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Uber die Erfahrungsaustausch81tzung in Schwarzhelde
am 26 August 1938.- ;
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Anwesend die Herren: Hochschwender
Jung
Wagner
Klein
Kiilhne
Lenneberg
Miiller-Lucanus
Sauter
Steinbrecher
Weingértner

Schwarzheide

Buse | - L
Grimme RheinpreuBen
Kolbel a

Heckmann‘ - Rauxel

Ritter -
Comblés Krupp~Benzin
Slissespeck

- Roth

Werres - HOesch-Benz1p

Kowalski Schaffgotsch~Benzin
Seyffert Liltzkendorf B

‘Alberts _

FeifBlt -
Gehrke - Ruhrbenzin/Ruhrchemie
Heckel -

Schuff

===00000w~=

Alberts schlédgt vor, zuerst den Berlcht Schuff voll-,
standlg entgegen zu nehmen und dann zu den elnzelnen Punkten
Stellung zu nehmen. ' |
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- Schuff berichtet |
Seit 1.7.1938 liefert die Katorfabrlk Holten aus-
SChlleBllch Th/Mg-Kbntakte, kurz Mischkontakte genannt.,
| Die als giinetig erkannten Herstellungsbedingungen bei
Fallung und Reduktion wurden unveréndert beibehalten. Dement-
sprechend weisen die Reduktionswerte verhaltnismaﬂlg geringe k
Schwankungen auf und 75 % aller Mischkontakte liegen im Be-
reich 55 - 65 % Reduktionswert. Aus dem Verhslten im Betrieb
ergeben sich keine Anhaltspunkte dafiir, dafl innerhalb dieses
~ Bereiches die Aktivitdt dem Reduktionswert parallel sich &n-
dert. |
 Der Anteil der Mlschkontakte an den in Betrieb befind-
lichen Kontakten betragt jetzy bei Schwarzheide etwa 20 7,
RheinpreuBen 60 %, Rauxel 75 % und Ruhrbenzin 100 %. | | |
Die phy31ka11sche Beschaffenheit der Misohkontakte ist
durchweg besser zu bewerten als die der Th-Kontakte, was sich
beziliglich der Gasbelastbarkelt und Entleerung auswirkt. Ent-
vleerungsschw1er1gkelten bestehen nicht, soweit die Mischkon-
takte in vorher einwandfrei entleerten Ofen eingefullt waren.
Es wird nochmels festgestellt daBl eine an sich vorhandene
gute Aktivitst sich im Betrieb nur voll auswirkt, wenn die
Kbrnbeschaffenheit der Kontakte gut, Staubfreiheit vorhanden
ist und die Elnfullumg in absolut saubere Ufen geschieht. Der -
- sorgféltigen SHuberung entleerter Ufen muB ung wird dsher die
groBte Aufmerksamkeit geschenkt werden. Insbesondere das Aug~-
blasen der Ofen mit Druckluft nach der Entleerung hat sich .
Ubereinstimmend bei allen Werken als wirksamste Nachreinigung
erwiesen. Der Irfolg ist daraus zu ersehen, daB fiir derart be-
hendelte Ofen die bisher gelieferte, als normal’ angesehene :
Kontaktmenge zur Ofenfiillung nicht mehr ausreicht. |
Die giinstigen physikaelischen Kontekteigenschaften und
die SéuberungsmaBnah@en bei den OUfen bewirken gute Gasvertei- -
lung und gute GaSaufarbeitung, sowie wirksamere Regenerierung.
" Die systematischen: Vergleichsversuche der Brabeg,
Schwarzhelde, zur Regenerierung von Kontakten mit H2 und Ben-
zin als Extraktionsmittel haben ebenfalls den auBerordentlich
nachteiligen EinfluB einer ‘ungeniigenden Fhllmenge 1n schlecht
entleerten Ofen gezeigt.
Hinsichtlich der Kbntaktregenerlerung mit Hé soll w1e—v
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derholt werden, daf bei den von den Lizenznehmern aufgewandten
' stark unterschiedlichen H2-Mengen nicht gesagt werden kann,
daB sich groBere H2-Mengen oder hdufigeres Hydrleren auf die
.Kontaktelgensohaften besonders ginstig ausgewirkt hatten.

Wohl wird man sagen konnen, daB bei dem ausgepragten Aufspei-
cherungsvermogen der Th-Kontakte fiir Paraffin ein intensives
und haéufiges Hydrleren auch bei fortschreltendem Alter immer
noch einen kleinen Vorteil bringen kann und ihn insbesondere -
bei den stark staubhaltlgen Kontakten auch noch gebracht hat,
sodaB die Werke, bei denen die Beschaffung des Hyp keine Schwie-
rlgkelten bereitete, sicher einen ‘gewissen VorSprung in der
Ausbeute jhrer Anlage in den vergangenen Monaten hatten. .

Die Monatsmittelwerte ergeben im Mittel von 5 Monaten
rdleses Jahres pro Ofen einen Aufwand an Reln—H2 von 2550 m3
‘bei Ruhrbenzin, 4400 m3 bei Brabag-Schwarzhelde, 5100 m3 bei
RheinpreuBen und 11000 m3 bei Gewerkschaft Viktor. Bezieht man
die Mengen auf durchgesetztes Synthesegas, so gind davon in
_glelcher Relhenfolge der Werke an H2 aufzuwenden. 0,33 %, -
0,84 %, 1,44 % und 2,06 %, BEs ist dabei erwdhnenswert, daB die
drei erstgenannten Werke die Krelslaufregenerlerung mlt Ein-
speisung von Frlsch—H2 verwenden, daher auch wenlger davon ver-
. brauchen als Viktor, wo die elgentllche Hydrlerung im dlrekten
Durchgang mit groBen H2—Mengen und ansch‘leBend eine Schluf
hydrlerung mit Kreislaufgas erfolgt. Nur in diesem Falle und
gzwar entsprechend der Arbeitsweise von Viktor mit heiBen, hoch- }'
'prozentlgem H, beobachtet man den ‘exothermen Charakter der Hy- |
‘drlerreaktlon, indem iiber mehrere Stunden die erzeugte Warme
die Ofentemperatur ohne Zusatzhelzung halt.
| ' Die Erfahrungen mit Mlsohkontakten haben gezeigt, daB
die einzelnen Fahrperioden so viel l&nger sind als bei den
Th-Kontakten, daB nur viel seltener Hydrlerungen notwendlg
sind., Bei einer Laufzeit von 4 Monaten wird men mit 2 ~ 3 /Hy- .
~ drierungen zu rechnen haben. Hinsichtlich der Hydrierdauer

dirfte herte feststehen, daf man mit 12 Stunden auskommt. Des
bedeutet 'z.B. Piir die bei der Ruhrbenzin gelibte Kreislaufhy-
drierung einen Aufwend von 2500 m3 Frisch-H, pro Ofen und bei
insgesamt 3 Hydrierungen 7500 m3 H2 fiir die gesamte Laufzeit
“des Kontaktes. Fiir die Synthese ist die Tatsache des ge-
ringeren Spelcherungsvermogens flir Paraflin und der sehr welt--f
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gehenden Intfernung desselben durch Hydrierung eine zusdtzli-
che vorteilhafte Eigenschaft der MiSChkontakté,gegenﬁber‘dén
- Th-Kontakten., Wahrend Th-Kontakte bei der 1'Hydrierung'1200 -
15C0 kg, bel welteren 2 Hydrierungen oft nur 500 und 100 kg
Paraffingl geben, findet men in gleicher Reihenfolge bei Misch-
kontakten etwa nur noch die Hlfte davon (Ruhrbenzin). Die
Menge des gleichzeitig anfallenden CH, steht zur Flissigpro-
duktenmenge im Verhdltnis 16 : 14, was auch stets beim Rauxe~
ler Versuchsofen gefunden wurde und was nur moglich ist bel
einem hilftigen Abbau der Parafflnmolekule, eine Reaktion, die
alsdann ohne Kontraktion verlduft.

Die Untersuchung der ausgebrauchten Mlschkontakte bei
Riicklieferung in die Katorfabrik Holten haben 20 - 30 % Paraf-
fin ergeben, wihrend frither bei Th-Kontakten 40 - 50 % gefun- |
den wurden. Dieses Restparaffin ist weder durch H2 noch durch
andere Gase, wie sie bel einzelnen Werken als Vorbehandlung
benutzt werden, Zu entfernen, auch nicht bei Temperaturen bis
220°, Diese Tatsache ist von Bedeutung fiir die Wlederverarbel-
tung der alten Kontakte,.dle laut frilheren Angaben zur direk- |
ten Auflosung nicht mehr als 15 % Paraffin enthalten sollten.
Andernfalls miissen sie vor der Wasserdampfentparaffinierung
brikettiert werden, was aber voraussetzt, daB sie vorher in-
akt1V1ert und nicht mehr pyrophor sind. Eine vollstindige Ent-
| parafflnlerung erlaubt bis heute nur die Extraktion mit geelg- -
neten Kbhlenwasserstoff-Fraktlonen der. Synthese. Eine Methode
zur Inaktivierung durch Oxydation wire erwilnscht. Elnen ent-
sprechenden Versuch wird die Ruhrbenzin durchfﬁhren.

‘Die frither angeschnittene Frage der Produkteneigen- ‘
schaften bei Verwendung von Mlschkontakten zZur Synthese igt |
- von RhelnpreuBen und Ruhrbenzin bearbeitet und geklart worden.

- Von Interesse war in erster Linie das motorische Verhalten der .
verschledenen stabilisierten Ben21ne, die eaus einer Reihe jun~
ger und alter Th- und Mischkontakte gewonnen wurden. AuBerdeml
 lagen dauernd die Eigenschaften der zum Versand gehenden Sta-
bilbenzine vor, bei denen entsprechend der 1mmer mehr zuneh-
menden Zahl der Mischkontakte ebenfalls eine inderung hitte
beobachtet werden miissen. Es hat sich ergeben, da z.B., der
zwischen 35 und 45 % schwankende Olefingehalt der: Benzine ke1- N
nen EinfluB auf die Oktanzahl aushbt die in erster Llnie o
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}durch das Siedeverhalten des Benzins festgelegt ist. Der Ole-
fingelialt eines Benz1ns aus Th-Kontakten scheint unter glei- .
chen Synthesebedlngungen hther zu sein als bei Mlschkontakten,;,

der Unterschied ist aber nicht groBer als man ihn auch im Gan-

~ ge der Gesamtsynthese beobachtet, wo er.hauptsachlich durch
verschiedene Temperatur und verschiedenes Alter der Kontakte

" verursacht sein dirfte, Auch bei RheinpreuBen hat sich das -
Stabilbenzin mit zunehmender Verwendung von Mischkontakten,in |
der Olefinzehl und dem Siedeverhalten praktisch nicht geandert.

Der. Vergleich der Benzine von 2 Ofengruppen, die je einen Th-

und einen Mischkontakt enthielten, der noch erginzi wurde

durch Bestimmung der Menge;und des Olefingehaltes der 06-Frak-' |

~ tion, hat ergeben, daB sowohl Menge als auch Olefingehalt sich
| nur unwesentlich bei den verschiedenen Kontakten unterschei-~
den, etwas beeinfluft durch die verschiedenen Temperaturen

und Gasbelastungen, grédBenordnungsméBig mit den entsprechen- .

den Werten von Stabilbenzin der Gesamtanlage ilbereinstimmen.
Die Schwankungen der Olefingehalte betragen etwa 10 %, was
nach dem vorher Gesagten ohne EinfluB auf das motorische Ver-

~ halten der Benzine ist. AbschlleBend kann heute gesagt werden,

daB weder die Kbntaktzusammensetzung noch das Kontaktalter’
einen bestimmenden EinfluB auf d1e,motorisohen_Elgenschaften
der Benzine haben. | -

| Durch die Entwicklung des Mischkontaktes mlt seinen |
guten physikalischen und chemischen Eigenschaften ist die Ge-
wéhr gegeben, daB die erreichten Produktionen und Ausbeuten
gehalten und durch Steigerung der Gasaufarbeitung noch erhéht

| werden konnen. Die Tatsache, dafl die Idealausbeuten aller Wer--‘

ke nunmehr zwischen 115 und 120 g/Nm liegen, gibt uns Veran-

lagsung, ruckschauend die Unterlagen zu betrachten, die beim

Bau der Anlagen von der Ruhrchemie zugrundegelegt wurden. Die-
- se Unterlagen entstammen den Ergebnissen der Versuchsanlage
‘Holten und des scgenannten'Rauxeler Ofens;'der'in Gemeinschaft
mit der Gewerkschaft Viktor-Rauxel betrieben wurde, Es sei ne-
" benbei bemerkt, daB es sich bei der Ofenfilllung um einen Th-
PreBkontakt mit 14oo'kg Co hendelte, mit dem Verh#ltnis Co :
Kieselgur = 1 : 2 und der Kieselgur S 11. | | |
| Den Proaektierungen wurde damals ein Synthesegas mit
15 % Inerten und eine demit sicher erreichbare Ausbeute von

i .
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83 g/Nm3 Syﬁthesegas, d.h. 98 g/Nm Idealgas an f1u351gen'Pfo-'
dukten bei 65 - 70 % Kontraktion und 1000 Nm /h Ofenbelastung
in einer Stufe zugrundegelegt obwohl im Versuchsbetrieb teil~
weise auch wesentlich héhere Ausbeuten erhalten wurden. Dabei -
war elne Lebensdauer des Kontaktes von 6 Wochen eingesetzt wor-
den. Bei diesem und einem inertreicheren Gas wurde das zwei-
stufige Arbeiten filr unbedingt erforderlich gehalten. Is wur--
de angenommen, daB die Synthesegasausbeute proportional dem
Gehalt an Aktivgas (CO + 2H2) ist, Diese Linearbeziehung gilt
nach den Erfahrungen von RheinpreuBen auch bei Inertgehalten ,
zwischen 20 und 40 %. | o | )

Der erste GroBofen in Rauxel, der'die Kbnétruktions—
grundlage flir den Bau der Syntheseofen darstellt, hat dle Er~,
gebnisse des Holtener Versuchsbetriebs bestitigt.
| Es sei bemerkt, daB. wihrend der Projektlerung der
GroBanlagen und noch zurzeit der Inbetriebnahme der 2. Fullung
‘des Rauxeler Ofens im September 1935 die kurz vorher gefundene
Zwischenbelebung von Kontakten mit H2 im Versuchsbetrieb Hol-
ten erstmalig mit Erfolg durchgeftihrt und ausgearbeitet wurde,
und damit die Au331cht auf eine beachtllche Steigerung der Le- B
bensdauer der Kontskte vorhanden war, Am 18.11.1935 nach einer
1.Fahrzeit von 60 Tagen wurde die Rauxeler Filllung erstmalig |
hydriert. Aber erst eine 2. Hydrierung nach weiteren 14 Tagen
hatte vollen Erfolg. In mehr als 4000 Betriebsstunden mit 13
Hydrlerungen wurde mit einer Belastung von 960 m3/h Synthese-
ga8 bei 66 % Kontraktion und 75 % CO-Umsetzung eine Ausheute
~von 100 g/Nm Idealgas erreicht. Das Synthesegas hatte 7T ~-84%
Inerte. Rechnet man die Ausbeute ausschllealich der 1. Fahrzeit
S0 ergeben sich 104 g/Nm Idealgas bei glelcher mittlerer Kbn—,
traktion und CO-Umsetzung mit 1000 m /h Belastung.
| Wenngleich diese Laufzeit mit unseren heutigen Kbntak- |
ten noch nicht erreicht ist, berechtigen die Erfahrungen mit; |
den Mischkontakten, bei denen mit einer Lebensdauer von 4 Mo~

naten und mehr gerechnet werden darf, zu der Hoffnung, daB
 dieses Ziel in Kiirze errelcht wird., - | |
- Bei zweistufiger Verarbeitung des Gases mit 81cherhe1ts-
halber 60 % Kontraktion in Stufe T und gleichen Belastungen
in jeder Stufe ergibt sich fiir 1000 m3/h eine notwendige Ofen~
‘zahl von 1,4, d.h. eine Grundbelastung von 714 n /h/bfen. ‘ |

-7 -
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Nimmt men jn beiden Stufen gleichexCO-Aufarbeitung und Ver=-
flissigung und diese wiederum sicherheitshalber zu 70 % d.h.
einen Gesamtumsatz von ca.90 % an, so folgt als Ausbeutezahl
120 g/Nm Idealgas. Die Ofenleistung ist dann nur abhingig
- vonm Inertgehalt des Synthesegases und betrégt fir 15 % Inerte |
1,75 tato. o |
| Betrachtet man heute die Monatsmittelwerte in gra-
phischer Darstellung (Anlage), so ist festzustellen, daB sich
die Ergebnisse des Rauxeler Ofens den weitgehend linearen Be- -
Azlehungen zwischen CO-Umsatz, Kontraktion und Ausbeute zwang-

los einfiigen und die von der Ruhrchemie angegebenen Ziffern
praktisch erreicht gind, =e=- -

Zu den einzelnen Punkten dleses Berlchtes w1rd wie
folgt Stellung genommen: |

1.) Physikalische Beschaffenheit der Mischkontakte.

- Alberts mdchte die Mischkontakte in Fraktionen von
1-2 und 2-3 mm KorngroBSe aufgetellt haben, um in der GroBan-
lage untersuchen zu konnen, ob die beiden Kornarten Unter-
schiede in ihrer Wirksamkeit aufweisen, } |

‘Jung weist darauf hin, daB-Scpwa:Zhgide‘uber die Wirk-
samkeit solcher Kornfraktionen Beobachtungen gemacht hat, da
~ aber keine eindeutigen Ergebnlsse dabei erlangt wurden. Wohl
kann gesagt werden, daB alle Beobachtungen eine gunstlge Wir-
kung der Kornklassierung erwarten lassen..Dle Katorfabrik
Schwarzheide kann ebenfalls diese Kbrnklassierung durchfiihren.

In letzter Zeit wurden in Schwarzhelde bei einzelnen -

Gten bei Filllung mit Peinkorn hohe Widerstinde gemessen. Dies o

kann aber hauptstichlich auf den Staubgehalt der kohlensdure-
getrénkten Kontakte zurﬁckgefﬁhrt.werdén, da ﬁlgetrénkte Kon-
takte in der KorngroBe 1-3 mm Widersténde von 50-80 mm ergeben
haben, wihrend olgetranktes 1=2 mm-Kbrn einen maximalen Wider-
stand von 100 mm aufwies. ! |
Die bei der Ruhrbenzin in letzter Zeit gemessenen Wi-

| derstande bei 1-2 mm KorngroBe liegen zw1schen 120 und 200 mm,

Alberts macht darauf aufmerksam, daB er die gesamte Anlage

eine gewisse Zeit mit 1-2 mm-Kontakt und Spaterhln ebenfalls
ldngere Zeit mit 2-3 mm-Kontakt betreiben will und daB daher
“auch den anderen leenznehmern diese Kbrnfraktionen zugesandt

.'-8-  -
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werden, da eine Unstellung der Kontaktfabrik gy fiir die Tde-
ferungen der Ruhnbenz;n vermieden werden S0ll. s igt Zu emp-
fehlen, diese ays Einzelfraktionen bestehenden Ofenfiillungen
~auf ihr Verhalten genau. zu beobachten, . -

Die Lizenznehmer erkliren sichlmit_dieser'Regelung'
einverstanden, ’ |

2.) OfenentleerungL o
Uischkontakte liefen sioh pos der Ruhrbenzin ohne Vor-

behandlung dann gut entleeren, wenn der Ofen beim Piillen sau-

ber war. Dag gleiche_Verhalten wurde bei RheinpreuBen,auch'bei -

dig bleibt, um eipe gute Gasverteilung im Ofen und eine gute

Entleerung_zu erreichen, wahrend Mischkbntakt normal verformt
‘zur'Anwendungvgelangen kann,

Hauxel bldst den Ofen nur ip schweren F4llen mittels
einer Sonde aus.»NormalerwéiSe'genugt eine Luftaufgabe (600 -
. 100 m3/Std.) durch Diigen oben auf den Ofen. Auch hiertei wup- ]
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den Stauwbmengen von 200-300 kg aus dem Ofen entfernt. Nach
dieser Behandlung ist der Ofen metallisch blank und kann 80-

fort gefilllt werden, Fir solch eine normale Entleerung und
Nachbehandlung wird eine Zeit von rd. 6 Stunden benstigt.

_A3.)_Bégeneration mit-Wasserstofﬁ;oder Extraktionsmitteln
bei Thorium- und Mischkontakten, |
| Alberts weist darauf hin, daB die in den Monatsmittel-
werten angegebenen Wasserstoffmengen pei den einzelnen Werken
sehr stark schwanken, da ilberall noch'Versuche gemacht'werdeh. |
Aber selbst filr den Betrieb mit Thoriumkontakten sind die Was-
serstoffmengen schon stark gesenkt und fiir einen Betrieb mit
reinem Mischkontak?t igt mit siner weiteren Verminderung des.
Wasserstoffbedarfes um mehr #als die Halfte zu’rechnen; [
Grimne glaubt, dad such die Gasqualitit fiir die Hiu-
Pigkeit der Hydrierungen nefgebend ist. Die Ubdbwachung der B
Hydrierungen erfolgt bei Rhéinpreuﬁén dutch eiren Dichteschrei-
bex. Die Hydrierung wird solange fortgesetzt, bis der Methan- -
gehalt auf den bisher fir erforderlich gehaltenen Wert von
3 4 Unterschied zwischen Ein- und Austritt des Kreislaufgases
 gefallen ist. ” - | |
Thoriumkontakte wurden bisher bei Rheinpreufien bei Kreislauf-

.hydrierung bis zu 36 Stunden mit Wesserstoff behandelt, um

diesen Unterschied in den Methangehalten zu,erreiChen.'Bei.,'
Vischkontakten sind hierzu?IZIStunden éls ausreiChehd gefun- -
den worden. S - 3 | s
~ Alberts schlédgt vor, diesen Fragen bei allen,Werken '; .
erneut.Aufmerksamkeit zu schenken und Versuche mﬁglichst,mit |
ganzen Ofenbldcken durchzufﬁhren,ibei denen der EinfluB der
Hydrierungszelt ngher untersuchtiwird.- ;‘ “i‘
 Rauxel versucht seinen hohen Wasserstoffvérbrauch o
durch lange Ausdehnung der ersten Fahrperiode 2zu erniedrigen.
Es gelang bei einigen Mischkontakten, bei guter Aufarbeitung
eine dreimonatige Laufzeit ohne Hydrierung zu4errei¢hen. |

| Grimme regt an, die Wasserstoffkosten, wie sie sich
nach den verschiedenen zur Anwendung gélangendeh'Ve:fahren,eréf N
geben, baldigst fegtzustellen, damit ein Vergleich mﬁglich'ist;..
Beim Sphaohtverfahren»soll’auch die Verwendung_von\Restgasin e

Betracht gezogen werden, wihrend Schwarzheidevseine,Kphlen— |
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séureentfernung und Methanlsierung hlerbei nicht mlf elnrech-
nen darf. Diese Festsetzung der Kbsten 1ntere381ert vor 8llem-
auch im Hinblick auf die durch destillative Extraktlon erz1e1-_r
ten Regeneratlonserfolge. ' | S
o Wagner weist darauf h1n, daB belm Verglelch der Was~.
serstoffregeneratlon mit der Regeneration durch destlllatlve :
Extraktion letztere bei Thoriumkontekten schon nach 1000 Be-
trlebsstunden um 10 Punkte Uberlegen ist. An Mischkontakten
ist dlese Art der Wlederbelebung im groBen noch nicht versucht
'Vorgesehen ist, eine Ofenfullung mlt Mischkontakt, die 2000 o
Stunden ohne Regeneration in Betrleb ist, in den nachsten Ta-
gen zu extrahleren, um dabei auch Auskunft uber die im Kbntakt
angesammelten Paraffinmengen zu erhalten. o o
Ein Ofen zweiter Stufe wurde nach 4000 Betrlebsstunden extra-
hiert. Hierdurch konnte die Aktivitit des Kontaktes wieder
auf den Stand wie nach 2600 Betrlebsstunden gebracht werden,
doch kann iiber das weitere Verhalten aufgrund der kurzen Lauf-
zelt nach der Extraktion noch nichts gesagt werden.

Kdlbel hat im Labor Verglelchsversuche mit Thorium-
und Mlschkontakten angestellt, Obwohl die Parafflnbeladung .
des Mischkontaktes um 25 % niedriger ist als die des Thorium-
kontaktes, 8ind die Auswirkungen der Extraktion auch bei Mlsch-;’
| kontakten, vor allem nach langerer Laufzeit, besser. -als die
einer Wasserstoffbehandlung. Druckextraktionen haben sich den |
normalen destlllatlven Extraktlonen welterhin uberlegen ge-
zeigt, | - | | T

- Heckmann erkldrt, daB in Rauxel Jetzt auch Extraktlo-
nen zu Regeneratlonszweoken in Angriff genommen werden und
weist darauf hin, daB hier eine Extraktlon die volle Akt1v1-
tit des Kontaktes wiederherstellen niisse,- da hier eine Sché-
digung durch Schwefel nur gering sein kann und durch Harzblld—/vf
ner sozusagen ausgeschlossen ist, da im Synthesegas von Rau- .
xel Harzbildner nicht vorhanden gind, '

Ritter fragt an, welches Nedlum zZur Dxtraktlon be-
 nutzt wira: o
Schwarzhelde benutzt ein unraffinlertes Spaltbenzin, das be1
geringem Spalteffekt gewonnen wurde. | o -
Rauxel benutzt eine ungelaugte Schwerben21n—Fraktlon, d1e bei
180-220° ubergeht und die be1 der Destillation des Rohdles
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. gewonnen wird, | — - b
o Alberts verweist auf dag schlechte Lﬁsungsverm6gen der

. Synthetischen Produkte bei hochmolekularen Paraffinen wnd Harge
Kérpern. Er glaubt, dag andere Losungsmittel, wie Benzol, zur
Anwendung gelangen kannteh, da einmal die'zuerst Qorzunehmen— I

~ de Reinigung des ExtfaktionsmittelS>ﬁbéf auégebrauéhten‘Kbh-f
takt mbglich und zum andern eine weitgehende Wiedergewinnung
des Losungsmittels durqh‘Tfocknen des extrahierten Kontaktes
wahrscheinlich ist. | | o .
| Weingiirtner berichtet iiber eine neue'Durchfﬁhrungsart5
der Extraktion,fbéi der das Extraktionsmittel durch im Ofen--_

- deckel verteilte Diisen flissig auf den Kontakt gegeben wird,
Diese Art der Extraktion ist bis jetzt nur zur Paraffinentfer-
hung vor der Entleerung des Ofens und nicht zu Wiederbelebungs-
zweckensdurchgefﬁhrt worden, | , . o -
|  Alberts mSchte mehrere Ergebnisse mit Mischkontakt von

* Rauxel abwarten, da dann erst ein klares Bild iiber die'Wirkungé;\
weise der.destillativen'Extraktion‘gegeben ist., L 5 _:

Die im Bericht Schuff angegebene erste Laufzeit_ohne :

Hydrierung von 60 Tagen kann mit Mischkontakt alg allgemein,
errelcht angesehen werden. Nach Alberts wirg bei der Ruhrben- .

zin nach folgepdemﬁPrEgramm verfahren: » s
Die erste Laufzeit Wird iiber 60 Tage bis 193° ausgedehnt. Sie
5011 bei 1200 m3 Stundenbelastung mehr als 60 % Kontraktion
bringen.'Die gweite Laufzeit betrigt 40 Tage; In ihr wird dureh
Vermﬁnderung der Belastung bis auf 1000 m3/Std. ebenfalls eine
Kontraktion von mehr als 60 % gehalten. Also’ nach 100 Tagen -

| erfolgt die zweite Hydrierung, der éinefdritte'Laufzeit von |

120-30 Tagen unter Absenkung der Belastung big auf 800 m3/3td“'

 folgt. Die Gesamtlaufzeit betrégt also rd. 4. Nonate, iiber wel-
che Zeit durch Temperaturerhﬁhung.und Belastungssenkhng-die .
Kontraktion auf mehr alg 60 % gehalten wird.Das bei regelméBi-
ger Durchfithrung eines éhnlichen'PrograHES'- vielleicht mit 'vv
Extraktion'anstelle Qer”Wasserstoffbehandlung - noch léhgere 9
Laufzeiten erreicht werden, ist anzunehmen, I

4.) Paraffingehalte ausgebrauchter Kontalkte, o
Nach Feststellung der Katorfabrik ktnnen Mischkontakte
f4mit einen Paraffingehalt big zu 15 % ohne Schwierigkeitén éuf~’“;
gelﬁst werden. Nur die Extraktion im Ofen hat bisher-als»vor-i,'; 
bereitende MaBnahme zur Entleerung den Paraffingehalt der Kon- .
takte unter. 20 % gebracht, Alle anderen Methoden, wie Wagsser- o
stoffbehandluné oﬁer Hochfahren mit Synthesegas I oder II,
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hatten keinen Erfolg. Da nach Gehrke 8 Ansicht oxydierte Kbn-
takte, vor allem Mlschkontakte, weiterhin leicht 1dslich blei-
bén, sollen Versuche angestellt werden, durch Anoxydation mit
Wasserdampf oder durch Luftzugabe die lelchte Entzundbarkeit
“der Kontakte zu beseltigen. |

[

5, ) Elgenschaften der Produkte.

Zu den bei der Untersuchung durch Rhelqgreuﬁen und.
Ruhrbenzin erhaltenen Ergebnissen, die kaum Unterschiede ge-
geniiber den Reaktionsprodukten von Mischkontakt und reinem |
Thoriumkontakt aufwelsen, ist vonseiten der anderen leenzneh-f
mer nichts hinzuzufiigen. | t

- 64) Produktlonszahlen. | R L S
Dle von Schuff aufgrund der Monatsmlttelwerte aufge--,'“’
stellten Kurventafeln (siehe Anlage I), die die Bez1ehungen -
gzwischen Kohlenoxydumsatz, Kbntraktlon, Ausbeute und Verflus--
gsigung wiedergeben, werden besprochen. Diese Knrven zeigen vor
allem, daB die Ausbeute an fliissigen Produkten linear sowohl
mlt dem Kohlenoxydumsatz als auch mit der Kbntraktlon ansteigt

und daB ‘auch Kohlenoxydumsatz und Kontraktion ebenfalls linear o

bedingt sind. Die bei dieser Auswertung mit einbezogenen Zah~
len des "Rauxeler Ofens" und des "Sudafrika~Versuches" ordnen
"sich in die aus den Monatsmittelwerten der 4 Werke gewonnenen
Zahlen gut ein. | s - -
Hochschwender weist darauf hin, daB augenblioklich zur

- . Erzielung einer befrledlgenden Ofenleistung der Kbntakteinsatz

noch sehr hoch ist. Dem wird entgegengehalten, das versohiede-'_
ne Umsténde diesen hohen Kontakteinsatz bedingen kénnen und

zwar sowohl die verschiedene Gasreinheit.bei den einzelnen Wer-
ken als auch die nicht immer vollsténdige Entleerung der Ofen

bzw.: der hierdurch bedlngte schlechte Fullungsgrad. Ferner wird f
gezelgt daB durch Einfilhrung des ‘Mischkontaktes schon heute
eine Verléngerung der Lebensdauer erreicht wurde, die noch wei-hf 
~ ter zu erhdhen berechtigte Aussicht besteht. ’ RN
Zum SchluB wird nochmals, wie schon in Schuff’s Bericht. ge-- N
schehen, darauf hingewiesen, daf die bei der Projektierung. der -
ersten Werke angenommene Lebensdauer heute welt uberschrltten
ist und die sonstigen Lelstungen bzw. Ausbeuten erreicht und

- auch iiberschritten sind. Insbesondere sind die Ergebnlsse_des:

ikead
! A.“ '
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"Rauxeler Ofens" in allen Teilen-erreicht bzw. ﬁﬁerholt.

7.) Der Kontaktbedar? im Monat Seg}ember 1938.

- Der Kontaktbedarf der einzelnen Werke im Monat Septem—';
ber 1938 wird wie folgt angegeben' |

Rauxel . . .

- RheinpreuBen . . . . 16
Ruhrbenzin . . . . . 12-14 . .
Schwarzheide . . . + . 30 | Ve
Krupp-Benzin + « « « 30=- .40 Ofenfiillungen.,

Der Kontaktbedar? fiir den Monat Oktober 1938 soll der
Ruhrchemie bis spatestene 1e Oktober schrlftllch angegeben wer- -
den, . | o
Alberts macht auf die selnerzelt besohlossene drelmo-
‘natlge Versuchszelt fiir die Lieferung von Mlschkontakt aufmerk-
sam., Diese Frist lsuft Mitte September ab. Sie soll aber ver-
liangert werden, bis die neu aufzunehmenden Versuche mit e1nem
Mischkontakt mit nur 2,5 ﬁ Thorlumoxyd eindeutlge Ergebnlsse i
gezeigt haben. | |
Folgende Werke verpfllchten 81ch Zux Durchfuhrung dieser Ver- .
‘suche die nachstehend angegebene Anzahl von Ofenfullungen ab-
zunehmens | o o -

"Rauxel « . o« b . .. 2-4
RuhrbenZJ.n . [} . o 0 4
RhelnpreuBen o0 e 2

Gehrke macht nochmals darauf aufmerksam, daB bei - der
~ Riickgabe von ausgebrauchten Kontakten an die Katorfabrik ke1-~e'
ne Mischung von reinem Thorium- und Mischkontakt in elnunddem-<f
selben Kilbel zuriickgegeben werden darf, da hlerdurch die Re-
~ generierung suBerst erschwert wird. Bei Versand der ausge-
 brauchten Kontakte ist der Katorfabrik durch Brleftelegramm .
' der Inhalt des Kiibels genau anzuzeigen. |
Kolbel weist darauf hin, daB: bei den letzten Kbntakt-
sendungen im Durchschnitt 6 % unredu21ertes Korn festgestellt,;
wurden. Vonseiten der Katorfabrik wird erkliért, de8 ein ge-
ringer Prozentsatz unreduziertes Korn durch die Trogreduktlon
awangslaufig anféllt, der aber nicht 6 % betragen kann, - ’
Auf die Frage, um wieviel bllllger der Mischkontakt.
gegeniiber dem normalen Thorlumkontakt 1st kann bis Jetzt nur
gesagt werden, daB neben der Einsparung an Thorlumkosten die
.Regeneratlonskosten um rd.20-30 % nledrlger sind, ‘obwohl die
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Verluste an Magnesiumoxyd wahrenq4&er Verafbéitung gehr grof

sind. In diesem Zusammenhang wird éé#éuf hingéwiesen; daB die
Magnesiumoxydbéschaffung getegelt ist. |

8.) Allgemdine Fragen, . | |
| Grimme berichtet iiber VerSQché, bei RheinpreuBen eine
Nachreinigung des Synthesegages mit Aktivkohle oder Granosil
durchzufiihren. Beide Versuche zeigten im Labor gleich guten
Erfolg, Im Betrieb warde nur die Nachreinigung mit Akctivkohle
bei 2 Ufen durchgefilirt. Die Ergebnisde sind bis jetzt gleich
~ glinstig wie imlLdborversuch; ie sollet aber eihe nodimalige
Bestytigung erhalten, S

Von. gleicher Seite konnte ferner gezeigt werden, daB
die Peinreinigung dann bedeutend besser arbeitet, wenn durch
irgendwelche Mittel die im SynthesegaS;von'RheinpreuBen be-
findlichen Harzbildner entfernt gind.

| Weiterhin wurde untersucht, ob der Kontakt Harzbild-
ner zuriickhglt. Diese Versuche wurden mit reduziertem und un-
reduziertem Korn bei 130° durchgefiihrt, um zu vermeiden, daB
am Kontakt neue Harzbildner entstehen. Die mit dem Syntheseé
gas eingebrachten Harzbildner wurden von dem'reduziertengKbrnk‘
bei 130° zurﬁckgehalten, wihrend das unreduzierte Korn diese
' gtoffe durchschlagen lieB. - ) o
B Offensichtlich bedingt durch denTGehalt;an'Harzbildev
‘nern, gelingt es RheinpreuBen auch heute noch nicht,1die'voii--v
sténdige_Aufséttigung'der Peinreinigungsmasse bei normalen
Temperaturen his 280° zu erreichen., Es wurden"daher'die.Tem-j
peraturen moglichst hoch gefahren. Ohne daB die gonst beob-
achteten Nebenreaktionen eintraten, wurde eineiEndtemperatur'4 .
von 390° erreicht. Auf diese Ard und Weise gelang e, die Auf-
sittigung der Masse wenigstens zu erhdhen. | S

Heckmahn weist darauf hin, daB das Synthesegas in
Rauxel beil Verwendung von abgesiebtem groberem Korn von ;

15 - 20 mm im ersten Feinreiniger in den ersten 3 Betriebs-
woechen auf unter 1 g Gesamtschwefel/100 m3 gereinigt wird, .
wihrend der zweite Reiniger diesen Wert auf 0,3 g/l0OLm3 er- .
niedrigt. Nach dem dritten Reiniger liegt augenblicklich der
Wert unter 0,1 & GeSamtschwéfel/lOO:m3;'Die‘Aufs§ttigﬁng der
. Masse ist hierbei normal. | | |

»

~15 -
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_ Als Termin fir die néchs€eaErfahrungsaustauschsitéuhg

wird Preitag, der 28. Oktober 1938 vorgeschlagen, Der Tagungs-
ort ist ordnungsgemdB Rauxel. |

gez. FeiBt
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