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mitteilen zu miissen, dass durch dringende Abhaltung die Herren
der Direktion der Ruhrchemie dieser Sitzung nicht beiwohnen kon~
nen, Das vorher den Lizenzteilnehmern mitgeteilte Programm, daa
folgende Punkte aufweist: o | - -
1.) Vor- und Nachteile der Anwendung von Feinreinigermasse mit hb- '
herer Porositét als bisher angewandt, |
2.) Vor- und Nachteile der hei den Niederdrucksfon vorhandenen 2
Wasserumlaufevsteme (Rohrbogenofen - Kammerofen)., -
3.) Haltbarkeit der A-Kohle unter Berﬁoksichtigung der von der Lur~'
gl gegebenen Garantien, S
4.) Korrosionen der Endgesleitungen bei der Niederdruckeynthese g0~
wie Korrosionserscheinungen an anderen Stellen, Ze B Gasometer k
| eto. - S
5.) Walcher Regenerierung der Kontakte ist nach den heute vorlie- .
- genden Erfahrungen der VOrAug zu geben: ’

a) Hydrierung
; Extraktlon -
Extraktion + Hydrlerung

soll zuerst behandelt werden, danach kdnnen andere Betriebsfragen |
| besprochen werden, | | |

I. Yor- und Nachteile der Anwendung von Feinreinigermagqg @it-h9: 
herer PorOQ1tat als blsher angewandt,

]Pranschke berichtet elngehend iber zwel. Betriebsversuche, die mit
einer Felnreinigermasse mit 17,3 % Natriumkarbenat und 70,8 % Poro-

sitdt und mit 13,3 Natriumkarbonat und 69,1 Porositét in Betriebs-
aggregaten durchgefiihrt warden, Mit der ergten Masse wurde bei ;
einem Gehalt von 2,2 g org, Schwefel/100 m3 Synthesegas und einey ?j

Belastung von 14 000 m3 bei 140° der Versuch begennen und die Tem- } |
 peratursteigerung mit 3° Je Woche durchgefiihrt, Es gelang hierbe1, §-
den Reinigungsversuch uber 209 Tage bel einem Schwefelgehalt von - |
im Mittel 0,08 /100 m3 Reingas zu fehren, Nur zum Schluss traten

Schwefelwerte bis zu 0,2 g «rg, Schwefel/100 m> euf. Un dlesen Vert!
%&C gerschrelten, wurde der Versuch.nach der angegebenen Zeit abge~{”
brochen., | | |
Der Versuch mit der zweiten Masse wurde im‘z°mperaturintervall von

80 - 140° durchgefuhrt wobei bel gleichem Schwefelgehalt im Aua-

-3



-3 - . .307
gangsgas eine Reinhelt bis auf ebenfalls 0,08 g Schwefel/100mS im
‘Reingas erzgllt werden konnte. Der Versuch wurde nach 120 Tegen,
also bei geringerer Aufsittigung der Masse abgebrochen, de dlese -
zur weiteren Relnlgung im Werk Iiitzkendorf eingesetzt werden sollte4
- Aus der grossen Zehl anderer Betriebsversuche, die z.T, unter ex~
tremen Bedingungen unternommen wurden, ist die Tetsache zu exwih-
nen, dass es gelang, bei 75° zwei Monate lang eine aunsreichende
Gasreinhelt zu erzielen. Es wurde asber dabei beobachtet, dass der
am Ende des Versuches trotz geringer Schwefelbeladung eintretende
Schwefeldurchbruch auch durch Temperaturerh&hung nicht mehr besei~'{
tigt werden konnte. - SRR
Wagne fasst die Ergebnisse nochmals dehin zusammen, dass mit die- 5
sen hochpordsen Massen Reinheitsgrade des Synthesegases erreicht ‘
wurden, die mit normsler Feinreinigermasse bisher nicht erreichbar
waren. Aber auch bei Verwendung hochpordser Massen ist der schédli-
che Einfluss von T Zondensaten im Synthesegas auf dle Kontaktaktivi~
tdt festzustellen. Bei hohen Kondensatgehalten wird such hier eine
Vorreinigung durch Aktivkohle nttig, wihrend bel den zur Zelt be1 J
Brabag Schwarzheide vorhandenen Kondensatgehal ten eine gute Schwe- ﬁ
felreinigung auch ohne Aktivkuhle-Vorreinigung gelingt Perner iet '
durch die nledrige Temperatur eine wesentliche Binsparung an Heiz- .
gas zu erreichen. Grimme berichteb tiher Versuche, die ebenfalls
mit hochportsen Massen von Brabag Schwarzheide im Laboratorium
durchgefuhrt warden., Zur Anwendung gelangte ein 3-4 mm Korn mit
"15,1 % Natriumkarbonat-Gehalt und eine Gasgeschwindlgkeit von
4 cm/sek., die der des Grossbetriebes entspricht Das Synthesegas |
hatte einen Schwefelgehalt von 10-17 g erg. Schwefel/joo m3. Die o
Reinigung konnte bei 140° begonnen werden und ergab ein Reingas mit
eihem Schwefelgehalt bis zu 0,1 g/100 m3 bis die Masse eine Aufla-
dung von 5,1 % eufwies. Danach traten hohe Schwefeldurchbrﬁche auf,§
dle auch durch ragche Temperatursteigerung nicht beseltigt werden :
konnten. Versuche bei niédrigeren Temperaturen (110°) erbrachten N
keine genligende Reinheit des Geses, die auch bei Temperatursteigen
'rung mit der gleiohen Versuchsmasse nicht mehr zu erreichen war, ;
Grimme sieht in der Verwendung von hochporssen Massen bei der Reiniw‘,
gung von. schwefelreichen Gasen, wie sie bei allen anderen Werken. i“
ausser Brebeg Schwarzheide gegeben sind, und beil Durchfﬁhrung der 3;
Pedinreinigung in normalen Feinreinigeraggregdten keine weaentlichen

|
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Vorteile. Wonl ist eine Temperatursenkung von 20~30° zu verzelch—
nen, aber die geringe beladungsfahlgkelt, die seiner Ansxcht nach
durch den geringen Natriumkarbonatgehalt bedingt ist, brlngt eine .
‘gcrnnge Kapazitdl der Feinreinlgeranlagon mit sich. Eine Verwen—
dung dieser hochportsen lMassen in den Nachreinigungen dtrfte auf~
grund ihrer Wirksamkeit erfolgversprechend sein. ! |

Volbel hat Reinig sungsversuche it kohlunoxydrelchen Gasen (CO/H'—
Verh. ungcfahr 151) und einem Gehp 1t an Org. Schwefel von 20-25
g/100 m3 durchgefﬁhrt und dabei festgestellt, cass die Reinigungs~
temperatur um rd. 30° fiefer ‘1iegt. Nach den bisher vorliegenden .
Ergebnissen istdie Gefahr der Kohlenstoffabscheidung vei den hoch- .
porosen Massen geringer als bel den normelen Fpinreinlgermassen.
JDiese Versuche werden noch fortgGSctzt. |
Pranschke weist darsuf hin, dass auch hochpordse Messen mlt rd. 30% a
Vatriumkarbonat ‘hergestellt warden kbnnen, die denn guch eine gri=-
Bere B:lacung Sfahlgkblt besitzen milssten, Soche lassgen gollen her~
gestellt werden u-d bei Rheinpreufen, unxel und Ruhrbenzin mit |

schwufelrelchxn Gasen vcrsucht werden.

Ingel verichtet tber die Versuche in Ltitzkendorf. Hier wurden wegen
‘des hohen Schwefelgehaltes ven 50 bis 55 g/‘lOOm3 im Synthesegas Brei
Reinigertirme hintereinander gescheltet, von denen die beiden ersten
‘mit in Schwarzheide schon betricbenen liassen, c¢ie eine Schwefelbe~ 'gA
‘ladung von rd. 1,5 % hatten, gefiillt waren. Es gelang, nier die |
Schwefelaufladung dieser Massen auf 6-7 § 20 erhohen, obwohl dieses E‘
Gas einen Kondensatgehelt von 0,4 bis 0,6 g/m> aufweist. Die Reln- a
heit des Synthesegases nach ¢ em gesamben Reinigersyatem komte ge= i
gentber der Verwendung normal er Massen wesentlich gestelgert werdens |
- ¥g wurden Sehwefclwerte von O, 6 bis 1 g/100 m3 Synthesegas erreicht.{
Peisst berichtet ebenfells lber Laboratoriumsversuche mit nAchpo~ i
rospn assen der Erabeg Schwarzheide. Auch hier konnten die extrem.
niedrigen Temperaturen, wie sie in Schwarzheide mbglmch gind, nlcht
engewandt werden. Ebenso lag die Beladcfdhigkeit erst bei nur rd. -
5 %, als erhdhte Senwefeldurchbriiche erfolgten, Auch bei Hoesch

| wuroen Versuche_mlt diesen Massen mit den gleichen Ergebnissen [ﬁ
durchgefiinrt. |

‘Die Frage, ob der org. Schwefel bei dexr Reiﬁﬁguhgals sulfat an das
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‘Alkali gebunden vorliegt, konnte nicht geklédrt werden. Interessant
igt aber die Mittellung Pranschkes, dass mit ausgelaugten, &lso ’
prektisch alkalifreien Massen ebenfells gute Reinheltswerte im Tem—
peraturbereich von 100 bis 186° erzielt wurden. Feinreimgermassen,i
die durch Fallung aus Eisensalzen erhalten wurden und die eine Poro4
sitdt von 50 % aufweisen, zelgten keine s0 ghnstigen Relnigungs-
effekte. L

Allgemein wird festgestellt dass der Sauerstoffgehalt des Gases i
von wesentlichem Einfluss auf die Reinigungswirkung ist, LS pm 5
;§818t darauf hln, dass der Sauerstoffgehalt beim Auftreten von Kon~5

ensat
m Gas erhtht werden muss. Qhme hat bei hdheren Sauerstoffgehalten

- als 0,25 % keine be s8ere Schwefelreinigung erzielt. Braune W111 i {

" wie schon mitgeteilt - den Sauerstoffgehalt go gewshlt wissen, dass

das Eisen der Reinigungemassen in oxydischer Form verbleibt, ; g
| Pranschke hat festgestellt dags hochporose Massen einen erhdhten .E
Sauerstoffgehalt erfordern, um zu volliger Wirkeamkeit zu gelangen.f
 Genaus Angaben konnen aber heute noch nicht gemacht - werden, ; ?

ther die Verwendung aunsgdramehter Feinreinigermaseen teilt Grimme 'i
mlt dage die Gutehoffnungshiitte und Xrupp nur salzfreie Massen ab~sA
nehmen. Ritter het ebenfalls in Rheinhausenleine Abnéame der ausge»l
bravchten Masse erreichen konnen. Die Auslaugung wurde geprﬁft und |
zu teuer befunden. Wird die Masse léngere Zeit gelaugt, denn tritt f
Hydratisierung ein und diese liggse kenn wie Rasenelsenerz in der
Grobreinigung verwendet werden. Rauxel hat die Zumischung von nicht
a1sgelavgter ausgebrauchber Peinreinigermasse zur Grobreinigung aufﬁ
gegeben, da betriebliche. Schwierigkeiten auftraten. Schuff teilte ;*
mit, dass ein Hitttenwerk im beschrénkten MaBe die ausgebrauchte o
Feinreinigermasse der Ruhrbenzin abnimmt, dess aber nicht bekannt
ist, wie diese Masse verwerhet, wird. Die Ruhrchemie ﬁbernimmt die
weitere Verfolgung der Verwertung der ausgebrauchten Masse und unn"
terrichtet zu gegebener Zelt die ‘Lizenznehmer.,: o

Laube stellt durch Umfrage den 1942/43 zu erwartenden 381nrein1ger-A
masse-Bedarf fest. Wiahrend der Bedarf aller Werke keine wesentliche
Anderung erfihrt, bringt die weitere Inbetriebnahme von Lutzkendort,
deren Termin sber nicht festgelegt werden kenn, eine wesentliche |
Erhthung, selbst dann,‘wenn durch andere Massnahmen der org. Sohwe- |
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felgehalt des Synthesegases gesenkt werden sollte. Bei der heute

schon 100prozentigen Ausnutzung der Feinreinigernagse~Fabrik der
Ruhrchemie muss in ndchster Zeit dariiber entschieden werden, wie -
ein erhthter Massebedarf gedeckt werden kann, Die Ruhrchemie soll
~hierzu den Lizenznehmern Vorschlage wnterbreiten.

II. Vor- und ] achtelle der bei den Niederdruckofen.vorhandenen :

zwei Wasserumluufsysteme (Rohrbogenofen - Kammerofen). )
~ Die belden Of': :nkongtruktionen, der Rohrbogenofen und der Sektlonal-l
~ kammerofen sind unter Bedingungen, die einen Vergleich zulassen,
nur bei den Chemischen Werken Essener Steinkehle und bei der Bra-
. bag SchwérZheide in Betrieb, Uber die Erfahrungen_bei den.Chemi-'
schen Werken Zssener Steinkohle berichtet Lopmann: Die Rohrbogen- -
6fen (Eirheitssfen) weisen gegentiber den ersten Lieferungen eine
verdnderte Dampf/Wasserelnfuhrung in den Oberkessel auf und haben
 hierdurch eine schlechtere Warmeabfuhr als die fﬁr die anderen Wer1
ke hergestellten Rohrbogentfen., Auf diese schlechte Warmeabfuhr T
wird auch das Durchgehen mancher Kontgkte selbst nach léngerer !
Laufzeit zurtickgefiihrt. Diese sprunghafie Erhﬁhung der Methen-
und Kohlegéurebildung wurde bel Sektionalkammerofen noch nicht beo~'
bachtet. Sie wird aber bei den Rohrbogendfen denn auegelﬁst wenn
gtarke Schwenkungen im Kohlenoxyd-Wasserstoff~Verhiltnis auftreten.'
Diese Schwankungen sind bei den Chemischen Werken Esaener Stein~ |
.k@hlehauptsachlich durch die StGrung in der Koksgasbelieferung
_Jbediagt Dasg CO/H ~Verhdltnis liegt zwischen 1:1,95 und 1:2,15.
toer daes Verhalten der beiden Konstruktioner im normelen Dauerbe-
trieb 1iegen keine zahlenmissig sicheren Unterlegen. vor, wie es
'uberhaupt schwierig ist, ‘solche zu erlangen, dn sie sich nur auf
gasanalytische Untersuchungen und Bilanzen aufbauen kbnnen. -

Neben dee schlechten Warmeabfuhyr traten an den Rohrbogenofen héu-
fig Undichtigkelten, ver allem en den Walzstellen auf, die bei der
Extraktion schvn zu Brénden gefiihrt hgben. An den Sektibnalkammér-
- bfen wurden in geringem Ausmef Undichtigkeitenvan*dén'Stopfen' _
festgestellt | - - .

Eine abschlieBende Beurteilung der beiden Konstrulktionen kenn
aber auch bei diesem Werk nicht durchgefﬁhrt Werden, da noch fol-
gender Unterschied besteht: Die Sektionalkammerofen Waren vcn

]§’7j§'
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“Anbeginn an auf beide Synthesestufen schaltbar und'hierdurch nicht
den Anfahrschadigungen ausgesetzt, wie sie fiir die nicht umschaltba«
ren Rohrof%n,bestanden haben, Die Rohrbogenbfen weisen deher mehy
pder weniger starke Besch#digungen des Lamellenpaketes auf, wﬂh— !
~rend diese Erscheinung bei den Sektionalkammerofen nicht beobachtet§
wird, | : . f

Fir Brabag Schwarzheide berichtet Mﬁller-Lucanus,idass nur 17 Sek- ;
| tlonalkammerofen hei nds 250 Synthesetfen insgesamt aufgestellt ;
sind. Unterschiede in der Gasumsetzung wurden bisher nicht beobach~
tet. Was die Renlllraturmoglichkelt anbelangt, so wird hier dem
Rohrbogenofen der Vorzug gegeben, de einmal das Auswechseln schad-
hafter Rohre leichter durchzufilhren ist und da zum anderen gerade
an den Sektionalkammertfen durch die Einwalzung der Rohre hdufige
Schdden direkt hinter der Welzstelle beobachtet wurden, Ferner
wird darauf hingewiesen, dass bei Sektionalkammertfen Undichtig~‘
keiten zwischen Wasser und Gasraumu moglich sind, wéhrend bei den
Rohrbfgenofen diese Undlchtigkeiten hauptsachlich zwischen Gae -
und Luftraum auftreten. ! |

Schuff fragt an, ob bei den Werken eine Ausbeuxang der Seitenwéndef
- der Synthesedfen beobachtet wurde. Bei der Ruhrbenzin aind an men=
chen Ufen solche Ausbeulungen bis zu {ber 20 mm festgestellt wor-.
den. Da hiertiber bisher keine Beobechtungen vorliegen, sell dieser
-Erscheinung besondere Aufmerksamkelt gewidmet werden. |

IRPIREED WIS UR) ¢TI ~ PP Sl Y P W N WD -v--n‘*-'!

Lurgi gegebenen Garantieni "A
- Die Aktivkohle-Anlagen der einzelnen Werke haben bia jetzt folgeny_
~ de Leistungen aufzuweisen: . - - Gaftentie

Rheinpr. 1.Ausb. 986 kg £1,Prod. +Gasol/k Kehle 800 kg
2,Ausb. 562 " f1l.Prod. +Gasol/kg Kohle 500 "

~ Brebag 1.Ausb.1183 " v M v

1., Stufe 918 " n 0 " " "
2,.8tufe 826 " Mt woooon

Ch.W, Ess,Steink.GOO " non T 1" "

. Viktor 1200 " v I’
Krupp 700 " noon N " "

‘Hoesch 60O " m wm " LI
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Neben Abriebschéden, die vor allem in den neuen groBen Adsorbern
bei Rheinpreueéen aufgetreten sind, traten bei mehreren Werken 'A
Schédden durch Paraffinnebel und Oleprﬁh ein, Dicse Schédigungen
wurden durch Regenerationen mit Dampf bei rd. 400° wieder beseitigt,
wobei eine 90¢ige Wirksemkeit der Kohle wiederhergestellt werden |

konmte. Die Verluste bei dﬁeeer Art der Regeneration sind auﬂerat .

gering und 1liegen zwischen 1 und 10 %. Diese Aktivkohle~Regenera~ o
tion wurde schon von Brabag Schwerzheide, Rheinpreuﬁen, Ruhrbenzin,;
Viktor und Krupp durchgefthrt, | , |

Ob s gelingt auch Schidigungen, die durch Aufriehme von Schwefel-
verbindungen entstanden sind durch die Wasserdampfbehandlung zZu

- beseitigen, kann nicht gesegt werden. Wohl haben die Chemischen
Werke Essener Steinkohle im Betrieb eine Erhohung des Schwefelge- »
haltes der Kohle um rd. 2 % beobachtet, Da dlese Kohle aber noch
kelner Regeneration unterworfen wubde, liegen iber die Entfernung |
der Schwefelschédigungen hier keine Ergebniese vor. Degegen warde
bel der Brabeg Schwarzheide in dem bei der Regeneration: auagetrie~
benen Paraffintlen Schwefgl festgeetellt Leider wurden hier die

| Schwefelgehalte der Kbhle vor und naoh der Regeneration nicht be-
stimmt, | |

1X&~§ggrosionen der Endggsleit ungen bei der Niedgrdru .ﬂxnthese

ST SAP AP Sa VP SN G D

sowie Kbrroeioneerecheihunggghgg gggeren SgellenI z.B.,Gasggggeg
etc.. - ' :

Kunze berichtet tiber die Korrosionen, die bei Brabag Schwarzheide
~vor allem in Endgasleitungen aunftraten, Diese Korrosionen entstanv

~ den iiberall da, wo durch Koudensation eine gleichzelitige Abachei-
dung von 81~ und Wasser stattfindet, d.h. in den Endgasleitungan
~an solchen Stellen, wo eine grosse Wirmeabfuhr vorhanden ist, Fera
ner ist eine Aufstauung der Kondensate tunlichst tberell zu vers
‘meiden, Bemerkenswert ist weiter, dass: SchweiBstellen keinen koy~
rogiven Angriff aufweisen,. Als schiitzender Uberzug wurde bei die-
gem Werk Metallogen A u,B, das bei 260° eingebrannt w&nd mit ein-.
,wandfreien Versuchsergebnissen angewandt. Ohme hat kelne 80 glin=
stigen Ergebnisse mit Schutziiberaztigen erhalten, de hdufig ein Ab—j‘
18sen des Korrosionsschutzmittels beobachtet wurde. Ritter hat
Munkelit B an. Kondensatoren mit gutem Erfolg angewandt
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‘Bei Brabag Schwarzheide, Krupp und Rheinpreussen'traten auch Xore
rosionen, vor allem an den Entwdsserungsstutzen der Restgaslei-
tungen auf, Neweling berichtet tiber die Schwmrigkeiten in der
Druckkondensatjon, ws bel wasserseitig messing-plattierten Rohren
des Zink durch das saure Rilckkiihlwasser aus der Leglerung her-
ausgeldst wurde. Die jetzt angewendten kupfen~plattierten Rohre

" haben sich bewdhrt. Brebag Schwarzheide hat inchromierte Rohre -
bestellt,. mit denen gute Versuchsergebnisse erzielt ‘wurden. Diese
inchromierven Rohre sind so teuer.wie V2&+ -ohre, In der Druckkon~
densation bei Hoesch wurden nur eiserne Rohre verwandt, da hier
aufgrund der Konstruktion die Auswechselung eines Kondensators in
einem halben Tag erfolgen kann und eine genﬁgende Anzahl von Kone .
| densatoren vorhanden i8%.,, Die bei der Ruhrbenzin beobachtete Kor-
rosioh am Wassergasgasometer, die sich trotz Verwendung wvon Immu--
nol als Schwimmechicht am unteren Schuf der Glooke stark auswirk—
te, wurde bel anderen Werken big jetzt noch nicht beobachtet.
Srupp hat Messungen der Wandstirken regelmissig durchgefﬂhrt Hier
wurder nur bei den Restgasbehaltern ebenfalls im unteren SchuB
‘ein merkliches Zuriickgehen der Wendstérke beobachtet. Korrosions—
erschelnungen bei Gasol-Gasometern traten fast bel allen Werken

_AAauf Bei der Ruhrbenzin wurde Kontralin als Innenanstrlch ver=-

wandt das sich wahrecheinlioh’ gut gehalten hat, da bisher keine
‘Korrosionen bemerkt wurden.

~c~'~- . - oy b

genden Erfahrungen der Vorzug AT geben:

a) Hydrierung | o
bg hxtraktion o .
¢) Extrektion + Hydrierung -

- Da allein die Chem,Werke issener Steinkohle weitgehend zur kombi-
nierten Extrektion und Hydrierung tibergegangen sind, berichtes . N
Lopmann nieriiber, Wehrend einer Ofenlaufzeit von 3 - 4 Monaten !
wird z.2t. ‘die Extraktion allein durchgefﬁhrt Ist aber danach eine«f
Synthesetemperatur von 196° erreicht, g0 wirdagie Extraktion eine '}f
Hydrierung angeschlossen, Hicrdurch konnte bei normalen Belastun~
. gen die Lebensdauver einer Ofenfiillung um 20 bis 30 Tage erhtht
werden., Der Vorteil dep Kombination der beiden Regenerationsarten
ist auch theoretisch erklérbar., Ihrg phy31kallschen Auswirkungen

- 10 -
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sind grundverschieden, Die Extraktion lost das Paraffin ohne Be~,<
eintrichtigung des Katalysators heraus, wéhrend die Hydrierung
durch teilweise Spaltung bis zum Methan das Paraffin entfernt und 
hlerbei vor allem durch die hbheren Temperaturen eine thermische
Schidigung des Kontaktes auftreten kann. \/Whhﬁﬁdﬁ@hdnioh warden
~eber hbher molekulare Kohlenwasserstoffe durch die Hydrierung -
gebaut und entfernt, worauf die glinstige Auswirkung dieser Rege- '
neretionsart surtickgeftihrt wirden kann. Wagner findet diese Auf=
fassung bei Brabeg Schwarzheide bestédtigt. Im Versuchs- und Betrieba
maﬂstab hat hier die Fombination der beiden Regenerationsarten 'Q;nﬁ
ebenfalls gute Erfolge gezelgt Wagner glaubt ebenfalls, dass durch.
die uxtraktion das Paraffin und durch die Hydrierung andere Verun-
reinigungen vom Kontekt entfernt werden. In Sohwarzheide zeigten
ferner Versuche mit feinstgereinigtem Gas und mit kombinierter -
Regeneration, dess kaum mehr eine Ermiidung des Kontektes durch die .
- CO/H,-Umsetzung festzustellen war. Auch in Lttzkendarf wird die Re-
| genexation in kombinierter Form durchgefﬂhrt Hier wurde eine Sen- .

kung der Ofentemperatur bei der Umsetzung erreicht und damit gﬁn~ |
stige Verflhssigung erz1e1t o —

Van Holt glaubt, dass die guten Syntheseergebnisse bei den Chemi-;

~schen Werken Essener Steinkohle vor allem suf den ruhigen Betrieb
besonders in der Gaserzeugung zurtickzufiihren sind, Hierzu stellt

‘aber Lopmann fest, dass die Schwankungen des gesamten Betriebes -
ganz erheblich sind, obwohl bewusst auf Sicherheit gefahren wird,

- d.h. die Anlagen werden bewvsst nicht bis zum letzten ausgenutzt_

Welngartner berichtet uber Verglelchsversuche, die mit den beiden a
Regenerationsarten in Schwarzheide durchgefithrt werden., Die Synthe~ -
se des ersten hugbaues wird mit Extraktion mit nachfolgender Kurz- -
hydrierung (5-6 Stunden), die Synthese des zweiten Ausbaues wird
mit Extraktion oder Hydrierung in wechselnder Folge betriehen. Da—
bei kénnte bis jetzt im Ausbau I eine Steigerung des Paraffingatsch- |
anfalles von 7,8 auf 9,5 % seit Anfang dieses Jahres erreicht wep~
~den. Weitere aAngaben werden nach Beendlgung des Versuches in Ausw ‘
sicht gestellt, Weingértner und Klbel glauben, dass durch die Zu=
sétzliche Hydrierung auch noch stabile Xobeltkerbide angegriffen a
| werden, scdass diese Kobaltatome wieder zur Bildung eines fir die

Synthese niitzlichen unstabilen Karbides frei geworden sind.,

S &
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~ Roelen weist zuf die Pemperatureinflisse hin, Wird die Hydrie-

- rung schon bei niedriger Temperaturen beéonnen;’so,gelingt die .
absolute Knhlenstoffentfernung auch bei allmghlich steigen= -
den Synthesetemperaturen, Wird eber erst bei hohen Temperaturen _
eine Hydrierung versucht, so ist schon Kohlenstoff im Kontakt
‘vorhanden, der nicht mehr entfernt werden kenn. Ferner weis?t
Roelen nochmals auf die-Trockenregeneration des Kontektes hin,
die von ihm Zur Vermeiduﬁg von. Kobeltverlusten schon auf der Er-
fahrungseustauscheitzung am 14.7.1939  (siehe Niederschrift Seite
4 ~ 6) empfohlen wurde., - L

'Agf hnfrage teilte Lopmenn mit, dass on die Reinheit des zur Re-.
géneration benutzten Wasserstoffes nicht mehr die hohen Anforde-

~ rungen gestellt werden wie frither. zup Zeit wird bei den Chemi-
‘gchen Werken Essener Steinkohle im Grofbetrieb ein.Wasserstoff,_
der 2-3 % Kohlenoxyd enthﬁlt, der aber kohlensiurefrei ist, mit
. Erfolg angewandt. * - |

7un Schlu8 teilt Wegner mit, dass er kiirzlich vor dem Reichsamt
fir Bodenfogschung'einen Vortrag liber die Fischer-Tropsch-Syn- 1
these gehalten*und diese Gelegénheit dazu benutzt hat, mit aller
Deutlichkeit die Erfolge diecser Synthese und die Unterschiede |
swischen ihr und der Druckhydrierung herauszustellen, insbesondere.
sber derauf hinzuweisen, dass hier schon heute eine bedeutende
Rohstoffbasis Piir neue chemische Febrikationsverfehren vorliegt.
I, giesem Sinne muss eine mowlichst glinstige Verwertung und Bes
wertung der Syntheseprodukte engestreb? werden. Dagn wird die

- Synthese auch einen vollen Erfolg darstellen,

| J:J‘M
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Bemerkungen zu Seite 6 und 7 tiber Vor- und Nachtd le der bei
den Niederdruckéfen vorhandenen 2 Wasserumlaufsysteme

[ ]
~'~---ﬁm—‘——--.....M“q.-cv.uq-n—lm-nla-nnon--.-n-‘-ﬁl “r»ﬂr-nﬂuawﬂﬂﬂ-.‘m.--.‘n mnnmw”nnuﬂ.“-

Auf der Selte 7 ist erwdhnt; dass man dem Rohrbogebofen, was
die Reparaturmdglichkelt anbelangt, den Vorzug gibt, da des
Auswechseln schadhafter Rohre leichter durchzufithren wire.
Ausserdem whre beim Sektionalkammerofen eine Undichtigkeit
swischen Wasser-und Gasraum mdglich, wobel Wasser in den CGas=
raum tritt, wihrend bei dem Rohrbogenofen eine Undichtigkelt
zwischen Gag- und Luftreum auftritt, wobei Gas in den Luft-
raum bezw, in die Isolation gelangt. |

‘Ich bin hier anderer Meinung, CGerade der Sektionalkemmerofen
ist, abgeschen von dem begseren Wasserumlauf, von mir entwor=
fen worden, um bei einer notwendig werdenden Reporatur an dem

_ Rehrsystem wesentlich leichtere Arbeit zu haben, Wenngleich

es sich bis heute nicht erwiesen hat, dass Undichtigkeiten der
Rohre innerhd b des Systems, also nicht an den Schweifistgllen
auftreten, so lst bel puftreten von selchen die Feststellung
jes undichten Rohres beim Rohrbogenofen praktisch unméglich,

was zur Folge hat, dass man zegebenenfalls das gonzé Rohrbogen~

~ gvstem abschneiden, die Rohre einzeln»abdrﬁcken, das Rohr er-

neuern bezw. ein neues Roar einziehen und dann wieder sdmtliche
Rohrbogen vorschweifen muss, sunindestens iet dies erforder-
lich, mit jeweils einem groseen Teil des Ofens.

Beim Sektionalkammernfen kann jedoch durch einfaches Abdrﬁcken_def'
der Rohre das fenlerhafte Rohr in kurzer Zeit festgestellt |
und der Schaden behnben werden. '

Begliglich der Undichtigkeit bei dem einen oder enderen System j
gebe ich der Mdglichﬁeit, daB Wasser in den Gasraum eintritt,
unbedingt den Vorzug, da vei dem Austreten von Gas nach auBien
bezw, in die Isolation stets benzingeladenes Gas in die Iso-
lation eintritt,:waS'zu’Vérpuffungen bezw. zum Entstehen von
péinden fithren kann. Die Auswirkung derartiger Undichtigkeiten
nat an verschiedenen Stellen dazu gefihrt, diese Walzetellen
zu verschweifien, das bedeutet natlirlich bei vorhandenen Ofen
ein Abschneiden des gesamten Rohrbogensystems mit spaterenm
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Wiederanschweifien, Bel der Neuherstellung von Ufen kann men
" das SchweiBen der Rohre nettirlich sofort vorsehen, sodass die
Mﬁglichkeit einer Undichtigkeit zwischen Gag- und Luftraum
"auf Ausnahmefdlle beschrinkt bleihen wird. Man'kﬁnnte:dann’f
vielleicht dem Rohrbogenofen in dieSer Hinsicht dén~Vbr2ugA

geben. ;

Bei Auftreten von Undichtigkeiten an den Walzstellen von' Sek-
tions1kammertfen kbnnen diese durch Nechwalzen leicht behoben
werden, ' v '

Es ist daher nach meiner Ansicht nach wie vor der Sektionallam-
merofen gerade beziiglich der Repareturméglichkeit'dem Rohr~.
‘bogenofen in jeder Weise sorzuzichen.Bel Yeucrstellung von .
5fen ist jedoch murzeit cine Aufstellung von Sektionalkammer-
sfen moglich, da die Sektionalkammern selbst augenblicklich -

~ nicht hergestellt werden bezw. hergestellt werden dilrfen,

gez. Alberts



