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Indusmeverlug von'! Hernhaussen K.-G., Berlin w 15.

Der Entwncklungsstand der restiosen Vergasnng

<. .. Von Dr. A. Rettenmawrf :
Vm-trag, gehaltm im Haus der. Techmk m E’ssen, am '20: November 1941

- Wesen und: Zlel ‘der: restIOSen Vergasung

D1e restlose Vergasung verfolgt das Ziel, die im festen

Brennstoff gebundene Warmeenergie restlos in die ver- .

edelta\ wertvollere Gasform iiberzufithren. Der Gas-

technik erwichst daraus die Aufgabe, technische Ver-

. fahren aufzufmden und zu entw1ckeln die es gestatten,
‘Brennstoffe jeder Art und Giite so zu’ vergasen, daB,
praktisch nur Gas und Asche als Verfahrensetzeugmsse

 erscheinen.

" Die Vetgasungsverfahren miissen die Moghchke:t bxeten )
Gase verschiedener Art und von bestimmter Zusammen-
setzung zu erzeugen, so me sie dle Verbrauchsmrtschaft
verlangt.

Da nun ]ede Stoff- und Energmumwandlung von. Natur -

aus mit einem. Stoffverbrauch und Kostenaufwand be-
lastet ist, so-erhebt sich von selbst die wirtschaftliche

Forderung, die restlose Vergasung so durchzufithren, dafl

der Wert des erzeugten Gases den Brennstoffemsatz und
die aufgewandten Verfahrenskosten deckt. -
_Dieser Forderung ist allgemem um so eher nachzukom-
{‘men; je genngwertxger einerseits der eingesetzte Roh-
_stoff und je hochwertiger und absatzgiinstiger anderer-
“seits das ausgebrachte Veredelungsérzeugnis ist. Oder

anders -ausgedriickt: die Preisspanne zwischen dem

Warmepreis des eingebrachten Brennstoffes- und. dem’

Wairmewert des erzeugten Gases ist entscheidend fiir die

Wirtschaftlichkeit der restlosen Vergasung.

Die medngsten Wirmepreise. trifft ‘man allgemem bei-

den feinkornigen Brennstoffsorten und den aschereichen

Mittelprodukteti. Sie steigen von der Rohbraunkohle
_ausgeherid etwa iiber das Braunkohlenbrikett, die Gas-
" flamm- und Kokskohle aufwirts zum Kcks und Anthra- .
zit. In Zahlen ausgedruckt bewegen sie sich etwa zwi-
- schen 1 und-3-RM. je ¥Mio keal. Auf der. anderen Seite
begrenzen die Warmepreise der durch restlose Vergasung
gewinnbaren Gase — Schwachgas; Wassergas, Synthese-
gas'und Ferngas — die wirtschaftliche Verwenidbarkeit
‘ der"féét_en Brennstoffe fiir die Vergasung. Die Gaswirme-

. ,prexse liegen bei GroBanlagen zwischen etwa 3 und 8 RM.
.+ je 1 Mio kcal, beginnend mit dem germgwartlg&
" Schwachgas und steigend iiber das Kokswassergas bzw.=
Synthesegas bis zum Ferngas..Eine Verschiebung dieser
-Grenzen tritt ein, wenn bei der restlosen Vergasung
neben Gas auch fliissige hochwertige Beiprodukte, wie
Teer und Benzine, anfallen, die den Gasprels wesentlich
beeinflussen konnen.
Die wirtschaftliche Bedeutung der restlosen Vergasung
und die praktische Verfahrensenthcklung smd eng ver- .
bunden mit:
1. der Leucht- und Ferngasindustrie,
2. der chemischen Gassynthese und .
. 3. dem Kohlenbergbau.

Die gro8ten praktischen Fortschritte der letzten Jabre
auf dem Gebiet der restlosen Vergasung kamen zweifel-:
los von seiten der chemischeén Gassynthese. Ihren Aus-
gangspunkt und ihre erste Entwicklung .aber hat die
" restlose Vergasung von der Leuchtgn.s- und Ferngas-
industrie her genommen
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L Leuchtgasindustrie TS

o _’Dxe Iﬁuchtgasmdustne, d. . die Gaswerke; efzeugte an

fanglich jhr ‘Stadtgas ausschlieBlich .auf der Grundlage

der Kohlenen’cgasung, wobei etwa 20 bis 30% der Kohle-

enetgle it Gasforin und der weitaus groBere Teil zit etwa
60% in Form von festem Koks anfielen. Durch die
Schwierigkeiten der Kohlenbeschaffu.ng inund nachdem
Weltkriege veranlat, ging die Leuchtgasindustrie ernst-
haft daran, ihre Gasbasis durch Herstellung von Wasser-
gas und Doppelgasauf dem Wege der restlosen Vergasung

. zu crweitern. Zur: GroBgaserzeugung oder- Stadtgas- -

. efzeugung ausschlieflich auf dér Grundlage der restlosen
Vergasung kam es zwar nicht. Dazu lag auch kein AnlaB
r, so lange die grofien UberschuBigasmengender Koke—
reien als Gasreserven zur Verfiigung standen,

_Heute nun ist die Leuchtgasindustrie an einem entschei-

denden Wendepunkt angekommen, an dem gerade die
restlose’ Vergasung einen téchnisch einfachen und wirt-

_ schaftlich gangbaren Weg zeigt, um die der Leuchtgas-

industrie gestellten Aufgaben zu theistern. Bekanntlich
ist in den letzten Jahren infolge des tiberraschend schnel-
len Aufblithens unserer gesamten deutschen Wirtschaft
der Gasverbrauch in Industrie, Haushalt und Gewerbe-
so sprunghaft in die Hohe gegangen, daBl der Gasbedarf *
der Gaserzeugung vielfach weit vorausgeeilt ist. Soll dazu
nach dem Kriege z. B. die Raumheizung mit Gas in gro8-
zuglger Weise durchgefiihrt werden, dann treten zu die-
sem neuen Gasverbrauch noch groBe jahreszeitliche Be-
darfsschwankungen so-daB es'der Gasindustrie mit-den
jetzigen Mitteln der Kohleentgasung und teilweisen Ver-
gasung nicht mdglich sein wird, derartige Anforderungen
mit wirtschaftlich ertraglichem Kostenaufwand zu be-

’fnedlgen Dazu stoBt die Beschaffung der fiir die Ent:

gasung geeigneten Fettkohlen zunehmend auf Schwierig-
keiten, und es ist nicht_wahrscheinlich, daB diese nach
dein Kriege etwa geringer werden, Die Leuchtgasindu-
strie muf daher in ihrem eigensten Lebensinteresse dar-
auf bedacht sein, ihre Brennstoffgrundlage auszuweiten
und zu verbreitern, Sie muB zu Vergasuiigsverfahren
greifen, die es jhr gestatten;-Gas allein um des Gases
willen zu erzeugen, unabhiingig von anderen nicht gas-"
formlgen Beiprodukten. .-

. Ferngasindustrie

Auf dér Ferngasseite ist die Erzeugungs- und Ver-
brauchsentwicklung in den letzten Jahren in derselben
Richtung verlaufen. Die Ferngasversorgung hat eben-

- falls iiber die UberschuBgasmengen der Kokereien ver-

fiigt, ohne die steigende Gasnachfrage zur Zeit restlos be-
friedigen zu kénnen, Es sind aber noch mehrere Mia m?®
vollwertiges Unterfeuerungsgas auf den Kokereien kurz-
fristig fiir die Ferngasversorgung frei zu machen unter

-der Voraiussetzung, da8 den Kokereien die entsprechende.

Wirmeenergie in Form eines geeigneten Ersatzgases zur
Verfiigung gestellt werden kann.
Dafiir erweist sich wieder die restlose Vergasung als der

.geeignete Weg, um z. B. aus den bei der Kokskohlen-

aufbereitung anfallenden, aschereichen Mittelprodukten:
das erforderliche héizkriftige Unterfeuerungsgas herzu-
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stellen’ und so kurzfnstxg und mit bescheldenem Kapltal-
-aufwand-eine neue, ergiebige Ferngasquelle zu erschhe-

Ben. Den Femgaszuwachs etwa durch Neubau von ‘Ko

kereien aufzufangen wire nicht der richtige Weg; denn
die Kokerei muBin erster Linie auf den Koksbedarf der
: Elsenhuttemndﬂstne zugeschnitten sein. Auch nach de”
Kriege ist nicht zn erwarten; daB-die Kokereigaserzeu-
gundg mit dem kuinftxgen Femgasbedarf glelchiaufen
wir
Die. restlose Vergasung der Kohle ummttelbar zu Fern-
gas muf daher auch hier den gesunden elastischen Aus- ~
. glexc_h schaffen. Dabei ist allerd.mgs darauf hinzuweisen,
daB die technischen Verfahren zur Herstellung’ von
Stadtgas und-Ferngas unmxttelbar durch restlose Ver-~
gasung nochdn der Entwicklung begriffen sind und da8,
von einem' Verfahren abgesehen, von Seiten der Gas-
industrie noch viel Muhe und Arbeit aufgewandt werden
miissen, um eine umfassende, technisch und wirtschaft-
" lich befneqxgende Losung zu finden.

Chemische Gassynthese

Dxe chemische Gassynthese zur Herstellung von Kraft-
stoffen, von Ammoniak 1ind anderen synthetischen Er-

zeugnissen: hat, wie bereits erwahnt, der Verfahrens- -

entwicklung zur Erzeugung von Wassergas und. Syn-
thesegas auf dem Wege der restlosen Vergasung einen
besonderen Auftrieb gegeben. Die Gasanforderungen der
chemischen Gassynthese sind mengenmiBig so gewaltig,
daB sie die gesamte-deutsche Stadt- und Kokereigas-
erzeugung von iiber 15 Mia m® im Jahre iibersteigen.

Beispielsweise hat eine Fischer-Tropsch- Anlage zur Er-

zeugung von jahilich 50000 t Kraftstoff einen Synthese-
gasbedarf von - tiglich iiber 1 Mio m3. Dabei ist zu be-
riicksichtigen, daf die Kosten des Synthesega.ses den
Einstandspreis der Syntheseerzeugmsse aussch]aggebend
beeinflussen.

Es ist daher nicht, verwunderhch dafl die Verfahrens- -
entwicklung gerade zur Erzeugung von Synthesegas auf
dem Wege der restlosen Vergasung am weitesten voran-
geschritten ist und dafl mehrere technisch und wirtschaft-
lich erprobte Lésungen zur restlosen. Vergasung von
Kohle, insbesondere von Braunkohle, fiir die Gassynthese
zur Verfiigung stehen.

Der Bergbau
Der Bergbau endlich, und zwar sowohl der Steinkohlen-
alsder Braunkohlenbergbau, wird als Brennstofflieferant
von der restlosen Vergasung in seinen Lebensgrundlagen
" beriihrt. Bekanntlich hat die Natur .die verschiedenen
Kohlenarten in ynserem heimischen Boden in einem an-.

_deren Mengenverhiltnis gebildet, a.ls der Bergbau sie zu-

tage fordert. Im Steinkohlenbergbau beispielsweise
wurde in-den letzten’ Jahren von fachmiinnischer Seite
darauf aufmerksam gemacht, dal der Fettkohlenanteil

an der Férderung sich auf etwa 70%, belauft, wahrend,

der Anteil der Fettkohle an. unseren sichtbaren Stein-
. kohlenvorriten; nur etwa 409% betrigt. Die Fettkohle
ist aber ihrer chemischen und phys&ahschen Natur nach
deraicht zu ersetzende Rohstoff fiir einen guten Hiitten-
koks und muB daher in grster Linie der Eisenhiitten-
industrie vorbehalten bleiben. Fraglos liegt'es im Inter-
* esse unserer Volkswirtschaft und des Bergbaus, wenn die
kostbare Kokskohlendecke nicht einseitig und iibermiBig
beansprucht und zu Verbrauchszwecken herangezogen
wird, die auch mit geringwertigeren, uns von der Natur
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in deYqurzahl zur Verfiigung gestellten, aber vom Ver-

brauch vernachlissigten Kohlenarten befriedigt werden'.
kinnten. Zum Artenproblem kommt als weitere Er--

-schwernis fiir den Bergbau die durch dxe Fordertechmkv

+-bedingte Sortenfrage A

Das gegebene Mittel fiir einen gesunden Verbraugchsaus- -

gleich und die notwendxge Besemgung des Arten- und
Sortenproblems im Bergbau ist die restlose Vergasung
. von Kohle. Sie ist ijhrer Natur' nach geeignet, Kohle
jeder Art und Sorte unabhingig vorider dufleren Form
und ihrer chemiSchen und physikalischen Struktur in
Gasenergie umzuwandeln; Es. fst lediglich eine techni-
-sche Verfahrensfrage, die Voraussetzung dafiinzu schaf-
fen, daB auf dem Wege der restlosen Vergasung-die ge-

sa.mte Gaserzeugung von denhochwertigen Brennstoffen

weg zu den niederwertigen hin verlagert und damit eine
" Brennstoffbasis geschaffen werden kann, die sowohl dem

Bergbau als der Gasindustrie den notwendxgen frexeu,

Spielraum gewadhrt. . 0

_ Vergasu'ngsveriahte_l_i‘ ' '
Wir kommen damit zu den technischen Verfahren der

restlosen Vergasung; im-folgenden soll ein gedrangter -

Uberblick fiber die Verfahren gegeben werden, die groB-
technisch erprobt sind und sich wirtschaftlich durch-
"gesetzt haben. Andere Vergasungsverfahren von tech-
mschem Interesse werden im Zusammenhang kurz ge-
streift werden. Beziiglich der Verfahrensemzelhexten sel
auf das relchhch vorhegende Sclmfttum verwiesen:

1 Schwm;ﬁgaserzeugung - »_’~ v
Eines der ilteren und besterprobten Vergasungsverfah-

ren ist die restlose’ Vergagung von Kohle und Koks zu -
Schwachgas im Schachtgenerator mittels Luft oder Luft .

-und Wasserdampf. Die Technik des Verfahrens darf hier
als bekannt vorausgesetzt werden.

Die Generatoren fiir groBereErzeugungslexstungenhabeu ‘

in der Regel einen Schachtdurchmesser von 2 bis 3 m, |

sind meist mit Brennstoffverteiler und Wassermantel fiir
Eigendampferzeugung ausgeriistet und besifzen einen
Drehrost zum trockenen Austrag der Schlacke.

Als Vergasungsgut eignet sich.grundsétzlich jeder nicht-
backende, stiickige Brennstoff. Die besten Vergasungs-

. breanstoffe fiir den Generator sind klassiérter Koks, An-

thrazit, MngerLohle und Braunkohlenbriketts. Greift
man zur jiingeren Gasflammkohle und zu schwach-
backender Kohle, dann’ wird der Betrieb empfindlich
uﬁd die Vergasungsleistung geht stark zuriick. Bei Ver-

gasung 'von Kohl€, besonders von teerreicher Braun-:

kohle, fallen mit dem Gas Schwelprodukte an, die bei
sorgfiltiger Entteerung des Gases als wasserfreier, pa-
taffinreicher Teer gewonnen-werden koénnen.

Die spezifische Vergasur.gsleistung der Schwachgasgene-
ratoren ist verhéltnismaBig gering und betragt bei Ver-
wendung von bestgeeigneten Brennstoffen hdchstens
etwa 250-kg Brennstoffdurchsatz je m? Schachtqiier-
schnitt und Stunde. Dies bedeutet bei einem 3-m-Gene-
rator einen Brennstoffdurchsatz von 40 bis 50 t taglich,

entsprechend einer Gaserzeugung von etwa 150000 bis’

200000 m? Schwachgas je Tag.

Die Vorziige dieses Vergasungsverfahrens smd kurz zu-~

sammengefaft folgende:

“1. Der Vergasungswirkungsgrad ist giinstig und betragt

_etwa 75 bis 78%, d. h. 75 bis 789, der emgebrachten
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. Brennstoffwarine erscheinien als’ gebundene-Wirme
im *ausgebrachten” Gas. . Der thermische erkungs—
-grad efreicht etwa 85 bis 87%,. e

2, DerGeneratorbetrieb selbstist einfach und anspruchs-

"“fos. Durch die rasche Betriebsbereitschaft und elasti-

‘sche Betriehsweise eignet sich die Geperatorgaserzeu-
gunggutzum Ausgleich von Warmeverbrauchsspltzen

_in Verbundbetrieben. :

3. - Die Wirmekosten it Schwachga.s sind 1mallgememen
" besonders niedrig dank -des geringen Anlagekapitals

und des hohen Vergasungsmrkungsgrades dér Gene%

ratoranlagen

Demgegenuber sind als Mangel des Verfahrenszu nennien:

1. der geringe Heizwert dés Schwachgases von nur etwa
1000 bis 1600, kcal/Nm?® o.H., sein hoher Stickstoff-

ballast von iiber 50%, und d1e verhaltmsmaﬁlg nie-

" drige Verbrennungstemperatur

2. die geringe spezifische Vergasungslexstung 'des Ver-
fahrens und seme schmale Brennstoffgrindlage,

Die Anwendgng—des—\lerfa.hrens beschrinkt sich daher in
der Hauptsache aufdie Heizgaserzeugung fiir Feuerungs-
zwecke in der Eisenhiitten- und metallverarbeitenden
Industrie, in der Glas- und keramischen Industrie und
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Vor allein konhte der VergasungswxrkungSgrad der in-
folge der mit-dem Wechselbetrieb verbundenén Verluste:
wenig befnedlgte und nur etwa 60%, betrug, dadurch anf
/68 bis 709, gehoben werden. Dies bedeutet eine entspre-
chiende Verbilligung des, Eirisatzgases fiir die Synthese,
Die Qualitit des erblasenen Wassergases ist besser ge-

"~ worden, und es-werden Stickstoffgehalte von nur etwa

- 1,5 bis 3% im Synthesegas erzielt. Die Leistung dieser
vollautoinatischen: Wasserga.serzeuger konnte etwa. ver-
doppelt werden ; sie betsiigt bis zu 550 kg Koksdurchsatz |
je m® Schachtquerschnitt und Stunde: Das bedeutet, daB
z. B..ein Wassergaserzeuger von 3,5 m Schachtdurch-*
. messer 8000 bis 9000 Nm? Wassergas je Stunde in etwa
20 Gasztigen liefertz- "

Trotz der erzielten Fortschritte haften diesem unstetigen
Vergasungsverfé'?hren doch einige grundsitzliche Méngel
an. Das Verfahren ist nitr mit hochwertigen Brenmstoffen,
nimlich ‘Steinkohlenkoks und Schwelkoks, wirtschaft-
lich; durchfuhrbar Die Brennstoffbasis des Verfahrens
ist daher beengt und stiitzt sich gerade auf solche Stein-
kohlenarten, die fiif Vergasungszwecke zu edel sind.
Die Wirmekosten im.Wassergas miissen entsprechend
dem eingesetaten, teuereén Brennstoff stets verhaltnis-
mang hoch liegen. Dazu bedingt der ,Wechselbetrieb

fiir die Unterfeverung der Gaswerks- und Kokerejsfen.—e¢ine komplizierte Betriehsweise und verursacht eine er-

Neuerdmgs gewinnt die Elgenerzeugung von Sauggas fiir

Fahrzeugmotoren an Bedeutung. Ein Feratransport der’

Gaswirme auf dem Wege iiber Generatorgas ist wirt-
schaftlich nicht tragbar. Das Verfahren wird daher offen-
bar auf den gezeigten Anwendungsberexch beschrinkt

bleiben und bietet keine Aussicht auf eine umfassende -

Losung desProblems der restlosen Vergasung von Kohle.

2. Waasergasemeugung

"Ein anderes ebenfalls langerprobtes und békanntes Ver-"*

gasungsverfahren ist die Wassergaserzeugung aus Koks
im Wechselbetrieb von Gasen und HeiBblasen im
Schachtgenerator. Das Wassergas hat einen oberen
Heizwert von etwa 2800 keal, ist also ein verhiltnis-
mibig energxgremhes Gas. Es wird von den Gaswerken:
seit langem in gréBeren Mengen hergestellt und dem
Stadtgas zugemlscht Der wahre Wert des Wassergases
liegt aber in seiner chemischen Zusammensetzung, und
dadurch konnte es in-den letzten ]’ahren als Ausgangs-
stoff fir die chemische Gassynthese eine- besondere Be-
deutung gewinnen.

Entsprechend der -wachsenden Verbreitung der Syn-
theseverfahren wurden in den letzten Jahren grofie An-
--strengungen zur technischen Verbesserung des Wasser-
gasverfahrens gemacht und auch ethebliche Fortschritte

erzielt. . Vor allem wurden ‘Brennstoffaufgabe, Asche-

. austrag und Betatlgung der Umschaltorgane volhg me-

chanisiert und der Betrieb der Anlage durch eine Voll- h

automatik selbsttitig gesteuert. Diese macht den Be-

trieb unabhingig vou der Bedienung, verbiirgt die ge-*

naue Einhaltung eines dem jeweiligen Brennstoff an-

- gepaBten Fahrplanes, erspart Zeit- und Brennstoffver-
luste und verhindert Bedlenungsfehler Stocharbeit wird
meist {iberfliissig.

Die dadurch erzxelteﬁ Verfahrensverbesserungen machen
sich recht giinstig bemerkbar und haben der Kokswasser-.
*gaserzeugung von neuem einen festen wirtschaftlichen
" Stand gegeben.
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hebliche mechanische und’ thermische Beanspruchung
der Apparateteile. Die Kokswassergaserzeugung be- .
. deutet daher ebenfalls nur eine Telllosung der restlosen

- Vergasung, .

3. Doppelgaserzeugung
In diesem Zusammenhang sind die Bemiihungen der
Leuchtgasindustrie zur Herstellung von. Dappelgas
durch Entgasung von Kohle und Vergasung des ent-

- "stehenden Kokses zu Wassergas zu erwihnen. Es wurde

mit Erfolg versucht, auf den Wassergaserzeuger einen
Schwelschacht aufzusetzen. oder darin einzubauen, um
mit den erblasenen Gasen die Kohle zu schwelen, dann
den Schwelkoks zu Wassergas zu vergasen und so eine -
testlose Vergasung von Kohle dtirchzﬁfi.‘\hren :

~Als Vergasungsbrennstoffe eignen sich nichtbackende
oder schwachbackende Kohlen.

Das Verfahren ist zur technischen Reife entwickelt wor-
den, ohne dafl jedoch der Grundgedanke verwirklicht
werden konnte, nimlich durch Schwelung und Vergasung _
in einem Zuge ein vollwertiges Stadtgas zu erzeugen. Das
erzeugte Gas hat nur einen Heizwert vonr etwa 3200 bis
3600 kcal/Nm?, und die Wirtschaftlichkeit des Verfahrens
ist umstritten. Die erbauten Anlagen haben eine verkilt-
msmaﬂlg geringe Leistung von wenigen 1000 m" Doppel-
gas je Tag.

: 4: Bubf;zj;Didz.'ef; Ver[ahren -
Der bereits als Ve;fahrensmangel erwihnte unstetige Be-

‘trieb des Kokswassergaserzeugers im Wechsel von Ga-

'sen und HeiBblasen hat stets das Bestreben wachgehal-
~ten, das Verfahren stetig zu gestalten. Ifir Zuge der Ent-
wicklung der groBtechnischen Gassynthese ist es in'defi
letzten Jahren gelungen, vor allem die hochreaktions=
fahige Braunkohle restlos und stetig zu Wassergas und
. Synthesegas zu vergasen, wihrend die reaktionstrigere
Steinkohle teilweise noch Schwierigkeiten macht. Die
* Verfahren unterschexden sich grundsatzlich in der Art
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‘dern sich-danach in: - ;

_ * 1. Verfahren mit AuBenbeheizung, -~ -
_.' . 2. Walzgas- oder Spiilgasverfahren und
: 3. Verfahren mit .SauérstofiVergaspngf

der Warmezufuhr fiir die Wassergasreaktion und ‘glie-

ist das Bubidg-Didier-Gleichstromverfahren. Abb: I zeigt
das Verfahrensschema. . = . . T

Abb. 1.

Verfahrensanordnung ‘der Bubiag-Didicr- Gleichstront-
verga ung- . -

__Der Brennstoff wird aus einem Kohlenbunkerin einei
Zwischenbunler abgezogen und gleitet aus diesem durch
cinen als Trockner oder Schweler dienenden und durch
Abgase ‘mittelbar beheizten ‘Aufsatz in die Hochtempe-
raturkammern. Deren Seitenwinde-werden durch Ziige
von auBen mit Generatorgas auf etwa 1350° beheizt. Die
Abggse der Heizziige treten in den Gleichzugwarmeaus-

tauscher (Rekuperator), den sie, nachdem Gas und Luft -

in getrennten Abteilungen vorgewirmt wurden, oben
verlassen. Die Abgase werden mit einer Temperatur von

etwa 5009 durch den Trocken- oder Schwelaufsatz-ab-

geleitét. Die Beschickung in der Kammer sinkt gleich-
miBiginach unten in gleichcm MaBe, wie der Koks unten
dutch eine mechanische Einrichtung ausgetragen wird.
Er fallt in einen Sammelbehilter, aus dem er zeitweise
durch einen WasserverschluB abgezogen wird.

In Fillen, in denen man den Kammeraufsatz als Schwe-
ler benutzt; zieht man das Gas durch die seitliche Lei
tung ab; nach der Kiihlung, Entteerung und Leichtdl-
‘waschung wird'es dem Heizgas des Ofens zugesetzt.
Wird der Aufsatz nur als Trockner benutzt, so falit diese
zusitzliche Eintichtung fort. Etwa in halber Hohe der

Kammer ist der Gasabgang angeschlossen. Das"flig Kam--
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"Abb. 2.

- mer mit einer ‘Temperatur: von etwa 750°_v§51és$enﬂe"

Gas wird durch einen Abhitzekessel geleitet, ehe es in di&

" Kiihler-' und Reinigeranlage “einfritt. Die Kammer-

‘beschickung durchwandert mehrere Zonen, die Schwel-,
° ' Entgasungs- und die Reaktionszone, wobsi in letzterer
S _ - . - die Kohlenwasserstoffe ‘des Gases auf jhrem Weg nach
Der einzige Vertreter det Verfahren mit AuSenheizung ) en.

unten zum Gasabgang thermisch zersetzt werden. Unter
dem Gasabgang folgt die’Wassergaszone, in die iiber-
hitzter Wasserdampf eingefiihrt wird. Die untere Zone
bis zum Koksaustrag ist nicht’beheizt’ und dient zur
Kiihlung des Kokses. Die Wassergaserzeugung wird so

_eingestellt, daB der unten ausgetragene Koks noch ge-

niigend Kohlenstoff enthilt, um den Wirmebedarf der . -

.. Kammern in Form von Generatorgas zu decken, Zu die- -

sem Zweck wird der Koks in einen Schwachgaseizeuger
gebracht und vergast. . : . E
Die Warmebilanz des Verfahrens ist giinstig. Etwa 70%
der eingebrachten Brennstoffwirme, erscheinen im Syn-"
thesegas. Der thermische Wirkungsgrad betrégt rd. 76%.

Der bevorzugte Vergasungsbrennstoff fiir das Verfahren
sind Braunkohlenbriketts. Es lassen sich damit aber
auch nichtbackende Steinkohlen als Fein-, Grie- oder
NuSBkohle zu normgerechtem Synthesegas vergasen. Bei
Einsatz von Steinkohle geht allerdings die Veérgasungs-
leistung entsprechend der geringeren Reaktionsfihigkeit
suriick. Die einzelnen Kammern haben eine Stunden-
leistung von etwa 500 m® Gas. Je 8 Kammern werden -

N

Bubiag-Didicr-Anlag; zur Erzcugung' von ! 'tiglich
1 Mio - m? Synthesegas '

-gemeinschaftlich beheizt und bilden zu 48 ‘Kammern

eine Ofengruppe von ungefihr 500000 m?3 Tagesleistung.

.GroBaniagen bis zu iiber-1 Mio m? Tagesleistung sind von

den Didier-Werken im In- und Ausland erbaut worden.
Abb. 2 zeigt die Ansicht einer. Bubiag-Didier-Synthese-

gasanlage von 1 Mio m® Tagesleistungy

Oel und -Kohle
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-8, Koppers-Verfahren e
Die Walzgas— und Spiilgasverfahren zur stetigen Hét-
stellung von Wassergas bzw, Synthesegas-bewerkstelli-
gen die Warmeziifuhr fiir die Wassergasreaktion in der

Weise, daB ein Teilstrom des erzeugten Gases standig:
umgewilzt und vor Eintritt in den Vergaser jedesmal.
hoch erhitzt 'wird, Charakteristisch fiir diese. Verfahren -
ist die ‘giinstige’ Warmeiibertragung zwischen Gas und

Brennstoff und dqraus folgend ihre. iohe Vergasungs-
leistung. Der bevorzugte Brennstoff ist wieder die reak-
tionsfahige Brau
maBig niedriger Térf;peratur vergasen 1a8t.

Abb. -3 zeigt schematisch das Spiilgasverfahren nach-

Koppers. In' einen -Vergasungsschacht a wird mit

Wasserdampf beladénes Kreislaufgas eingefithrt, das.

vorher in wechselweise (beheizten Regeneratoren b von
der Art der Hochofenwmderhxtzer hoch erhitzt wird.

Abb. 3, Verfahrensanordnung dcr Synthcsagzserzeugung nach
e . Koppers

Der Verga.serschachf wird stetig mxt Braunkohlen-'

_bnketts beschickt, die im Oberteil des Schachtes durch
Spitlgas abgeschwelt werden. Der entstehende Braun-
kohlenschwelkoks wird im unteren Teil des Schachtes
durch das wasserdampfhaltige Kreislaufgas teilweise

vergast: Der nichtvergaste .Restkoks wird durch eine .

Schleuse am Schachtende abgezogen und im Schwach-
gasgenerator. ¢ zu ‘Generatorgas vergast, um damit die
bereits genannten Regeneratoren b zu beheizen, sofern
nicht Fremdgas fiir die Beheizung zur Verfiigung steht.

"Etwa auf halber Hohe des Schachtes wird aus. dem
Kreislaufgas eine dem neu entstehenden Wassergas bzw.

Synthesegas entsprechende Menge Nutzgas dbgezweigt, -

zur Dampferzeugung in einen Abhitzekessel gefiihrt, in

den Kiihlern d weitergekiihlt und beiT ils fertiges Niitz- -

gas abgezogen. Der andere Teil des Kreislaufgases fiihrt
aus dem Schachtoberteil bei’e Schwelgas und Schwel-
teer mit, wird anschlieBend entteert thd dann wieder in-
den aufgeheizten Regenerator zuriickgcfiihrt. Im Re-
generator werden die im Schwelgas enthaltenen Kohlen-
wasserstoffe thermisch gespalten und mit Wasserdampf
zu CO und H, umgesetzt.

Das, Verfahren wurde speziell fiir die grotechnische Er-’
zeugung von Synthesegas aus Braunkohlenbriketts fiir.

die Fischer-Tropsch-Synthese entwickelt. Die Leistung

einer Einheit betrigt etwa 25000 m® Synthesegas je .
Stunde. Eine GroBanlagé ist seit langerem mit gutem .

Erfolg in Betrieb.

Abb. 4 zeigt die Ansicht einer GroBanlage Im Vorder-‘

grund des Bildes stehen dxe Winderhitzer, dahinter die
Ofenkammern.” -

6. Pintsch-Hillebrand- Vei-[ahren

Ein anderes gleichartiges Umwilzverfahren ist das -

Pintsch-Hillebrand-Verfahren, das Abb. 5 in seiner sche-
‘matischen: Anordnung mit Fremdgasbeheizung zexgt

Oel und ,l{ohln -
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Braunkohlenbriketts werden in einem Schachtvergaser,.
~-im oberen Schwelschacht bei etwa 6000 mittels Umwiiz-

gasen geschwelt und der entstehende Schwelkoks im un-"~
.teren’ Vergasungsschacht restlos vergast.  Das schwelgas-.

und teerhaltlge Umwilzgas wird elektrisch entteert und
* iiber ein Walzgasgeblase zusammen mit dem notwendi-
gen Vergasungsdampf einemr auf etwa 1300%aufgeheizten
Regenerator : zugefiihrt.. Tm -Regenerator werden' die
Kchlenwasserstoffe rles Schwelgases thenmsch gespa.l-

. Abb 4. Aoppers-AnInge zur E:zeugung \on taghch‘if Bio md
. Synthesegas F

ten und mit Wasserdampf umgesetzt. Der Walzgas—
strom tritt gus dem Regenerator auf etwa 12809 iiber-’
hitzt wieder in den Vergaserschacht ein. Oben.aus dem-
Vergaserschacht wird ein Walzgasteilstror al§ Klargas
abgezwexgt mit seiner Eigentemperatur von etwa 700
bis 8002 einem Abhitzekessel zur Dampferzeugung zu-
gefithrt, anschlieBend enistaubt und in einem Beriese-
lungswascher auf etwa 60 bis 70° gekiihlt. Ein Teil dieses
gesittigten Gases wird in einem Skrubber weitergekiihlt—
und als Nutzgas abgezogen,” wihrend der andere Teil

. Schwelgos

(Cektr Braunkorten- Notzgas

briketts ST Astruster. gﬁgg— 7

. ysdttiger .

Walzgas

Abb. 5. V(.rfahrcnsanordnung der Synthmgascrmugung nach.’
Pintsch-Hillebrand oo~

dem Umwalzgas w1eder zugesetzt wird. Der abgekuhlte
Regenerator wird ih der Zwischenzeit mit Eigengas oder

" in diesem Falle mit Fremdgas und Luft wieder hoch-

geheizt, - — -
Abb. 6 zeigt einen Schmtt dutch den Pintsch-Hillebrand-

-.....Gaserzeuger und 148t die geschickte technische Anord-.
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nungvon Schwelschacht Verga.serschacht und Regenera—
tor in einer iibereifiander angeordneten baulichen Ein-
heit erkennen. Der eigentliche Vergasungsschachtxstals
ngsc]:acht mit Deckrost airsgebildet und. bildet so
einen vVerhiltnismiBig - schmalen Ring von groSem
Durchmesser Er verburgt eine glachmaﬁlge Beauf-

Abb. 6. Sclinitt durch den. Pinlsclz-Hilchmnd—Gaserzeugcr

schlagung des Vergasungsgutes, hohen’ Durchsatz unid -
milige Walzgasgeschwmdxgkelten Eine GroBanlage zZur .-

. Herstellung von Synthesegas ist im Betrieb.

7 Schmalfeldt—Wmtersball Verfahren
- Einen neuartigen Weg zur Staubvergasung von gruben-
feuchter Braunkohle mitfels Walzgasen geht das Schmal-
feldt-Wintershall-Verfahren, das Abb. 7 in seiner schema-
tischen Anordnung zeigt: o
T zwei Regeneratoren I und II mrd abwechselnd Wilz-
gas auf etwa 1300 bis 1400° erhitzt.und damit im an-

h ) Endwasoher

Abb. 7. Vcrfah:cnsnnordnung der Synthcsegaserzcugnng nach
. . Schmalfddl-l’!’mlcrahall

scIﬂxeBenden Gaserzeuger trockener Braunkohle- bzw.
Grudestaub volistandig vergast. Die fiijhlbare Warme
der mit etwa 850° austretenden Gase ‘dient nun dazu,
vorgebrochene Rohbraunkohle in einem Trockenkanal
ahnlich einer Rema-Rosin-Trocknung zu “trocknen und
zu zerkleinern. Der Trockenstaub wird-in einem Zydon
abggschxeden tifid " gelangt iiber einen Staubsilo in den

462

Vergaser bzw. wu'd éin Teil des Staubes zur Erzeugung
von Generatorgas fiir die Behelzung der Regeneratoren_
" abgezweigt. -
 Der auf etwa 150° abgekuhlte ‘Wilzgasstrom gelangt i m :
eine Schlammwische, in welcher der Gasstrom aufgesat'-‘

tigt und der mechanisch nicht mehr abscheidbare Statib

. -samt der femkormgen Asche aus dem Umwalzga.s ent-
. fernt wird. Mit Wasserdampf gesittigt wird das Um-
: zgas iiber ein Geblise wieder zum Regenerator und.

zum Gaserzeuger zuriickgefiihrt, Das beim Durchgang ..
durch den Vergaser neu entstandene Gas wird als Nutz-
gas aus dem Walzgas abgezweigt und iiber emen End- '

wischer dém Verbrauch zugeleitet.

Beachtenswert an dem Verfahren.ist, da8 es direkt von -
Rohbraunkohle als- dem normalerweise bllhgsten Ver-
. gasungsgut ausgeht. Damit ist die Wirtschaftlichkeit des

.. Verfahrens zweifellos recht giinstig. Durch Staubvergat

sung eines an-sich schon hoch reaktionsfihigen Brenn-. '

anlagen zur’ Synthesegas- und Generatorgaserzeugung

‘ smd im Betneb

Sauerstoﬁ-Vergasung -

: Eme letzte Gruppe von Verfafiren fiihrt die restlose Ver-

gasung stetig mit einem.Gémisch von -Sauerstoff-und
Wasserdampf durch, erzeugt also die fiir die Wassergas-

- reaktion erforderliche Warme durch gleichzeitige Ver-

brennung von Kohlenstoff mittels Sauerstoff. Der Sauer-
stoff beeinfluBt zwar den Gaspreéis in starkem Mage, aber
seitdem es durch das Linde-Frinkl-Verfahren moglich
geworden ist, Sauerstoff in GroBanlagen ab etwa 4000m?®
Stundenlelstung zu etwa 1,5 Pfg/m® herzustellen, ist die

Anwendung von ;Sauerstoff zur’ Vergasung mrtschaft-'

lich tragbar’ geworden
RS 8. Winkler-Verfahren

* Stoffes werden entsprectiend hohe Vergasungsleistungen . -
- erzielt, Die Vergasereinheit hat eine Stundenleistung ~
_von 20000 m?3, Das Verfahren ist erprobt, und GroS-.

Der bekannte und bewihrte Winkler-Generator vergast™;

nach diesem Prinzip feinkornige, aschereiche Braun-
kohle, aber auch Steinkohle und Schwelkoks, vornehm-

lich in der Kérnung von O bis 6 mm.- Das besondere -
Merkmal der Vergasung nach Winkler besteht darin, dafl
in die Brennstoffschicht emes Schachtgenerators Sauer-"

’ A’tllnult/b?llfy der Rolrleffungern
------ ;}memllfe/mrfm.mﬁﬂ

'Abb 8 Schematische Anordmmg des Vergasungsverfahrens

nach WmUcr

stofi und Dampf bzw. auch Luft so emgeblasen werden,
daB der feinkdrnige, gluhende Brennstoff dadurch in

seiner ganzen Schichthéhe in lebhaft wallengier Bewe:’

gung gehalten wird. Zwischen den gasférmigen und
festen Reaktionsteilnehmern tritt eine innige Berithrung
und ein rascher Temperaturausgleich ein, so da8 da-
durch besonders' grpBe Vergasungsleistungen erzielt

Ocl und Kobhle
Nr. 17. 1. Mal 1942



werden, Umr den festen Brennstoff in wirbeliidéi Be-
“Wegung zu. halten, miissen stromende Gasmenge und
Brennstoffkornung in bwtlmmter Wechselbezxehung zu-
einander stehen.™

Deén. Verfahrénsgang-zeigt Abb. ‘8. Aus einemn Bunker B

wird der Brennstoff mittels einer Eindrehschnecke Cin

'den Vergaser D emgebracht. Der Vergaser ist ein zylin-
drischer’ Schacht mit einem Planrost am unteren Ende.

Unter dem Planrost werden iiber E die Vergasungsmlttel
Sauerstoff und Wasserdampf zugefiihrt, ., Bin ‘wasser-

gekiihlter Riihrarm und eine Transportschnecke F be- .’

_sorgen den trockenen Ascheaustrag, Um denim Schacht
hochgewirbelten Staub nachzuvergasen, wird oberhalb
_ der Brennstoffschicht durch einen Diisenkranz nochmals
"Sauerstoff zugefithrt. Das Gas verliBt den.Gaserzeuger

mit einer hohen Eigentemperatur von etwa 850 bis -
11009, geht zur Dampferzeugung: durch einen Abhitze-

kessel -und anschlieBerid durch die Grob- und Fem—
enﬁtaubung zur SchluBkij 8

Das Verfahren gestattet dte Stetige Erzeugung von
Schwachgas fiir Heiz- und Kraftzwecke, von Wasser-
gas fiir die Kraftstoffsynthese und von Mischgas fiir die
Ammoniaksynthese. Die.Vergasungsleistungen sind un-

gewohnlich hoch. Je m? Schachtquerschnitt und Stunde °
werden “Leistungéh von 1000 bis 4000 m? Gas erreicht. . .

Die Verga.seremhelten von 5 m Schachtdurchmesser,
‘entsprechend einem Schachtquerschnitt von 20 m?, lie-
fern bis zu 1,7 Mio m®.Gas in 24 h.

" Als Nachteile des Verfahrens sind der hohé Sauerstoff- - l
verbrauch und der verhiltnismiBig geringe Vergasungs--.

- wirkungsgrad des Verfahrens anzusehen. Der reine Ver-
gasungswirkungsgrad liegt nur bei etwa 609, und ist be-
dingt durch die hohe Abgarigstemperatur des Gases aus
dem Vergaser. Das Verfahren steht in gréftem Aus-
maBe zur Vergasung von mltteldeutscher Braunkohle in
Anwendung.

) 9. Durgi—Druckveréasung . i
Wihrend simtliche bisher besprochenen Vergasungs-

‘verfahren unter Atmospharendruck arbeiten und nur in

der Lage sind, Schwachgas bzw. Wassergas und Syn--

Mitteldewtsch:
Braunkohle
4600 1~ " Rheinulousitz 2’
’ s N Brauntohle i \
s 250ty 20002 _.
., HoO Magerkohle \ )
$ v Jate 2ats :.
= . v
3 Steink- / , § }
X #2005 Koks % _ .
§ 200ta 4 \ :
X 4100t~ é R %
| Joafa % N -
“ol- 0 % g A

Abb. 9. Abhiingigkeit des ‘Gasheizwertes vom Brennstoff und
Vergasungsdruck bei der Lurgi-Druckvergasung .

Ahesegas in einem Zuge herzustellen, ist es der Lurgi-
Gesellschaft fiir Warmetechnik gelungen, durch Druck-
vergasung einen‘entscheidenden Schritt weiter zu gehen
und vollwertiges normgerechtes Stadtgas und Ferngas
auf dem Wege der restlosen Vergasung stetig und in
einem Verfahrenszug herzustellen. - Bei' Vergasung von
Braunkohle' und -Steinkohle nuttels Sauerstoff und

Oel' ynd Kohle
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Dampf diiter einem Druck von etwa 20 bis 30 atii wu'd

"das’ Vergasungsgleichgewicht soweit zu Gunsten der-

Methanbildung verschoben, daf nach Auswaschung der

-Kohlensiure aus dem Rohgas ein normgerechtes Stadt-

uind Ferngas von 4300 bis 4600 kml[Nm" o.H, gewonnen
wn'd o
Der aufzuwendende Vergasungsdruck und der erxexch-

‘bare Heizwert des’Gases sind. von der Reaktionsfahig-

keit. des Brennstoffes abhingig. Wie aus 45b, 9 hervor-
geht, . liefert die. bestreaktionsfahige mitteldeutsche
Braunkohle ‘bei 25 atii Vergasungsdruck eid Gas von,
etwa 4600 kcal/Nm®. Die rheinische ‘Braunkohle gibt
bei. 20 atu em Stadtgas von 4300 kcal wiahrend bex der

Abb 10. Verfnhrensanordnuug der Lurgz-DmcLurgasung

a Dampfiiberhitzer, b Druckgaserzeuger, ¢ Kiihler, @ Olwischer,
e. Druckwasserwiische, f Pumpe-Turbine, g Beliiftungsturm,
h Restentschweflung; 1 Dampf, 2 Sauerstoff, 3 ‘Brennstoff, -
4 Asche, 5 Rohgas, 6 Teer und Ol, 7 Benzin, 8 I\nmhuf“assu
9 Remgas

rea.ktionstrégeren’ Stemkohle fiir den gleichen Heizivert

- 10 atii mehr aufzuwenden sind. Steinkohlenkoks Hefert

bei 30 atii noch ein Gas von 4000 kecal/Nm?,

Das Arbeitsschema der Lurgz—Druckvergasung zeigt -
Abb. 10. Femkormger Brennstoff wird durch eine Druck-
schleuse in einen doppelwandigen druckfesten Drehrost-
gaserzeuger eingeschleust und darin mittels eines Sauer-
stoff-Dampfgemisches restlos vergast. Deraufetwa 500¢
vorerhitzte Dampf wird unter Druck zusammen mit
Sauerstoff unter dem Drehrost in den Gaserzeuger ein-
geblasen. Die Asche wird trocken und gekomt durch eine
Diuckschleuse ausgebracht.

Das kohlensiurereiche Rohgas verliBt bei- Vergasung
von Braunkohle den Gaserzeuger mit Schwelgas und .
Schwelteer beladen und wird anschlieBend-unter seinem
Eigendruck mit Wasser indirekt gekiihlt, wobei wasser-
freier hochwertiger Schwelteer gewonnen wird. Mittels
einer Olwische werden ebenfalls unter Druck die Braun-~
kohlenbenzine ausgewaschen, und zum Schlu8 glbt das

.Gas in einer Druckwasserwische praktisch seine ge-

samte Kohlensiure und den groften Teil des Schwefel-
wasserstoffes an das im Kreislauf gefiihrte Waschwasser
ab. Die letzten Schwefelwasserstoffreste werden in einer

kleinen Trockenreinigung entfernt, und dann steht das

Gas als-Stadt- oder Ferngas mit einem E:gendruck von™’
etwa 18 atii. abgabefertig zir Verfiigung.
Die Wirmebilanz des Verfahrens ist durchaus giinstig.

-Bei Vergasung von mitteldeutscher Braunkohle erschei-
nen 62%, der-im Brennstoff und ‘Dampf emg‘hrachten —

Wirme als gebundene Wirme: im Gas. Weitere 14%
werden in Form von Teer und Benzin gewonnen, sodaB”

<
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der gesamte Nutziwert sich auf 769, belauft. Auf die cin-+
. gebrachte Kohle allein hezogen betrigt _dér Nutzwert

85%. . ; TP :
Als “Vergasungsbrennstoff. kommt vorzugsweise 'fejn-
-kornige getrocknete Brauhkohle von 2 bis 10 inm und

in zweiter Linie nichtbackende. Steinkohle zur, Verwen-

dung. Staubunter 2 mm ist nicht verwendbar, und Kér- .-

_"AbD. 11. Lurgi-Aulag; zur Erzeugung von }ﬁhrlich 150-Mio m? ’

‘Stadtgas

. nungen iiber 25 mm 148t die derzeitige Finschleusevor-
richtung nicht zu. Der Ascheschmelzpunkt der Kohle
darf wegefi der Verschlackungsgefahr nicht zu niedrig
liegen. Die Vergasungsleistung ist hoch und betrigt bei
Braunkohlenvergasung bis zu 1100 kg Brennstoff/m?.h,
ohne daB die Strémungsgeschwindigkeit des Gases dank
der Volumenverminderung durch den Drick zu hoch
wiirde. ) : :

Ein Vergaser mit einemSchachtdurchmesser von rund :

2,5mvergast tiglich etwa 130 t Braunkohle. Die stiind-
liche Gaserzeugung betrigt 3000 bis 3800 Nm? Reingas,
entsprechend einer jihrlichen Gaserzeugung von 20 bis
25 Mio m®. Das ist die Leistung eines mittelgroBen stad-
tischen Gaswerkes. Abb. 11 zeigt eine im Betrieb befind-
liche Lurgi-Anlage zur Erzeugung von jahrlich 150 Mio
m? Stadtgas und ist deshalb besonders beachtenswert,
weil sie den ersten Typ eines reinen Gaswerks ohne
Kokserzeugung darstellt. Die Geschlossenheit ‘und der
geringe Platzbedarf der Anlage sprechen allein fiir sich.

Betreibt man die Lurgi-Druckvergasung mit einem nie-
drigeren Vergaserdruck von'etwa 6 bis 8 atii, dann ist
die’ Methanbildung nur unwesenitlich und man erhalt
ein Rohgas, aus dem durch Kohlénsiurewische und ther-
mische Nachbehandlung leicht ein hochwertiges Syn-
thesegas z. B. fiir die Mitteldrucksynthese nach Fischer-
ZTropsch gewonnen werden kann. Die Entwicklungsmog-
lichkeiten der ‘Druckvergasufig sind damit zweifellos
noch nicht erschopft und weitere Erfolge, insbesondere
fiir die Stadtgas- und Ferngasindustrie, sind auf diesem
Wegeé zu erwarten. . } RN

Steinkohlenvergasung .
Wahrend die beschriebenen neueren Vergastngsverfah-
ren in erster Linie auf die Vergasung von Braunkohld'zu-

geschnitten sind und datin einen gewissen Abschlufl er-.
reicht haben, sind zur Zeit Verfahren in der groBtechni-

schen Erprobung, die ausgesprochen die Vergasung von
Steinkohle zum Ziele' haben,. - . :

464,

10. Thyééew@dlocxy--l’effah_}en -
Zu erwghnen ist -da$ Thyssen-Qalocsy-Verfahren der-
“Thyssensche Gas- und Wasserwerke G.m.b.H.,

Es handelt sich bei diesem Verfahren um eine hochofen-

ahnliche -Schachtvergasung mit fliissigem Schlacken-
abstich fiir nichtbackendeé oder schwachbackende stiik-

"kige Steinkohle. Insbesondere kommen dafiir minder-

wertige aschereiche Kohlen in Frage. Das keninzeich-
nende Merkmal dieses Verfahrens besteht darin, daBdas .
Sauerstoffwasserdampfgemisch vor Eintrittin die Brenn-

-stoffschicht mit einem Hilfsgas teilweise vorverbrannt

und dadurch so hoch iiberhitzt wird, da8 es schon voll-
kommen reaktionsreif mit dem festen Brennstoff zu-
sammentrifft. Dies hat zur Folge, da8 auch die an sich

- trigere Wassergasreaktion in-der Brennstoffschicht so-

fort einsetzt und gleichzeitig mit der Sauerstoffvérbren-
nung abliuft. Dadurch treten giinstige, leicht regelbare

. Temperaturverhiltnisse in der Vergasungszone auf, und

man erzielt neben einer praktisch vollstindigen Dampf-

- zersetzung so hohe Vergasungsleistungen, wie sie sonst

nur im Hochofen erreicht werden.

TZeuger

Abb.'12; Schnitt durch den Thyassen-Galocsy-Abstichg

Abb. 12 zeigt cinen Schnitt durch den. Thyssen-Galocsy-

"Vergaser, Bei a befindet sich am AuBenmantel des Ver-

gasers ein Kranz von Brennern, in die bei b und ¢ ein
Gemisch von Sauerstoff, Wasserdampf und Hilfsgas ein- .
geblasen und: darin vorverbrannt wird.. Als Hilfsgas’
verwendet man zweckmiBig Figengas aus dér Erzeugung
oder ein beliebiges anderes Gas, z. B. Restgas aus der
Synthese. Das Hilfsgas dient lediglich als Wirmetrager

‘zur Temperaturverlagerung und erscheint am Vergaser-

ausgang wieder in Form von Kohlenoxyd und Wasser-
stpff. Bei d ist ein zweiter Brennerkranz oberhalb der

- Vérgasungszque angebracht, um gegebenenfalls Kon-
. vertierungsdampf, Zweitsauerstoff oder Luft einzufiih-

reni. Bei f ist der'Schlackenabstich und bei e"der Eisen-
abstich angeordnet, falls mit_Erzzusatz zum Brennstoff
gefabren wird. g-bis 'm bezeichnen die Wasserkiihlung -

- .
Oel uad Koble
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ﬁxr d1e Brennerzone. In den Generatorschacht ist mittig
bei n ein Robr eingehidngt, um den Gasstrom von der
AuBenwand nach der Schachtmitte abzulenken und so
die Bildung eines schwarzen' Kernes in der Koksschlcht
21 vermeiden.

Das erblasene Gas tntt oben bei O mit Schwelgas und
. Schwelteer gemischt mit niedrigér Elgentemperatur aus
und wird anschlielend entteert. Es ist eiti ‘Verhaltnis-
miBig energiereiches Gas mit einem Heizweért von etwa
3000 kcal/Nm? und einem sehr geringen Kohlensiure:

und Stickstoffgehalt. Es eignet sich unmittelbar als
Heizgas, z. B. zur Unterfeuerung der Koksofen, oder,

dient nach seiner Konvertxerung als Ausgangsgas fiir die
'Gassynthese : . .

11. Staubvergasung nach Dema.g umi Koppera z

’Emen anderen Verfahrensweg, nimlich die Staubverga-"
sung der’ Steinkohle i stetigen Betneb mittels Sauer- "

stoff und Wasserdampf, hat der Bergbauvérein in. Essen

zusammen mit der Demag und der Ruhrgas A.-G. be-

schritten. Auch Koppérs hat ein eigenes Verfahren. zur

Staubvergasung von Steinkohle entwmkelt und wird dar—
' fiber Niiheres bekanntgeben.

Ohne denErgebnissen vorgreifen zu wollen, ist zur Staub---

vergasung allgemein zu sagen: Sie hat vor.der Schacht-
. vergasung den Vorzug voraus, da Kohlenart und‘
Kohlensorte, also Backfihigkeit, Treibverhalten und
- Kornung, keine Schw:engkelten bieten. Damit steht die

Staubvergasung -auf -einer- ausgezeichneten, breiten .

Brennstoffgrundlage. Als grundsitzliche Nachteile der
Staubverggsung sind der Kostenaufwand fiir das Mahlen
der Brennsjoffe auf Staubfeinheit und die. hohe Aus-
tnttstemperatur des Gases anzusehen. Die letztere hat
einen ungiinstigen EinfluB auf den Sauerstoffverbrauch
und den Vergasungswirkungsgrad des Verfahrens, — -,
"Man darf von den erwihnten Verfahren erwarten, daf
. mit ihrer praktischen Bewihrung die restlose Vergasung
von Steinkohle zu Wassergas bzw. Synthesegas im steti-
. gén Betrieb in breitem Rahmen geldst sein wird. .
Ein wichtiger weiterer Schritt bleibt a.llerdmgs noch zu
tun, ndmlich die Umwandlung von Wassergas bzw. Syn-

'blexben B
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thesegas in Stadt- und Femgas Die bekannte Metﬁau»

- synthese aus Kohlenoxyd und Wassérstoff iiber Nickel-

Kobalt-. oder Elsenkatalysatoren mit femgerexmgtem

-Gas bietet zwar eine technische Mogliclikeit zur Fern-
. gaseyzeugung, aber sie.ist keine wirtschaftlich ‘befriedj~
'gende Losung ‘Gerade an-dieser Aufgabe weiterzuarbéi-

ten, muB eines der nachsten Ziele der restlosen Vergasung

Zusammenfassung

- Zusammenfassend kann man feststellen, daB die restlose

Vergasung von Steinkohle und Braunkohlein den letzten

* Jahreri gute Fortschritte gemacht hat. Es ist gelungen,

nicht nur die Kokswassergaserzeugung durch Vollmecha-
nisierung und selbsttitige Stetterung der Anlagen. be-

_deutsam zu verbessern, sondern.es sind eine Reihe neuer:

Verfahren entwickelt worden, die es gestatten, Kohle,
insbesondere Braunkohle, in stetigem Betrieb restlos zu
Wassergas bzw. Synthesegas zu vergasen und so den ge-
waltigen Gasbedarf der Kraftstoffsynthese und anderer
Syntheseverfahren auf breiter Brennstoffgrundlage zu
befriedigen. ’

' Die Vergasung unt'er Druck hat eine technisch elegante

Lésung gebracht, um Kohle restlos und.in einem Zuge
zu vollwertigem Stadtgas und Ferngas zu vergasen. Da-
mit ist der Stadtgas- und Ferngasindustrie der Weg ge-
wiesen, den bestehenden Gashunger Kurzfristig und mit
wirtschaftlich tragbarem Aufwand zu befriedigen.

Wexm zwar die emzelnen Vergasungsverfahren an die
Brennstoffart und -giite noch ihre besonderen Anforde-

- rungen stellen, so érméglichen sie doch in ihrer Gesamt-

heit dem Bergbau praktisch simtliche Kohlenarten und
-sorten fiir die restlose Vergasting-anzusetzen und auf
diese Weise den notwendigen gesunden Ausgleich in der
Forderung und auf dem Brennstoffmarkt zu schaffen.
Die restlose Vergasung gibt der Gasindustrie das tech-
nische Mittel in die Hand, wertvolle ncue Gasquellen zu
erschlieBen, und die Gasindustrie ist bereit, sich dieses
Mittels zur Meisterung ihrer grofien Aufgaben zu be
dienen.





