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@ Verfahren zur Herstellung von Chemierohstoffen.

@ Nach der Erfindung werden Koksofengas und
Hittengas miteinander gemischt und in dieser Mi-

schung direkt in einer Methanolsynthese eingesetzt.
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Verfahren zur Herstellung von Chemierohstoffen

Die Erfindung betrifit ein Verfahren zur Herstel-
lung von Chemierohstoffen wie z.B. Methanol, Am-
moniak aus Koksofengas und Hittengas wie z.B.
Konvetergas, wobei aus diesen Gasen zun&chst ein
stéchiometrisches Synthesegas erzeugt wird, das
Koksofengas und Konvertergas in einem vorgege-
benen Volumenverhilinis H, und CO gemischt und
methanisiert werden, welches in einer Synthese zu
Chemierohstoff wie z.B. Methanol und Ammoniak
umgewandelt wird. In Stahiwerken, weiche nach
dem Blasstahlverfahren arbeiten, fallt Konveriergas
an. Konvertergas wird in der Regel bisher nicht
genutizt, dagegen Hochofengas. Haufig falli jedoch
Uiberschiissiges Hochofengas an.

Konvertergas und Uberschiissiges Hochofen-
gas bilden einen Rohstoff, den es zu nutzen gilt.
Dazu bietet sich insbesondere die Methanol-
und/oder Ammoniakherstellung an.

Fir eine Methanolerzeugung aus Konvertergas
allein liegt ein Kohlenstoffliberschuf vor. Um ein
stchiomeirisches Synthesegas zu erhalten, muB
das Konvertergas mit Wasserdampf konvertiert und
der Uberschissige Kohlenstaub Uber eine CO,-W3-
sche entfernt werden. Auf diese Weise kann Me-
thanol mit einem thermischen Wirkungsgrad von
nur 43 % erzeugt werden. .

Beim Koksofengas ist eine &dhnliche Situation
wie beim Konvertergas und liberschiissigen Hocho-
fengas gegeben. Auch aus Koksofengas allein kann
ein Synthesegas zur Methanolerzeugung bereitge-
stellt werden. Der hohe Wassersioffiiberschu88 im
Koksofengas fiihrt zu einer relativ groBen Purge-
gasmenge (Abblasegas aus der Methanolsyn-
these) bzw. Wiarmemenge aus dem Purgegas, so
daB Uber der Abdeckung des Wirmebedarfs der
Prozeflanlage hinaus noch Dampf eportiert werden
muB. Aus Koksofengas kann auf diese Weise Me-
thanol mit einem thermischen Wirkungsgrad von 48
% hergestellt werden.

Sowohl der Wirkungsgrad von 43 % als auch
der von 48 % erdifnen noch keine wirtschatftliche
Methanolhersteliung.

In einer japanischen Patentanmeldung, JP-56-
8408 vom 22.01.1982, wurde vorgeschiagen, Kok-
sofengas (COG) und Konveriergas (LDG) im Volu-
menverhdlinis H: und CO von 3 zu mischen und
dann zu methanisieren. Das methanreiche Gas wird
nach weiterer Aufbereitung durch Sauerstoffzugabe
an einem CrO-Katalysator partiell zu Methanol oxi-
diert.
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Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu-
grunde, die Wirtschafilichkeit der Methanolherstel-
lung aus Konvertergas~und Uberschiissigem Ho-
chofengas bzw. aus Koksofengas zu verbessemn.
Dabei geht die Erfindung von dem japanischen
Vorschiag eines Verbundes zwischen Konvertergas
bzw. Hochofengas und Koksofengas aus.

Abweichend von dem bisher Bekannten wird
nun vorgeschlagen, Koksofengas bzw. aufbereite-
tes Koksofengas mit Konvertergas im Volumen-
verhdlinis H. und CO von ca. 2 zu mischen und
dann direkt in einer Methanolsynthese einzusetzen.

Durch diese Mischung von Konveriergas mit
hohem CO-Anteil und Koksofengas mit hohem
Wasserstoffgehalt kdnnen die energieverbrauchen-
den Anlageteile, wie z.B. die CO-Konvertierung und
der Steamreformer, erheblich verkleinert werden
bzw. ganz entfallen. Aus der Mischung von Kokso-
fengas und Konvertergas kann man nach der Erfin-
dung Methanol mit einem thermischen Wirkungs-
grad von Uber 60 % herstellen.

Flr die Wasserstofferzeugung aus Koksofen-
gas kdnnen Trenn-und Spaltverfahren eingesetzt
werden.

Reine Trennverfahren, die lediglich durch
physikalische Verfahrensschritte den hohen Was-

. serstoffanteil aus dem Koksofengas abirennen, sind

die Druckwechseladsorption (DWA) und die Tief-
temperaturzeriegung.

In dem Spaltverfahren-Steamreforming und
partielle Oxidation, werden zus&tzlich, vor oder
nach Abtrennung des Wasserstoffes, die Kohlen-
wasserstoffe des Koksofengases umgeseizt und
damit die Wasserstoffausbeute erhoht.

Prinzipiell sind alle Trenn-und Spaliverfahren fir
die Aufbereitung des Koksofengases einseizbar. in-
sbesondere wirtschafiliche Griinde sprechen je-
doch fiir eine Kombination von DWA und Steamre-
forming.

Die Herstellung von Methanol aus Konvertergas
ist in Abb. 1, die Herstellung von Methanol aus
Koksofengas in Abb. 2 dargestelit.

Abb. 3 zeigt 4 Verfahrensvarianten zur Aufbe-
reitung von Koksofengas und Konvertergas zur
Herstellung eines Methanol-Synthesegases.

Variante 1

Das an der Anlagengrenze zur Verfligung ste-
hende Koksofengas wird nach Verdichtung {ber
eine Druck-Wechsel-Anlage (DWA) geleitet, in der
ca 83 % des im Koksofengas enthaltenen Wasser-
stoffs abgetrennt werden.
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Das Abgas der DWA wird erneut verdichtet und

anschliefend in einer Reinigungsstufe (Wésche +
katalytische Reinigung) von Katalysatorgiften be-
freit. Das so gereinigte Gas wird konvertiert, um
Kohlenstoffablagerungen im folgenden Dampf-
Reformer zu vermeiden und so eine Schidigung
des Katalysators zu verhindern. Im Dampfreformer
wird das im Gas enthaltene Methan mit Hilfe von
Wasserdampf zu CO, CO; und H, aufgespalten.

Das Spaltgas wird mit dem in der DWA-Aniage
abgetrennten Wasserstoff und mit einer zur Erzeu-
gung eines stdchiometrischen Synthesegases er-
forderlichen Mengen Konvertergas, welches vorher
verdichtet und gereinigt (Wdsche und Feinent-
schwefelung zur Entfernung der Katalysatorgifte)
wurde, gemischt.

Anschliefiend wird des Synthesegas auf Syn-
thesedruck verdichtet und in der Methanolsynthese
und Destillation zu der gewiinschien Produktqua-
litdt aufgearbeitet.

Die zur Spaltung des DWA-Abgases im Refor-
mer bendtigte Warmemenge wird durch Abgas aus
Synthese und Destillation sowie (Uberschiissiges
Konvertergas gedeckt.

Die Produktion betrégt bei den an der Anlagen-
grenze zur Verfligung stehenden Mengen von 45
000 m¥h (Vn) Koksofengas und 42 000 m¥h (Vn)
Konvertergas ca. 939 tato Methanol.

Variante 2

DieVariante 2 unterscheidet sich im Vergleich
zu Variante 1 nur dadurch, daB der im Koksofengas
enthaltene Wasserstoff nicht (iber eine DWA-An-
lage abgetrennt wird.

Bei gleichen Einsatzstoffen an Koksofengas und
Konvertergas ergibt sich eine Produktion von 903
tato Methanol. Diese Verringerung der Produktion
im  Vergleich zu Variante 1 st darauf
zurlickzuflihren, daB sich durch die vorherige Ab-
trennung des Wasserstoffs bessere Gleichge-
wichtsverhiltnisse im Dampfreformer einstelien,
was im Endeffekt zu einer hSheren Synthesegas-
menge fiihrt.

Auflerdem ist die Varinate 1 durch die DWA
flexibler z.B. beim Ausfall des Konvertergases, da
hierdurch der WasserstoffiiberschuB in Synthese-
gas gemindert werden kann (hShere Produktion).

Variante 3

Bei dieser Variante wird das Koksofengas nach
Verdichtung zundchst von Katalysatorgiften in einer
Reinigungsstufe (Wésche und Kat. Reinigung) be-
freit. AnschlieBend wird es mit Konvertergas, das
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vorher komprimiert und in Reinigungsstufen (W3-
sche und Feinentschwefelung) von Katalysatorgif-
ten befreit wurde, sowie Spaltgas aus dem Damp-
freformer gemischt.

Bei dem Einsatzgas fir den Dampfreformer
handelt es sich um 65 % des Abblasegases -
(Methan reich) aus der Synthese, das vor der
Dampfreformierung noch konvertiert wird, um Koh-
lenstoffablagerungen im Dampfreformer zu vermei-
den.

Das stdchiometrische Gasgemisch aus Konver-
tergas, Koksofengas und Spaltgas wird auf Synthe-
sedruck verdichtet und in der Methanolsynthese
und Destillation auf die gewlinschte Produktqualitat
aufgearbeitet.

Zur Beheizung des Dampfreformers wird lber-
schiissiges Konvertergas, das restliche Abgas aus
der Synthese sowie der Destillation eingesetzt.

Die Produktion betrégt bei dieser Variante ca.
702 tato Methanol. Grund flir diese niedrige Pro-
duktion im Vergleich zu Variante 1 und 2 ist der
hohe Inertengehalt im Synthesegas, der in Form
von Methan aus dem Koksofengas herriihrt.

Variante 4

Die Variante 4 ist bis auf die CO-Konvertierung
mit der Variante 1 identisch.

Es zeigt sich, daB die Konvertierung praktisch kei-
nen Einfluf auf die Endproduktion hat. Es wurde
jedoch von mehreren Dampfreformer-Katalysator-
Herstellern eine CO-Konvertierung empfohien, um
Kohlenstoffablagerungen zu verhindern.

Methanolerzeugung
Kokerei

im Energieverbund Huite-

Den bisher untersuchten Verfahrensvarianten
liegt eine Anlagenkonzeption zugrunde, bei der nur
Koksofengas und Konvertergas als Rohstoff und als
Energie eingesetzt werden. In einem Verbund
Hitte-Kokerei kann jedoch noch auf andere Gase,
wie z.B. Hochofengas und Grubengas,
zurlickgegriffen werden; diese Gase kGnnen als
Heizenergie eingesetzt werden und damit kann
mehr bisher verbranntes Konvertergas fur die Me-
thanolsynthese zur Verflgung gestellt werden -
(Abb. 4). Um ein stdchiometrisches Gasgemisch
aus Koksofengas und Konvertergas flr die Metha-
nolsynthese zu erreichen, muf jedoch ein erhebli-
cher Anteil des Konvertergases mit Wasserdampf
Uber ein CO-Konvertierung in Wasserstoff umge-
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wandelt werden. Durch die Zusatzenergie kann die
Methanolproduktion auf ca. 1098 tato gesteigert
werden. Der thermische Wirkungsgrad betrdgt 61
Yo

Um die Kosten intensiven Verfahrensschritte
CO-Konvertierung und CO,-Wi4sche in der
Konvertergas-Aufbereitung zu eliminieren, wird
vorgeschiagen, einen Teil des Konvertergases zur
Hochofengaskarburierung einzusetzen und dadurch
weiteres Koksofengas aus der Unterfeuerung der
Koksofenbatterien fiir die Methanolsynthese
veriligbar zu machen (Abb. 5). Wird im Unterfeue-
rungsgas der Koksofenbatierien Konventergas (21
000 m¥h) entsprechend dem Heizwert gegen Kok-
sofengas (11 285 m¥h) ausgetauscht, so steht
mehr wassersioffreiches Koksofengas fiir die Me-
thanolsynthese zur Verfligung und gleichzeitig ent-
fallen die Aufwendungen flir die CO-Konvertierung
und CO.-Wische.

Der thermische Wirkungsgrad steigt durch
diese Mafnahme von 61 % auf 66 % und die
Methanolproduktion auf 1174 tato.

Anspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Chemierohstoffen
wie z.B. Methanol, Ammoniak aus Koksofengas und
Hittengasen wie z.B. Konvertergas, wobei aus die-
sen Gasen zundchst ein stSchiometrisches Synthe-

segas derart erzeugt wird, daB Koksofengas und -

Konvertergas in einem vorgegebenen Volumen-
verhdlinis H, und CO gemischt und methanisiert
werden, welches in einer Synthese zu Chemieroh-
stoffen wie z.B. Methanol, Ammoniak umgewandelt
wird, dadurch gekennzeichnet, daB das Koksofen-
gas bzw. aufbereitete Koksofengas mit Konverter-
gas im Volumenverhilinis H, und CO von ca. 2
gemischt und dann direkt in einer Methanolsyn-
these eingesetzt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Koksofengas nach einer Ver-
dichtung Uber eine Druck-Wechsel-Anlage (DWA)
geleitet wird, in der ca. 83% des im Koksofengas
enthaltenen Wasserstoffs abgetrennt werden, das
Abgas der DWA wird erneut verdichtet und an-
schlieBend in einer Reinigungsstufe (W&sche +
katalytsiche Reinigung) von Katalysatorgifien be-
freit; wonach das so gereinigte Gas konvertiert
wird, um Kohlenstoffablagerungen im folgenden
Dampf-Reformer zu vermeiden und so eine
Schidigung des Katalysators zu verhindern, wobei
im Dampfreformer das im Gas enthaltene Methan
mit Hilfe von Wasserdampf zu CO, CO, und H,
aufgespalten, das Spaligas mit dem in der DWA-
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Anlage abgetrennten Wasserstoff und mit einer zur
Erzeugung eines stSchiometrischen Synthesegases
erforderlichen Menge Konvertergas, weiches vorher
verdichtet und gereinigt (W#sche und Feinent-
schwefelung zur Entfernung der Katalysatorgifte)
wurde, gemischt und anschiieBend das Synthese-
gas auf Synthesedruck verdichtet und in der Me-
thanolsynthese und Destillation zu der gewin-
schten Produktqualitdt aufgearbeitet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, da8 die zur Spaltung des DWA-Abgases
im Refermer bendtigte Warmemenge durch Abgas
aus Synthese und Destillation sowie Uber-
schilssiges Konvertergas gedeckt wird.

4. Verfahren nach den Anspriichen 1 und 2,
dadurch gekenzeichnet, daB der im Koksofengas
enthaltene Wasserstoff nicht Uber eine DWA-An-
lage abgetrennt wird, sondemn das verdichtete Kok-
sofengas direkt in einer Reinigungsstufe gereinigt,
danach konvertiert, das im Gas enthaltene Methan
zu CO, CO, und H, aufgespalten und das Spaligas
mit einer zur Erzeugung des stSchiometrischen
Synthesegases erforderlichen Menge Konvertergas,
welches vorher verdichiet und gereinigt wurde,
gemischt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Koksofengas nach Verdichtung
zunéchst von Katalysatorgiften in einer Reinigungs-
stufe (Wésche und Kat. Reinigung) befreit , an-
schiieBend mit Konvertergas, das vorher kompri-
miert und in Reinigungsstuferi (W3Zsche und
Feinentschwefelung) von Katalysatorgifien befreit
wurde, sowie Spaligas, das in einem Dampfrefor-
mer aus einem Gas, bei dem es sich um 65% des
Abblasgases (methanreich) aus der Synthese han-
delt, das vor der Dampfreformierung noch konver-
tiert wird, um Kohienstoffablagerungen im Dampire-
former zu vermeiden, wobei das im Gas enthaltene
Methan mit Hilfe von Wasserdampf zu CO, CO.
und H, aufgespalten wird, gemischt wird, wobei das
stdchiometrische Gasgemisch aus Konververter-
gas, Koksofengas und Spaligas auf Synthesedruck
verdichtet und in der Methanolsynthese und Destil-
lation auf die gewlinschie Produktqualitét aufgear-
beitet wird. -

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zur Beheizung des Dampfreformers
iiberschiissiges Konververtergas und das restliche
Abgas aus der Synihese sowie der Destillation,
eingesetzt werden.

7. Verfahren nach den Anspriichen 1 und 2,
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dadurch gekennzeichnet, daB das gereinigte
Koksofengas nicht der CO-Konvertierung unterzo-
gen wird, sondern direkt dem Dampfreformer zur
Spaltung zugefiihrt wird.

8. Verfahren nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daf Hochofengas und/oder Grubengas ais
Heizenergie eingesetzt werden, so daf dann mehr
bisher verbranntes Konvertergas fiir die Methanol-
synthese zur Verfligung gestellt wird, wobei jedoch
ein erheblicher Anteil des Konvertergases mit Was-
serdampf {ber eine CO-Konvertierung in Wasser-
stoff umgewandelt wird, um ein stdchiometrisches
Gasgemisch aus Koksofengas und Konvertergas
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fur die Methanolsynthese zu erreichen.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB ein Teil des Konvertergases zur
Hochofenkarburierung eingesetzt wird, wodurch
weiteres Koksofengas aus der Unterfeuerung der
Koksofenbatterien flir die  Methanolsynthese
verfligbar wird.

10. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB im Unterfeuerungsgas der Kokso-
fenbatterien Konvertergas entsprechend dem Heiz-
wert gegen Koksofengas ausgetauscht wird, so daB
mehr wasserstoffreiches Koksofengas flir die Me-
thanolsynthese zur Verfligung steht.
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