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VORTEILE IN KURZE

m Gesicherte Einhaltung
strengster Grenzwerte
Durch geringste Schadstoffkon-
zentrationen im Reingas sind auch
zukilnftige Anforderungen oder ver-
scharfte gesetzliche Bestimmungen
sicher einzuhalten.

m Hohe Flexibilitat
Durch eine hohe Flexibilitat in Bezug
auf Volumenstrome, Temperaturen
und Schadstoffkonzentrationen sind
auch schwankende Betriebsbe-
dingungen maglich.

m Niedrige Betriebskosten
Aufgrund des geringen Additiv-
verbrauchs sowie Reststoffanfalls
kdnnen die Betriebskosten auf ein
Minimum reduziert werden.

m Hochste Anlagenverfiigbarkeit L= ] 7

Das Prozessdesign in Zusammen- TECHNOLOGY FOR CLEAN AIR
spiel mit hohen Qualitatsanspriichen

sichert dem Kunden héchste
Anlagenverfligbarkeit.
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WIRBELSCHICHTVERFAHREN ZUR
EFFIZIENTEN RAUCHGASREINIGUNG




MAXSORP
FCHNOLOGI

DIE PRODUKTINNOVATION
VON SCHEUCH

Das MaxSORP-Verfahren beruht auf dem Prinzip der konditionierten Trocken-
sorption und wurde speziell zur hocheffizienten Abscheidung von sauren Gasbe-
standteilen wie SO,, SO,, HF und HCL, sowie zur Abscheidung von Dioxinen/Furanen
und Schwermetallen entwickelt.

Der wesentliche Vorteil dieser Technologie liegt im niedrigen Verbrauch an Einsatz-
stoffen (z. B. Kalkhydrat und Aktivkohle, auch Additive genannt) bei gleichzeitiger
Einhaltung strengster Emissionsvorschriften und hochster Anlagenverfligharkeit.

Durch die hohe Rezirkulationsrate in Verbindung mit einem intensiven Gas-Fest-
stoffkontakt im Reaktor wird eine minimale Stochiometrie und somit maximale
Ausnutzung der Einsatzstoffe gewahrleistet. Dadurch werden die Betriebskosten
auf ein Minimum reduziert.

Durch die im Reaktor integrierte
WASSEREINDUSUNG konnen die
fir den Prozess optimale Tem-
peratur sowie Gasfeuchte einge-
stellt werden. Auf ein zusatzliches
Quenchsystem vor dem Reaktor
kann verzichtet werden.

Am Eintritt des Reaktors wird das Gas durch eine
VENTURI-DUSE beschleunigt, um die aufgegebe-
nen Additive und das Rezirkulat in den Gasstrom zu
dispergieren. Infolgedessen wird die Geschwindigkeit
im Reaktor reduziert, um die flr die Abscheidung not-
wendige Verweilzeit und intensive Durchmischung
sicherzustellen.

Der MaxSORP-Reaktor wurde im
Hinblick auf einen optimalen Gas-
Feststoffkontakt entwickelt und
mittels CFD-SIMULATION wah-
rend seiner Entwicklung verifiziert.

Das Verfahren ist sehr flexibel in Bezug
auf stark schwankende Volumenstréme,
Temperaturen und Schadstoffkonzen-
trationen. Es bietet daher die notwendige
Flexibilitat fur Produktionsprozesse der
Eisen-und NE-Metallurgie wie z. B. Sinter-
anlagen sowie flr den gesamten Waste-
to-Energy-Sektor.
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Durch die REZIRKULATION - typischerweise durch Luftférder-
rinnen — der im Filter abgeschiedenen Staube mit unverbrauch-
tem Additiv wird die bendtigte Menge an Einsatzstoffen stark
reduziert, da diese nach dem ersten Durchlauf des Systems
noch nicht vollstandig ausgenutzt wurden. Beim MaxSORP-Ver-
fahren wird eine Feststoffkonzentration von bis zu 1.000 g/m?
im Reaktor erreicht, wodurch der Oberflachenkontakt der einzelnen
Additivpartikel deutlich erhéht wird.

Durch das Scheuch-IMPULS-ABREINIGUNGS-
SYSTEM mittels Doppeldisen ist eine gleich-
mafdige Abreinigung der Filterschlauche Uber
die gesamte Lange unter Berlcksichtigung eines
minimalen Druckluftverbrauches sichergestellt.

Die EMC-FILTERTECHNOLOGIE ermdglicht
es, Schlauchlangen Uber 10 m bei geringerem
Abreinigungsdruck  effektiv.  und schonend
abzureinigen. Bei diesem Verfahren bleibt die
aktive Filterflache unverandert und somit der
Filterdifferenzdruck stabil.

Das zur Abscheidung von SAUREN GASKOMPONENTEN eingesetzte kalk-
basierte Additiv wird per LKW angeliefert und im Silo zwischengelagert. Die
Dosierung erfolgt in Abhangigkeit der Schadstoffkonzentrationen, um einen
minimalen Verbrauch zu gewahrleisten.

Zur Abscheidung von DIOXINEN,
FURANEN SOWIE SCHWERME-
TALLEN wird Aktivkohle oder mahl-
aktivierter Herdofenkoks eingesetzt,
die ebenfalls in einem Silo gelagert
werden.

Die vollstandig REAGIERTEN EINSATZSTOFFE SOWIE STAUBE werden
zum Reststoffsilo befordert und dort bis zur Abholung mittels LKW gelagert. Der
Transport zum Silo kann, je nach Anforderung, pneumatisch oder mechanisch
erfolgen.




