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JAKOŚĆ KOKSU JAKOŚĆ WĘGLA 



Czynniki wpływające na jakość koksu 
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Zwiększanie gęstości wsadu 
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Metoda Zalety Wady 

Olejowanie  Niskie koszty inwestycyjne 
 Proste do włączenia w istniejące 

linie technologiczne (nie ma 
potrzeby dużej powierzchni) 

 Potrzeba dobrego ujednorodnienia 
mieszanki z dodatkiem 

 Problemy logistyczne z nowym 
medium 

Podsuszanie Wzrost wydajności baterii 
 Zmniejszenie zapotrzebowania 

na ciepło 
Mniejsza ilość ścieków 

Wysokie koszty inwestycyjne 
 Skomplikowane technologicznie 
 Konieczna zmiana linii 

technologicznych  
 Brak doświadczenia operacyjnego 

Zagęszczanie 
(ubijanie, 
brykietowanie) 

Wzrost wydajności baterii 
 Zwiększona kawałkowatość 

koksu 
 Znacząca poprawa jakości 

koksu (CSR) 
Doświadczenia eksploatacyjne 

w Polsce 

Wysokie koszty inwestycyjne 
 Technologicznie i operacyjne 

skomplikowane 
Możliwe jedynie dla nowych baterii 

Selektywny 
przemiał 

 Niskie koszty inwestycyjne 
Względnie proste do włączenia 

w istniejące linie technologiczne 
(nie ma potrzeby dużej 
powierzchni) 

 Utrudnienia związane z segregacją 
ziaren 

Możliwe do stosowania gdy w 
dostawach są większe wielkości 
ziaren 

 Brak doświadczenia operacyjnego 



Zwiększanie gęstości wsadu 
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Zwiększanie gęstości wsadu 
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Technika M40 CRI CSR 

Selektywny 
przemiał 

↑ 2 ↓ 1 ↑ 2 - 4 

Podsuszanie ↑ 4 ↓ 1 ↑ 4 

Brykietowanie ↑ 3 0 ↑ 2-4 

Olejowanie ↑ 3 ↓ 1 ↑ 1-2 



Zwiększanie gęstości wsadu 
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Arendt P. et al. : CRI and CSR - An Assessment of Influential Factors,  

Cokemaking International, 1, 2000 , 62 

Gęstość wsadu, kg/m3 



Przygotowanie wsadu do koksowania 
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Zwiększanie gęstości wsadu 
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T. 34 T. 35 

0,4-0,6 

mm 

1,4-1,5 

mm 

3,15-2,0 

mm 

0,4-0,6 

mm 

1,4-1,5 

mm 

3,15-2,0 

mm 

A
d
            [%] 9,7 8 8,5 6,1 8,2 10,8 

V
daf

 [%] 35,46 35,44 35,23 25,4 25,31 25,24 

a [%] 29 29 30 25 27 23 

b [%] 86 96 89 131 80 26 

t1 [ºC] 381 379 374 386 392 397 

t3 [ºC] 474 475 474 491 492 491 

t1-3 [ºC] 438 439 438 453 457 456 

Fmax [ddpm] 4211 9400 9740 1409 1008 643 



Zwiększanie gęstości wsadu 
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M. Rejdak, T.Micorek, P.Pawłowski, K.Supernok 

Karbo, 3, 2015 , 42 



Selektywny przemiał 
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Technika selektywnego przemiału   znana i niestosowana w 
Polsce 

 

Zalety: 

 Efektywne wykorzystanie właściwości koksotwórczych, 

 Minimalizacja udziału drobnych klas ziarnowych, 

 Wzrost gęstości – wzrost wydajności, 

 Możliwość zwiększenia udziału w mieszance węgli o słabszych 
właściwościach koksotwórczych, 

 Możliwość wdrożenia we względnie prosty sposób na istniejących 
obiektach. 
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Efekt wdrożenia 
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Cena węgla T. 34 100% 
 = 24 EUR/t 

T. 35 109% 

Roczne zużycie 1000000 t 

Wzrost zużycia węgla T. 34 3,0 % 

Efekt wzrostu zużycia węgla T. 34 2400000 EUR/ rok 

W efekcie wzrostu gęstości nasypowej mieszanki węglowej wzrasta wydajność 

baterii. Prowadzi to do zmniejszenia operacji jednostkowych które może prowadzić 

do zmniejszenia emisji pyłowej i CO2. 



Selektywny przemiał 
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Mielenie węgli 

Wyładunek i składowanie 

Komponowanie mieszanki 



Wyniki 
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Wyniki 
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Podsumowanie 
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 Polska jest o będzie istotnym producentem i eksporterem 
koksu w Europie,    

 Aby efektywnie wykorzystać dostępne węgle należy 
stosować odpowiednie zabiegi technologiczne dla uzyskania 
koksu o oczekiwanej jakości,  

 Jedną z technologicznych metod poprawy jakości koksy jest 
selektywny przemiał, 

 Aby efektywnie wdrożyć tę technologię realizowane są 
działania w AMP O/Kraków w ramach projektu INNOSTAL 

 Projekt realizowany będzie w latach 2018 - 2021 



Podsumowanie 
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https://corporate.arcelormittal.com/who-we-are/innovation 

http://www.ichpw.pl/misja-wizja-strategia/ 



INSTYTUT CHEMICZNEJ PRZERÓBKI WĘGLA 
ul. Zamkowa 1 • 41-803 Zabrze 

CENTRUM BADAŃ LABORATORYJNYCH 
Tel. sekretariat              32 271 00 41 w. 200 
Tel. Dyrektor Centrum  32 271 00 41 
e-mail: cba@ichpw.pl 

Telefon:  32 271 00 41 
Fax:  32 271 08 09 

NIP:      648-000-87-65 
Regon:  000025945 

E-mail: office@ichpw.pl 
Internet:  www.ichpw.pl 

CENTRUM BADAŃ TECHNOLOGICZNYCH 
Tel. sekretariat              32 271 00 41 w. 300 
Tel. Dyrektor Centrum  32 271 00 41  

e-mail: cit@ichpw.pl 
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