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Produkcja paliw silnikowych z wegla poprzez
zgazowanie i synteze Fischera-Tropscha

STRESZCZENIE. W artykule omoéwiono technologie produkcji paliw silnikowych synteza Fi-
schera-Tropscha z gazu syntezowego ze zgazowania weggla. Przedstawione rozwiazanie
technologii produkcji paliw silnikowych przyjeto dla warunkow polskich (wybor technologii
zgazowania wegla, parametry wegla przyjete do obliczen). Scharakteryzowano takze stan
rozwoju reaktorow do syntezy paliw silnikowych z gazu ze zgazowania wegla. Przedstawiono
zarys koncepcji technologicznej produkeji paliw ptynnych w skali przerobu okoto 6 min
ton/rok wegla dla warunkow krajowych.

SEOWA KLUCZOWE: wegiel, zgazowanie, synteza, paliwa silnikowe

Wprowadzenie

Postep technologiczny w wytwarzaniu energii elektrycznej i paliw ptynnych z paliw
kopalnych, a w szczego6lnosci z wegla kamiennego, wydaje si¢ nieunikniony ze wzgledu
na:
<> przewidywane wyczerpanie zasobow gazu ziemnego i ropy odpowiednio za okoto 60

i 45 lat, a dodatkowo zasoby te podlegaja silnym wptywom koniunktur politycznych;
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<> wegiel jest obecnie w skali §wiatowej jedynym surowcem energetycznym, pozwalaja-
cym na w miarg stabilne zaspokojenie potrzeb w perspektywie czasowej przekraczajacej

200 lat. Wynika to m.in. z rozproszonej lokalizacji zasobow poza regionami konfliktow

i stabilne, w miar¢ wolno rosnace jego ceny;
<> rosngce w skali §wiata zapotrzebowanie na energi¢ elektryczna, ktorego wzrost sza-

cowany jest na 2—3% w skali roku, spowoduje, Ze §wiatowe zapotrzebowanie na energi¢

elektryczna z nowych elektrowni, wedlug Migdzynarodowej Agencji Energii, prze-

kroczy 4500 GW w roku 2030.

Nowe technologie, a w szczeg6lnos$ci mozliwos¢ produkeji paliw pltynnych, to wielka
szansa dla polskiej gospodarki, takze w sferze zwigkszenia bezpieczenstwa zaopatrzenia
kraju w paliwa motorowe.

Wspolczesny rozwdj i mozliwosci, jakie stwarza synteza Fischera-Tropscha (FT) w za-
kresie otrzymywania paliw i surowco6w chemicznych z wegla, najlepiej obrazuje rozwoj
zaktadow Sasol I. Uruchomiony w 1955 roku w RPA zaktad byt pierwszym, wybudowanym
po drugiej wojnie Swiatowej, przemystowym zaktadem wytwarzania paliw ptynnych i su-
rowcow chemicznych na drodze zgazowania wegla. Opanowanie probleméw syntezy FT
i rozwoj technologii opartej na zgazowaniu wegla i syntezie FT oraz uzyskiwane ekono-
miczne efekty pozwolily na podjecie decyzji o budowie pracujacych do dzi§ zaktadow Sasol
IT i IIT w latach osiemdziesiatych ubieglego wieku.

1. Charakterystyka technologii zgazowania wegla

Rosnace zainteresowanie technologiami zgazowania wegla wynika przede wszystkim
z szerokich mozliwosci ich zastosowania zarowno w energetyce jak i syntezie chemicznej
(zrodto gazu syntezowego/procesowego), a co najwazniejsze z mozliwosci podwyzszenia
sprawno$¢ wykorzystania energii pierwotnej wegla. Rozwoj wspotczesnych technologii
zgazowania ma na celu przede wszystkim intensyfikacj¢ procesu wymiany ciepta i masy
i z tego powodu za rozwojowe uwazane sg reaktory fluidalne i przeptywowe, w ktérych
dodatkowo zminimalizowana jest zawartosci substancji smotowych w otrzymanym gazie
procesowym [1-3].

Technologie zgazowania, ukierunkowane na wytwarzanie gazu do syntezy chemicznej,
maja ta zaletg, ze moga by¢ polaczone z parowo-gazowym uktadem energetycznym tzw.
IGCC (Integrated Coal Gasification Combined Cycle). W rezultacie osiaga si¢ wyzsza
sprawno$¢ wytwarzania energii elektrycznej w pordwnaniu z elektrowniami opalanymi
pytem weglowym, obnizenie emisji gazow cieplarnianych i pytu do atmosfery.

Konstrukcje reaktorow zgazowania mozna podzieli¢ na trzy zasadnicze typy w za-
leznosci od struktury przeptywu paliwa w strefie reakecyjnej [1, 2, 3] (rys. 1):
<> reaktory przeptywowe (entrained flow),
<> reaktory ze ztozem fluidalnym (fluidised bed),
<> reaktory ze ztozem statym (moving bed).
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Rys. 1. Podstawowe trzy typy reaktorow zgazowania

Fig. 1. Basic types of gasifiers (moving bed, fluidized bed, entrained flow)
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Ze wzgledu na ilos¢ wegla, ktory nalezatoby poddaé procesowi zgazowania, aby instalacja
produkeji paliw ptynnych z wegla byta ekonomicznie uzasadniona, tj. okoto 6 mln ton wegla
rocznie, do dalszej analizy przyjeto wegiel o takich parametrach (warto$¢ opatowa Q, 19 600
kl/kg oraz zawartosci popiotu 20%), ktore zapewniaja jego dostgpnosé w zadanych ilosciach
(w kraju). W tabeli przedstawiono krotka charakterystyke reaktoréw zgazowania wegla.

TABELA 1. Charakterystyka podstawowych typoéw rektoréw zgazowania

TABLE 1. Characteristics of the main types of gasifiers

Typ reaktora Ztoze state Ztoze fluidalne Przeptywowy
Warunki odbioru L .. . popiot ..
popiotu popidt suchy zuzel popidt suchy aglomerowany zuzel
1 2 3 4 5 6
CHARAKTERYSTYKA PALIWA
Rozmiar 6-50 mm 6—50 mm <6 mm <6 mm <0,1 mm
Mozliwosé
. tak (wymaga L .
stosowania wegla - tak mozliwe nie tak
. modyfikacji)
koksujacego
. . wegiel brunatny, .
1 . . | . . 1
wegie brunamy, wegiel kamienny, wegie brunatny, wegiel kamienny, wegie brunatny,
Preferowane reaktywny wegiel reaktywny wegiel reaktywny wegiel
. . antracyt, koks . antracyt, koks .
paliwo kamienny, antracyt, kamienny, antracyt, . kamienny, antracyt,
odad naftowy, odpady odoad naftowy, biomasa, Koks naftow
pady pady odpady y
<750 <250,
Maks,y'm alnia brak ograniczen 25% brak ograniczen | brak ograniczen 25%
zawarto$¢ popiotu (preferowany) (preferowany)
Wymagana warto$¢
temperatury >1200 <1300 >1 100 >1100 <1300

topnienia popiolu

Glowne problemy
techniczne

utylizacja rozdrobnionego paliwa
i ciektych weglowodorow

konwersja pierwiastka C

chlodzenie gazu
SUrowego
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TAB. 1 cd.

TAB. 1 cont.
1 2 3 4 5 6
PARAMETRY PRACY
Temperatura niska niska $rednia $rednia wysoka
wylotowa gazu [°C] (400-650) (400-650) (900-1050) (900-1050) (>1260)
Cisnienie 30 30 | 1-30 <50 (801)
zgazowania [bar]
Zapotrzebgwame na niskie niskie Srednie Srednie wysokie
utleniacz
Zapot i . o . . o
apotrzebowanie na wysokie niskie $rednie $rednie niskie
parg
Moc jednostkowa
[MWih] 10-350 10-350 100-700 20-150 do 700
duze ilosci ciepta
Cecha ciekte wegglowodory w surowym gazie duza recyrkulacja karbonizatu uzytecznego
charakterystyczna s 24 g 4 J Y &
W gazie surowym
Glowne Problemy utyl.lzgqa rozdrobnionego Pallwa Konwersja pierwiastka C chtodzenie gazu
techniczne i ciektych weglowodorow surowego

Do reaktorow dyspersyjnych rozdrobniony wegiel doprowadzony jest w mieszaninie
z tlenem 1 para wodna. Paliwo moze by¢ doprowadzone w stanie suchym (wykorzystujac
azot lub dwutlenek wegla jako gazy transportujace) lub w zawiesinie wodnej. Reaktory
pracuja zwykle w temperaturach 1200-1600°C i pod ci$nieniem 2—8 MPa. Krétki czas
przebywania (na poziomie sekund) gazu w ukladzie reakcyjnym pozwala na osiagnigcie
duzej wydajnosci, ale jednocze$nie wymaga rozdrobnienia podawanego paliwa do wielkosci
ziarna zasadniczo ponizej 0,2 mm. Ze wzgledu na mala pojemnos¢ cieplng i krétki czas
przebywania paliwa w reaktorze, szczegolnie istotna jest kontrola i precyzyjne utrzy-
mywanie stosunku paliwo/utleniacz w waskim przedziale zapewniajacym stabilny ptomien
w poblizu wylotu iniektora. Reaktory dyspersyjne sa najbardziej elastyczne ze wzglgdu na
stosowane paliwo (mozliwo$¢ stosowania paliw stalych i ptynnych) oraz wysokie tem-
peratury pracy zapewniajace wysoki stopien konwersji wegla i brak zanieczyszczen smo-
listych w wytwarzanym gazie. Do reaktoréw tego typu zaliczy¢ mozna konstrukcje Shell,
GE-Texaco, E-Gas.

Ze wzgledu na jako$¢ wegla, jak réwniez wspomniany wyzej dynamiczny rozwdj
przeptywowych/dyspersyjnych reaktorow zgazowania w przedstawionym opracowaniu zde-
cydowano si¢ na przyjecie technologii zgazowania Shell w ramach przedstawionej kon-
cepcji wytwarzania paliw silnikowych z wegla.
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2. Synteza Fischera-Tropscha

Odkryta przez Fischer’a i Tropsch’a w latach dwudziestych minionego stulecia synteza
ciektych weglowodordéw zapoczatkowata rozwdj technologii otrzymywania weglowodorow
z mieszaniny gazow CO i H, [10]. W trakcie syntezy Fischera-Tropscha zachodzi wiele
reakcji, gldéwne z nich mozna opisaé:
<> tworzenia weglowodorow parafinowych

2n+1)Hy +nCO - C,Hy, ., +nH,0 (1)
<> tworzenia olefin
2nH, +nCO — C,H,, +nH,0 2)
<> tworzenia alkoholi
2ty +nCO —>C, Hy,, ;OH +(n—-1)H,0 3)

<> WGS (water gas shift)

CO+H,0 —CO, +H, (4)
<> reakcja Boudouard’a
200 - C+CO, (5)
<> osadzanie koksu
Hy, +CO—C+H,0 (6)

W wyniku tego procesu uzyskuje si¢ szerokie spektrum produktow w sktad, ktérego
wchodza oprocz olefin i parafin produkty ich utlenienia takie jak: alkohole, aldehydy, ketony
i kwasy. Udziat poszczegdlnych zwiazkow w produkcie zalezny jest od ci$nienia i temperatury
procesu, stosunku H2/CO w gazie syntezowym, oraz rodzaju i sktadu katalizatora.

Do najczesciej stosowanych katalizatorow syntezy FT naleza katalizatory kobaltowe,
niklowe i zelazowe. W przypadku syntezy FT prowadzonej na kontakcie kobaltowym wyma-
gany stosunek H, : CO wynosi co najmniej 2. Dla katalizatorow, o dobrych wlasciwosciach
katalitycznych w kierunku reakcji Water Gas Shift (WGS), np. zelazowe, woda tworzaca si¢
w reakcjach (1-3) ulega reakcji z CO tworzac H,, dlatego tez stosunek H,/CO moze by¢ nizszy.

Rozktad zwiazkow organicznych o okreslonej liczbie atomow wegla w czasteczce jest
szeroki i stad duzy nacisk kladziony jest na podniesienie selektywnosci procesu FT do
pozadanych produktow: benzyn, paliw dieslowskich, olefin C2—C4 Iub alkoholi.
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Synteza Fishera-Tropscha prowadzona jest zazwyczaj pod ci$nieniem 0,1-4,0 MPa.
Temperatura syntezy uzalezniona jest od rodzaju pozadanego produktu i miesci si¢ w za-
kresie (200-240°C) dla niskotemperaturowej syntezy FT lub (300-350°C) dla wysokotem-
peraturowej syntezy FT. Graniczna temperatura i ci$nienie reakcji sa determinowane po-
przez zmiany selektywnos$ci oraz szybko$§¢ dezaktywacji katalizatora. Wiasciwoscia kine-
tyki FT jest stopniowy wzrost tancucha jako efekt polimeryzacji -CH2- na powierzchni
katalizatora, opisany modelem Anderson-Schulz-Flory (ASF) Graficzne rozwiazanie mo-
delu ASF przedstawia rysunek 2.
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Rys. 2. Wykres obliczonej selektywnosci wegglowodoréw o okreslonej liczbie atomow wegla w funkcji
prawdopodobiefistwa wzrostu/propagacji tancucha a

Fig. 2. Hydrocarbon selectivity as a function of the chain growth probability factor o

2.1. Reaktory syntezy Fischera—Tropscha

Glownym problemem zwigzanym z synteza FT bylo wyprowadzenie ze §rodowiska
reakcji znacznych ilosci ciepta powstajacego w czasie silnie egzotermicznej syntezy. Po-
wstajace lokalnie przegrzania doprowadzaty do wzrostu temperatury gazu i nastgpczej
dezaktywacji katalizatora. Proby rozwiazania tej niedogodnosci doprowadzily do wyksztat-
cenia czterech podstawowych typow reaktoréw syntezy FT:
<> reaktor zawiesinowy ze zlozem katalizatora zawieszonego w ciezkich olejach (rys. 3a),
<> reaktor ze stalym zlozem katalizatora (rys. 3b),
<> reaktor z cyrkulujacym ztozem strumienia katalizatora (rys. 3c¢),
<> rektor fluidalny z wewngtrznym uktadem odbioru ciepta (rys. 3d).

Mozliwo$¢ podwyzszenia temperatury powyzej 250°C, uznanej za graniczna dla statego
zloza katalizatora zelazowego, zaistniata z chwila skonstruowania reaktoréw z cyrkulujacym

194



. G
T

|
e

e
" || chiodzace
A

NlLe

Rys. 3. Reaktory stosowane w syntezie weglowodorow FT [9]

Fig. 3. Reactors applied for FT synthesis

strumieniem katalizatora. Dzigki zanurzeniu wymiennika ciepta w ztozu fluidalnym mozliwe
byto uzyskanie duzej wymiany ciepta przy stosunkowo matej powierzchni chtodzace;j.
Reaktory fluidalne pracowa¢ moga w temperaturach 300 do 350°C, dostarczajac gtdéwnie
produktow niskowrzacych.

Reaktory z ,,cieklym” ztozem katalizatora zawieszonego w cigzkich olejach, przez ktdre
barbotowany jest gaz syntezowy, pozwalaja na uzyskanie wysokiej selektywnos$ci procesu,
szczegolnie produktow powyzej Cs, i wraz z reaktorami fluidalnymi uznawane sa za naj-
bardziej obiecujace rozwigzania (rys. 4).

Wydajnosé reaktora (bbl/d)

20 0001
17 500+
15 000
12 500
10 000 6500

1955 1980 1982 1983 1987 1989 1990 1991 1993 1995 1998 Oryx
rok wdrozenia

wysokotemperaturowy FT niskotemperaturowy FT

@ Synthol Advanced Synthol M Arge Slurry Phase

Rys. 4. Rozwdj przemystowych rektorow syntezy Fischera-Tropscha [10]

Fig. 4. The development of FT reactors [10]
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3. Koncepcja technologiczna produkgji paliw ptynnych

z wegla

Podstawowe rozwiazanie technologiczne instalacji produkcyjnej sktada si¢ z nastg-
pujacych procesow:
<> wytwarzanie gazu syntezowego poprzez zgazowanie wegla,
<> synteza paliw ptynnych metoda Fischera-Tropscha.

Przyjety proces produkcji gazu syntezowego obejmuje uklad przygotowania i zgazo-
wania weggla w reaktorach z suchym dozowaniem wegla np. typu Shell, schtadzania i oczy-
szczania gazu syntezowego, uktad usuwania gazéw kwasnych, uktad odzysku siarki oraz
ostatecznego oczyszczania gazu syntezowego kierowanego do syntezy FT.

Natomiast przyjgty proces syntezy Fischera-Tropscha obejmuje uktad syntezy w rea-
ktorze zawiesinowym, uktad usuwania CO,, uklad sprezania i odwadniania nieprzerea-
gowanego gazu syntezowego, uktad separacji weglowodorow, uktad odzysku wodoru oraz
autotermicznego reformingu gazu recyrkulowanego do reaktora. Schematycznie proces
syntezy Fischera-Tropscha pokazano na rysunku 5.

Zgodnie ze schematem oczyszczony gaz syntezowy z uktadu zgazowania jest mieszany
z gazem z reaktora autoreformingu tak, aby gaz na wejsciu do zawiesinowego reaktora F—T
posiadal odpowiedni stosunek H,/CO. Uktad projektowy dla wydajnosci cigzszych we-
glowodorow (C19+) 50% wag., charakteryzuje si¢ temperatura operacyjng reaktora 253°C

Kataiater 212 s15 oo
I:I; ] 5
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I:: : Oy
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Rys. 5. Ideowy schemat blokowy procesu syntezy Fischera-Tropscha

Fig. 5. Simplified block diagram of Fischer-Tropsch synthesis
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i ci$nieniem 2 MPa. W reaktorze gaz w postaci pegcherzykdw, unoszac si¢ w zawiesinie
katalizatora i cigzszych weglowodorow, ulega konwersji do weglowodordw. Zawiesina w rea-
ktorze zawiera 22,5% masowych katalizatora zelazowego o $rednicy ziarna 34 mikrony.

Strumien mieszaniny katalizatora i cigzszych weglowodordw opuszeza reaktor i prze-
ptywa do hydrocyklonu. Przelew hydrocyklonu jest kierowany do zaworu redukcyjnego,
a nastgpnie do separatora. Na skutek redukcji ciSnienia nastgpuje rozdziat rozpuszczonych
gazow 1 produktow ptynnych. Strumien ptynnych weglowodorow po usunigciu katalizatora,
jest kierowany do instalacji separacji weglowodordw.

Z nieprzereagowanego gazu syntezowego usuwa si¢ CO, do koncentracji ponizej 400
ppm. Nastgpnie gaz jest kierowany do instalacji spr¢zania i odwadniania (S3). Wykon-
densowana w adsorberze woda jest zawracana do reaktora F—T. Regeneracja adsorbera
odbywa si¢ przy uzyciu gazu resztkowego z instalacji odzysku wodoru (S18). Gaz po
odwodnieniu (S4) oraz strumienie weglowodorow (S7, S8) sa kierowane do instalacji
separacji weglowodorow, w ktorej uzyskuje si¢ weglowodory lekkie C3 — C5, weglowodory
typu benzynowego i naftowego oraz strumien cigzkich wgglowodoréw parafinowych —
strumien (S20). Pozostajacy po rozdziale gaz doprowadzany jest do instalacji odzysku
wodoru (S17), a nastgpnie reformingu autotermicznego (S16).

3.1. Analiza techniczna zakfadu paliw silnikowych z wegla

W niniejszym opracowaniu uktad i schemat technologiczny syntezy Fischera-Tropscha,
dla ktorego dokonano obliczen bilansowych z wykorzystaniem symulatora procesowego
ChemCAD v.5.6.1 przedstawiono na rysunku 6. Zatozenia te postuzyly nast¢pnie do opra-
cowania analizy technicznej zaktadu syntezy Fischera-Tropscha. Przedstawione wyniki
analizy moga stanowi¢ z kolei podstaw¢ do wykonania wiclowariantowej analizy eko-
nomicznej. Zatozenia i wyniki analizy technicznej zaktadu przemystowego produkcji paliw
silnikowych z wegla zestawiono w tabelach 2—4. Zgodnie ze schematem instalacja sktada si¢
z kilku podstawowych wezldw technologicznych, najwazniejsze z nich to: tlenownia, wezet
przygotowania wegla (mielenie, suszenie), zgazowanie, usuwanie sktadnikow kwasnych —
Selexol, odzysk siarki — instalacja CLAUS-SCOT, doczyszczanie gazu syntezowego FT,
usuwanie CO, (mycie aminowe), wydzielanie weglowodoréw i autotermicznego refor-
mingu. Instalacja dodatkowo wyposazona jest w kociot parowy pozwalajacy na produkcje
energii elektrycznej, ktora choé w czesci jest w stanie zaspokoi¢ potrzeby wlasne instalacji.

O skali takiego przedsigwzigcia §wiadczy ilos¢ potrzebnych reaktorow zgazowania,
ktora dla strumienia wegla 800 Mg/h i jednostkowej zdolnosci przerobowej reaktora do 2500
Mg wegla/dobg wynosi 8 sztuk. Sama synteza FT prowadzona jest natomiast w 6 ciagach
technologicznych. Uzyskane w wyniku prowadzonego procesu weglowodory mozna po-
dzieli¢ na 4 frakcje: frakcja LPG, benzynowa, dieslowska oraz cigzkie wgglowodory pa-
rafinowe. Poddane dalszym procesom uszlachetniania w zaktadach petrochemicznych wyka-
zuja wlasciwosci porownywalne z produktami otrzymywanymi z ropy naftowej. Frakcja
diesela uzyskiwany na drodze syntezy FT charakteryzuje si¢ lepszymi wilasciwosciami
W poréwnaniu z otrzymywanym z przerobu ropy naftowej. Niemniej wszystkie te produkty
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wymagaja dalszej uszlachetniajacej przerdbki rafineryjnej, wzglednie petrochemicznej (we-
glowodory cigzkie), a produkty uszlachetnione, jako bazowe sktadniki paliw silnikowych,
podlegac¢ beda blendingowi z produktami przetworstwa ropy naftowej dla uzyskania pro-
duktéw handlowych. Zatozono, ze powyzsze procesy i operacje technologiczne beda si¢
odbywaly w specjalistycznych zaktadach przerobu ropy naftowej. Dodatkowe produkty
komercyjne otrzymywane w analizowanym zaktadzie to siarka i zuzel.

TABELA 2. Zestawienie przyjetych w analizie technicznej wlasciwosci wegla do zgazowania

TABLE 2. The technical analysis of coal for gasification

Oznaczenie Wegiel do zgazowania
Klasa zbytu 19
Q" [kI/kg] 19 600
A" [%] 20,15
S [%] 0,87
W' [%] 14,39
Ve (%] 33,09

W tabeli 3 przedstawiono najwazniejsze strumienie masowe instalacji produkcji paliw
silnikowych z wegla. Numery przedstawionych strumieni sa zgodne z numeracja podang na
schemacie (rys. 6).

TABELA 3. Zestawienie najwazniejszych strumieni masowych instalacji produkcji paliw ptynnych
z wegla

TABLE 3. The list of the most important mass flows in the liquid fuels plant

Struzirenia Nazwa Wielkosé [Mg/h]

1 2 3

1 Wegiel 800,00
2 Powietrze 2 746,00
3 Woda uzupetniajaca 1 612,00
6 Zuzel 163,25
7 Siarka 6,62
8 Frakcja LPG 17,13
9 Frakcja naftowa 32,42
10 Frakcja diesla 29,68
11 Weglowodory parafinowe 92,42
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TAB. 3 cd.

TAB. 3 cont.

1 2 3

12 CO, 854,76
13 Szlam 8,00
14 Scieki 58,22
17 Azot 1738,97
18 Spaliny+opary 262,69
19 Spaliny 96,64

3.2. Zarys gospodarki energia elektryczna

W analizowanym przypadku zalozono, ze gazy resztkowe wykorzystane zostana do
produkcji energii elektrycznej i pary wodnej procesowej przez spalanie w kotle parowym
sprzg¢zonym z turbing parowa. Produkcja energii elektrycznej w turbinie czg¢$ciowo zaspo-
kaja potrzeby wtasne instalacji.

TABELA 4. Moc instalacji produkcji paliw ptynnych z wegla [MW]

TABLE 4. Capacity of liquid fuels production plant [MW]

Razem zgazowanie 84,28
Pompy, sprezarki, tlenownia 289,95
Synteza F -T 53,94
Pozostate instalacje 11,11
Razem zuzycie 439,28
Produkcja energii 349,62
Roznica do zakupu 89,66
Podsumowanie

Przy zalozeniu, wynikajacym z obszernych studiéw literaturowych technologii zga-
zowania wegla 1 syntezy weglowodordow ciektych z gazu syntezowego ze zgazowania, ze
skala optacalnego gospodarczo zaktadu przemystowego paliw silnikowych odpowiada ilos-
ci okoto 6 mln ton przerobu wegla i przyjeciu, ze do przerobu stosowany begdzie dostgpny
krajowy miat wegla kamiennego, produkcja roczna wyniesie okoto:
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<> 240 000 ton weglowodordw ptynnych typu naftowego,

<> 220 000 ton frakcji diesla,

<> 130 000 ton frakcji LPG,

<> 690 000 ton ciezkich weglowodoréw parafinowych (do dalszego przerobu rafineryj-
nego).

O przydatnosci gospodarczej syntezy Fischera—Tropscha, jako jednej z metod produkcji
paliw silnikowych z wegla, zadecydowac¢ powinny dalsze, intensywne prace doswiadczalne
i analityczne (wielowariantowe analizy ekonomiczne), zainteresowanie firm komercyjnych
oraz systemowe rozwiazania strategiczne, wynikajace z planéw rozwojowych Polski.
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Krzysztof DRESZER, Lucyna WIECLAW-SOLNY

Coal gasification and Fischer-Tropsch synthesis for liquid
fuels production

Abstract

The paper presents the technologies for liquid fuels production based on coal gasification and
Fischer-Tropsch synthesis. The presented technology was considered for the liquid fuel production in
Polish conditions such as technology of coal gasification and the properties of coal. The
state-of-the-art for coal gasification based liquid fuel production technology development was
characterized. The outline of the process concept for liquid fuels production plant of 6 million tons of
coal/a consumption for Polish conditions was presented and discussed.
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