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4.1.2 Verfahrenstechnische GrundlagenL)

Allen in Frage kommenden Verfahren der Gaserzeugung gemeinsam

ist die Umwandlung der Einsatzstoffe

~ durch partielle Oxidation mit Sauerstoff/Wasserdampf-
Gemischen bzw.

-~ durch Umsetzung mit Wasserdampf

zu Gemischen aus Wasserstoffl, Kohlenoxid und Kohlendioxid.
Bei der Vergasung entstehende - [este, fliissige oder gasfor-
mige ~ Verunreinigungen und Vergasungsrichsténde werden in
nachgeschalteten Verfahrensschritten entfernt (Abbk. 4-1), so-

weit dies fiir die Hydrierung bzw. Synthese notwendig ist.

Foste Brennstoffe Gastormige Brennstoife
Steanionly, Brounkohle, Koks / asserstcife

H0, Oy, Verpasung bzw. partielle Uxydation Zu

H 0 + Uy Mz, CO. {CO;, CH,

1

Reiniqung von Teer, Rufl,
Stoub, Harzbitdnern, 5 -Vertwndungen

i

u. U Nachbehandiung
Reformieren von CH, { CH,+ Hp0—=C0 + 3H)
Konvertieren von CO [ GO0 + HyO—L05 + Hp)

Auswaschen von C0»

[Eo.. F’einrermgun-‘l}

{

H, CO-H,

Abb. 4-1: Allgemeines Schema der Erzeugung von
Hydrierwasserstoff bzw. Synthesegas

Anschliefend wird das Gas auf den erforderlichen Druck fiir die
Hydrierung bzw. Synthese verdichtet., Wird bereits die Verga-
sung unter Druck durchgefiihrt, so ergeben sich daraus Vorteile
fiir die Anlagenleistung, die Reinheit des Gases und den Ener-
gieverbrauch der Anlage. Die Leistungssteigerung eines Gaser-
zeugers durch Erhdhen des Anlagendruckes ist je'nach Verfah-
renstyp mindestens proportional der Wurzel aus dem Druckver-
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hdltnis, sie kann bis zur direkten Proportionalitdt gehen ',
Die in der Gasaufbereitung erzielbare Reinheit des Gases ist
direkt proportional der Drucksteigerung. Der Unterschied im
Energieverbrauch heruht auvf der Tatsache, daB bei der Verga-
sung von Kohle oder von Kohlenwasserstoffen das erzeugte CGas-
volumen stets gréfer ist als die Menge des gasfdrmig zuzufiih-
renden Sauersteffs. Die Linsparung an Kompressiconsarbeit ist
umso grdfer, ie ndher der Vergasungsdruck dem Druck der Syn-
these bzw, Hydrierung liegt und je yeringer der Anteil der zu
verdichtenden Rezktionspartner am Einsatzgemisch der Verga-
sung ist, In Abb. 4-2 sind diese Verhdltnisse am Beispiel der
Umsetzung fllissiger Kohlenwasserstoffe durch partielle Verbren-

nung mit Sauerstoff zu Kohlenoxid und Wasserstoff dargestellt,
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Abb. 4-2: Einfluf des Verfahrensdruckes der Vergasung auf den
Gesamtenergieverbrauch fiir die Verdichtung won
1000 Nm3 (CO+H7) auf 300 at hei Umsetzung von fliis-
sigen Kohlenwafserstoffen mit Sauerstoff3) nach
(CHy) , + ( 0,) —> % CO + xH,

Die Eignung einer Kohle filir die Vergasung in den verschiedenen
Gaserzeugern wird u.a. beeinfluft durch ihre Korngr#fe, das
Backvermdgen und das Ascheschmelezverhalten, Filir grobstilickige
Kohle kommt die Vergasung in Festbettgaserzeugern in Frage, in
denen jedoch nur nicht- oder nur schwachbackende Kohlen verar-

beitet werden k&nnen. Fiir feink&rnige Kohle bietet sich die
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Vergasung im Wirbelbett an. Auch dabei scheiden backende Koh-
len aus, sofern ihr Backvermdgen nicht in einér Vorbehandlungs~-
stufe herabgesetzt wird. Staubfdrmige Kohlen werden ohne Rilck-
sicht auf das Backvermdgen in Flugstaubvergasern umgesetzt.

Abb. 4~-3 bringt Beispiele dieser drei Typen von Reaktoren.
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Abb. 4-3: Verfahren der Kohlevergasung4)

Der Ascheschmelzpunkt der Kohle hat Einfluf auf die Wahl der
Reaktionstemperatur und in Zusammenhang damit auf die Abschei-
dung der Asche, Beim trockenen Austrag aus dem Reaktionsraum
muf die Vergasungstemperatur unterhalb, bei fllissigem Ascheab-
zug oberhalb des Ascheschmelzpunktes gehalten werden,

Die Anwendbarkeit der verschiedenen Methoden zur Umsetzung wvon
Restgasen der Hydrierung bzw. Synthese wird bestimmt durch die
Zusammensetzung und die Reinheit dieser Produkte. In Abb., 4-4
sind drei grundsdtzliche Reaktortypen dargestellt,

Verfahren der nichtkatalytischen partiellen Verbrennung mit
Sauerstoff stellen die geringsten Anspriiche an die Art und
Reinheit des Einsatzstoffes, Je hbher die Reinheit der Rest-




gase ist, desto eher kann die Umsetzung an Nickelkatalysatoren
erfolgen und kann auf die Verwendung von Sauerstoff als Reak-

tionsmedium verzichtet werden.

KWS o Gas
H‘;O —
02 I

Rauchgas

Gas

Nichtlcatalyrische Katalytische Umselzung
part. Verbronnung mit. H,0+0; mif HO

{Schachtreaktor] {Schach .‘lr;eakfori (Réhrenspaltofen )
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Abb. 4-4: Reaktortypen fiir die Umsetzung von Kohlenwasser-
stoff/Wasserstoff-Gemischen mit 02, 02/H20—

Gemischen bzw. H20

4.1.3 GaserzeuqunqSVerfahrcns)

Vor 1945 wurden Hydrierwasserstoff und Synthesegase - abge=-

-

sehen von einem Werk, in dem Kokereigas gespalten wurde =~

fast ausschlieplich aus Steinkohlenkoks coder aus Braunkohle er-
zeugt. Steinkohle als solche wurde nur in geringem Umfang ein-
gesetzt. Anwendung fanden damals (vgl. Kap. 2)

- Vassergasgeneratoren zur Vergasung von Koks mit
Wasserdampf im zyklischen Betrieb (Normaldruck;
max. Leistung 10 0CO Nm3/h und Einheit)

- Winkler-Generatoren zur Vergasung von feink&rniger
Braunkohle mit Wasserdampf und Saverstoff im Wirbel-

bett (Normaldruck, max. Leistung 75 0QO Nm3/h und
Einheit}
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- Bubiag-Didier- bzw. Koppers-Ofen zur Behandlung
von stiickiger Braunkohle mit Wasserdampf in auen-
beheizten Kammern (Normaldruck, max. Leistung ca.
500 Nm3/h und Kammer)

- Pintsch-Hillebrand- bzw. Xoppers-Gfen zur Vergasung
von stiickiger Braunkohle mit Wasserdampf bei Warme-
{ibertragung durch das Walzgas {(Normaldruck, maxd.
Leistung 5 000 bzw. 32 000 nim3/h und Einheit)

- Wintershall-Schmalfeld~Anlagan zur Vergasundg vor
staubkohle mit Wasserdampf und Saucrstoff (MNorwmal-
druck; max. Leistung 30 000 Mni/h und Binheit)

Eine Rilckfilhrung won Restgasen in die Gaserzeugung erfolote nur
in wenigen Werken, wdhrend im allgemeinen die Restgase zu Heliz-

zwecken Verwendung fanden.

Nach 1945 bis zur Betriebsreife entwickelt wurden folgende Ver-
fahren, die fiir die Herstellung von Hydrierwasserstoff bzw.
Synthesegas in Betracht kommen:

Kohlevergasung mit 0, und #,0

-~ BASF-~Abstichgenerator (Normaldruck, Koks,
55 000 Nm3/h und Einheit)

- Koppers-Totzek-Vergaser (Normaldruck, Kohle,
32 000 Nm3/h und Einheit)

- Lurgi-Druckvergasung {erhohter Druck, Kohle,
38 000 NmS/h und Einheit)

Unsetzung gasfdrmiger Kohlenwasserstoffe mit
Qzéﬂzo—ﬂemischen bzw., H.O

- Texaco- bzw., Shell-Verfahren zur nichtkataly-
tischen partiellen Verbrennung (erhdhter Druck,
120 000 Nm3/h und Einheit)

- Verfahren zur Umsetzung mit Sauerstoff und
Wasserdamnpf an Nickelkatalysatoren (erhdhter
Druck, 25 000 Mm3/h und Einheit)

- Verfahren zur Umsetzung mit Wasserdampf an
Nickelkatalysatoren in auBen-beheizten Rohren
(erhdhter Druck, 35 OOC Nm3/h und Einheit)
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Allgemein igt zur Kohlevergasung festzustellen, daf etwa seit
1964 in der technischen Tntwickiung keine wesentlichen TFort-
schritte mehr erzielt wurden. Der Einsatz von Kohle hat seit-
her infolge des steigenden Angebotes von Mineraldlprodukten

und Erdgas an Bedeutung verloren., Der unvermeidbar hbhere ap-
parative und personelle Aufwand beim Einsatz fester Brennstoffe
und die glinstigeren Wirmepreise fiir die fliissigen bzw. gasfér-
migen Brennstoffe sind die Ursache dieser Entwickiung. Trotz-
dem ist noch eine Reihe weiterer Vergasungsverfahren zu nennen,
die teils bereits im Versuchsmagfstab, technisch erprobt, teils

als Varfahrensvorschlag von Iintecresse sein kdnnen:

1

Koppers~Totzek~Verfahren bei erhdhtem Druck
(Verfahrensvorschlag)

- Lurgi-Druckvergasung mit fliissigem Schlacken-
austrag (erhdhter Druck, Versuchsanlage,
6 000 Wm~>/h und Linheit)

- Rummel~Schlackenbadgenerator (erhdhter Druck,
Versuchsanlage, 15 000 Nm3/h und Einheit)}

- Texaco-Staubvergaser, IGT-7erfahren bzw. USBM-
Morgantown-Verfahren (erh&fhter Druck, Versuchs-
anlage, 25 000 Nm3/h und Einheit)

- Vergasung von RKohle unter Ausnutzung der Ab~

wirme von Kernreaktoren (erhdhter Druck,
verfahrensvorschlaq)

4,1.4 Diskussion der verschiedenen Verfahren

4,1.4.1 KXohlevergasung

s A e i ey .

Der derzeitige technische Stand der.einzelnen Verfahren zur
Kohlevergasung und c¢ine iiberschlidgige Reurteilung nach den auf
Seite 132 zusammengestellten Anforderungen geht aus Tabelle
4-1 hervor.

Dariber hinaus ist zu den einzelnen Verfahren folgendes fest-~
zustellen:



Pabelle 4-1: Beurteilung der Verfahren zur Kohlevergasung
anhand einiger wichtiger Kriterien

¥

A 1
| ohne Vorbehand-
; — o |lung einsetzbar]
A o 1
L) S 5 o
Verfahren 20170 R I
U8 N ol 20 1 & Mot |
w3 o n = ~ 4 O Ha gy e )
.0 | g o | NI A I Vo
S0 |00 | og golm Qo
ML jCn jeuw i nd |90 (820 |
Mo |ag [ g2-H jHa -y o g
[WR I R oW WO iR [hH 0o
Myid JRIwW [ Eed [ ME (add (M | Ak
Lurgi-Druchvergasung
Ascheaustrag fest G + + - + +
Ascheabzug fliissig v + + + - + +
Koppers-Totzek
Normaldruck G - + + + - +
Erhéhter Druck + + -
Rummel-Generator v + + + - +
Texaco-Staubvergaser v + + + + - +
IGT=-5Stauvbvergaser v + + -
UseM-lorgantown v + -
Winkler-Generator G + + -
Vergasung unter Be~
heizung mit Reaktor-
abwdrme

Erlduterungen: G Gropfanlage mit mehrjghrigem Betrieb

nu

v Versuchsanlage (halbtechnisch bzw.
technisch)
+ betriebsmifig nachgewiesen

nn

nicht mdglich

4.1.4.1.1 Lurgi—Druckverﬁasuth;6.?)

—— e ot — —aa e anm o — — —

Die Lurgi-Druckvergasung (s. Abb. 4-3a) ist seit Jahren groB-
technisch fiir die Vergasung von Braunkohle bzw. von schwach-

oder nichtbackender Steinkohle bei 20-30 at im praktischen Be-
trieb erprobt. Bei der bisherigen Gr&fe und Betriebsweise der

Generatoren ist die Gaserzeugung praktisch problemlos.
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Tabelle 4-2 bringt Ergebnisse aus einigen GroBanlagen. Am
weitesten vorangetrieben wurde die Entwicklung der Generatoren
im Synthesewerk Sasolburg/Slidafrika. In der Bundesrepublik be-
triebene Anlagen zur Ferngaserzeugung wurden im Zuge des Uber-
ganges zum Erdgas stillgelegt bzw. fir die Benzinspaltung um-
gebaut. In Mitteldeutschland ist eine Reihe von Anlagen in Be-
trieb, die Braunkohle verarbeiten und grésgtenteils zur Erzeu-
gung von Stadtgas eingesetzt sind.

Die Eohle wird vom Unterkorn betreit und idber ein Schleusen-
system in den Reaktor eingebracht. Ein Riilhrwerk und der Dreh-
rost verhindern das Backen und sorgen fir eine gleichmiBig
dichte Brennstoffschicht im Reaktor. Die Kohle wird mit Sauer-
stoff und Wasserdampf vergast, die Uber ein Dlisensystem von
untern in die Brennstoffschicht eingefiihrt werden. Die Asche
wird unter dem Rost gesammelt und periodisch ausgeschleust.
Das erzeugte Gas enthidlt bei der bisherigen Augfiihrung der An-
lagen Teer, Phenocle, Benzol und Ammonisk als Verunreinigungen,
die in der s~g. Kondensation ausgeschieden und in separaten
Anlagen aufgearbeitet werden., Die neuere Entwicklung sieht
eine Rohgasspaltung mit zusdtzlichem Wasserdampf an Katalysa-
toren vor, so daB im Kondensat keine Teerdle und Phenole mehr
enthalten sind. Nach der Kiihlung des Gases folgt die Gasreini-
gung zur Entfernung von CO2 und H.S (+ evtl. organischen

2
Schwefelverbindungen).

Der zur Verjasung notwendige Sauerstoff wird in etwa 98%iger
Reinheit erzeugt. Der Verfahrensdampf £iir die Vergasung und
fiir die Regeneration der Waschl&sungen wird im Manteldampf-
kessel des Generators hergestellt. Die als Unterkorn abgesieb~-
te Kohle dient der Erzeugung von Dampf- bzw. elektrischer
Energie fiir den Antrieb der zur Anlage gehdrenden Arbeltsma-
schinen, soweit hierfir nicht Uberschurdampf in ausreichender

Menge verfiighar ist.
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Tshelle 4-2: Betriebsergebnisse der Lurgi-Druckvergasung

ort Dorsten Sasclburg Bodhlen Solihull
Schachtdurchmesser m 2,6 3,7 3,6 o,92
verfahrensdruck at 23 28 22 21
Ascheaustrag : r—————trocken ——— flissig
prennstoff | Stein- Stein- Braun- Stein-
kohle kohle koh- kohle
len-
brikett
i
Kérnung mm 6=30 5-50 52%50x 6-=30
45
Rohanalyse
Wasser %! 5,0 11,0 20,0 12,7
Asche % 22,0 25,0 9,0 11,0
Reinkohle g1 73,0 64,0 71,0 76,3
{100,0 100,0 100,0 100,0
Fliichtige Bestandteile
(i.waf)s | 42,5 33,0 63,5 42,1
Elementaranalyse {i.waf)
c % | 82,3 77.1 69,0 77.0
H % 5,5 4,1 5,8 5,5
0 % 9,7 16,1 22,0 15,0
N 2 1,7 1,9 1,0 1,0
S % 0,8 0,8 2,2 1,5
10C,0 100,0 10C,0 100,0
Gaserzeugung
Rohgas Nm/h u, Gen. (16000 32000 18500 2600
MmL/h me 3000 3000 1820 10700
(CO+H,) Nm /h m2 2110 2150 1180 9400
Rohgasanalyse
CO5+ (H2S) % 28,7 28,0 33,5 2,5
CcO %) 19,0 22,4 12,9 27,7
Ho % | 40,5 38,0 34,1 60,7
CHg %t 10,4 10,9 16,9 7,6
Ny % 1,0 0,5 i,8 1,0
IlOO,O 100,0 100,0 100,0
Verbrauch je 1000 Nm3 (CO+H2)
|
Kohle kg Vergasungs=n = 75...80 % 607
sauerstoff (98%ig) Nm 230 213 170 227

HD-Dampf kg 860 G600 1450 160
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Dem Lurgi-Druckvergaser mit fliissigem Schlackenabzug (Abb.
4-3b) liegt die Tatsache zugrunde, daB8 eine Erhshung der Reak-
tionstemperatur eine Leistungssteigerung des Reaktors bewirkt
und gleichzeitig der Anteil an (CO+H2) im Gas zu Lasten des
coz— und CHQ-Gehaltes ansteigt. Versuchsanlagen mit Generator-
durchmessern bis zu ca. 1,5 m wurden in Holten/Westf., beim
Gas Council in Scolihull scwie beim US Bureau of Mines in

Morcantown betriehen.

In dem wassergekiihlten zylindrischen Reakticnsgef&f strOmen
Sauerstoff und Wasserdampf der von coken eingefiihrten klein-
stiickigen Kohle entgegen., Am Boden des GefdfSes - in unmittel-
barer Nihe der Dilisen fiir die Zufuhr des Vérgasungsmittels -
ist die Schlacke fliissig. Sie tritt kontinuierlich in den
Schlackensammler iiber, in dem sie granuliert und periodisch
abgezogen wird. Je nach Art der Xohle ist ein Zusatz von Fluf-
nmittel (Kalk) bzw. die Rezirkulation von Schlacke zur Erniedri-
gung des Ascheschmelzpunktes notwendig. Die seilnerzeit vorge-
nommenen Experimente fiithrten u.a. zu Jem Ergebnis, dag durch
die Temperatursteigerunc eine 2- bis 3fache, evtl. auch 4fache
Leistungssteigerung gegeniiber einem Lurgi-Gaserzeuger gleicher
Gripe herkdmmlicher Bauart erzielt werden kenn. Bel gleicher
Einsatzkohle sinkt der Dampfverbrauch auf etwa 20% des Bedarfs
bei Generatoren mit trockenem Ascheaustrag, wédhrend der Sauer-
stoffbedarf auf ca. 115% ansteigt.

4,1.4.1.2 Koppers—Totzek-Verfahreﬁl'5'8)

Nach diesem Verfahren {s. Abh, 4-3d) wird u.a. in einigen Am-
moniaksynthesewerken in Finnland, Griechenland, Indien, Japan
und Spanien das Synthesegas duxch Vergasung von Staubkohle bei
Normaldruck groBtechnisch erzeugt. Tabelle 4-3 bringt Betriebs-

ergebnisse bei Einsatz von Gasflamm- bzw. von Braunkohle.

Die Kohle wird teilweise vorgetrocknet und aufierdem auf eine
Feinheit von 90% unter 0,1 mm aufgemahlen, Von verschiedenen

Werken wird auch die Angabe "Kdrnung bis 2 mm" gemacht. Zur
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Tabelle 4-3: Betriebsergebnisse von Koppers-Totzek-

Anlagen
Rrennstoff ‘ Gasflammkohle Braunkohle
Kornung 90% < 0,1 nm 90% < 0,1 mm
Rohanalyse (vorgetrocknete
Kohle)
Wasser % 1,0 8,0
Asche % 16,2 18,4
Reinkohle % 82,8 73,6
100,0 100,0
Pliicht. Bestandteile
(i. waf) % 42,1 64,0
Elementaranalyse (i.waf)
o % 83,0 67,1
H % 5,1 4':
0 % 10,5 21,9
N ] 1,2 2,5
s $ 0,2 4,0
1¢0,0 100,0
Gaserzeugung
Rohgas ng/h u. Gen. 24000 30000
(CO+H2)Nm /h u, Gen, 21000 26000
Rohgasanalyse
COy % 12,0 11,8
CnHm % - -
CcO % 53,0 57,1
Ho % 33,3 27,2
CH, $ 0,2 0,2
N, % 1,5 2,2
n,S % 0,1 1,5
100,0 100,0
Verbrauch je 1000 Nm3 (CO+H2)
Kohle (Rch-}) kg 620 935
(rein=) kg3 514 687
Sauerstoff (100%iqg) Nm 355 368
Dampf kg 236 52
Strom kWh 32 32
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Vergasung wird der Kchlenstaub mit dem Sauerstoff/Wasserdampf-
Strom in den Gaserzeuger eingeblasen, wobei die Anordnung der
Brennerkdpfe an einander gegeniiberliegenden Seiten des Reaktors
die Verwirbelung und damit den Reaktionsablauf fordert. Die
Umsetzung findet bei mehr als 1200% (Braunkohle) bis 1500°¢
{Steinkohle) statt. Mit dieser Temperatur verldpt das Gas den
Reaktor. Ein Teil der Asche wird iiber den Aschentrog ausge-
bracht, der gréfiere Teil aus dem abstrimenden Gas im nachge-
schalteten 2Zbhitzekessel bzw, Zyklon entfernt. Der Abhitze-
dampf kann teils als Verfahrensdampf, teils auch zum Antrieb

der zugehfdrigen Kompressoren und Pumpen Verwendung finden.

Das erzeugte Gas welst entsprechend der hchen Reaktionstempe-

2-Gehalt auf. Der
Methangehalt ist infolge der hchen Temperatur und des niedri-

ratur einen hBheren CO- und niedrigeren CO

gen PRDruckes gering; hhere Kohlenwasserstoffe sowie Teer und
Phenole fehlen vollkommen. Nach der Entstaunbung wird das Gas

auf die geforderte Reinheit gebracht. Sowohl fiir den Einsatz

des Gases zur Hydrierung als auch zur Synthese ist eine Ver-

dichtung des Gases vom Atmosphdrendruck auf deren Varfahrens-
druck notwendig (s. hierzu Abb. 4-2},

Eine beili erhOhtem Druck arbeitende Koppers-Totzek-Anlage gibt
es bislang weder im grostechnischen noch im halbtechnischen
MagBstab. Die Heinrich Koppers GmbH hat die Probleme der Durch=-
fiihrung des Prozesses bei erhdhtem Pruck in Teiluntersuchungen
bearbeitet. Hinsichtlich der Vergase:ausfilhrung und des Reak-
tionsablaufes werden keine Unterschiede erwartet. Ein Teil~
preklem ist die Kohlezufuhr zum Vergaser, die iber ein Schleu-
sensystem erfolgen muf. Als Schleusengas wird Kohlendioxid ver-
wendet, das bei der Gasreinigung anfi#llt. Auf diese Weise
lassen sich die Entspannungsverluste beim ffnen der Kohle-
schleusen des unter dem Vergaserdruck stehenden Betriebsbun-
kers weitgehend reduzieren. Aus dem Bunker soll die Kohle ent-
weder ilber eine Schnecke oder mittels eines Kolbens in den 0O,-

2
Dampfstrom eingeprefit werdeng).

5

L e I TR A AT in G S v, T B L A2 g T
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4.1.4.1.3 Rummel-Schlackenbad- —Generator 2110

.___...._._...._._._.._....__..._......__._..__........

Rummel-Schlackenbad~Generatoren wurden von verschiedenen Un-
ternehmen im VersuchsmaBstab (@ = 0,8-1,8 m) betrieben., In der
Anlage bei der Union Rheinische Braunkohlen Kraftstoff AG,
Wesseling, wurde Braunkohle durchgesetzt. Die Anlage des Gas
Council in England war zur Vergasung voD Steinkchle eingerich-
tet. Alle Anlagen arbeiteten bei Atmospharendruck. Die Ver-
suche wurden eingestellt, nachdenm das Interesse an Kohleverga-~

sungsanlagen zurickging.

Im unteren Teil des zylindrischen Reaktionsraumes befindet
sich das flilssige Schlackenbad, das eine Temperatur von 1600-
1800°C hat. Die Kohle wird auf eine Kdrnung von max. 2 mm auf-
gemahlen und dann ebenso wie die Vergasungsmedien Sauerstoff
und Wasserdampf mittels Diisen tangential in dieses Bad einge-
fithrt. Tm Zentrum des rotierenden Bades flieft derx Schlacken-
tiberschufl iiber ein Wehr ab. Das Reaktionsgas wird am Kopf des
Reaktors abgezogen, wobei der Flugstaub - der noch etwa 50%
Brennbares enthilt - im nachfolgenden Abhitzekessel und
zyklon abgeschieden und wieder in das Schlackenbad eingefilhrt
wird. Anschliepend folgt die Aufbercitung des Gases bis zur ge-
forderten Reinheit. Einige Versuchsergebnisse sind in Tabelle
4-4 zusammengefadt.

Hinsichtlich der Vergasung bei erhdhtem Druck wurde herichtet,
daB reaktionsmifig keine Unterschiede bestehen sollen. Prak-

tische Versuche unter Druck wurden bislang nicht vorgenommen 1)

4.1.4.1.4 Texaco—Verfahrenl'S'lz)

— . — o m— — ——— e w—— o —

Nach dem Texaco-Verfahren bei erhdhtem Druck wurde in Morgan-
town/USA mit Sauerstoff als Vergasungsmittel in einer Ver-
suchsanlage und mit Luft in einer Betriebsanlage gearbeitet.
Die gemahlene Steinkohle wird in einem vorgegebenen Verhiltnis
mit Wasser versetzt. Die Suspension wird aufgeheizt, soO das
ein Dampf/Kohlenstaub-Gemisch entsteht. Dieses Gemisch wird

axial von oben in den zylindrischen Reaktionsraum eingespeist.



Tabelie 4-4: Betriebs-(Versuchs-)Ergebnisse der
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Kohlevergasung nach Rummel und Texaco

Verfahren Rummel Texaco
Schachtdurchmesser 0,8 m 1,8 m
verfahrensdruck at 1 1 20
Brennstoff Stein- Braun- Stein-
kohle kohle kohle
K&rnung <0,2 mm <3 mm <1 mm
Rohanalyse
Asche % 11,0 6,0 1,2
Wasser % 2,5 10,0 7,1
Reinkohle % B6,5 84,0 81,7
100,0 100,0 100,0
Fliicht.Best. (i.waf) % 53,0 42,9
Elem.-Analyse (i.waf)
C % 90,0 68,1 84,4
H % 4’4 5'2 5f7
0 % 3,0 25,2 1,6
N % 1,4 1,0 5,6
S % 1,2 0’5 2f7
100,0 100,0 100,0
Gaserzeuqung
Rohgas Nm>/h u,Gen.. 3850 10000
Nm3/h m2 7700 €250
co+i, K¥m3/h m2 6550 5250
Rohgasanalyse
CO3s % 13,5 13,3 11,5
co 2 41,8 52,0 47,4
Ho % 42,2 32,1 38,8
CHa % 0,3 0,4 0,6
Cnlnp E - - -
1‘12 3 0,9 1,9 0’3
" HsS % 1,3 0,3 1,4
100,0 100,0 100,0
Verbrauch je 1000 Nm3 (CO+H2)
Kchle kg 460 583 620
02 (98%iq) kg 250 230 325
HD~Dampf kg 300 160 Wasser




