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Abstract

The Paris Agreement entered into force on 4 November 2016. With the
global trend of low carbon emissions, it is an inevitable problem to utilize
biomass resources effectively. Since fluidized-bed gasifiers are characterized by
the merits of high efficiency, low combustion temperature, low pollutant
emissions, and less limitation on fuel selection, in the present study, an analytical
technology for the simulation of a dual fluidized-bed gasifier will be developed
for the multi-phase reaction of biomass fuel by using the commercial CFD
software, FLUENT. The dual fluidized-bed gasifier is designed by adopting the
concept of FICFB (Fast Internal Circulating Fluidized Bed) and includes two
parts: the gasification zone and the combustion zone. Two zones are linked
together as a circulation loop by flowing solid particles and the heat produced in
the combustion zone can be transferred to the gasification zone, facilitating the
gasification reaction of biomass fuel. In the present project, the primary objective
Is to conduct the analysis for the biomass gasification process in the gasification
zone. Therefore, the analytical model for the biomass gasification mechanism
in a fluidized-bed gasifier has been developed. Effects of the operating
parameters on the outlet syngas composition have been examined. The
operating parameters which will be studied include the steam/biomass ratio, and
the temperature of bed material from the combustion zone into the gasification
zone. The flow simulation model was first validated by the experimental data.
The physical and calculation models have then been modified to improve the

accuracy of the flow simulation model.
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Fuels & Chemicals
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(Chemical Percolation)ficst ¢ & 3ig @ & — 3Rz 3 4L L 5 o
AT AP P2 RREY P FORUS R S R LR e pE
Az % #l‘g g ;f: R A A R R 2R TR I R SRR R A

,/' ,LJ/-%P\ 3 '%EI—EE‘EF’&

¥ [39] * 7 fgus B R AR R F PR e R R
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- IR EFAHEHEPEF A PFEITEET I ABICER

BRMEA  ZAIERY o REFIEA R § RN i

v

V

A

N4 A TS > AR R F 2 e d B ER
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FFE-F O RETEFARERY D A M4 § 10 5 EE AR

B S MBI AR e ERE RPN ERBEE D S
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A FIERY o REF gL P s B FMAE

i

—

%
Bt I EBOREF BN DS RMAEE 2 e

kﬂ

Lk g R AP ,ﬁ%gt R F T F ks 2 % 10% KoSO,
+ 1% Ni(NO3), § § Btz it sc%k o % [40] v ff i+ i3 s 2 f 1t
%5 (CO~Hy)» Bk sk 2 s 37 CO 3R § 5 ehg if
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BIPM 75 5% SR8 5 1Y Yp 2 8 0 bl4ey [41] 2 PCGC-3
AZ3C R IR T A R R R 2 € & S ) OofCoal
HoO/Coal % S-dfcet » 5 F (TR 4 ARZ PFRIF g4 g2 % 8 o
ook R A AR ] > B S PR E o R RS R
APy it saF 2 £ 8 $¥0 %y T %% PCGC-3 4758 2. 7 Lt o
5% [42] F fdr * PCGC-3 A25% » 11 = BN Bk % 20 F RSN rf Un
B (WYp v 2 PR VB WY RS R AR R R T T
FHRVEHMBREARSNZT RN BFEHE 0JC -~ HO/C ~ 5% s
Aol R F bbb R SHAAT o] HERFR § R R
B3V OlC ot b" MpF > Bl @ CO~H,0 4 2> » CO~H;,
2 CHy# & £ 0§ 5% O 8@ OfC - 65" i pF > R € & CO,
CO 2 HO 2+ EF "> »Hy 2 CHyd = 3 *r > P 1 Yp N AL
T g4 0§ HO/C v b 4epe > 5 iP5 % € r AR ¢ &
o AL I 2 Hy BEANT e CHa2 " Hyd = £ 3

fvoo FOhH e HO/C v B ~ R AR R SRl R RRT o g B4R
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§OTR R ALY T ot MR RA L 277 A MR

Blig o 0rlf > &7 % 20 R xS A7 IR R 8 R IGCC P it 1] 43%

W O 4o WA F £ 78 Wabash River 2 T e e poa B
BRF CHATZ T BT HERE L FE Rt TR
MR R R E EEETE A B R SR

- HORA TR R R RN R 2 S AR R A S

{;L J%b':a z L I8 @\

Priyanka [43-45] & A & # cfidg 7 A B BH MW £ T = 4 %
g YRR PHET cn- ficd] o Thapa [46])] & 4 » S# o B ¥
#c %8 Barracuda virtual reactor, VR15 - Eulerian-Eulerian 2%
Eulerian-Largrangian = &= /= Xk ## = g © % #73] - Tao [47]

FARETR R BEEF P RauE R 2 steam/biomass t #E F A

i\gg\);ﬁﬁ’m\l& %TIL"}-’»’L;%SW”JE{EIL;‘?JJ}.‘Wﬁ'\ﬁ:} )

HEEFROFCRDER A EF AT F DAL TE - F LR
A £+ 2 ;steam/biomass t $ & = F e AT A < FOATEF

RO S € A - %E AR 5 820C 2 steam/biomass v+ i 1.4 pF
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FEPEAE D F P HRDEMN Z T ERF steam/biomass b e 4r @ R

N
N
-

A steam/biomass +“ £ 0.8 + 2 3 14 &SP R Hismgit T
o Woei [48] & A 3% 3|3 » 4 Fac gl > % biosolid ¢ v

BAK e F g 81 dvock b o Bull [49] #7325 A S

=)
)
el

SR F R ER YL ERFAFE-F PR ID A F
e ? e TE SRS i g F e A R R &
- § g7 ' ; steamto biomassratio t 2 g HF F P2 (xH A3
BUPE) D F PR E - F AT % ST R
LS B4 LAV RS ERhAsd Bt By ERBET
B A A G A - F CRAERT E s § g Bt 2
BlE A g R F - F T R o 02 2 bakde Coaka
et Bl A ST~ F R § Bkl

WEHBER CTFEFE T ULAS G 5 E G e

Weimer % 4 [50] # 3 4p > B B EA S 7 * o A2

Ukt E ki o 4 Guerrero & 4 [51) BEirh~ 7w @3 L &

!
|

Fiehk b {lh 2 (Seha b 5 B o35 E 4 [52] 417 %4 flA A S
},‘—?T}'I‘ ) 1}3: 30kW va /E? ;}\: Ve 'Eﬁ'l’ [77‘; )@;E’g A5 #F:] :': ’ Kii ER fE';’f’J
:1\'5!9 CO -~ CH4‘H2m5 LL_”g'&i’f‘aﬁ »m COy B K

FEEARARBIFE COHenzg £y g%z 2@ CO 7 2 »CHy
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CoHm R1 %12 £ 7 % & 74847 P & - Kantarelis ¥ « [53] # 3 45 ¢
Boudouard &2 k% & F BREE R F A P ié 4 2§ ¢ hCO
Hy 3 £ %4> 2 ¢ > Boudouard » fuehE & 4 ¢ A4k 830 & pFag
AR FELE e 2 d f2qr e B A ArF ol gl (L R ERIFZ R
* [54) a3 MEF 4D 9 g &4 - &5 5

Firdb Festmi o3 GFERTERI R AL F DL TR IR

Ny

AT B AEL FEZFAYY 0 SR R F e
FOFES F Al 2 B AR 1 BB A AT o T A
B LA EINONERGY ¢ FE BT gk iyt 0 s 2Egp R Flamelet
% 4;¢ ~EDC (Eddy Dissipation Concept) % & CHEMKIN i § £ Ji&
;% ~ 2 FREDM (Finite-rate / Eddy-dissipation)#-;% % ¥t ikt # 7 B
IR AFEHATY b2 2 T ST RREERE S
Fosf - a7 8 ke b ARV F Mg F bt o AT BFR A
RPFEEBERRE S B F FEZFTTER B e BHETRFE
(RFFHI)FF HHZF 3§ AT AR F RAE
PP ARENR ST B EB S BRELERRF LS

RAE BT RS RS LR T (PEMFC)Z = &
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B £ iR H e TS 0 AR MR R R R 2 A
o4 A AA# > 0 Hofbauer ¥ 4 2§ %43 [21] S 422 fF
AR F R F R A TR RRA 0 R R R
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FFPLEAER

A L AE ¢ ik ANSYS-FLUENT k& 7 gzt 8 o o
R R Y P R+ BB 0 % & * Eulerian-Lagrangian = 2
BZEAE2E TR o Flet o AF7 3 ¥ Eulerian-Eulerian = 2 4
HORH R R A 2 AT B e A AR 5 T A

%% i@ R R ARG o AP M SRR AT SR AP o

AR

4. F4F F e 7 O~ Hz~CO~CO2~H0~CHs~ N2 5 HAp @
z Char ~ Si0, » ¥ 12Si0, ¥ 5 B B -
5. FF g A (ash)>r g pZ BFE > AF 4T o Yk

=)

2 Bl

=
N,
+
o

6. 2 ?‘)f’l'#"“i LwF iE ¥ &5 i o Fpt A ?ﬁ‘)@ﬂ"}" EIVE RPN
CORTEE RS R AT 1 AR RO R AR
IE;;"* ?ﬁ”!’"}——l__ﬁ)»w“'r’b r AT E R T E R

(Char) ~ 4Z3¢ 4~ (Volatile)fe-k A d »> v a® Feif » o
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o B fgsh:

B AR ARG B B FFE ~FE i

= Ag5v [42]):

(- )ik 4 = 423% (Continuity Equation)

P — .
at (agpg) + V- (agpgVy) = g,

d ra .
ot (asps) + V- (aspsvs) = "My

He > a: WL &K
v R

pr A

Mgy - K FAPIF APZ T E

B

Lo

AR R TR

HY o FARmA (REFAH) R EEF S S o

Pg

Ps

=

P

n Yi
RTZilei

PETERRAR S 0 LR E B R

1
Y;

i=1pl.

_/'E'_\:‘l ’Yi:?ﬁ’%;ﬁ\g:

Pt E I BEAZBAE
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(= )# £ = J2(Momentum Equation)

a —_— —_—— —_— —_—
a(“gpgvg) + V- (agpgVsVy) = —agVP + Vay - 7y + agpgg + F(Vs — V)
a —_— —_— —_— —_—
ot (aspsvs) +V- (aspsVsVs) = —a;VP + Va, 15+ agpsg — (Vs — Vg)

Ho o VP D B orid = 2 FAP R S
B ARz 2k ik
s © AT 7 A1

TRt ER

fEt RETA G FARE RS AL RS G
) _
Tg = “g”g[_gag“g(vvg)]

2 . —
Ty = Asls[— gas.us(vvs)] + asds - VI

F(7)¢ 2 A5 5 R A ARt (bulk viscosity) » ¥4 Lun [55)] & A & 2

11;;\ %\ Vi L
4 (C]
As = Easpsdsgo(l - e)(;)O'S

AN (T)P g » AT 4P 7 d  Gidaspow [56]) #1712z > f25¢

7 BApE 27 R4 2 K % 38 (collision part) 2 #- it 72 (kinetic part)z :
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10psdsVOT 4 4 0\0°
ps = ﬁ [1+-asgo(1 +e)]* + s as’psdsgo(1 +€) (;) ©)

F‘I#B@ 4 2 ;‘{& —\. % r‘]rgﬁ N kp I ]“"’ ‘L[SL,\F‘ IVEERVAS f—; J}'}_‘? T8 (CO||ISIOn

part) % #: i 3% (kinetic part) :
Py = asps® + 2(1 + e)as’gops® (10)

He A7808)~9) - (10)7 Dz HEsi— P 4o
O : 3f 4% & (Granular Temperature)(H = 3 ms?)

go i & F 3 He(Radial Distribution Function) :

)1 (12)

go—[1_<

Os,max

e iz IR i

FL0)¥ i e LA RFRMR Gl - 252 ce & 08~1.02

B (57 A A ik 285 0.9+

Bd R AN o FoEA ARG AT ET o F A AR L

$a>08p%:

3 . asps|Vs—Vg|  _
B= ZCd %jgag 2.65 (12)

T a<0.8pF :
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[Vg=Vsl

_ (1-aglug PgQs
B=150=_"03% + 175242

He

agpgds|Vg—Vs|

Re. =
S Hg

% Re, < 10000 :

Cq = 5—:5(1 + 0.15Re,*%%7)

¥ Reg > 1000p%

C, = 0.44

¥ & k- 8 & (Granular Temperature) % ip] £ # 3 g & & i

(Fluctuating Kinetic Energy)

Temperature) :

1-—2

A ZEVS’

_

He oV 5 FMIRFE R 0 @ gEpE i &V (Instantaneous Velocity) v -

=3¢ B V,(Mean Velocity) 2 2 3 if i# A& (Fluctuation Velocity) % 7 :

’

—

Vs:

T & 3 OB E R O (Granular

Vi+ V'

(= )3g ki 18 5 72 75 (Kinetic Theory of Granular Flow)

Fl4p ic £ /4 # (Solid Fluctuating Energy) 2 @ ;= f23¢

2|5 (@sps®) + V- (asps¥; - 0))]

(P + a,t): Ve + V- kVO — v + b
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H ¥
(P + agty): WV, @ % g4 #riv2 7 i S 4R i i £ 2 3 4
V- ko VO © a2 i B (K 5 i i)
Y 2LEM AL i S enge i G R 4F 4

s-F AFZ 2 2#=386 (19)

@ (18)5% 2. ¥y M dick, ¥ J Gidaspow & 4 [56]) 2. & #2358 & 71

150 Sds\/e_ 6 o
S = Smatrng, L5001+ +2psa.2ds(1+ e)go\/; (20)

LA ALAL i & R i R AT A

T

o) 0.5 —
v =301 - eDapsgo® [-(2) -V-Vi (21)

(z )R & % = #-2] (Mixture Turbulence Model) :
ERmEAle g R E A k HEYAS e 2 By AR

(Mixture Turbulence Model) :

52 (oml) + Y (o k) = V- (B2VK) + G — pme (22)
2 (0m®) + V- (pVne) = V- (B2 Ve) + 2 (C1eCiom — Cocpme) (23)

N (L) 2V pp A WA SRR CREGR T T RR
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—_ n
Pm = Li=1 % Pi

T — Z?=1 “ipi‘TL
m Yis, aip;

A F AR e B
Hem = PmCy %
Kt i G 5
Grm = Hem (Vﬁ + (Vﬁ)T) WV,
A OF R ¢ eri 2 Ap b s F #icde ™ [58]:

C,=0.09
C, =144
C, =192
o, =10
o, =13

(7 )t £ = 2 (Energy Equation)

% (agpgHy) + V- (“gnggHg) = VA4 VTy + Qgs

a .
= (aspsHs) + V- (aspsVHs) = VAT, + Qg
R
heg * # FIB PR 2 218 ik

Qgs * # 1P T Apz it £=—Qy,

M Qgs? d TN
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(26)

(27)

(26)
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ng = hsg(Ts - Tg) (28)

_ 6kgasagNug

heg = =g (29)

(= )# 15 #+(Radiative Transfer Equation)
Bt s B S RIN P o BER S F * 2. P-1 Model [59]) -
AL Eq s
q, = —TVG (31)
G 5 » &5 & £ (Incident Radiation) » ¥ 45 &3 & 5 B °
G=["1d0 (32)

al 4 % aks 2 B8 TN AT

1

r=—-+> (33)

- 3(atap+op)
a: F W
a, : #F ik

Op T 2 HTI

A JeA S R 2 B SR 2 B Azt SiEB 5T
T4-
—Vq, =(a+a,)G —4n (an2 GT) (34)
(=)= =23 75t
2 (017, + V- (pla®V Y1) = —v (4]’ aR.a
atP“i)"‘ (pla 1) = all, |+ alR;* +
p=1(Mpqi —Mgp) + R (35)
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# LR iR rEd CEE R4
Myjpidm > wd QIEFIpAp > #5 2 IF2L FTEES
R&TR24pF B F B3

T2 qip = WA 5

Yiadk ot qipi*ip2 FEAsF

ﬁ:_(pDi,m+5 — Dy, T)
LR e 1Tt
D% # 4 #hc Ak
it E ?m Ak e

St & *& % #r#ic (Schmidt Number)

(M) F o F st
AT Y o EF DE R RO 53 L F H05Y (Finite-Rate
Model) 7 #45 iz ife on i 47455 (Eddy Dissipation Model) 5 #* #5-3¢ ehtF
F AERAMBF BEF O TLPHASEFINANE TR LE T NS

FoREI R 2P BRSPS A ER 5

)
M
,\h\-
b
b=g
=k
.
*n_.
(‘ﬂ}

4o 3V

Ri = min(RArrhemius; RTurbulence)
Ri: 244445
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He o prd R 2 K (Arrhenius Rate) % 7 40T -

A7
Rurrhemius = F(vi,r — Vir )kfr H] 1 [Cj,r]n}‘r Mjr

[' : % = %4 (Third Body)
kir o K & r e 3 F % B0 12 Arrhenius 3] 3 & 7

kf'.,- = 14.,-’-[‘133ﬁ

— RN T A
m %V”Wg €3$¢3?&7F}\'

& . YR
R =v;,.'M,, ;Ap—min
Turbulence i,r w,i 'Dk R (VR,r'Mw,R)
' XpYp
RTurbulence vlr MWLABP ( )

N
Z UR IIM ]

N, * F fgr eni- B4 ficp

Cirt FIer® 545 of 4 24 j ey kR

Viet FRrY F RSP it 28 ik

Viet F R A R i £ Gk

Nip D F Rer® SF By &4 A5 ol ek ki Rk
nlie DR TP EEE i &2 A S i e RO R4 dic

Yo: @i Ad P2 A%

YR P HFIF B RIFES S
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A:ssy B 5 4.0

ANSYS-FLUENT ¢ 3 ' & i on 4 42 # 5% (Finite-Rate/Eddy
Dissipation Model)#=5% # 323 » 2 F Riv 24 > € #975 L2 K

i'%_é'\:rz i‘r'vi i;‘-\ 0.01 -

(1 )R 4pF 2 & Ji# & (Heterogeneous Reaction Rates)
HEN B A S BICIEARER S s R S

it 7 B 4p & J&(Heterogeneous Reaction) » # & i F R v d T34 4

R=k % 1000)°t + 1073 (S50) (42)
H o
Vidw IS o R A%
NR % 7% F B3 2 8P
Pip % 7 ip 40 2 W A% % & (Bulk density)

VOFy, % 71 ip 4p 2 B A~ &

36



MW; 4. 7 F 4= = i» 2 £ £ (kg/kmol)

st % 77 F 4 2_ 1v B2+ & 2 #(Stoichiometric Coefficient)

k7@ 5¥#c: k= A( )b exP(F) (43)
H ¥
Tip# 7 Ip iR B R

Trer * &4 A& > ¥ 5 298.15K

ZNILE R RN

ted BT 20 i % ANSYS-FLUENT %% 35 %
(Coal Calculator)2 -5 » B wmogr* 2 LFH F % Cue7H334015.7No 1056
(&35 S =)
He > VB F e g N T ERIPF BEZGFRPF B 52T
WAL AR S > BT R F 0 ¥ F R £ (Char)z 4T
3 4 (Volatile) [50)c @ AR F enini> > Bl & 31 kAR en§ 1

(Oxidation) & i 12 % -k § # 4% (Water Gas Shift) 5 fis » # & fiodeT

C16.7H33.4015-Ng 1056 = 0.0528N, + 13.2C0 + 3.5CH, + 2.5H,0 + 7.2H, (R-1)
CO + H,0 - H, + CO, (R-2)
H, + €0, - CO + H,0 (R-3)
CH, + H,0 -3H, + CO (R-4)
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CO + 3H, > CH, + H,0

(R-5)

2P o (RDELFF RN B - LFFREEL 2 5T

BYEFRAPF B-(R-2)E (R5) -

MR ER - RAE S RPEFRAPFE R B R BN AT

C(s) + CO, - 2CO

C(s) + H,0 - CO + H,

C(s) + 2H, - CH,

231 E 4 Rl

(R-6)
(R-7)

(R-8)

Equation Pre-Exponential Activation Reference
Factor(Ar) Energy(J/kgmol)
(R-2) 2.78e+03 1.2544e+07 [60)
(R-3) 1.05e+05 4.5544e+07 [60)
(R-4) 0.3 1.25¢+08 [46]
(R-5) 2.65e-11 2.7353e+08 [46]
(R-6) 76.31 1.88e+08 [61]
(R-7) 76.31 1.88e+08 [61]
(R-8) 79.2 2.18e+08 [62]




INES SN TRy
AFTR SR L RALE AN % 327 2 33 5 A4 4 9[64]

(Ultimate Analysis)f-1 % 4 47 (Proximate Analysis) » 4-™ # :

% 3-2 4 FUHE A 2 2% A 7 (Ultimate Analysis)

Ultimate Analysis | Wt%
C 49.9
H 5.7
@) 42.6
N 0.25

# 3-3~ 2 FgbR = > 2 1 ¥ 4 45 (Proximate Analysis)

Proximate Analysis | Wt%
\olatile 76.748
Fixed Carbon 14.32
Moisture 10.5
Ash 1.432

X

NE AR Ea B o
A~ < 1 Hofbauer & < e & i = @it it & & 525 $ORH %
TUBFRGEFI BRI FELY > T s EFRKE > R 31

S
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| - flue
o é gas
% & sampling _
§ ﬁ point 1 feedstock
w
< | hopper 2
3 W
$| -}l; AVAVATAVAVAVAVAVAYAVAYS:
([ screw feeder
\ g 1 product
I - —r
,no_: N 4 O  sampling
O i - 2 '3 point
N8 = mEs
g X2
= 8 Z o
cs o f=
[l Ea .
8= é 2 feedstock
Q3 i hopper 1
= wn
O
o ._ 5

secondary air =

auxiliary fuel =

primary air =

bF sk Ak PeiE o JFIRIEAE 1 A& (Fast Internal Circulating
Fluidized Bed, FICFB)cr{# 4 % 8 T &% § i $/i o FICFB e 4
ARG R EATA RS BRE KT IRF ok 25

L AT A BB Y R R kA - IR

(k=S

REEEF o f R B AL B e F R R A A

WA RS R R F O RE R s F RS Bk
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MABT LG §F Fhhe ke PRPHLLLF L F BRERE
BAEEE ARG et PR (- B ER) - P ERIVER S &
WEMER L N 2 F AR R XL R (TR R R EHRE
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[ F e B - SBAFNFERTE RE T Bk £ 9k o a § AR

N

Flaa a0 R HD I s St o F]p o

RS I

2o SRR 2 B viE

o)

R RE R R e L s (P = R

o

FERB AR T L FHEI Z BT H o Al e AldcR 3-2

o ¢ WA XL PR L XL F R R A A
5392 FUREMFAL 32 MBREFHF L F b £

B 005 &% o AR RN Y KAYE A0 @ B
GARF EREA M BER 0 - R F R T R
RR @ DS R AR R A 0.2875 2% R4 $ 5 r T

s
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ENALFRAREHH

Jﬁ ﬂg’ /» /n I j’g—é\ ‘%L’T

%r

g3 A S ARG ECE B BT P A R ARARAR 5 T AP
FE2RFH belbahggt o g4pe 7 10,~CO~COz~Hy -
H,0 - \olatile - Ny ~ CHy ; B48 0] & 5 Si0,121 2 C(s) > & 11Si0, iF
B2 4 ieiE o d 4-1 277 Bk 2 Tt » v el -
AR GEF oo tkd AT AN A BB A RS2 LA LA 2

Gk A T A R AT E 1 KA 4ok 32404 33

£ 4-1~ B R iE 2 aga

- XZF i rT \elocity Inlet
ZXZFm T Velocity Inlet
KZEF AT Velocity Inlet
S e SR Mass Flow Inlet
Eag Ao Pressure Outlet
o Pressure Outlet
e o Wall
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AP EHFG L PTRBLSERS ZLGH 0 4 B 41
PRI R TIVRE @y (T IR YRS P RS
His B B F5 A0 FTF P FRPRARS U REFd @
B R cnf MRS TR T LBER{oF L Hag G o
PRRAE e VR R R AR T R o T At R B AP
foF gALE-E R E 2RI A F R R BE IR R XN ER
RS SN R AR R A RLE LR i3 AR
FEAAE RGBT DR E - BApHAS FA G20 0 d Bl 42

FAFARL SIS F R R EF R R Aeq R 2 AR o
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8.51e+03 3.46e-01

7.73e+03 3.15€-01
6.94e+03 2 83e-01
6.16e+03 2.52-01
5.37e+03 2 20e-01
4.59e+03 1.89e-01
3.81e+03 1.57e-01
3.02e+03 1.26e-01
2.24e+03. 9 446-02
1.46e+03 6.996-02
6.73e+02 3.156-02
-1.11e+02 . L T
B 4-1~ B4 2 0 §l(Pa) B 4-2 - Fip A FE
FARR S B TR E R i FRT A bd B 4-39

Bl 4-4 RBED] > b IR RS & R RN

Flo®oom TG AR AR A F R R Aoyt
— KB R FRT )RR R kA - B TR R R

EREFVERDRERL B ISR IR ERERF L FBE

g e
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weens 10 SIS
s e

s “m)lnlllhl?’

B 43~ w;@ rw

ST S ow Lt e it
A J"‘\‘\«‘\\\"\\\,\__‘ S S
L IR L .
. P P o
KO A
POl

|PI”’H’|4|

srerrre
Jrpnraay
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	「巴黎協定」已於 2016年11月4日正式生效，全球減碳需求已為不可避免之趨勢。如何有效率地利用生質能源，以達成環保與經濟雙贏，已經成為各國政府不可避免之問題。由於流體化床氣化爐具有高效率、低燃燒溫度、低汙染物排放及燃料選擇限制較低等優點，因此，本研究將以計算流體力學軟體FLUENT為基礎，針對雙流體化床氣化爐(Dual Fluidized-Bed Gasifier)，建立以生質燃料為進料之多相反應流模擬分析模式。此雙流體化床氣化爐採用快速內循環流體化床(Fast Internal Circulating Fluidized Bed, FICFB) 的概念來設計，共分成兩個區塊：氣化流體化床區與燃燒流體化床區。這兩區域間利用床砂的流動來形成一個循環迴路，由床砂擔任反應所需要的熱載體來提供能量，以利生質燃料之氣化反應。本年度研究以分析生質燃料於流體化床氣化區之氣化反應為首要目標。因此，已針對流體化床生質燃料氣化機制建置分析模型，並進行操作參數對氣化合成氣出口成分影響之分析，諸如蒸汽與生質燃料比與床砂溫度。模擬之結果已與相關之實驗數據進行比對驗證，作為物理及計算模式修正與精進之參考，以獲取更精準之數值模擬分析模式。
	The Paris Agreement entered into force on 4 November 2016. With the global trend of low carbon emissions, it is an inevitable problem to utilize biomass resources effectively. Since fluidized-bed gasifiers are characterized by the merits of high efficiency, low combustion temperature, low pollutant emissions, and less limitation on fuel selection, in the present study, an analytical technology for the simulation of a dual fluidized-bed gasifier will be developed for the multi-phase reaction of biomass fuel by using the commercial CFD software, FLUENT. The dual fluidized-bed gasifier is designed by adopting the concept of FICFB (Fast Internal Circulating Fluidized Bed) and includes two parts: the gasification zone and the combustion zone. Two zones are linked together as a circulation loop by flowing solid particles and the heat produced in the combustion zone can be transferred to the gasification zone, facilitating the gasification reaction of biomass fuel. In the present project, the primary objective is to conduct the analysis for the biomass gasification process in the gasification zone. Therefore, the analytical model for the biomass gasification mechanism in a fluidized-bed gasifier has been developed. Effects of the operating parameters on the outlet syngas composition have been examined. The operating parameters which will be studied include the steam/biomass ratio, and the temperature of bed material from the combustion zone into the gasification zone. The flow simulation model was first validated by the experimental data. The physical and calculation models have then been modified to improve the accuracy of the flow simulation model.
	在化石能源日益減少，科技發展腳步不曾終止且更加快速，這迫使人類開始積極尋找新的替代能源，並兼顧減少對環境之衝擊。1973年及1979年發生了第一次及第二次的能源危機，能源之開發與管理已成為各國工業發展之重要課題【1-3】。近年來石油及天然氣價格，因儲量日近匱乏而節節高升。倘若每年石油之消耗量不減，未來五十年內，石油耗盡將是不可避免之結果。而根據調查全球化石能源蘊藏量中，煤炭佔總蘊藏量之72%，這意味著煤炭將會成為能量的主要來源。相較於前二者，煤炭具有下面幾個優點：(1)價格便宜；(2)開採容易、儲量豐富，約有一百多年可開採；(3) 粉煤燃燒效率不斷提高；(4)可作為化工原料，用途廣泛【4, 5】。以我國為例，能源利用煤炭的供給比例從1995年的25.23%提高至2015年的29.33%，年成長率約為3.93%【6】。但目前燃燒煤炭最大之問題便是會產生高溫混合氣體，且其中包括二氧化碳、硫化物及氮氧化物，將造成全球暖化，對環境產生重大衝擊。因此抑制全球暖化現象已成國際間重要的課題，如1997 年12 月，於日本京都簽訂「京都議定書(Kyoto Protocol)」，即明確規範工業國家溫室氣體之減量目標。有鑑於此，各國皆積極進行淨煤燃燒技術(Clean Coal-Combustion Technology)之發展，以符合環保與經濟並重之雙重要求。隨著「京都議定書」將於2020年到期，於2015年11月30日至12月12日在法國首都巴黎近郊的勒布爾熱舉行，為期13天之「聯合國氣候變化框架公約」第21次締約方會議(COP 21)，與會國希望能通過具有法律效力的決議以取代「京都議定書」，並以「抑制全球暖化」的議題進行協議，目標是減少溫室氣體排放，讓地球暖化速度在2100年時，全球氣溫不會上升超2度，阻止全球暖化加劇。與往屆不同的是，在巴黎大會召開之前，已經約有180個國家提交了各國在溫室氣體減排上的自主方案（NDC）。最終於2015年12月12日，聯合國氣候變化框架公約在195個締約國一致同意通過「巴黎協議」，在近一年努力之下，「巴黎協定」已於 2016年11月4日正式生效。如何有效的降低碳排放，以為世界各國需考量之議題。
	所謂淨煤燃燒技術，旨在最大限度之開發煤炭作為能源之運用，同時又能達成最少污染物釋放，進而完成煤炭高效、淨潔使用之目標。較典型之淨煤燃燒技術包括：加壓循環式流體化床燃燒(PCFBC, Pressurized Circulating Fluidized Bed Combustion)、超臨界粉煤鍋爐(SCPCB, Super-critical Pulverized Coal Boiler)發電、整合型氣化複循環(IGCC, Integrated Gasification Combined Cycle)發電、整合型氣化複循環燃料電池(IGFC, Integrated Gasification Fuel Cell)等技術。其中整合型氣化複循環發電系統IGCC之概念圖如圖1-1所示，而氣化燃氣複循環燃料電池IGFC系統是較先進之發電技術，具有發電效率高和淨潔燃料等優點，可使發電之淨熱效率增加至43%左右【7-9】。
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	圖1-1、氣化複循環發電系統【9】
	此外，粉煤氣化其除硫率及除氮率約達90%及99%以上，煤中之灰份形成無污染顧慮之Slag 排出，去除SOx、NOx較傳統燃煤發電機組容易且設備體積較小，廢水及溫排水量較少，CO2排放量較低，所以造成之環境污染很少，對煤質的要求也較低，低品質的煤炭亦可使用，可降低發電成本【10-11】。
	就國內目前的電廠狀況而言，由於核能電廠的發展已趨飽和，電力的主要來源仍以火力發電為主，其中燃煤發電於1995 年佔38.63%，至2015年，更提高達到44.08%。在燃煤電廠方面，不但須耗費極大成本處理污染問題。煤礦的採購亦受到限於發電機組的適用性，僅能選擇較好的煤種。因此，為了避免因燃燒煤種、相關環保及營運成本等問題之衍生，在煤炭氣化發電的評估與設立計畫，實為刻不容緩。此外，生質物經氣化後之應用，其自身碳中和之特性對於二氧化碳減排已有正面之助益，對國內再生能源比例之提升將有所助益。此外，政府政策已擬定於2025年時，綠能發電將佔全國供電比例20%以上。此亦進一步加速國內綠能技術之開發與普及。
	氣化是一種非催化之不完全氧化反應【12】，亦即利用缺氧燃燒之技巧進行不完全燃燒反應。主要目的是將固體燃料轉換成一氧化碳及氫氣，做為燃氣或其他化學物品之原料。在氣化技術應用之燃料選擇上，可使用化石燃料，也可以使用廢輪胎或稻穀等廢棄物來處理，但經濟價值可能較低。所以含有較高熱值之化石燃料如煤炭等，仍是會被優先選擇【13】。但隨著巴黎協議的正式生效，生質物與廢棄物等熱值較低之燃料，預期在減碳壓力下，其應用佔比將有所提升。
	煤炭燃燒與煤炭氣化不同點在於，煤炭燃燒是讓煤炭進行放熱反應提供熱能，故會產生大量之CO2及H2O。而煤炭氣化則是讓煤炭進行吸熱反應，使煤炭熱解成可燃氣，其中典型之生成氣有一氧化碳(CO)、氫氣(H2)、甲烷(CH4)等。然而現今大多數之製成產物多為CO及H2【14】。判斷氣化結果之理想與否，通常以碳轉換率（Carbon Conversion Rate）來表示。其定義為：反應後出口處氣相部分所含之碳重與反應前入口處固相部分所含之碳重的比值。碳轉換率愈高，表示氣化效果愈好。
	氣化過程十分複雜，其中包含兩個主要步驟，分別為熱解與去揮發化（Pyrolysis and Devolatilization）及焦炭氧化（Char Oxidation）。在氣化過程中，由氣體與柏油類成份之易揮發性物質會隨著氣化溫度逐漸升高而從煤炭裡熱解釋放，此易揮發性物質之釋放為去揮發化作用（Devolatilization）。單一煤粒受熱分解之示意圖，如圖1-2所示。揮發性物質經由氣體之氧化作用生成不同產物，有CO2、H2O、及CO等。而在去揮發化作用後生成之固態物焦炭(Char)，會與O2, CO2、H2O及H2進行反應，最後所有氣體經過淨化處理之後，即可取得所需之氣化燃氣，此即為一般所言之合成氣。
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	圖1-2、單煤粒受熱分解示意圖【15】
	在1780年就曾出現以熾熱之煤炭通以水蒸氣得到水煤氣。1839年則發展出應用空氣與泥炭不完全燃燒製得氣化氣。19世紀中期，西門子製作了第一台常壓操作之固定床煤炭氣化爐。第一次世界大戰後，更出現以煤炭氣化技術生產甲醇、合成氨等合成化學工業。為了滿足對氣化氣產量之需求，1920年便出現了流體化床煤炭氣化爐。隨著科技之發展，加壓技術及工業生產富氧技術之成功，30年代出現了加壓氣化技術，50年代便發展出噴流床粉煤氣化技術。一般之氣化反應器可分為三種類型，分別為固定床(移動床)式（Fixed-Bed）、流體化床式（Fluidized-Bed）及噴流床式（Entrained-Bed）氣化爐等【16】，如圖1-3所示。
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	圖1-3、三種典型氣化爐示意圖【13】
	固定床式氣化爐為最常見且最古老之氣化程序。其特點為構造簡單、可靠，具有高度之熱效益、進料尺寸大，反應時間長（以小時計），以及可在高壓操作與最少燃料預處理之要求，但單位容積處理量較小。固定床式氣化爐由下而上可概略分為四個反應區，分別為：燃燒區、氣化區、去揮發化區及乾燥區。如圖1-3所示，燃料由固定床式氣化爐上方進料孔進入，而由下方供應氧化劑。當流速低時，氧化劑只能從靜止煤粒間空隙穿過，均勻流通，此時相對於運動速度較大的氧化劑，煤粒床是靜止的，所以稱為固定床式氣化爐。燃燒區所產生之熱氣會與較冷之固態煤粒作熱能之交換。氣化區則為為炭、蒸氣、CO2、H2作用之區域，吸熱作用產生了CO與H2，而H2與C作用之微放熱反應產生了CH4。CO或H2可燃氣體會在燃燒區與氧反應燃燒，而放熱燃燒反應提供後續之氣化吸熱反應與煤灰乾燥所需之能量。由於氣化區已將所有氧氣消耗完畢，因此在氣化區上方的燃料只能受熱而產生熱解現象，而熱解通常伴有去揮發化作用，所以氣化區上方稱為去揮發化區。由於熱解需要相當多之熱能，所以乾燥區只剩少許的熱量能將燃料中的水份烘乾。流體化床式氣化爐使用尺寸較小的煤粒及較快之氧化劑流速，氣體易於在煤粒空隙處流通，並使煤粒在一定區間內浮動，讓煤料像流體一樣有自由流動之特質。其特點為煤粒與氧化劑接觸面積大，反應速度快（以分計算），單位時間處理之燃料較多。噴流床式氣化爐之最大特點則為，氧化劑流速可再進一步提高，使用更小粒徑之燃料。而且，進料與進氣口皆位於相同位置，使用主進料口（Primary）及次進料口（Secondary）進氣道同時噴出混合之設計，讓燃料及氧化劑能在進入反應器時達到最佳之預混狀態。
	相較於固定床式氣化爐，流體化床氣化爐具有高效率、高熱傳率、低燃燒溫度、低汙染物排放及燃料限制較低之優點【17】。流體化床中的氣體與燃料粒子化學反應屬於多相流反應，包括氣體間的同相反應(Homogeneous Reaction)以及氣體與燃料粒子(Fuel Particles)間的異相反應(Non-homogeneous Reaction)。其燃燒與氣化反應中，反應物方面則包含燃料、惰性粒子，氧化劑方面則是空氣(燃燒過程)及水蒸氣(氣化過程)。在流體化床氣化爐中，進入床體的氣體會以氣泡的形式快速向上通過床體並帶動床體固體粒子均勻攪拌混合。攪拌混合的過程中，流體與固體粒子彼此相互交換熱量而達到高熱傳率之效果。因此，使得床體溫度趨向均勻分布。而且，由於床體中固體顆粒熱容量較大，導致床體溫度不易劇烈變化。因此，可使燃燒行為穩定，容易進行連續穩定之操作。
	流體化床氣化爐可使用多種型態之燃料，具有高度之燃料選擇彈性。除了使用傳統化石燃料時表現優異外，對於低等級之劣質煤炭、含砂石之油頁岩或一般都市固體廢棄物，都可達到很高的氣化效率。此外，液態或氣態之燃料同樣也能在流體化床氣化爐中使用。流體化床氣化爐具有較低之燃燒溫度。一般而言，其燃燒溫度大約為攝氏 850 度，比一般煤燃燒爐低。因此，氮氧化物（NOx）之排放濃度較低，而硫氧化物（SOx）可藉由爐內添加石灰石（CaCO3）吸收。因此，流體化床氣化爐具有低汙染物排放之特性。
	流體化床之原理如圖1-4所示【18-19】，當均勻分布之氣體以低速向上通過由固體顆粒所組成之緻密床時，固體顆粒未受到干擾。然而，當氣體速度加速達到最小流體化速度時，一些顆粒開始懸浮於空氣流中，固體顆粒層就會呈現類似流體的行為，此現象稱之為「流體化」。而具有流體行為的固體顆粒層就稱為「流體化床」。當氣體速度再度提升時，氣泡、旺盛的紊流便會形成，流體化床中的固體顆粒開始表現出類似液體沸騰的現象，此時稱其為「氣泡式流體化床」。若再將氣體速度提升至挾帶速度，氣泡開始消失而固體顆粒開始被氣流向上挾帶出床體，未完全燃燒的顆粒藉由旋風分離器回收，稱此裝置為「循環式流體化床」。
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	圖1-4、流體化原理
	由流動形式及構造上的不同，可將流體化床分為四類，分別為：氣泡式流體化床(Bubbling Fluidized Bed)、循環式流體化床(Circulating Fluidized Bed)、加壓式流體化床(Pressurized Fluidized Bed)以及雙循環式流體化床(Dual Fluidized Bed)【17】。氣泡式流體化床是最早發展之形式，其操作壓力為常壓，且其氣體速度保持在挾帶速度以下操作。由於氣體速度小於挾帶速度，使得流體化床燃燒爐中可明顯分為下方的流體化床區及床表面以上的乾舷區兩部分。當氣化爐操作時，固體燃料利用重力的特性投入流體化床中燃燒，會在床內因高溫分解成氣態揮發物及固態之固定碳。固定碳的粒子會留在床內進行碳與氧氣之異相（固體—氣體）氧化反應，而氣態之揮發物會隨著向上的氣流到達上方的乾舷區進行勻相（氣體—氣體）之燃燒反應。燃燒所放出的熱能可藉由設置在爐內的熱傳管產生蒸氣加以回收。由於氣泡式流體化床在燃料之選擇上十分彈性，並可處理不易燃燒之低級燃料或成分複雜之廢棄物。因此，常應用於廢棄物焚化，燃燒生質燃料及多種燃料混合燃燒。
	在循環式流體化床中，氣體速度大於挾帶速度，故部分尚未完全燃燒之固定碳粒子會被高速氣流挾帶離開。粒子隨著氣流一起向上流動之過程中，同時會燃燒放熱。若在上升過程中不足以完全燃燒，則未燃盡之碳粒子會被煙氣出口處之旋風分離器捕捉下來，再集中落回燃燒爐內，使得固體粒子在系統中不斷循環使用。循環式流體化床反應爐之效率非常高，所以這項技術是目前備受矚目之淨煤技術之一。加壓式流體化床的概念是增加氣體的壓力，使空氣的黏度及密度增加，如此可以降低流體化所需要的氣體速度。與相同尺寸常壓下之流體化床反應爐相比，加壓式流體化床可提高燃料之處理量，但目前仍處於發展階段。雙流體化床之概念則是使負責燃燒之區域與負責氣化之區域(Gasification)隔離。因此，能夠避免焦炭直接與揮發物接觸。Koichi【20】等人便曾建立燃燒器與氣化爐隔離之雙循環式流體化床，並與未隔離之對照組比對，結果發現燃燒與氣化隔離之雙循環式流體化床有較高之碳轉化率。
	而早在2001年，奧地利的居興鎮(Gussing, Austria)便與維也納科技大學合作，建立了以木屑為燃料的雙循環式流體化床。居興鎮，原先是一個貧窮的城鎮，沒有高速公路及鐵路，但是擁有廣闊的森林，佔地約40%。而在1990年代初期開始了一連串的改革，首先是停用化石燃料，並在1995年興建了第一座燃燒木頭的焚化爐發電廠，且在2001年時和維也納科技大學合作，建造了熱電共生爐，將木頭轉換成乾淨的氣體以產生電力，大幅的降低了二氧化碳的排放。現今，當地擁有了三座熱電共生廠、四座區域供熱廠、一座太陽能電廠，居興利用當地的資源形成能源自給自足的供應鏈，還能夠提供給附近的社區使用。其中一座熱電共生爐，具有燃燒8MW的能力，並產生2MW的電力及4.5MW的熱能，高達了81.3%的效率。【21】
	其中，他們的熱電共生爐採用FICFB (Fast Internal Circulating Fluidized Bed)的概念，如圖2-1所示，將流體化床分成燃燒區及氣化區兩個部份，利用一個斜的通道及固體顆粒來形成一個循環迴路，而氣化區氣化反應所需的熱將由燃燒區提供。因為是在蒸氣的環境下氣化，所以氣化區產生的合成氣幾乎沒有氮氣的存在。燃燒區則是由空氣來進行流體化，和生質燃料進行燃燒，因此，燃燒區出口處的物質的溫度會比入口處還要高，而所產生的煙氣將不會與氣化區所產生的氣體接觸。如此一來，利用兩個有內循環連接的流體化床，我們就可以得到沒有氮氣的合成氣。【22-23】
	//
	圖2-1、FICFB過程【23】
	而在煤炭氣化之理論模式研究方面，首先關於煤炭熱解的部分，Anthony 與Howard 【24】曾針對煤炭熱解及碳氫氣化的理論模式作了詳細之探討。在高加熱率環境下，煤粒將產生比Proximate Analysis 所得之比率還要高的揮發物，同時該文也對等溫及非等溫、一階或高階的熱解率模式作一完整之介紹，並提供了熱解時化學動力模式之主要架構。Agarwal【25】則針對單一煤粒之熱解模式，指出煤粒熱解主要受到化學動力及熱傳因素之影響。對於較大之煤粒而言（dP>1mm），熱傳成為主要之控制因素，煤粒內部任意點之熱解量僅為此點溫度之函數。Smoot 【26】對煤炭氣化理論做了更詳細的定義，考慮了更完整之氣化物理及化學過程，其過程有：
	1. 反應物紊性混合（Turbulent Mixing）
	2. 煤粒紊性散佈（Turbulent Dispersion）
	3. 煤粒熱對流加熱（Convective Coal Particle Heatup）
	4. 煤粒熱輻射加熱（Radiative Coal Particle Heatup）
	5. 煤炭去揮發化作用（Devolatilization）
	6. 生成揮發物之氣體反應（Gaseous Reaction of Volatiles）
	7. 焦炭中之異相反應（Heterogeneous Reaction of Char）
	8. 煤渣（Ash/Slag）之形成與殘留（Residue）
	Smoot 【27】並針對不同之反應時間、壓力、煤種及氣化後之污染物，作了詳細之理論分析。煤炭之反應過程包含了同相反應（Homogeneous Reaction）及異相反應（Heterogeneous Reaction）。而不同成分間之反應包含了煤炭與O2、CO2及H2O 間之反應，其中壓力、煤種、溫度、煤炭性質及氧化劑濃度之不同，皆會影響其反應速率之變化。在高溫之操作條件下，將可增加反應速率及減少氣體及固體之殘留時間，生成較多之合成氣及較少之甲烷氣生成量。在高壓之條件下，可增加煤炭之轉換率及能量釋放之效率。雖然高溫高壓之氣化反應爐具有較好之反應效能，但在反應爐之設計上會有較高之困難度及較多之成本。Neogi等人【28】針對實驗用之流體化床（Fluidized-Bed）氣化爐作了實驗及理論分析。考慮化學反應及固-氣相之質傳熱傳在等溫系統中的氣化過程，以簡化過之化學反應機構表示，氣相部分考慮CO2，H2O 與CO，H2O 之轉換反應。由於使用之煤粒粒徑很小，故假設熱解反應無限快。其分析結果顯示：當氣流溫度升高時，氣體生成物之生成率相對提高。因其反應時加入水蒸氣氣流，產生之含熱質氣體主要以H2為主。
	工研院及台電電研所提出之報告中【29】，曾分析了各種煤氣化反應器之優劣性，並針對溫度與壓力對氣化的影響做了定性之分析。當溫度提高或壓力降低時，CO及H2之量會提高，而CH4則會減少。由於生成產物中CH4僅佔少數，故一般皆以提高CO、H2之量為目標。Kim等人【30】探討了利用流體化床型（Fluidized-Bed）附加抽風管（Draught Tube）以取得高熱量（High Calorific Value）之生成氣。由於流體化床型式存在著本身因煤破壞而造成相當高之碳損失，以及因旁通管造成部份氣體沒有參與反應之缺失，所以加入抽風管分離兩個反應區（抽風管區與環區）解決此一問題。
	在加壓情況下反應之研究方面，Liu 等人【31】針對壓力之大小、反應之動能變化及焦炭之結構對加壓式噴流床氣化爐所造成之影響進行研究，並與其他文獻進行比較分析。並發現其模擬之結果顯示，分別在常壓與高壓之計算結果與實驗值相當一致，但若直接將常壓之反應動力參數外推(Extrapolate)至高壓情況時，將會高估15%左右之碳轉換率，顯示高壓環境下之反應動力參數無法直接從常壓之數據直接外推來獲得。煤炭中若含有較多之揮發性物質，由於快速之熱釋放，將可得到較高之煤炭轉換率。Wall等人【32】指出壓力對於氣化反應之影響，並指出過往文獻大多著重於實驗分析，較少以計算模擬進行探討；在高壓下將生成高孔隙率之焦炭顆粒(Char Particle)，焦炭結構對於其燃燒室出口殘留量以及煤渣(Ash)之生成量扮演著相當重要之角色。一般而言，在高壓下，媒之顆粒將以較快之速率燃燒，並形成較小之煤渣顆粒。提高反應物之壓力將能夠提昇焦炭之燃燒以及氣化反應速率，此現象可由吸附-脫附機制中獲得解釋。
	除上述簡化之數學模式及自行發展之計算程式外，亦有一部份研究是採用泛用型計算流體力學程式進行煤炭氣化氣及之模擬，例如Skodras等人【33】以商用軟體FLUENT 4模擬泡沫式溶融煤渣(Foaming Molten Slag)氣化反應器之效能，並採用自訂函數描述其氣化現象，同時求解氣化現象之流場及熱傳等方程式。其模擬與實驗比對之結果相當一致，顯示出其所提出之分析模式，對於溶融煤渣氣化反應器之操作中，乃是一相當實用之分析工具。Zhong等人【34】採用三維Eulerian多相模式，封閉式(Closure Law)顆粒流(Granular Flow)之反應動能模式(Kinetic Theory)，以分析挾帶床之氣-固流場行為；並探討非理想顆粒之撞擊現象之限制對於氣化效能之影響；結果顯示此限制對於氣化之影響相當大，與實驗比較，此限制係數為0.93時，方能模擬出其分析之反應器之特性。模擬結果同時顯示，對於煤炭氣化過程中，當噴流氣體流率與流體化氣流量相同之情況下，將有最佳化之氣-固流場模式。此外，從徑向之顆粒分佈可知，氣體阻力以及顆粒撞擊是主導顆粒移動軌跡之主要因素。
	早期之軟體只能以較簡略之方式模擬氣化之程序，發展至約2007年為止，軟體在氣化方面之模擬才較成熟，例如Syred等人【35】指出商用軟體FLUENT 6.0已被證實能夠以Lagrangian軌跡法分析複雜流場中之燃燒顆粒行為。其對於入口處之固態燃料之燃燒能夠藉由適當調整以獲得初始之流場之空氣動力行為，但若顆粒會流經整個反應器時，此軟體則無法處理。尤其是氣旋式燃燒器(Cyclone Combustors)以及藉由離心力增強之顆粒氣化反應器等情況，此軟體只能藉由改變顆粒之尺寸分佈之方式，即採用破碎(Fragmentation)方式來處理顆粒之氣化或燃燒行為。此篇研究探討將破碎模式納入FLUENT分析模式中步驟，並應用至各種不同之反應系統。其結果顯示，採用其納入之破碎模式能夠在許多計算上有困難之處得到改進，但對於真實破碎條件仍需要建立較佳之反射行為以分析不同形態之實驗系統。最後並指出，其提出之單步破碎模式(Single Step Fragmentation)需要更進一步之擴展，尤其在具有許多微小顆粒之反應器中更需要多步之破碎模式，方能準確的模擬其特性。Grabner等人【36】以商用軟體FLUENT 6.2針對加壓式流體化床(Pressurized Fluidized Bed)氣化概念建立分析模式。其氣化模式乃是採用Steam/Oxygen以及褐煤(Lignite)為燃料，氣化量預定為4800噸/天(1000MW)，且操作在33bar之情況下。以其提出之數值模式探討流場形態，紊流行為，產氣組成，溫度以及熱幅射等現象。並與文獻中類似之流體化床系統相比較得到相符之結果。並指出，為了預測固體之行為、因熱解使得顆粒濃度、顆粒大小改變及表面反應等現象，顆粒的軌跡乃是採用Eulerian-Lagrangian模式來描述。當改變總顆粒之質流率時，會發現以反應器高度為函數之壓力降存在。Wang等人【37】針對挾帶床式氣化爐，在採用不同燃料噴注器情況下，探討其熱傳現象及損壞之情況，並發現錐型燃料噴注器比較容易燒壞。但一但操作時間夠久，兩種燃料噴注器都會損壞，此是因為原先設計用以保護燃料噴注器之防火磚在高溫環境下終將失效，故使燃料噴注器直接暴露在沒有任何保護之反應室中之故。Wang等人【38】針對挾帶床氣化爐搭配不同紊流模式與去揮發化模型探討不同模式之計算結果，並發現紊流模式對結果之影響很顯著。在測試的5種紊流模式當中，標準的k-ε跟RSM模式會有一致的結果。而在測試的4種去揮發化模式中，單步(Single Step)與化學滲出(Chemical Percolation)模式會得到適中且一致之去揮發化速率。而改變粒徑大小時之測試中發現，當粒徑變大導致粒子之慣性增加時，噴注之煤粒會與氣流撞擊產生強大之迴流區，該迴流區能夠延長煤粒在氣化爐內之停駐時間。
	周【39】用含觸媒之焦炭以探討流體化床之氣化現象。實驗是在一直徑90毫米的床體內進行，於不同操作條件下，包括流體化速度，床內溫度，空氣/焦炭比，水蒸氣/焦炭比以及含浸觸媒種類，探討對於生成氣體組成，氣體熱值以及碳轉化率之影響。由實驗結果發現，氫氣與一氧化碳會隨著床內溫度上升而增加；氣化含觸媒焦炭時，碳轉化率與氣體熱值在增加流體化速度與床內溫度時會比不含觸媒焦炭時為高；當增加空氣/焦炭比，碳轉化率會隨之上升，但氣體熱值會減少；當增加水蒸氣/焦炭比時，氫氣與氣體熱值會上升，但碳轉化率會減少。在其實驗中，就焦炭催化氣化反應來說，使用10% K2SO4 + 1% Ni(NO3)2會有最好之催化效果。吳【40】以簡化成份後之氣化燃氣（CO、H2），取代天然氣之燃燒，發現了CO含量愈多的氣體，可得到較高的燃燒溫度，但也得到較多的NO含量，反之亦然。此結果意味著，天然氣雖有較高的反應熱，但NO的生成量亦是不少，而愈少的CO含量之氣化燃氣雖然僅能提供較少的燃燒能量，但是卻不會產生較多的NO含量，對於能源的利用及環境的保護，有正面的幫助。
	國內亦有採用軟體進行氣化爐之模擬，例如楊【41】以PCGC-3程式模擬噴流床氣化爐，發現影響煤炭轉換率之重要參數，除O2/Coal、H2O/Coal等參數外，當操作壓力越高時則煤炭轉換率將隨之提高。而當粉煤粒徑越小，其轉換率也相對提高，故操作壓力、粉煤粒徑皆是影響氣化效率之重要參數，該研究並驗證PCGC-3程式之可靠性。郭【42】同樣採用PCGC-3程式，以三維模式模擬粉煤於上吹式噴流床氣化爐中之燃燒及氣化特性，模擬上吹式噴流床煤炭氣化爐，並與實驗比對以驗證程式之可靠性。接著針對O2/C 、H2O/C、粉煤粒徑大小，及氣化爐進給角度進行參數分析。由其結果發現，當改變粉煤負載率使O2/C比例降低時，則會使CO2、H2O生成量減少，CO、H2及CH4生成量增加。當改變O2量使O2/C比例降低時，則會使CO2、CO及H2O生成量減少，H2及CH4生成量增加，同時氣化爐內積碳量也會增加。當H2O/C比例增加時，氣相反應區重組反應趨勢會提高，並產生較多之H2，使得在出口處CH4生成量減少，H2生成量增加。另外增加H2O/C比例、渦旋直徑及縮小粉煤粒徑，皆有助於降低粉煤氣化所需之時間。
	由於煤炭氣化技術之應用，可有效降低燃燒煤炭產生之污染對環境造成衝擊，並可應用於高效率複循環發電系統IGCC中，以達到43%以上之發電效率。雖然國外發展氣化複循環系統已經行之有年，規模已達商業運轉，如美國印第安那州Wabash River發電廠。但目前國內煤炭氣化技術之應用屬萌芽發展階段，必須建立氣化爐建造之評估能力。尤其是針對相當複雜之流體化床氣化爐之燃燒及氣化現象，需要建立一模擬分析技術，以探討研究粉煤於流體化床之多相流及複雜之燃燒與氣化現象。
	Priyanka【43-45】等人成功的模擬了在居興的8MW熱電共生爐的氣化區以及燃燒區的二維模型。Thapa【46】等人也成功的用商業軟體Barracuda virtual reactor, VR15，Eulerian-Eulerian及Eulerian-Largrangian兩種方法來模擬三維的氣化區模型。Tao【47】等人進行了實驗，觀察氣化區的溫度及steam/biomass比對氫氣的產量、合成氣的成份、氣化區及燃燒區的碳轉化率以及總碳轉換率，實驗結果發現，氣化區的溫度上升會造成氫氣的產量下降、一氧化碳的產量上升；steam/biomass比對合成氣的影響並不大；氫氣的產量及氣化區的碳轉換率會在氣化區溫度為820℃及steam/biomass比為1.4時達到最大值；氣化區的焦油含量會隨著steam/biomass比的增加而減少，在steam/biomass比從0.8上升至1.4時最為明顯，其後的變化並不大。Woei【48】等人提到說，在生質能的進料中，純biosolid會比純木屑在氫氣的產量上的效果好。Bull【49】提到各種參數對產生的氣體的影響，氣化爐的溫度上升會使得氫氣及一氧化碳上升，而二氧化碳和甲烷下降；壓力的增加會讓二氧化碳和甲烷上升，但是氫氣及一氧化碳下降；steam to biomass ratio上升會造成氫氣上升(尤其是高溫更明顯)、二氧化碳上升、一氧化碳下降、甲烷，過多的蒸汽會讓更多的能量消耗，但是可以減少焦油的產生；高的當量比會讓熱值下降，因為氫氣及一氧化碳的濃度下降和二氧化碳含量的上升；氣化比例上升會使氫氣、一氧化碳和甲烷的減少，以及二氧化碳和C2碳氫化合物的增加；燃料的組成中，碳、氫、氧的影響最大，當燃料擁有較多的碳及較少的氧時，可以產生的氫氣是最多的。
	Weimer等人【50】研究指出，揮發物的熱解產物可用特定方程式來計算來近似。參考Guerrero等人【51】學術論文，可以得到更準確的尤加利木去揮發後的產物含量。許等人【52】利用尤加利木屑為原料，並建立30kW氣泡式流體化床反應器，研究指出，隨ER值的上升合成氣CO、CH4、H2的含量比亦會隨之增加，而CO2則反之。當隨溫度提高時，CO、H2的含量比會隨之上升，而CO2則反之，CH4、CnHm則因含量不高使得趨勢不明顯。Kantarelis等人【53】研究指出Boudouard反應與水煤氣反應隨溫度的升高而加快，使生成氣中的CO、H2含量比增加，其中，Boudouard反應的重要性會在攝氏830度時超越水氣轉化反應。參考由程祖田等人所著的「流體化床燃燒技術及應用」【54】，查看有關揮發物析出的過程，書中指出煤是由一些有機物質和礦物質組成的大分子，隨著溫度的提高煤分子的分子鍵開始出現斷裂，其長鍵的分子會以焦炭的形式存在，短鍵的分子則以揮發物的形式從煤中逸出。
	本研究團隊在過去多年之研究中，已針對挾帶床式氣化爐建立含有化學動力反應機制之三維多相燃燒氣化數值模擬分析模式。並針對使用各種紊流燃燒模式，包括：非預混平衡燃燒模式、非預混Flamelet燃燒模式、EDC (Eddy Dissipation Concept) 結合CHEMKIN化學反應模式、及FREDM (Finite-rate / Eddy-dissipation)模式等對模擬準確度之影響進行探討研究。在過去之研究中，並已針對不同煤種及混合生質燃料，模擬分析其在挾帶床式氣化爐之氣化效能。本研究團隊在能源科技及數值模擬方面已有多年之研究經驗，其中包括執行國科會（現為科技部）計畫，針對含有氫氣分離薄膜之薄膜水氣轉化反應產氫技術進行數值模擬分析研究、結合轉化反應器之薄膜蒸氣重組反應器產氫技術研究、模擬分析研究質子交換膜燃料電池(PEMFC)之三維動態反應流場。因此，本研究團隊將以在流體化床氣化爐建立之分析能力為基礎，並以Hofbauer等人之實驗模型【21】為範本，建立雙流體化床氣化爐之氣化區生質燃料數值模擬分析，以及設計優化研究。
	本研究以泛用型商用軟體ANSYS–FLUENT來進行模擬計算，由於流體化床氣化爐中粒子數量極多，若使用Eulerian-Lagrangian方法將需要大量之計算資源。因此，本研究將以Eulerian-Eulerian方法針對流體化床氣化爐之多相流建立分析模式，不同相流場將被視為互相滲透的連續流體來處理，相關物理模型將在下列進行說明。
	一、模型假設:
	1. 壁面為絕熱且無滑移條件
	2. 氣體遵循理想氣體狀態方程式
	3. 考慮重力的影響，g=9.8 m/s2
	4. 氣相物質包含O2、H2、CO、CO2、H2O、CH4、N2；固相包含Char、SiO2，並以SiO2作為床質。
	5. 不考慮灰(ash)對於氣化爐之影響，元素分析中，燃料所佔有之比例歸於氮氣之中。
	6. 生質燃料去揮發反應速率極為快速，因此生質燃料在注入入口附近瞬間完成去揮發過程，所以在數值模擬設定上，本研究假設生質燃料在注入前即已完成去揮發反應，並以焦碳(Char)、揮發物(Volatile)和水蒸汽由入口處直接進入。
	二、統御方程式:
	在氣相(g)與固相(s)方面將包含質量、動量、能量以及組分守恆方程式【42】：
	(一)連續方程式(Continuity Equation) 
	𝜕𝜕𝑡𝛼𝑔𝜌𝑔+∇∙𝛼𝑔𝜌𝑔𝑉𝑔=𝑚𝑠𝑔 (1)
	𝜕𝜕𝑡𝛼𝑠𝜌𝑠+∇∙𝛼𝑠𝜌𝑠𝑉𝑠=−𝑚𝑠𝑔 (2)
	其中，𝛼：體積分數
	      𝑣：瞬時速度
	      ρ：密度
	      𝑚𝑠𝑔：從固相到氣相之質量
	其中，氣相密度 (理想氣體) 採用理想氣體方程式，如下：
	𝜌𝑔=𝑃𝑅𝑇𝑖=1𝑛𝑌𝑖𝑊𝑖 (3)
	而對於固相密度而言，其混合密度如下表示：
	𝜌𝑠=1𝑖=1𝑛𝑌𝑖𝜌𝑖 (4)
	其中，𝑌𝑖：質量分率
	      𝜌𝑖：第i個組分之密度
	(二)動量守恆(Momentum Equation) 
	𝜕𝜕𝑡𝛼𝑔𝜌𝑔𝑉𝑔+∇∙𝛼𝑔𝜌𝑔𝑉𝑔𝑉𝑔=−𝛼𝑔∇𝑃𝑔+∇𝛼𝑔∙𝜏𝑔+𝛼𝑔𝜌𝑔𝑔+𝛽(𝑉𝑠−𝑉𝑔) (4)
	𝜕𝜕𝑡𝛼𝑠𝜌𝑠𝑉𝑠+∇∙𝛼𝑠𝜌𝑠𝑉𝑠𝑉𝑠=−𝛼𝑠∇𝑃𝑠+∇𝛼𝑠∙𝜏𝑠+𝛼𝑠𝜌𝑠𝑔−𝛽(𝑉𝑠−𝑉𝑔) (5)
	其中，∇P𝑠：顆粒撞擊所造成之固相壓力
	      𝛽：相間之交換係數
	      𝜇𝑠：固體剪切黏性
	      𝜏：應力張量
	而應力張量𝜏分為氣相與固相兩種表現方式：
	𝜏𝑔=𝛼𝑔𝜇𝑔[−23𝛼𝑔𝜇𝑔∇𝑉𝑔] (6)
	𝜏𝑠=𝛼𝑠𝜇𝑠[−23𝛼𝑠𝜇𝑠∇𝑉𝑠]+𝛼𝑠𝜆𝑠∙∇𝑉𝑠 (7)
	式(7)中之𝜆𝑠為體積黏性(bulk viscosity)，可由Lun【55】等人提出之形式表示如下：
	𝜆𝑠=45𝛼𝑠𝜌𝑠𝑑𝑠𝑔0(1−𝑒)(Θ𝜋)0.5 (8)
	而式(7)中之𝜇𝑠為固體剪切黏性則可由Gidaspow【56】所列之方程式表示固相剪切應力之撞擊項(collision part)及動能項(kinetic part)之：
	𝜇𝑠=10𝜌𝑠𝑑𝑠Θπ96(1+𝑒)𝑔0 [1+45𝛼𝑠𝑔01+𝑒]2+45𝛼𝑠2𝜌𝑠𝑑𝑠𝑔01+𝑒Θ𝜋0.5 (9)
	固相壓力之定義方式與固體剪切黏性𝜇𝑠類似，分為撞擊項(collision part)及動能項(kinetic part)：
	P𝑠=𝛼𝑠𝜌𝑠Θ+2(1+e)𝛼𝑠2𝑔0𝜌𝑠Θ (10)
	其中在式(8)、(9)、(10)中出現之符號統一說明如下：
	Θ：顆粒溫度(Granular Temperature)(單位為ms-2)
	𝑔0：徑向分布函數(Radial Distribution Function)：
	             𝑔0=[1−𝛼𝑠𝛼𝑠,𝑚𝑎𝑥13]−1 (11)
	e：顆粒之撞擊恢復係數
	式(10)中出現之e為顆粒之撞擊恢復係數，一般而言，e在0.8~1.0之間【57】，而本研究所採用之值為0.9。
	在動量方程式中，氣-固兩相間存在交互作用，因此氣相與固相間之交換係數(β)也需要考慮，可依𝛼之大小決定：
	當𝛼≥0.8時：
	β=34𝐶𝑑𝛼𝑠𝜌𝑠𝑉𝑠−𝑉𝑔𝑑𝑠𝛼𝑔−2.65 (12)
	當𝛼<0.8時：
	β=150(1−𝛼𝑔)𝜇𝑔𝛼𝑔𝑑𝑠2+1.75𝜌𝑔𝛼𝑠𝑉𝑔−𝑉𝑠𝑑𝑠 (13)
	其中：
	𝑅𝑒𝑠=𝛼𝑔𝜌𝑔𝑑𝑠𝑉𝑔−𝑉𝑠𝜇𝑔 (14)
	當𝑅𝑒𝑠<1000時：
	𝐶𝑑=24𝑅𝑒𝑠(1+0.15𝑅𝑒𝑠0.687) (15)
	當𝑅𝑒𝑠≥1000時：
	𝐶𝑑=0.44 (16)
	考慮粒子溫度(Granular Temperature)來測量粒子的波動動能(Fluctuating Kinetic Energy)，定義顆粒溫度Θs (Granular Temperature)：
	Θs=13𝑉𝑠′2  (17)
	其中，𝑉𝑠′為固體振盪速度，而瞬時速度𝑉𝑠(Instantaneous Velocity)以平均速度𝑉𝑠(Mean Velocity)以及振盪速度(Fluctuation Velocity)表示：
	 𝑉𝑠=𝑉𝑠+𝑉𝑠′
	(三)顆粒流運動理論(Kinetic Theory of Granular Flow)
	固相能量波動(Solid Fluctuating Energy)之傳輸方程式，
	23𝜕𝜕𝑡𝛼𝑠𝜌𝑠Θ+∇∙𝛼𝑠𝜌𝑠𝑉𝑠∙Θ=−𝑃𝑠𝐼+𝛼𝑠𝜏𝑠:∇𝑉𝑠+∇∙𝑘𝑠∇Θ−γ+ϕ𝑠 (18)
	其中：
	𝑃𝑠𝐼+𝛼𝑠𝜏𝑠:∇𝑉𝑠：剪應力所作之功造成振盪能量之增加
	∇∙𝑘𝑠∇Θ：擴散之能量(為擴散係數)
	γ：非彈性碰撞所造成的振盪能量損失
	ϕ𝑠：氣固間之能量交換=3𝛽Θ (19)
	而(18)式之擴散係數𝑘𝑠可由Gidaspow等人【56】之方程式表示：
	𝑘𝑠=150𝜌𝑠𝑑𝑠Θπ384(1+𝑒)𝑔0 [1+65𝛼𝑠𝑔01+𝑒]2+2𝜌𝑠𝛼𝑠2𝑑𝑠(1+𝑒)𝑔0Θ𝜋 (20)
	非彈性碰撞所造成的振盪能量損失： 
	γ=31−e2𝛼𝑠𝜌𝑠𝑔0Θ [4𝑑𝑠Θ𝜋0.5−∇∙𝑉𝑠] (21)
	(四)混合紊流模型(Mixture Turbulence Model)：
	混合紊流模型包含紊流動能k與其消散率ε之傳輸方程式(Mixture Turbulence Model)：
	𝜕𝜕𝑡𝜌𝑚k+∇∙𝜌𝑚𝑉𝑚𝑘=∇∙𝜇𝑡,𝑚𝜎𝑘∇k+𝐺𝑘,𝑚−𝜌𝑚𝜀 (22)
	𝜕𝜕𝑡𝜌𝑚ε+∇∙𝜌𝑚𝑉𝑚ε=∇∙𝜇𝑡,𝑚𝜎ε∇ε+ε𝑘(𝐶1ε𝐶𝑘,𝑚−𝐶2ε𝜌𝑚ε) (23)
	式(22)與(23)中之𝑉𝑚、𝜌𝑚項分別混合速度、混合密度，可以下式求之：
	𝜌𝑚=𝑖=1𝑛𝛼𝑖𝜌𝑖 (24)
	𝑉𝑚=𝑖=1𝑛𝛼𝑖𝜌𝑖V𝑖𝑖=1𝑛𝛼𝑖𝜌𝑖  (25)
	而紊流黏度𝜇𝑡,𝑚為：
	𝜇𝑡,𝑚=𝜌𝑚𝐶𝜇𝑘2𝜀 (26)
	紊流動能𝐺𝑘,𝑚為：
	𝐺𝑘,𝑚=𝜇𝑡,𝑚∇V𝑚+∇V𝑚𝑇:∇V𝑚 (27)
	而紊流模式中所使用之相關經驗常數如下【58】：
	(五)能量守恆(Energy Equation)
	𝜕𝜕𝑡𝛼𝑔𝜌𝑔𝐻𝑔+∇∙𝛼𝑔𝜌𝑔𝑉𝑔𝐻𝑔=∇𝜆𝑔∇𝑇𝑔+𝑄𝑔𝑠 (26)
	𝜕𝜕𝑡𝛼𝑠𝜌𝑠𝐻𝑠+∇∙𝛼𝑠𝜌𝑠𝑉𝑠𝐻𝑠=∇𝜆𝑠∇𝑇𝑠+𝑄𝑠𝑔 (27)
	其中，𝐻：焓
	     ℎ𝑠𝑔：氣固兩相間之熱傳系數
	     𝑄𝑔𝑠：氣相轉換至固相之能量=−𝑄𝑠𝑔
	而𝑄𝑔𝑠可由下式取得：
	𝑄𝑠𝑔=ℎ𝑠𝑔(𝑇𝑠−𝑇𝑔) (28)
	ℎ𝑠𝑔=6𝑘𝑔𝛼𝑠𝛼𝑔𝑁𝑢𝑠𝑑𝑝2 (29)
	(六)熱輻射(Radiative Transfer Equation)
	而在眾多熱輻射模式中，將選擇最常用之P-1 Model【59】。
	而熱輻射通量𝑞𝑟為：
	𝑞𝑟=−Γ∇G (31)
	G為入射輻射量(Incident Radiation)，與輻射強度有關：
	G=04𝜋𝐼𝑑Ω (32)
	而考慮煤炭粒子之影響，以下式表示：
	Γ=13(𝑎+𝑎𝑝+𝜎𝑝) (33)
	𝑎：氣體吸收率
	𝑎𝑝：粒子吸收係數
	𝜎𝑝：粒子之散射率
	而考慮粒子項之熱輻射項之傳輸方程式，經過修正為下式：
	−∇𝑞𝑟=𝑎+𝑎𝑝𝐺−4𝜋𝑎𝑛2𝜎𝑇4𝜋 (34)
	(七)成份守恆方程式
	∂∂t𝜌𝑞𝛼𝑞𝑌𝑖𝑞+∇∙𝜌𝑞𝛼𝑞𝑉𝑞𝑌𝑖𝑞=−∇𝛼𝑞𝐽𝑖𝑞+𝛼𝑞𝑅𝑖𝑞+𝑝=1𝑅(𝑚𝑝𝑞,𝑖−𝑚𝑞𝑝,𝑖)+R (35)
	其中：𝑅𝑖𝑞為q相中i成份經由化學反應之生成率
	𝑚𝑞𝑗𝑝𝑖表示方向由q相到p相，成份j與i間之質量轉移
	R表示異相反應之反應速率
	𝛼𝑞表示q相之體積分率
	𝑌𝑖𝑞表示q相i成份之質量分率
	𝐽𝑖=−(𝜌𝐷𝑖,𝑚+𝜇𝑡𝑆𝑐𝑡−𝐷𝑇,𝑖∇𝑇𝑇) (36)
	其中𝐷𝑖,𝑚為成份i之擴散係數
	𝐷𝑇,𝑖為熱力擴散係數
	μt為紊流黏滯係數
	Sct為施密特數（Schmidt Number）
	(八)紊流反應模式
	在本研究中，採用的紊流反應模式為有限速率模式(Finite-Rate Model)架構搭配渦流消散模式(Eddy Dissipation Model)；此模式的特色為考慮兩種反應速率，即為阿瑞尼斯速率式以及紊流混合速率式兩者，實際上採用之反應速率則是由兩者間，反應速率較慢者來決定，如下式所示：
	𝑅𝑖=min⁡(𝑅𝐴𝑟𝑟ℎ𝑒𝑚𝑖𝑢𝑠,𝑅𝑇𝑢𝑟𝑏𝑢𝑙𝑒𝑛𝑐𝑒) (37)
	Ri：生成物產生率
	其中，阿瑞尼斯速率(Arrhenius Rate)表示如下：
	𝑅𝐴𝑟𝑟ℎ𝑒𝑚𝑖𝑢𝑠=Γ(𝑣𝑖,𝑟′′−𝑣𝑖,𝑟′)𝑘𝑓,𝑟𝑗=1𝑁𝑟 [𝐶𝑗,𝑟]𝜂𝑗,𝑟′+𝜂𝑗,𝑟′′ (38)
	：第三體(Third Body)
	kf,r：反應r的正向速率常數，以Arrhenius型式表示：
	𝑘𝑓,𝑟=𝐴𝑟T𝛽𝑒−𝐸𝑎𝑅𝑇 (39)
	而紊流混合速率表示式：
	𝑅𝑇𝑢𝑟𝑏𝑢𝑙𝑒𝑛𝑐𝑒=𝑣𝑖,𝑟′𝑀𝑤,𝑖𝐴𝜌𝜀𝑘min𝑅(𝑌𝑅𝑣𝑅,𝑟′𝑀𝑤,𝑅) (40)
	𝑅𝑇𝑢𝑟𝑏𝑢𝑙𝑒𝑛𝑐𝑒=𝑣𝑖,𝑟′𝑀𝑤,𝑖𝐴𝐵𝜌𝜀𝑘(𝑃𝑌𝑃𝑗𝑁𝑣𝑅,𝑟′′𝑀𝑤,𝑗) (41)
	其中：
	：反應r 的化學物質數目
	Cj,r：反應r中每種反應物或生成物j的莫爾濃度
	ν′j,r：反應r中反應物i的化學計量係數
	ν″j,r：反應r中生成物i的化學計量係數
	η′j,r：反應r中每種反應物或生成物j的正向反應速度指數
	η″j,r ：反應r中每種反應物或生成物j的逆向反應速度指數
	YP：任何產物P之質量分率
	YR ：特定反應物R之質量分率
	A：經驗常數，為4.0
	B：經驗常數，為0.5
	對反應速率的淨影響，通常此資料極難得知，故本研究在反應速率計算中忽略第三體影響，其值視為1 (Unity)。計算初始化後，在ANSYS-FLUENT中有限速率渦流耗散模式(Finite-Rate/Eddy Dissipation Model)模式中提到，為使反應能產生，會將所有成份之質量分率，在初始設定為0.01。
	(九)異相反應之反應速率(Heterogeneous Reaction Rates)
	當生質燃料粒子內之揮發物質散出之後，生質燃料粒子表面將會進行異相反應(Heterogeneous Reaction)，其反應速率R可由下式表示：
	R=k𝑖=1𝑁𝑅(𝑌𝑖𝜌𝑖𝑝𝑉𝑂𝐹𝑖𝑝𝑀𝑊𝑖∗1000)𝑠𝑡∗10−3 (𝑘𝑚𝑜𝑙𝑚3𝑠) (42)
	其中：
	𝑌𝑖表示ith成份之質量分率
	NR表示總反應物之數目
	𝜌𝑖𝑝表示ip相之體積密度(Bulk density)
	𝑉𝑂𝐹𝑖𝑝表示ip相之體積分率
	𝑀𝑊𝑖表示反應物成份之重量(kg/kmol)
	st表示反應物之化學計量係數(Stoichiometric Coefficient)
	k表示速率常數：k=A(𝑇𝑖𝑝𝑇𝑟𝑒𝑓)𝑏 𝑒𝑥𝑝(−𝐸𝑅𝑇𝑖𝑝) (43)
	其中： 
	𝑇𝑖𝑝表示ip相之溫度
	𝑇𝑟𝑒𝑓：參考溫度，通常為298.15K
	在生質燃料揮發物部份，是利用ANSYS-FLUENT的煤炭計算器(Coal Calculator)去計算，目前採用之揮發物質為C16.7H33.4O15.7N0.1056 (忽略S成份)。
	其中，化學反應式包含八條，五條同相反應及三條異相反應；當生質燃料進行熱解之後，將釋放出可燃氣體，並形成固態煤焦(Char)及揮發物(Volatile)【50】。而氣相反應的部份，則包含了同相間的氧化(Oxidation)反應以及水氣轉換(Water Gas Shift)反應，其反應如下：
	𝐶16.7𝐻33.4𝑂15.7𝑁0.1056→0.0528𝑁2+13.2𝐶𝑂+3.5𝐶𝐻4+2.5𝐻2𝑂+7.2𝐻2 (R-1)
	𝐶𝑂+𝐻2𝑂→𝐻2+𝐶𝑂2 (R-2)
	𝐻2+𝐶𝑂2→𝐶𝑂+𝐻2𝑂 (R-3)
	𝐶𝐻4+𝐻2𝑂→3𝐻2+𝐶𝑂 (R-4)
	𝐶𝑂+3𝐻2→𝐶𝐻4+𝐻2𝑂 (R-5)
	其中，(R-1)是揮發物熱解的方程式。揮發物熱解產生之物質將繼續進行同相反應如(R-2)至(R-5)。
	而煤焦與三種氣體成份進行異相反應，其反應式如下：
	C(s)+𝐶𝑂2→2𝐶𝑂 (R-6)
	Cs+𝐻2𝑂→𝐶𝑂+𝐻2 (R-7)
	Cs+2𝐻2→𝐶𝐻4 (R-8)
	表3-1、化學動力參數表
	本研究所採用之生質燃料為木屑，表3-2及表3-3為元素分析【64】(Ultimate Analysis)和工業分析(Proximate Analysis)，如下表：
	表3-2、生質燃料成份之元素分析(Ultimate Analysis)
	表3-3、生質燃料成份之工業分析(Proximate Analysis)
	本文以Hofbauer等人在奧地利建立雙流體化床系統為模擬對象，並以其實驗結果作為模擬之驗證數據，下方為其實驗裝置，如圖3-1所示。
	/
	圖3-1、實驗裝置【63】
	在實驗中是採用快速內循環流體化床(Fast Internal Circulating Fluidized Bed, FICFB)的概念來實現間接式氣化技術。FICFB的概念是將傳統上的流體化床重新分配成兩個區間來實現氣化的效果，分別是氣化區和燃燒區。這兩區域間利用床砂的流動來形成一個循環迴路，由床砂擔任反應所需要的熱載體來提供能量，但氣體則保持分離，分別是燃燒區燃燒後的廢氣以及氣化區反應後的合成氣。循環於兩個流體化床的床砂物質是作為從燃燒區到氣化區的熱載體。生質燃料被供給到氣化區，在含有蒸汽的環境下氣化；因此，這個區域所產生的氣體幾乎是沒有氮氣存在的。床中的熱載體先是為氣化反應提供熱量，而後與尚未氣化的生質燃料（一般已為焦炭）一同循環至燃燒區，在燃燒區則注入空氣形成流體化，並注入油料進行燃燒反應以提供熱量給循環至此的熱載體。因此，燃燒區出口處的熱載體比在入口處具有更高的溫度。透過床砂的循環流動來達到傳遞能量的效果，而氣體則因為分成兩個區塊而保持分離流動，因此可以得到高品質的合成氣體。
	本研究為了減少計算時間，因此先採用二維模型來進行模擬，以確認模型設定，後續再行擴展至三維模型，其二維幾何外型如圖3-2所示。其中圖的左半部為燃燒區、右半部為氣化區，燃燒區整體高度為3.9公尺，氣化區整體高度為3公尺，連接燃燒區與氣化區的管長直徑為0.05公尺。在燃燒室頂部的檔板用來分離固、氣相，使燃燒後的廢氣與床砂分離。在燃燒區，一次空氣流是垂直注入於燃燒區的底部，而二次空氣流是在距離燃燒區底部0.2875公尺處分成兩入口注入，藉此方法使床砂與空氣充分混合。在連接管部分，則會在「U」形管底端注入水蒸氣使床砂保持懸浮。而在氣化區中，生質燃料入口是在距離氣化區底部1.02公尺處注入。整體床砂之初始高度為1.2公尺。
	本文按照文獻提供之幾何外型，建立計算使用之二維結構網格，如圖3-3所示，整體網格數為15,434，並且整體網格質量都在0.85以上。
	圖3-2、流體化床氣化爐示意圖
	圖3-3、流體化床氣化爐之網格
	由於本模型兩相流模式採用歐拉模型，因此不同相被視為互相滲透之連續體，在組分的分類上，氣相包含：O2、CO、CO2、H2、H2O、Volatile、N2、CH4；固相則包含SiO2以及C(s)，並以SiO2作為床砂。
	模擬之操作條件如表4-1，本研究假設生質燃料於入口處極快完成裂解反應，故由入口注入生質燃料裂解後之各成份，各成份之比例來自於生質燃料的元素分析及工業分析，如表3-2和表3-3。
	表4-1、邊界條件類型

	通過數值模擬計算後，可觀察流場與壓力等分佈圖，由圖4-1中可發現從氣化爐到燃燒室的連接管（即下環封）中壓力明顯高於其他區域，是因為在此區有來自氣化區的床砂壓力以及水蒸氣由連接管底端注入的氣體壓力，因此可以將燃燒區和氣化區的氣體有效的隔離。在燃燒區流化床是屬於快速流體化床，因此在此區域固相粒子會被快速挾帶至頂部，而氣化區則是鼓泡流體化床，並於蒸汽注入點進入床砂後，於床砂內產生大量氣泡的形式向上移動，這時氣固兩相會有比較強烈的混合。固相體積分率分佈方面，由圖4-2可知固相分率於兩反應器皆呈現，隨著高度增加而漸減之趨勢。
	圖4-1、壓力分佈圖(Pa)
	圖4-2、固相分率圖
	固相粒子在上下連接管(環封)的流動情況可以分別由圖4-3和圖4-4來觀察到，在上部連接管的固相粒子速度場是由燃燒區流向氣化區，而下部連接管固相速度場則是由氣化區流向燃燒區，如此一來這兩區域間將可以利用床砂的流動來形成一個循環迴路，吸收在燃燒區燃燒後的熱量再流動至氣化區，並提供能量使氣化反應得以順利進行。
	/
	圖4-3、上部連接管之固相速度場(m/s)
	/
	圖4-4、下部連接管固相速度場(m/s)
	在雙流體化床冷流場方面，由圖4-5可以看到在6.8秒的時候，燃燒區上部之固相的速度是往上的；為進一步判別此一現象，將固相體積分率圖的顯示的最大體積分率設為0.001，如果大於0.001時，則會以空白來顯示，其於6.8秒、7.3秒與7.8秒的結果如圖4-6所示。在6.8秒的時候固相粒子尚未到達燃燒室檔板上部，但是當時間到達7.3秒及7.8秒後便可以看到床砂已經開始積累在燃燒室檔板上部，並有部份的床砂會從廢氣出口流出，推測是因為建模時面積大小估算錯誤。
	/
	圖4-5、6.8秒時，燃燒區上部之固相速度圖(m/s)
	///
	    (a)            (b)            (c)
	圖4-6、燃燒區上部之固相體積分率圖 (a)6.8s (b)7.3s (c)7.8s 
	 由於同時於全尺寸計算床砂流動以及化學反應會耗費較高之計算時間，因此本研究先採用分段模擬之方式進行初步結果之獲得。後續確認較佳之模型以及操作參數後，可再經由全尺寸模型運算來進行驗證。其分段模擬之方式，為先採用全尺寸冷模型計算，在不加入化學反應之計算下，藉此計算獲得床砂在兩反應器之循環速率。之後再將此循環速率作為氣化區上連接管之邊界條件，如此即可於化學反應器算時，先省略燃燒區之模擬，可加快計算速度，省卻計算時間。透過數值模擬的計算後，得到了雙流體化床的氣化爐內的化學反應模擬結果，並透過如圖4-7所示之網格獨立測試，在出口成份上面雖略有落差，但因為差距不大及為了節省計算時間，所以選用的網格數為30,596的模型作為計算分析之基礎。
	由圖4-8、圖4-9及圖4-10為21秒時的溫度分佈及水氣反應速率分佈，在氣化爐的中間部分，由於水氣轉化反應的進行，並且因為水氣轉化反應是吸熱反應，所以該區域的溫度會下降，而在更下面的地方，因為反應較弱，所以溫度的變化不大，而在圖4-8、圖4-9中可以看到在氣化爐上方會有溫度降低的趨勢，由圖4-10可以看到該處有氣化反應發生，但提供熱量的床砂極少甚至是沒有，如圖4-11所示，因此沒辦法提供足夠的熱量以維持溫度。由圖4-12觀察可得，在下部連接管左方的氣體全部為水蒸汽，以及上部連接管也是充斥著水蒸汽，所以在氣化爐產生反應所得的合成氣並不會經過連接管到達燃燒室去。為了方便比較，將圖4-13~16的尺度調整為一樣，其中，觀察這四張莫耳分率圖可以看出氫氣及二氧化碳所佔的比例是較高的，而一氧化碳由於水氣轉化反應的關係，因此所佔的比例較少。
	/
	圖4-7、網格獨立測試
	/
	圖4-8、氣體溫度圖(K)
	 /
	圖4-9、固體溫度圖(K)
	圖4-10、水氣轉化反應速率圖(kgmol/m^3-s)
	圖4-11、固相體積分率圖
	圖4-12、水蒸汽莫耳分率圖(mol%)
	/
	圖4-13、氫氣莫耳分率圖(mol%)
	/
	圖4-14、甲烷莫耳分率圖(mol%)
	/
	圖4-15、一氧化碳莫耳分率圖(mol%)
	/
	圖4-16、二氧化碳莫耳分率圖(mol%)
	本研究與參考文獻比對的數據如圖4-17所示。由圖4-17可以發現，氫氣及二氧化碳的產量略高於實驗值，一氧化碳的產量則略低，推論此乃由於水氣轉化反應的反應速率設定略高於實際試驗之表現，亦或是本研究先採用簡化二維模型模擬所造成之差異，唯其差異量在可接受之區間，而甲烷的產量則與實驗值相當。
	/
	圖4-17、模擬結果與參考文獻之主要出口氣體成份【64】
	本研究採用水蒸氣與燃料比(SF, steam to fuel ratio)之定義為上連接管所注入的水蒸氣加上氣化爐內所注入的水蒸氣加上生質物所含有的水份之總合除以不含水的生質物所得到之比值。由圖4-18可以觀察到當SF值變大（0.9至1.1）時，二氧化碳及氫氣產量會上升，而一氧化碳則會下降，甲烷則是幾乎沒有變化。
	/
	圖4-18、不同SF值之出口成份莫耳分率圖(mol%)
	由圖4-19可以觀察到，當床砂進入溫度由800°C增加至850°C時，其二氧化碳及氫氣產量會下降，而一氧化碳則是上升，甲烷則幾乎沒有變化。顯示溫度增加會抑制水氣轉化反應。
	/
	圖4-19、不同床砂溫度下之出口成份莫耳分率圖(mol%)
	由圖4-20可以觀察到，原先的床砂進入氣化爐後會因為速度過大而撞上壁面，經過參照參考文獻後，將原所加入之出口導角設計以及調整上連接管水蒸氣的入口面積以改變速度後，結果如圖4-21所示，床砂在進入氣化爐後便不會因為速度過大而直接撞上壁面，而是直接落至下方所堆積的床砂中，而後在三維模型建立中將可以協助模型之建立以獲取更完整之爐內物理現象。
	本研究以計算流體力學軟體FLUENT做為模擬之計算軟體，模擬分析氣-固兩相流之二維流體化床流場。研究中發現，當蒸汽與生質燃料比提高時，有利於水氣轉化反應的進行；而當床砂溫度提高時，則不利於水氣轉化反應的進行。後續將就整體雙流體化床模型以及三維模型進行模型精進。本文之研究成果歸納如下：
	1. 蒐集雙流體化床氣化系統之模擬與實驗等相關參考文獻
	達成說明：
	完成64篇文獻蒐集，於後續工作有助益與驗證之文獻摘錄說明如下：根據Hermann等人用FICFB (Fast Internal Circulating Fluidized Bed)的概念，可以建立雙流體化床模型以得到沒有氮氣的合成氣。而在模擬方面可以由Priyanka及Thapa等人所成功模擬的例子來作為參考。
	2. 建立雙流體化床氣化系統之氣化爐爐內冷流場分析模型
	達成說明：
	在雙流體化床氣化系統之氣化爐爐內冷流場分析模型方面，本研究跟據Hermann等人所建立的雙流體化床模型來建立模型，但為了節省計算時間，因此採用2D模型來進行冷流數值模擬。
	3. 建立雙流體化床氣化系統之氣化爐爐內多相流分析模型。
	達成說明：
	由氣化爐內部的反應速率圖以及氣相的莫耳分率圖可以得知，在氣化方面已經成功的模擬出來，內部的生質燃料以及水蒸氣都有充分的反應，並由網格獨立測試結果，選用網格數30,596的模型來進行接下來的驗證。
	4. 生質燃料於雙流體化床氣化系統之氣化爐爐內數值模擬分析並與參考數據之比對驗證。
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