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Martin schlidgt vor, zuerst iber Kontaktaktivitit und Lebens-
daver zu sprechen. Von hauptsichlichem Elnfluss auf Aktivie
t4t und Lebensdauer sind:
1, die chemische Zusammensetzung des Kontaktés;
2, die Gasverfeilung im- Ofen, |
3. die Reinheit der Synthesegas§,

1,) Chemische Zusammensetzung:

| Allgemeln wird festgestellt dass die in letzter Zeit
hergestellten Kontakte eine sehr gute Anfangsaktivitit be-
sitzen, dass aber die Lebensdauer noch viel zu wiinschen ubrig’
18B8%. Da NgO-haltige Kontekte in Laborversuchen eine grossere
Lebensdauer bei mindestens gleich guter Aktivitét'zeigten, |
wird diese Kontaktart im Grossbetrieb erprobt, Je eine Ofen-
fullung ist in Schwarzheide und Holten schon in Betrieb..
Eine weitere Filllung ist nach Schwarzheide unterwegs, wghrend
zwei MgO-haltige Ofenfiillungen in nichster.Zeit nach Rauxel
geliefert werden sollen, Uber die beiden schon in Betrieb
befindlichen Kontakte kann noch nichts gesagt Werﬁen, weil
ihre Laufzelt noch zu kurz ist,

Warum bei den MgO-Kontzkten die Lebensdauer grosser
1st kann eindeutig nicht erklart werden, Festgestellt wur-
de nur, dass ein solcher Kontakt rd. die halbe Paraffinbela-
dung im Verglelch zu einem ThozéKontakt aufnimmt, Ferner
ist aufgrund der geringeren Dichte eine feinere Metallver-
teilung anzunehmen, doch muss das Porenvolumen noch niher
wntersucht und mit dem des normalen Kontaktes verglichen
werden,

Die Anfrage, ob die Katorfabrik Lﬁtzkéndorf ohne
weiteres auch MgO-Kontakte herstellen kann, wird bejaht,
daeh ist mit einer etwas geringeren Leistung zu rechnen, da
die Auswaschung und die Reduktion langere Zelt benbtlgen.
Eine Beeinflussung der Aktivitdt des MgO-Kontaktes
durch die COp~Be1adung nach der Reduktion wurde bisher nlcht
: festgestellt, wohl trat wahrend der COQ-Beladung eine Tem=-
peratursteigerung von rdzlS ein, Eine nghere Untersuchung -
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dieser Erscheinung und ihrer evtl. Auswirkung ist im Gange. .
~ Die W'drmeleitféhigkeit des MgO~-Kontaktes ist’nicht wesent.

lich verschieden von der des reinen Thoszontaktes, wie uber-
'haupt nur geringe Unterschiede zwischen den verschiedenen Ka-
talysatormassen bei der feinen Auftellung feststellbar
sind. Olgetrinkte Kontakte sollen zu diesem Warmeleitfd- .
~ higkeitsvergleich ecbenfalls herangezogen werden, |

Vonseiten der Ruhrchemie wird festgestellt dass
elne sonstlge Anderung der chemlschen Zusammensetzung in
néchster Zeit nicht beabsichtigt ist,
2.) Gasverteilung im Ofen:

Die bisher zur Synthese'verwendeten Kontakte wie-
sen ein unregelmass1ges Korn in den Siebgrenzen 1-3 mm auf,
- das fiir eine gute glelchma381ge Fillung des Ofens und da-
‘mit fiir eine gute Gasvertellung nicht els ideal angespro-‘
chen werden kamm, Es soll versucht werden, die Kontakt-
.masse in Kugelform mit rd, 2 mm Durchmasser Zu bringen, |
Dabei darf aber die Aktivitat nlcht leiden, d.h, die. Struk—
tur der Masse, wie sie von der E@;lung her vorllegt muss
mogllchst weltgehend erhalten bieiben. Viele Versuche hat- _
ten bisher gezeigt, dass jede Strukturanderung - dhxréh Eres—-‘

sen, Trommeln W.4. ~ von mehr oder weniger grossem Elnfluss
auf die Kontaktakt1v1tat ist, Flir den Staubanteil, der
wihrend der Pabrikation auftritt, ist klar erkannt, dass
er nur denn aktivititsschiadigend W1rkt, wenn er unzweck-
midssig behandelt ist, : |

ggg&gp;gkgsen weist darauf hin, dass augenbllckllch
L2 mmnKorn sich nicht besser verhilt als 2-3 mm--Korn.
Braune macht auf den verschmlerenden Elnfluss aufmerksam.
den paraffin-beladener Kontaktstaub weit mehr zeigh als
kérniger Kontakt. Die Erwelchungstemperaturen liegen bei
Staub viel tiefer. Es ist drlngend erforderlich eine Verfesti—
gung des Kornes in absechbarer Zeit zu erreichen, Als mogliche
Wege werden Pressung, Erniedrigung des Kleselgurgehaltes und
Zusdtze von Verfestigungsmitteln besprochen,

In Tarorversuchen hat Kolbel bei OoaTthmKontakten
mit nur 100 % Fieselgurzuesiz ein haltes Korn erhaltenc
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das trotz hoher Cobaltdichte bei einer dem Co~baltgewicht
entsprechenden Gasbelastung die gleiche Ausbeute gibt wie
ein normaler Kontakt mit 200 % Kieselgurzusatz. Roelen
fragt en, ob eine erhdhte Paraffinfeuchtlgkelt bei Kataly—'-
satoren mit geringem Kieselgurzusatz festgestellt wurde.
 K6lbel hat keine Unterschiede in der Haftfestigkeit und Pa-
raffinfeuchtigkeit bei 100 und 200 % Kieselgurzusatz fest-
gestellt, solange der Kontakt als Korn vorlag. Stanb ist
immer klebrig.

Diese Drgebnisse stehen z. T. in Widerspruch nit de-
nen des Forschungslabors der Ruhrbenzin. Zur Anfklarung soll
Kolbel frithzeitig vor der n'échsten Sitzung einen eingehenden
schriftlichen Bericht den Lizenznehmern vorlegen., -

- Die Kontaktfabrik soll durch Pressung des Kontaktes _
unter Belbehalten des augenblicklichen GoéKg—Verhaltnlsses
‘eine Erhohung der Cobaltdichte erreichen. Da Schwarzhelde 3
und Rauxel gleichzeitig eine Drhohung der Cobaltdichte durch -
Erniedrigung des Kleselgurgehaltes im Grossbetrieb erproben
wollen, sollen bei zwei Werken mit veréchiedener Gasréiné -
heit (Schwarzhelde und Rheinpreussen)folgende Kontaktarten
wtersucht werden: - S

1. Co : ThO, : Kg = 100 : 15 : 200

Gobaltdichte durch Pressung auf 1,5 erhoht;

2. Co : ThO2 = 100 : 15

hierbei wird der Kieselgurzusatz soweit ermiBigt,

dass ebenfalls eine Cohaltdichte von 1,5 erreicht wird,

Als weitere Versuche zur Gasverteilung im Ofen sind
bei Ruhrben21n und Rauxel je eine Ofenfiillung mit Faden-
korn in Betrieb. Diese beiden Ofen unterscheiden,sich wie
folgt- |

Die Ruhrben21n-Fullung,ist Co—ThOz-KgJKontakt, der in
der Katorfabrik in der Trogreduktion reduziert wurde, die
Rauxel - Fullung ist ein Oo-Th02~Mg04Kg-Kontakt, der in
einey kontinulerllch betriebenen Versuchgapparatur redugiert
ist, | | '
foer die Aktivitat dieser beiden Kontakte kann aufgrund ihrer.
-5=
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ihrer kufzen Laufzeit noch nichts ausgesagt werden,

Schmalfeld wunscht dass Versuche ﬂber die Herstel-
lung von PFadenkorn Tortgesetzt werden, da er im Fadenkorn
. eine gute Losung des Verformungsproblems sieht und diese
Kontaktart, wenn moglich, in Iiitzkendorf herstellen mochte.
Martin erinnert abschliessend nochmals daran, dass
die Kugelform die idealste Form igt und dass diese Form

zu erreichen die Hauptaufgabe der Katorfabrik sein muss,
~ Obwohl die Ausblldung einer Grossapparatur gur Herstellung
von Padenkorn viel Zeit und Kosten erfordert, 5011 auch |
in dieser Rlchtung weitergearbeitet werden, = -
3.) Die Frage der Gasreinheit wird zuruckgestellt und en-
- schliessend die Frage der Ofenentleerung besprochen, da die-‘
se Frage mit den bisher besprochenen in engstem Zusammen-
hange steht, o
Zur Ofenentleerung berichten die einzelnen Werke wie folgt'V
Rauxel: Kohlensdurew und dlgetrinkte Kontakte zeigen kei~
ne nennenswerten Unterschiede bei der Entleerung, Ist der
Staubgehalt gross, so wird immer mit einer Verschmlerung im
Ofen zu rechnen sein, Die Entleerung wird hier nach rd,
zweitaglger Kreislaufhydrierung mit 1-2% Kohlenoxyd. ent-
haltendem Wasserstoff durchgefiihrt, Der Kohlenoxydzusatz
‘dient zur Erhdhung der Ofentemperatur wahrend der Hydrie-
rung, da es sich als vorteilhaft erwiesen hat, die Hydrie— B
.rungen bei moglichst hoher Temperatur durchzufithren und |
. ein Aufheizen der Ofen mit Dampf Uber 18 atii hier nicht mog-
lich ist, Das Verhalten verschiedener Ofenfiillungen wurde naob
kurzen Zeitabstinden untersucht und dabei festgestellt,
dass sich sehr oft im wunteren Teil des Ofens eine klebrige
Schicht bildet, die das Herausfallen des Kornes behindert,

Bei mehreren 0fen wurde aueh im obersten Teil eine 2030 cm
~dicke Kontaktkruste Testgestellt, ohne dass ihre Entstehung 5
erklart werden konnte, Nachder oben beschrlebenen Wasser-
stoff-Vorbehandlung liessen sich in Raugel bisher alle Ofen
in spdtestens einem Tege entleeren.
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Schwarzheide~ Hier traten beim Entleeren grossere Schwierig=-
keiten auf. Da ein kohlensauregetrankter Kontakt, der im
 Ofen nur iiber kurze Zeit auf maximal 150° ‘aufgeheizt wur-

de und dann entleert werden musste, ebenfalls sehr schlecht
aus dem Ofen zu entfernen war, wird von diesem Werk fiir die
Schwierigkeiten bei der Entleerung weniger dle E1nw1rkung |
der Umsetzung oder der Umsetzungsprodukte auf den Kataly-,-
sator als allgemeln die Verfassung des Kontaktkornes ver-
antwortlich gemacht. | |
Rheinpreussen: Hier traten ebenfalls einige SchW1er1gke1ten‘

‘gowohl bei 61- als such bei kohlensiuregetrinkten Kontek-

- ten auf, die auch durch Verstédrkung der Schlusshydrlerung
bei 20 atii nicht beseitigt werden konntens Auch hier musste
eine mechanische Reinigung des Ofens vorgenommen werden.,
Rheinpreussen glaubt ebenfalls, dass diese Schwierigkeiten
auf die mengelnde Festigkeit des Kornes guriickzufithren sind.

Ein shnliches Bild ergibt sich auch bei der Ruhrbenzin,
(Hler hat die mehrmalige Bxtraktion der §fen mit hochsieden-
dem Syntheseprodukt und nachfolgender kurzer Behandlung nit
Synthesegas die frither bestandenen grossen Schwierigkei-

ten behoben, sodass auf diese Weise ein hoher Prozentsatz
‘dér Ofen sich gut entleeren liess, jedoch mit grossen Kosten
verbunden und be1 einem zu hohen Zeitaufwand

Martin welst guf die Vorteile der Kohlensaure-Tran- |
ung hin, die - vielleicht mit geringen Anderungen - fir
den Grossbetrieb den billigsten und besten Kontaktschutz

~darstellt.

Aus den oben angefihrten Beobachtungen der einzelnen
Lizenznehmer geht hervor, dass hauptsachllch der Staubgehalt

und die geringe Kornfestigkeit der Kontakte die Entleerungs~'

'schW1er1gkeiten gebracht haben. Da ein Zuriickkehren zur 01~
trankung aus technischen Grinden nicht moglich is%, schlégt
Hochschwender vor, ‘eine gtaubsichtung des Kontaktes bein
{Einfullen in den Ofen vorzunehmen, nachdem vonseiten der
Katorfabrik alles geten ist, um die . Abrlebfestigkelt des
Kornes zu erhohen. Diese Sichtung wdre am besten im Kohlen—
sgurestron durchgugﬁhrenu Da der hierbei anfallende Kon-
| | T -
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taktstaub nur wieder nach guflédsen der Metalle in den Kone
taktkreislauf zuriickgegeben werden kamn, wurden ven ver-
schledenen Selten Bedenken gegen diese Art der Staubentfer-
nung gemacht. | )
Uber den Staubgehalt der augenbllcklichen Produktion
(Anteil unter 1 mm) macht Gehrke folgende Angaben:
Griinkorn bei der Reduktion hat 3 -4 % Staub,

reduziertes Korn nach dem Klppen der Reduktionstroge
hat 6 - 7 % Staub.,

‘die im grossen Transportkiibel zusammengeschﬁttete versand-A
fertige Masse hat 10-11 % Staub,

Beim Fiillen eines Ofens in Holten zeigte diese Ofenfiillung
11,5 % Staub., Diese glelchen Untersuchungen sollen auch
beim Versand iiber weitere Strecken (Schwarzheide) durchge-
filhrt werden, B
: Rhelnpreussen hat die Abrlebfestlgkelt von Kibel~ und
Trogreduktionen untersucht und dabei filr erstere 15 % und fiir
die Trogreduktion 23 % festgestellt Die Abhangigkelt vom
Kieselgurgehalt konnte hierbel ebenfalls gezeigt werden.
Alberts empfiehlt, eine Kohlensaure91chtung bei den
einzelnen Werken dann vorzunehmen, wenn die’ Reduktion eben-
falls dort vorgenommen wird und diese Kohlensauresiohtung o
mit der Trankung gleichzeitig durchgefuhrt werden kann. o
lber die Fall~ und Abriebfestigkeit sowohl der nor- -
malen als auch der MgO-haltigen Kontakte sollen erneud Ver-
suchsdaten beigebracht werden, bevor eine Trommelung des
Kontaktes im Grossbetrieb versucht wird. Sechmalfeldt mochte
durch diese Massnahme keine Lelstungsmlnderung der Kontakt-~'
- Pabrik eintreten sehen. Nach seiner Meinung ist die Sichtung
am Ofen nur dann wirtschaftlich tragbar, wenn hlerduroh dexr
Mehraufwand an Kontaktkosten durch die Erhohung der Lebens-
dauer susgeglichen wird. Die Herstellung von Fadenkorn ist
schon vom w1rtschaft11chen Standpunkt ebenfalls zu erstreben,”

Alberts weist erneuf auf den Vorteil eines k13391er—
ten Kornes hin, Die Katorfabrik konnte aber mit der Lie-
ferung eines klassierten Kornes noch nicht beginnen, da
grossere Schwierigkeiten bel der Klassierung auftraten. Wah-
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rend die 2~3 mm-Frektion mit einer Relnhelt von 98% er-
halten wird, weist die 1-2 mm~Fraktion nur 78 % Reinheit
auf, Alberts wiinscht, dass auch diese Fraktionen gellefert
werden, da gie immer besser sind alg das Gesamtkorn,

Martln mochte zusammenfassend folgende allgemelne
Arbe1tsr1chtungen festlegen. , “

1.) Vonseiten der Kortaktfabrik wird alles getan, um eine
grosse Abrlebfestlgkeit und einen moglichst geringen .
Staubgehalt des Kontaktes zu erreichen. Der Staubge~
halt ist dauernd zu Uberwachen,

2.) An der Entwicklung der Apparatur zur Herstellung von
Fadenkontakt soll weltergearbeitet werden, .

3.) Die Kontaktfabrik sellt 1-2 Ofenfiillungen mit ermi-
Bigtem Kieselgurgehalt her und untersucht deren Ab-
riebfestigkeit und deren Staubgehalt nach der Reduktion.
Ferner wird darauf hingewiesen,dass die von der Ruhr -

chemie allen Lizenznehmern zugestellten Fragebogen tiber die -
Entleerung der verschiedenen Kontakte laufend ausgefullt k
werden sollen. Eine von Drees angeregte Diskussion iiber die
Erfahrungen bei der Entleerung der Druckéfen wird auf einen
kleinen Krels nach der Erfahrungsaustausch91tzung verscho- |
ben, . |

3,) Gasrelnheit' : |

Zw dieser Frage liegen zwei Referate der Brabag vor,
die verlesen wurden und als Anlage I und TI diesem Bericht -
beigegeben sind, Das erste Referat behandelt den Einfluss
des Synthesegases und seiner Verunreinigungen guf die Lei-
stung ‘und Lebensdauer des Kontaktes nach Laborversuchen,
das zweite Referat den gleichen Einfluss nach Betriebsergeb-
‘nissen. Die in beiden Referaten vorgebrachten Befunde wer-
den, soweit sie den Einflugs des Schwefels und der Harz%11d—
‘ner betreffen, nicht diskutlert da zu diesen Fragen die
einzelnen Werke durch die Verschiedenheit der Synthesegas-~
Verunreinigungen kaum Stellung nehmen kdnnen. Die Feststel-
lung, dess die Harzbildner die Wirksamkeit der Feinrelnigerf-
‘masse beeinflussen, wurde in Schwarzheide gemacht, Hier
konnte durch Herausnahme der Harzbildner dle Wirksamkeit
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der Feinreinigung uwnm rd, 70 % erhoht werden, Im gleichen
Zusammenhange hatte Braune in der Erfahrungsaustauschsit-
~zung vom 5.12.37 darauf hingewiesen, dass schwefelarmes Gas
am Felnrelnlger-Kontakt paraffin- odex harzartlge Stoffe
bllden kann, die dann weiterhin eine schlechtere Wirksam-
keit der Feinreinigermasse bedingen, Braune wiesg darauf
hin, dass die Schwierigkeiten der Feinreinigung in Schwarz-
heide vielleicht‘auf diese Erscheinung zuriickzufiihren |
sind. | | | |

Der in den Referaten gezeigte Einfluss des Inertege— '
haltes des Synthesegases auf die Aktivitdt und Lebenadauer
des Kontaktes wird diskutiert. Erneute Untersuchungen sol-
len hieriiber weitere Klarheit bringen. ‘
| Der Einfluss von Wesserdampf ist sowohl im Betrieb
als auch im Labor weitgehend untersucht, Durch den wihrend |
der Umsetzung auftretendén Wagserdampf sind bisher keine -
Kontaktschadlgungen beobachtet worden, Roelen weist darauf
hin, dass beim Uberleiten von Wasserdampf iiber frischredu-
zierten Kontakt bei der iiblichen Synthesetemperatur Oxyda-
tion eintritt. Fermer wurde von ihm festgestellt, dass ger
Reduktionswert eines ausgebrauchten Eontaktes geringer ist
als der des fr1schreduz1erten Kontektes, dags also auch
wahrend der Synthese eine langsame Oxydation moglich ist.
Eine genaue Untersuchung der Binwirkungsgrenzen sowohl fiir
Kohlensiure als auch fiir Wasserdempf und den hochstzuléssi-
gen Sauerstoffgehalt goll durchgefiihrt werden.

Kontaktvertellung. :
Als Prinzip fiir die Kontaktverteilung sell weiter-
hin'die Gaskapazitdt der einzelnen Werke gelten., Einen |
Monat vor der Erhdhung der Gaskepazitdt kann Kontakt fiir
die neu hinzukommenden»@fen‘beansprucht werden, Die Geska-
pazitéten-fur'die einzelnen Werke werden wie folgt fest-

gelegt: Januvar Februar )
Schwarzheide 90000 115000 |
Rheinpreussen 36000 36000
Rauxel 30000 30000

Ruhrbenzin 44000 L 44000
“ | - 10 -
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Im Monat Dezember 37 wurden programmgemsiss . 65 Ofenfiillungen
- geliefert, Im Monat Januar 38 werden '2d.30 Qfenfdllungen
'zum'Versand gelangen.vFolgender Verteilungsvorschlag wird
angenommen: ‘
Es efhalten: Schwarzheide 36 Fiillungen

- Rheinpreussen 15 "

Rauxel 15

Ruhrbenzin - 15 :

]
L

Von Schwarzheide und Rauxel wird darauf hingewiesen,
‘dass bei den in letzter Zeit gelieferten Kontakten bei glei-
cher Xontraktion die Verflissigung hiedriger liegt als fril-
hervfestgestellt.,ﬁber diese Frage s0ll auf der nichsten
Erfahrungsaustauschsitzung eingehend gesprochen werden. |
Ob dlese Vertinderung durch die Reduktion bedingt ist, kann
nicht gesagt werden. Der normale Co-Th02~Kg~Kontakt wird
augenblicklich bei 370-380°C 45 Minuten lang reduzierte
Eine Erniedrigung der Reduktionstemperatur bedingt eine
Erhéhung'der Reduktionsdauer. 7.B. wird bei 340° eine Reduk-
tionszeit von 1-1Y2 Stunden bendtigt, um den gleichen Reduk-
tionswert zu erreichen, iber den Einfluss der Reduktions-
temperatur und -dauer sollen Versuche gemacht werden, wenn
die kontinuierliche Reduktionsanlage luft. |
Die fiir die heutige Sitzung vorgesehene Diskussion .
uber Wasserstoff-Zwisohenbelebungén wird bis zur nichsten

Sitzung verschoben, Hierzu sollen von den einzelnen Lizeng~
nehmern frithzeitig Berichte eingereicht werden, |

Alberts weist darauf hin, dass die Gebihren des Dampfkessacl .
Uberwachungsvereins fiir die ¢inzelnen Kontaktsfen eine
grundlegende ﬁndérung erfahren miissen, Verhandlﬁngen hier-
iber sind im Gange. Die von den einzelnen Werken zu ent-
richtenden Betrige sollen nur als vorléufige Zahlungen an-
geschen werden, - | | |

;_ Die néohste;ErfahrungSaustauschsitzung findet am
Freitag, den 4, Februar 1938 in Schwarzheide statt,

gez., FeiBt
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