiterhin die MOglichkeit besteht, die gesamte Matrize

oder aber nur die Umgebung der Kandle 7 zu beheizen.

Durch die auf diese Weise ermdglichte zusdtzliche Wirmezufuhr

zum Aufgabematerial wihrend des Kompaktierungsvorganges kann
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dieser je nach den Gegebenheiten noch intensiviert werden,
wobei sich die Temperatur entsprechend der Art des jewei-
ligen Aﬁfgabematerials wdhlen 1l4Rt, namentlich so, daB der
Erweichungspunkt des Materials oder eines Bestandteiles
desselben erreicht oder Uberschritten wird. Dies filhrt
wdhrend der Prelformung zu Schmelz- und VerschweiRerschei-

nungen, namentlich im Bereich der Randzone.

Im Sinne der Erzielung eines m#glichst hohen Schittge-
wichts in den Koksofenkammern kann es von Vorteil sein,
wenn eine Matrize flry die Herstellung der PreRkdrper Ka=
ndle mit unterschiedlichem Durchmesser aufweist, so das
unterschiedlich grofe bzw. schwere PreRkdrper gleichzeitig

in ein und demselben Herstellungsgang erhalten werden.

Als Beispiel hierfir zeigen die Fig. 5§ und 6 jeweils ei-
nen Teil einer Matrize 21, namentlich einer Matrize fir
eine Kollerpresse der in Fig. 4 gezeigten oder &hnlichen
Art, die zwei Gruppen von Kan¥len 22 und 23 mit verschie-
denen Durchmessern D1 und D2 aufweist. Mit dem Ausdruck
Kanal ist dabei jeweils ein zylindrischer, den eigentlichen
Kompaktierungsraum darstellender Teil des gesamten Durch-
lasses in der Matrize 21 gemeint. Bel der gezeigten Aus-
fuhrung schlieBen sich daran konische Bereiche 24, 25 und
zylindrische Endbereiche 26,v27 an. Die Kandle 23 mit dem
grdBeren Durchmesser D2 sind l4nger als die Kandle 22 mit

dem kleineren Durchmesser D1, Statt zwei Gruppen von Kandlen
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mit verschiedenen Durchmessern xann die Matrize auch mehr
Gruppen mit weiteren unterschiedlichen Abmessungen auf=~

weilsen.

Alle in der vorstehenden Beschreibung erwdhnten bzw. in
der Zeichnung dargestellten Merkmale sollen, sofern der be=-
kannte Stand der Technik es zulddt, fUr sich allein oder

auch in Kombinationen als unter die Erfindung fallend an-

gesehen werden.
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Paten tans prliche

1. Verfahren zur Herstellung von Koks, insbesondere Hochofen-f
koks, unter Verwendung grbRerer Anteile von schwach backen-
der oder im Vergleich zu normal backender schwdcher backen=
der Steinkohle, bei dem Kohle-Aufgabematerial einer Kom-

5 paktierungsbehandlung zur Bildung von Prefkdrpern unterzo-
gen wird und aus dieser Behandlung hervorgehende Produkte
als Fillgut fir den Koksofen' zur Verkokung in diesem ver=-
wendet wérden, dadurch gekennzeichnet, dak das Aufgabema-
terial bei der Kompaktierung sowohl einem eine gefilhrte

10 Vorschubbewegung des Materials in einer HauptpreBrichtung
erzeugenden Druck als auch einer den Zusammenschluf der
Materialpartikel zusdtzlich verstdrkenden Kraftwirkung in
von der Hauptpreﬁrich?ung aﬁweichender Richtung im Sinne
einer Schub~- bzw. therbeanspruchung'und/oder einer dre~

15 henden Beanspruchung unterworfen wird.
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Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da®
ausschlieRlich das aus der Kompaktierungsbehandlung her=~
vorgehende Produkt als Flllgut flr den Koksofen verwen=

det wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR
als Flllgut fuUr den Koksofen das aus der Kompaktierungs=
behandlung der schwdcher backenden Kohle hervorgehende
Produkt in Mischung mit unkompaktiertér besser backen=

der Kohle verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch ge~
kennzeichnet, daB das Material bei der Vorschubbewegung
in der Hauptpreblrichtung strangartig geformt und an=-

schliekend einer zur Unterteilung in Stlicke filhrenden

Einwirkung ausgesetzt wird.

Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daf dem Material wdhrend des Kompaktierungs-

vorganges Wdrme zugeflhrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, gekennzeich-
net durch die Verwendung von vorgetrockneterund auf ilber

100° ¢ vorgewdrmterKohle enthaltendem oder durch diese

gebildetem Aufgabematerial.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch ge-
kennzeichnet, da’® dem Aufgabematerial Braunkohle zuge-

setzt winrd.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daf
der Anteil der Braunkohle an der Mischung des Aufgabe-

materials 4 bis 8 %, auf Trockensubstanz bezogen, betrigt.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 8, dadurch ge-
kennzeichnet, da?® dem Aufgabematerial, insbesondere der
schwach backenden Kohle, ein Zusatz von zerkleinerten,

hochschmelzenden Kohlenwasserstoffen zugegeben wird. .

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeicﬁnet, da®

der Zusatz etwa 2 bis 6 % (Gewichtsprozent) des Aufgabe=~

materials betrdgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch ge=

. kennzeichnet, daB fiir den Kompaktierungsvorgang eine

nach Art einer Kollerpresse ausgebildete Vorrichtung
verwendet wird, die eine Matrize mit Kandlen und wenig-
stens ein relativ zur Matrize im Bereich der Kandle der

letzteren drehbares Prefrad-od.dgl. aufweist,

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch.gekennzéichnet, dad

‘wenigstens einer der beiden relativ zueinander drehbaren

Teile (Matrize, Prefrad) der Vorrichtung wihrend des Ar-

beitens derselben beheizt wird.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 big 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dad PreBkdrper unterschiedlichen Stlickge=
wichts und/oder unterschiedlicher Gréfe gleichzeitig

hergestellt werden.

Vorrichtung zur Bildung von PreBkdrpern, insbesondere
zur Durchfihrung des Verfahrens nach Anspruch 13, die
eine mit Kandlen versehene Matrize und wenigstens ein
das Aufgabematerial durch die Kandle der Matrize
drilckendes Element'enthalt, dadurch gekennzeichnet,

da® die Matrize (21) Kandle (22, 23) unterschiedlichen

Durchmessers (D1, D2) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet,

dad die Kan&le (22, 23) unterschiedliche Lidnge haben.
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