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iber die Erfahrungsaustauschsitzung vom 17. November 1939 9°°
bei Ruhrbenzin A.G., Oberhausen-Holten.

Anwegsend die Herren:

-————-—A--—-‘-

Klein

Miilller-Lucanus

- /Striwen

Braune
Hecknann

Schétzlein

Jung

Ritter
Loeser
Liders

.Schwenke

Lopmann

Kruger
Seyffert
Tonis

Ohme
Beckhaus

Hupfer
Feiflt
Gehrke
Heckel.
Laube
Neweling
Roelen
Schuff

-==0000000~--

SChwarzheidé

‘Rheinpreufien

Rauxel

Krupp

Essener Steinkohle

- Wintershall

Hoesch-Benzin

Baustab Dr.Krauch

Ruhrchemie/Ruhrbenzin

Schuff schligt vor, die einzelnen Betriebsteile in der [?
~ gleichen Reihenfolge wie bei fritheren Sitzungen durchzuspre- |

chen.
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Ein mlt einem Gemisch won Luxmasse, Rasenelsenerz und
mit Schwefel angereicherter Luxmasse gefillter Grobrelnlgerkasten
zeigte bei Krupp bei rd.30 - 35 % Schwefelbeladung einen Druok-
anstleg, sodaf er auller Betrieb gesetzt werden’ muBte. Dieser
Druckanstieg wer durch die Austrocknung der liagse bedlngt. Man
versuchte nun, durch Anfeuchtung diese Masse nochmals in Betrieb
nehmen zu konnen. Diese Anfeuchtung wurde wie folgt durchge- |
flihrt: Auf die oberste Lage wurde solange Wasser aufgegeben, bls
auch die unterste Lage durohfeuohtet war., Um keine Einschlém-
mungen zu erhalten, erfolgte die Wasseraufgabe iiber ein Bretter-.
rost. Hierauf wurde dieser Reiniger wieder in Betrieb genommen.
Er zeigte zuerst einen etwas erhshten Widerstand von 100 mm 73 .
doch glng dieser Widerstand rasch auf 50 mm WS zuruck um erst
wieder gegen Ende dieser 2,Fahrperiode langsam auf 250 mm WS.
.anzustelgen. Die Schwefelbeladung dieses Kastens war auf diese
"Nelse auf 53 - 55 % - auf trockene Masse bezogen - gebracht
~ worden. Der Wassergehalt der Masse lag beim Auspacken zwischen -
8 und 12 %. Diese Art der Anfeuchtung einer zu trockenen Grob-
elnlgungsmasse hatte also guten Erfolg.

Grobreinigung.

~

Von gleicher Seite wird darauf hingewiesen, daB die von
Bischoff zwischen den einzelnen Lagen eingebauten Gasvertei-
lungsrohre eine besonders- glelchmaﬂlge Beladung der lasse uber
den ganzen Reinigerquerschnitt erlauben. Bei der Untersuchung
von 16 Proben aus einer Lage traten nur Unterschiede von 4 -

5 % der Beladungshthe auf. Es wurde darauf hingewiesen, daf
ein 2 - 3 Ziger Zusatz von Sagemehl sich ebenfalls glinstig aus-
wirkt, _

Essener Stelnkohle hat jetzt einen Grobrelnlgerkasten
| entleert, dabei aber nur eine Anreicherung von 30 bis 35 %

erhalten. Dieser Kasten muBte wegen zu hohen Druckverlustes
herausgenommen werden. Die hier auftretenden Schw1er1gkelten
sind auf die Verwendung einer Mischung von Luxmasse und Rasen-
eisenersz zurlickzufilhren, die vor der Einfillung léngere Zeit
auBerhalb des Reinigers den Nitterungseinfliissen ausgesetzt )
war, Hlerbel trat eine Verschlammung der Masse ein, die die
Gasdurchla381gke1t stark beeinfluBte. Lopman weist ebenfalls
auf die in den Klonne- Turmen als schlecht festgestellte Gag-
verteilung hin, die sich vor allem auch bei der Kreislaufre-
generation bemerkbaf macht. Der Ubergang zur 8- bzw. 4-fachen
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Sohaltung, der aufgrund der Geblaseleserve bei Essener Stein-
kohle moglich ist, brachte eine besgere Gasvertellung und dav ~
mit eine erhohte Reinigungsleistung. '

Auch beim Werk Schwarzheide wurde eine unglelchmaBlge
‘Gasverteilung und damit auch eine unregelmiBige Schwefelbela-
- dung festgestellt. Der hier iibliche hohe Luftzusatz von 2
2,5 % vor der Grobreinigung hat eine Verkiirzung der SchluBre-
‘eneratlonszeit ermoglicht. Ferner macht der hohe Staubgehalt
im Gas ein vorzeltiges Auspacken der ﬂﬂ&masse notig, chh kann
nach Durchmischung die gleiche Masse m1t guter Wirksamkeit wie-
der eingesetzt werden. Auch hier wurden mit Luxmasse-Rasenelsen~

erz-Gemischen - vor allem bel groBer Peuchtigkeit - schlechte o
| Erfahrungen gemacht., |

RheinpreuBen stellt seit Ubergang zur getrennten Koks- _
gasspaltung eine hohere Aufladungsmoglichkeit der Grobrelni-
gungsmasse fest. Wihrend friiher nur ein: Schwefelgehalt von 35 %
erreicht wurde, gelingt heute eine iiber 50 %ige Beladung. Der
Regenerationskreislauf ist- Jetzt vergrofert, doch llegen h13r~“
tiber noch keine Ergebnlsse vor.

Hoesch hat keine bemerkengwerte ungleichmédBige Beladung
der Grobrelnlgermasse festgestellt. Ein Kasten mufte herausge-
nommen werden, da durch Verschlammung zu hohe Nlderstande auf-
traten. Bei rd.47 % Schwefelaufladung - auf trockene Masse bezo-.
gen - wurde eine Feuchtigkeit von 30 % festgestellt Die Masse
_bestand aus einem Gemisch von Luxmasse und Raseneisenerz mit
- Sdgemehlzusatz., Die Verschlammung kann nicht auf hohe Wasser-
gehalte des Kreislaufes beim Einfahren der Konvertierung zu-
rickgefilhrt werden., Es besteht nur die MOglichkeit, daB sich |
im Gas Spriih befindet, wie dieser auch bei RheinpreuBen, Esse- |
ner Steinkohle und Schwarzheide beobachtet‘wurde. Ritter-weist
darauf hin, daB die Gastemperatur, vor allem an kalten Tagen,
~auf 30 - 350 c gehalten werden soll, um Kondensationen in den
Reinigern zu verhindern. Braune berichtet noch, daB bei einem
Kasten, bei dem der Grobrelnlgungsmasse ausgebrauchte Feinrei-
nlgungsmasse zugemischt war, bei nledriger Beladung ein groBer
Druckverlust auftrat. Die Masse war stark verkrustet. Dies ist
die erste derartige Beobachtung bei Zumischung von ausgebrauch—
ter Felnrelnlgungsmasse. FeiBt berichtet iiber die Wirkung von
Zumischung ausgebrauchter Feinreinigungsmasse wnd des Staubes
neuer Pelnrelnlgungsmasse ZU Luxmasse. Hierbei sind Unter-
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schiede im Wirkuggsgrad festzustellen, doch.-Lieg_ez de Schwe-
felbeladungen bei der’1.Versuchspériode nicht allzuy weit;auss
einander. Auch hier hat sich eine Verhértung bei den mit Zu-
mischung versehenen Massen ergeben, Die Versuche werden fort-
gesetat, | . - . | L
Braune fragt an; welche Erfahrungen-bei'Wintershall mit
~der Alkazidwdsche vorliegen. Der Sohwefelwasserstoffgehalt be-
‘trégt vor depr Wasche 20 g/h3, hach der Wdsche 0,1 g/m3.~Eine- o
Grobreinigung ist nicht nachgeschaltet, soda8 also 10 g Schwe-

4 ?
da von der Baufirma falsche Materialien verwendet wurden. Durch

Umbau sind diege Schwierigkeiten behoben., Ritter weist-daraufa

hin, daB durch Zugabe von 1 4 WTasserglas zur Lauge die Korro-
Sion weitgehend verhindert werden kann, | | '

_Feinreinigung.

stellend. Eindeutig liegt hier gie Erkenntnis vor, dag ein
Schlechtes Arbeiten der Feinreinigung eng verkniipft ist mit
dem*Kbndensatgehalt des Synthesegases. Dieser Kbndensatgehalt;:
wiederum igt bedingt durch die Temperaturfiihrung in den Verga-
sungsanlagen, | |

einem Gehalt von 2 ~-3¢g org.Schwefel/wO'm3 vor der Reinigung
einen Schwefelgehalt nach der Reinigung von unter 0,08 g/100 m3
erbracht, obwohl Uber die ganze Zeit die Temperatur nur bis auf
‘2400 gesteigertvwerden muBte, Eg ist Zu. erwarten, daB hierbei
eine 10 %ige Schwefelaufséttigung erreicht wird, wihrend im
GroBbetrieb in Anwesenheit der Kondensate ejine solch hohe Auf-
sdttigung der Masse nicht moglich ist, '
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Jetzt schon bel den Kbntakten der 1 Stufe durch Abfallen der
Aktivitdt bemerkbar. Bei Untersuchungen dés Synthesegases wur-
den sowohl vor als auch nach der Feinrelnigung Kondensate in
Hohe von 0,5 cm3/m3 festgestellt die thidphenhaltig waren._  ;
Anfangs glaubte man, daB durch Zuschalten voh frlschgefullten
Grobrelnlgerkasten der alte Zustand wieder hergestellt werden
kdnnte, doch trat nach diesger MaBnahme feine Besserung e1n. Es
ist moglich, daB 'sich die Kondensatmenge im Synthesegas in
letzter Zeit durch veranderte Betriebsweise der Ent- und Ver-
gasungsanlage erhoht hat. Der Schwefelgehalt vor der Feinrei-
nigung betrug anfangs bis 20 g und ist jetzt Dbis auf 12 g/100m”
gefallen. Bemerkenswert ist vor allem, daB8 bei einem schlecht "
arbeitenden System der 1. Turti bis unter 1 g Schwefel,/100 m3
aufarbeltet,»daﬁ aber der 2.Turm diesen Restschwefel iberhaupt
nicht angreift. ( | |

| Allgemein wird folgende erkungsweiae der einzelnen
Tirme festgestellt: | | T

Werk Gesamtschwefelgehalt in g / 100 m3

| ggiﬁgtﬁ; nach Turm 1 nach Turm 2 nach Trm3
Schwarzheide - 2- 3 0,4 0,2-0,3
Ruhrbenzin 13-15 2-8 0,1-0,2 1
Rheinpreufien 6-8 0,5-5,0 - 0,5 unter 0,2
Rauxel 15-20 2-6 0,5 0,1-0,2
Krupp 12-20 - 2-6 0,2-0,3
Ess.Steinkohle  12-14 1,0=2,5 0,4
Hoesch 13-14 -3 0,1-0,2 =

Krupp beobachtet ebenfalls seit Ende Juni eine Ver-
schlechterung der Feinreinigung, doch kann hierzu keine Erklé-
rung gegeben werden. Die Feinreinigung von Jintershall leidet
gleichfalls unter dem Vorhandensein von Kondensaten im Gas.
Von den 20 - 30 g org. Schwefel vor der Feinreinigung werden
'90 % im- 1.Turm entfernt, wihrend der 2.Turm schlecht arbeitet
und der 3.Turm keine weitere Verrlngerung des Schwefelgehaltes‘-
bringt. ’ -

Auch bel Hoesch 1st in letzter Zeit eine Verschlechte- |
rung‘der FelnrelnlgungSW1rkung Z2u beobachten. Dies zeigt sich
am deutlichsten an den Schwefelbeladungen ausgebrauchter Mas-
sen. Das 1.Systen, welches ausgebaut wurde, wies eine Beladung :
von 7 %, das 2. eine solche ven 4,5 - 5,0 % auf, wiéhrend das |
3, und letzte System nur noch bis zu 3,5 /4 Schwefelanreiche-
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rung ausgefahren werden konnte.

Rauxel und RheinpreuBen, die dle Kbksgasspaltung frije
her im Generator und heute getrennt von der Iassergasbereltung
durchfuhren, berlchten iilber ihre Erfahrungen wie folgt
Rauxel hat auch heute noch nach Elnfuhrung der getrennten Kbks-
gasspaltung Kondensate im Gas vor der Felnrelnlgung, doch kann
nicht gesagt werden, ob diese Kondensate einen EinfluB auf die
Wirkungsweise der Felnrelnlgungsmasse haben. Der erkungsgrad
der Feinreinigung hat sich mit Elnfuhrung der getrennten KOks-
gasspaltung kaum verschoben, |

Bei RheinpreuBen waren bei Kbksgasspaltung im Generator
folgende Mangel aufgetreten: Die Felnreinlgungsmasse konnte
nicht iiber 5 - 7 % mit Schwefel beladen werden, obwohl Endfahr-
temperaturen bis 420° C zur Anwendung gelangten und die Sehwe-
felwerte im Synthesegas nach der Feinreinigung waren immer un-
befriedigend., Nach Elnfuhrung der getrennten Koksgasqpaltung
war lel#ht eine Schwefelanreicherung von 9 - 11 % in der Pein-
reinigungsmasse zu erreichen und zwar bel siner Endfahrtempe-_"
‘ratur von maximal 340° q. Eine wesentliche Verbesserung des
Schwefelgehaltes nach der Feinreinigung konnte aber nicht er- .
zielt werden. Hier half erst eine nachgeschaltete dritte Rei-
'nlgungs@tufe. Ausdriicklich wird bemerkt, daB auch heute hach
Einfiihrung der getrennten Koksgasspaltung Kondensate im Gas
festgestellt werden. o

Weiterhin berlchtet Ritter, daB Felnreinlgungsmasse, i
die durch Nebenreaktionen erhshte Temperatur erhalten hat, o
selbst nach Auspacken und Ab81eben nicht mehr ihre volle Wirk-
samkeit errglcht Braune glaubt zwar, daB durch Luft- und Dampf-
behandlung eine sogenannte Regeneratlon mogllch sei.

Synthese. - S
a) Kontaktqualitét: Piir Essener Stelnkohle berichtet prm

daB ungleiche Kbntaktakt1V1taten vor allem dann storend 31nd
wenn man Viererbldcke betreiben muB. Vle unterschiedlich die
Aktivitdten sind, zeigt folgende Tatsache Ein Kontakt mit
einem Cobaltgehalt von 850 kg lelstet mehr ‘als ein solcher mit
einem Gehalt von 1100 kg Cobalt. Magne81umkontakte sind bis
jetzt den Mischkontakten dhnlich, aber nicht besser als d1ese.~r
Ihre hohe Anfangsakt1v1tat bereitet beim Linfahren in der 1.
Stufe Schw1er1gke1ten Diese Kontakte Sprlngen nach Regenera- !
“tion durch Extraktion oder Vasserstoffbehandlung bei tleferer

-7 ~
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Temperatur wieder an als die normalen»MisdhkOntakte.'ff..

| Auch Ritter weist auf die Aktivititsunterschiede bei
den letzten Kontaktlieferungen hin. Diese machen sich vor al-
lem beim Anfahren unangenehm-bemerkbar, da KbntraktionSuntersr‘
schiede von 42 auf 68 7% bvei 1640_0 auftraten. Durch die hier-
durch bedingte Fahrweige treten zeitweise Verluste auf.,Eine -
;teilweise'Angleichung dieser Aktivitétsunterschiede.wurdefim
weiteren Reaktionsverlauf beobachtet, Ferner wird darauf hin-
gowiesen, daB bei Schlechten Ofen auch vie] unréduzieftes Korn '
festgestellt wurde. | | ’ |

arbeitung. Diege Synthesegasmenge kann zwischen 55000O0;uhd . |
2100000 m3 sohwanken. Im Durchschnitt liegt die Gesamtbelastung
bei 3800000 bis 4200000 nd, Magnesiumkontakte weren durchweg
nicht so gut; 2 dieser Art erreichten nur einen'Synthesegas—
durchsatz von 2800000 mS3, Uber die Fahrweige wurdé folgendes
gesagt; Angefahren werden die Kontakte in dep 2.Stufe und_dort
6 - 8 Tagé-belassen. Schwierigkeiten traten hier nicht suf, -
doch zeigten sich schon hier in der Belastbarkeit Unterschie-
de. Wahrend gute Katalysatoren mit 1800 - 2000 m3 Gasbelastung
in Betriéb'génommen5werden.kannen, erlauben schlechte Kon-
‘takte nur Belastungen bis zu 1500 pS, - |

Auch bei Ruhrbenzin wurden diese Unterschiede.in.dér”;'
Kbntaktaktivitét'festgestellt. Die gleichen Beobachtungen wer-
den von Rauxel gemacht, Hiervwerdpn auch die zuletzt geliefer~ 
ten reinen Magnesiumkontakte beanstandet, die gich Wesentlich'l
von der guten Qualitit der frijhep gelieferten unterscheiden.
Sine weitere Abnahme von reinen Magnesiumkontakten ist daher’ -

. hicht erreicht wird. Auch Krupp wiinscht keine reinen Nagnesi-

umkontakte mehr zy erhalten, da von ihnen keine Vorteile zu .
erwarten sind, Hier wurde festgestellt, dag durch~Hydrierung  o
ein Regenerationseffekt auch bei reinen Magnééiumkontakten er-.
reichbar ist. - S I

~ Auch Hoesch berichtet von Unterschieden in der Aktivi-.

tat und weist darauf hin, ‘daB einzelne Kontakte ung nicht et- =
Wa ganze Sendungen diesevUntergchiede aufweisgn. Auch ﬂintersf”
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hall hat ungleiche Aktivitdten festgestellt. Hier wird vor .
allem beanstandet, daB einzelne Kiibel mit Unterdruck,, ja teil-
weise sogar gluhend oder mit 10 und mehr % Sauerstoff angelle-
fert wurden. |

~ Gehrke mochte zur Aufklérung dleser Aktivitdtsunter-
gchiede moglichst weitgehende Unterlagen von den einzelnen Wer-
ken erbitten, da aus dem Fabrikationsgang der Katorfabrik die-
- se Unterschiede ohne weiteres nicht erkliérbar sind. Er weist
noch einmal eingehend darauf hin, daB'vonseiten der Katorfa-
brik nur dann eine erfolgversprechende Untersuchung‘angéstellt
werden kann, wenn jede Beanstandung so frith wie moglich mit
allen Unterlagen zugénglich'gemacht wird. Die von Krupp fest-
gestellten schlecht reduzierten Kontaktteile sind nicht auf -
Méngel ‘wihrend der Reduktion zuriickzufiihren. Diese ab und zu
auftretenden hellen Korner wurden nachtragllch untersucht und
dabei festgestellt, daB ihre Aktivitdt befriedigend ist, daB
aber®ihr Reduktionswert nledrlger liegt als bei dem dunkel ge-
farbten Reduktionsgut.

~

JZu'den Beschwerden vonseiten Wintershall muB'geéag%

werden, dafl nach eingehenden Versuchen die Zugabe von fester
~ Kohlensdure vor dem Versand 50 bemessen wird, daB eine ein-
wandfrele Ablieferung gewdhrleistet sein miiBte. Unregelma81g~
keiten im Bahntransport konnen vorerst allein die aufgetrete-
nen MNéngel erkléren. |

Die Frage der KorngrofBe und die Verteilung des klas-
sierten Kornes wird besprochen,‘dooh‘wird an der Verteilung
nichts geandert. Von mehreren Seiten wird darauf hingewiesen,
daB das 1-2 mm-Korn dem 2-3 mm-Korn ﬁberlegen ist. Der einzi=-
‘ge Grund fiir die allgemeine Nichtabnahme dieser Kornklasse ist
in den Gasdruckverhéltnissen der einzelnen Verke éu'suchen.

Von Schwarzheide wird darauf h1ngew1esen, daB bei Ver-,
wendung der Kornklasse 1 - 3 mm staubfreie Kontakte zur Ablle-.
ferung gelangen und daB Unterschiede in der Aktivitdt hler
nicht feststellbar sind. Ferner wurde hier immer mehr auf
Mischkontakt iibergegangen. Der Ubergang zum Mischkontakt eré
folgt aufgrund von wesentllchen Erleichterungen im Kontakt-
fabrlkatlonsgang. hlschkontakte sind besser losllch die Tho-
rlumverluste gehen stark zurlick, vor allem weil eine gerlngere
Staubentw1cklung im ganzen Fabrlkatlonsgang eintritt.

Roelen fragt an, ob von Schwarzheide etwas tiber dle
Auswirkung des Thor1um-hagne31um-Mengenverhaltn1sses auf die
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Kontaktqualitat gesagt werden kann, Miiller-Lucanus verneint
dies. Auf Anfrage erklart Roelen, daB ein Zusatz von 2,5 %
Thorium im Mlschkontakt eine gleiche Qualitdt verbilirgt wie der
augenblickliche 5 ﬁlge Zusatz; Eine inderung der lechkontakt-
Zusammensetzung kann jetzt rnur von der Katorfabrlk selbst an-
geregt werden.

Ritter fragt an, inw1ewe1t sich die thraktlonskosten
durch die bntparafflnlerung in den einzelnen ‘ierken gesenkt .
haben, Laube zeigt in den folgenden Zahlen, da8 mit der erhih-
ten Anlieferung von gut entparaffinierten Xontakten die Extrak-
tiohskosten wie folgt gesenkt werden konnten:

Regenerationskosten bis zur Auflosung |

1939 bezogen auf an- bezogen auf -
_gelieferte Masse ~ Cobalt
1.Viertel jahr M101,-/t  @400,- /%
2, " oM 93~/ % %390, / ¢
3. M 58,~ / t o W230,-/ %

Die Jetzt noch verbleibenden Kosten kiénnten nur .dann
eine weitere Senkung .erfahren, wenn die Benetzungsfahlgkelt
bei allen Kontakten gleichmifig gestaltet werden kann, sodaB
eine Aufldsung ohne vorherige Bed&mpfung méglioh wird. Gehrke |
bittet nochmals, bei den einzelnen Verken Oxydationsversuche
durchzufilhren, da die zwei von RheinpreuBen und Rauxel im- Ofen
oxydierten Kontakte sich duBerst gut welterverarbelten 11eBen..
- RheinpreuBen ist berelt noch einige Versuchsoxydatlonen durch-
gutiihren, doch diirfte die Oxydation keine Verbilligung der -
Kbntaktw1ederaufarbeltung bringen, da der Ofenausfall wdhrend
der Oxydation in Rechnung zu setzen 1st.f

b) Extraktion und Hydrierung: RheinpreuBen fiihrt d1e ZW1schen-,
belebung jetzt nur noch als Extraktion durch. Die gute Wirk-
samkeit dieser MaBnahme zeigte sich, als anldBlich einer Gag-
durchsatzerhshung die flederbelebung durch Extraktion nicht
mehr in denselben Zeitabstanden wie vorher sondern nach lange-
ren Zwischenzeiten durchgefuhrt werden konnte. Die Gesamtaus-
beute fiel dadurch von 128 auf‘118"g/h, Synthesegas ab. XKon- |
- takte, die wihrend dieser Zeit ohne Zwischenbelebung weiter-
liefen, zeigten nach 8 Wochen Laufzeit eine erhshte Gasproduk-
tion. Gegeniiber der ZW1sohenbelebung durch Wagserstoff ist
keine Ausbeuteverminderung zu verzeichnen. Die 002~Blldung

ist zuruckgegangen, obwohl das Temperaturnlveau hgher llegt
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‘Bei einer Extraktion werden hier 20 m3 Schwerbenzin (Siedegren-
zen 160 - 1900 C) bei 160o Ofentemperatur durch 20 Schlickdii-
sen, d1e in einem Deckel fest eingebaut 81nd auf die Kontakt-
masse gegeben. Der Durchsatz betrdgt rd.2 m /otd. Der 80 er-
reichte Paraffingehalt des Kontaktes liegt bei 1 %. Bei wenl-
gen neuen Ofen sind Eingteckrohre vorhanden. Rauxel kann heute

noch keine Ausfuhrungen beziiglich der Extraktion machen.

Schwarzhelde fuhrt die destillatlve Extraktion mit einer
Fraktion von 140 - 180° bei 140° ¢ Ofentemperatur nur selten
zur Zwischenextraktion durch., Aus den bisher vorliegenden Un-
terlagen ist kein Unterschied zwischen Extraktion und Hydrier-
ung feststellbar. Durch die im Kreislauf ausgefiihrte destillae"
tive Extraktion treten nur‘geringe Olverluste auf und zwar da-
durch, daB Ol nach der Destillation im Kontakt verblelbt. Die
Leistung der Anlage betragt 2 - 3 m3/Std. Nit dieser werden 4
Ofen gleichzeitig in 8 = 10 Stunden regenerlert. Wéhrend frii-
her ohne Kreislauf der Olverbrauch 1300 - 1400 t/Monat betrug,
ist er jetzt auf 200 - 300 t/Monat gesunken. Das Indprodukt
dieser Behandlung ist ein Ol—Paréffin—Gemisch das etwa 80 %
Hartparaffin enthélt. Erfahrungsgeméf werden 1 - 1,5 Paraf-
fln\\uf diese Jelse aus einem Ofen gewonnen. i S

|  Essener Steinkohle Hat ebenfalls verschiedene Extrakt1»~
onen zur Regeneration durchgefuhrt. Hier wurde ein Kondensat-
01 mit geringem Prozentsatz iiber 300° ¢ siedenden Bestandtei-
len bei 1400 C Ofentemperatur angewandt. An diese Extraktion
~wird e1ne kurze Hydrierung angeschlossen. Diese Extraktionen
brachten den gleichen Erfolg wie die Hydrierung allein,

Essener Steinkohle, Krupp und RheinpreuBen filhren auch |
in der 2.Stufe grundsdtzlich Wiederbelebungen durch, wohl aber
in léngeren Zeltabstanden als in der 1.Stufe. Bei Lssener
Stelnkohle]konnten deutliche Erfolge dieser Behandlung fest-
gestellt werden, obwohl ein Methananfall bei Hydrierung nicht
eintrat. Bei Extraktionen wurde viel Paraffin aus dem Ofen |
- ausgetragen. Da dies in Schwarzheide nicht der Fall’ ist, wur-
den Zw1schenbelebungen in der 2.S5tufe hier unterlassen. All- -
gemein wird betont, daB wahrscheinlich eine Zw1schenbelebung ,
‘in der 2.Stufe notwendig und von Erfolg begleitet ist, wenn j_'
diese 2.Stufe eine hohe CO—Aufarbeifung'aufweist. { -

c) Korrosion: Allgemeln wird festgestellt, daB in den Endgas-
leltungen der Synthese tiberall dort Korrosionen auftraten, wo
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in nicht gasdurchstromten Teilen Kondensation eintrat. Be1
Ruhrbenzin wurde anlaBllch eines Stillstandes die Endgaslel-
tung untersucht.- Angriffe konnten nicht festgestellt werden,
obwohl die gesamte Endgasleitung nicht 1sollert ist und die An-
wesenheit von Kondensat auf dem Boden angenommen werden muB.
Rauxel hat nur an den Kompensatoren Korrosionen festgestellt.
Die isolierten Endgasleitungen bel RheinpreuBen sind in Ord-
nung, wihrend bei Krupp an den Stellen, wo kein Gefslle vorhan-
den ist, Angriffe zu verzeichnen sind. Schwarzheide muBte einen
Teil seiner Endgasleitung ausbauen, die trotz Isolation und
einer Gastemperatur von rd.1558 ¢ starke Kbrrosibnseinwifkungf'
~ gen aufwies, Wie aus den vorgelegten Photographien zu ersehen,
tritt der Schaden nur da auf, wo sich fliissiges Gaskondensat
in der Leitung befindet oder abflieBt. Die Anfressungen sind
'bis zu 5 mm tief, aber in lhrer Ausbildung unregelmédBig. Rund |
20 m der Endgasleitung muBten ausgewechselt werden, Es ist
nicht ausgeschlossen, daB diese Korrosionen, die im Widerspruch
-zu den beil anderen Werken gefun&enen stehen; durch das Rohrma-
terial bedingt sind. Als Gegenmafinahme wird jetzt eine Behei-
zung der gefdhrdeften Rohrtelle durchgefilhrt.

Auch im Kilhlwasserkreislauf der Kondensation wurden
trotz Verwendung vdn 99,5 %igem’Aluminium, das eloxiert war,
vor allem an den Stellen Korrosionen festgestellt, an denen
das Material bei Her Bearbeltung besonders beansprucht war.
Die mikroskopischen Untersuchungen zeigen, da8 in der Eloxal~
schicht Risse vorhanden sind, von denen aus die Korrosionen
sich als LochfraB weiterverbreiten. Versuchsweise wurden Rohre
mit I.G.-Wachs- und Paraffiniiberziigen versehen. Diese haben
sich bis jetzt gut bewdhrt. Bei Ruhrbenzin sind im Kihlwasser-
kreislauf am Einlauf in den Kithlturm mit "Heika"-Uberzug ver-
sehene Rohre eingebaut. Diese haben sich an dieser Stelle gut
-bewdhrt, wihrend Xrupp, wie einer nachtréglichen Mitteilung
zu entnehmen ist, bei Rohren mit dem gleichen Uberzug eine
‘gleichm#éBige Ablosung dieses Uberzuges von dem Rohrmaterial
festgestellt hat., Eine ndhere Untersuchung dieser den verschie-
denen Versuchsproben widersprechenden Beobachtungen muB abge— -
wartet werden.

‘ Die né&chste Erfahrungsaustausch31tzung flndet nach
vorherlger schrlftllcher Vereinbarung statt. |

gez. FeiBt



