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mitteilen zu mlissen, dass durch dringende Abhaltung die Herren

der Direktion der Ruhrchemie dieser Sitzung nicht beiwohnen kdn-

nen. Das vorher den Lizenzteilnehmern mitgeteilte Programm, das

folgende Punkte aufweists

1.) Vor- und Nachteile der Anwendung von Feinreinigermasse mit hi-
herer Porositit als bisher angewandt.

2.) Vor- und Nachteile der bei den Niederdruckbfen vorhandemen 2 '
Wasserumlaufsysteme (Rohrbogenofen -~ Kammerofen).

3.) Haltbarkeit der A-Kohle unter Berlicksichtigung der-von der Lur-

&1 gegebenen Garantilen. .

4.) Korrosionen der Endgasleitungen bei der Niederdrucksynthese so-
wie Korrosionserscheinungen an anderen Stellen, z.B. Gasometer
etc.

5.) Welcher Regenerierung der Kontakte ist nach den heute vorlie-
genden Erfehrun;;en der Vorzug zu geben:

a) Hydrierung
L\ . b) Extraktion
¢) Extraktion + Hydrierung

soll zuerst behendelt werden, danach ktnnen andere Betriecbsfragen
besprochen werden,

herer Porositét als bisher angewandt.

Prangchke berichtet eingehend iiber zwei Betriebsversuche, die mit
einer Feinreinigermasse mit 17,3 % Natriumkarbonat und 70,8 % Poro-
sitdt und mit 13,3 Natriumkarbonat und 69,1 Porositdt in Betriebs-
aggregaten durchgefithrt warden. Mit der ersten Masse wurde bel
einem Gehalt von 2,2 g org. Schwefel/foo m3 Synthesegas und elner
Belastung von 14 000 m” bel 140o der Versuch begennen und die Tem=-
. peratursteigerung mit 3° Je Woche durchgefiihrt. Es gelang hierbei,
den Reinigungaversuch {iber 209 Tage bei einem Schwefelgehalt von
im Mittel 0,08 g/100 m3 Reinges zu fahren. Nur zum Schluss traten
Schwefelwerte bis zu 0,2 g 1rg. Schwefe1/100 m3 auf, Um diesen Weri

zu berschreiten, wuarde der Versuch nach der angegebenen Zeit abge-
brochen.

Der Versuch mit der zweiten Masse wurde im “Temperaturintervall von
80 - 140° durchgefithrt, wobel bel gleichem Schwefelgehalt im Aus-
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gangsges eine Relnheit bis auf ebenfalls 0,08 g_Schwefel/ﬂOOm3 im-
Reingas erzgilt werden konnte. Der Versuch wurde nach 120 Tegen,
also bei geringerer Aufsittigung der Masse abgebrochen, da diese
zur welteren Réinigung im Werk ILiitzkendorf eingesetzt werden sollt:
Aus der grossen Zshl anderer Betriebsversuche, die z,T. unter ex-
tremen Bedingungen unternommen wurden, iast die Tatsache zu erwdh-
-nen, dass es gelang, bei 75° zwel Monate lang eine ausreichende
Gasreinheit zu erzielen. Es wurde sber dabei beobachtet, dass der
am ‘Ende des Versuches trotz geringer Schwefelbeladung eintretende
Schwefeldurchbruch auch durch Temperaturerh&hung nicht mehr besei-
tigt werden konnte. A
Wagner fasst die Ergebnisse nochmals dahin zusammen, dass mit die-
sen hochporBsen Massen Reinheitsgrade des Synthescegases erreicht
wurden, die mit normaler Peinreinigermasse bisher nicht erreichvar
waren. Aber auch beli Verwendung hochporitser Massen ist dep schidli-
che Einfluss von Zondensaten im Syntbhesegas auf die Kontaktaktivi-
tdt festzustellen. Bel hohen Zondensatgehalten wird auch hier eine
Vorreinigung durch Aktivkohle ndtig, wihrend bei den zur Zeit bei
Erabag Schwarzheide vorhandenen Kondensatgehsl ten eine gute Schwe-
felreinigung auch ohne Aktivkuhle-Vorreinigung §elingt. Ferner ist
» durch die niedrige Temperatur eine wesentliche Einsparung asn Heiz-
gas zu erreichen. Grimme berichtet uber-Versuché, die ebenfalls
mit hochportsen Massen von Brabag Schwarzheide im Laboratorium
durchgefihrt wurden. Zur Anwendung gelangte ein. 3-4 mm Xorn mit
15,1 % Watriumkarbonat-Gehalt und e¢ine Gasgeschwindigkeit -von
4 em/sek., dle der des Grossbetricbes entspricht. Das Synthesegas »
hatte einen'SZhwefelgehalt -von 10-17 g erg. Schwefel/$00 m3. Die, :
Reinigung Ironnte bei 140° begonnen werden und ergab ein Reingas mit}
einem Schwefelgehalt bies zu 0,1 g/100 m3 bis die Masse eine Aufla-
dung von 5,1 % aufwies. Danach trat en hohe Schwefeldurchbriiche auf,)
die auch durch rasche Temperctursteigerung nicht beseitigt werden
konnten. Versuche bei niedrigeren Temperaturen (110°) erbrachﬁen }
g teine genligende Reinheit des Gases, die auch bei Temperatursteige-
*_rung—mitmder"gleichén"Versuchsmasse“nicht‘mehr"zu‘erreichen’wart“—“ﬂ
Grimme sieht .in der Verwendung von hochportsen Massen beil der Reini-
gung von schwefelreichen Gaaen, wie sie bei allen anderen Werken ’
susser Brabsg Schwarzheide gegeben sind, uynd bel Durchftihrung der }
Feinreinigung in normalen Peinreinigeraggregaten keine wesentlichen
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Vorteile. “ohl ist eine Temperétursénkung von 20-30° zu verzeich-
- nen, aber die geringe Eeladungafdhigkeit, die seiner Ansicht nach
durch den geringen Natriumkarbonatgehalt. bedingt ist, bringt eilne
geringe Kapazit#t der Feinreinigersnlegen mit sich. Eine Verwen-

dung dieser hochporidsen Massen in den Kachreinigungen diirfte suf-
grund ihrer Wirksamkeit erfdlgversprechend sein, '

¥tlbel hat Reinigungsversuche mit kohlenoxydreichen Gascn (CO/H2—
Verh. ungefdhr 41:1) und einem Gehe 1t an org. Schwefel von 20-25-
g/100 m3 durchgeftihrt und dsbei fcstgesteilt, édass die Reinigungs-
temperatur um rd. 30° tiefer liegt. Nach den bisher vorliegenden
Ergebnisscen istdie Gefahr der Kohlenstoffsbscheidung bei Jen hoch-
portscn liassen geringer als bel den normelen Fairnrcirigermassen.
.Diese Versuche werden noch fortgesetzt.

Pranschke weist dareuf hin, dass auch hochborﬁee liassen mit rd. 30%
Yatriumkarbonet hergestellt warden ktnnen, die dann auch eine gro-
Berc B:ladungsfihigikeit besitzen miissten. Soche ilassen sollen her-
gestellt werden urd bei RheinpreuBen, Rouxel und Ruhrbenzin mit
schwefelreichen uasen versucht werden.

Ingcl berichtet tiber die Versuche in Liitzkendorf. Hier wurden weger
dcs holhicn Schwefuelgeheltes ven 50 bis 55 5/100m3 in Synthesegas drei
Reinigerttrme hintereinander gescheltet, von denen die beiden ersten
mit in Schwarzhcide schon betriebenen hasaen, ~ie cine Schwefelbe-
ladung von rd. 1,5 % hutten, gefillt waren. - geleng;, hier die }
Schwefelaufladung dieser Massen auf 5-7 i zu erhchen, obwohl dieses
Gas einen Kondensatgehalt von 0,4 bis 0,6 g/m aufweist. Die Rein-_ '
heit des Syntlhesegases nacl: ¢ em gesamten Reinigersystem komnte ge-
“gentUber der Verwendung normel er Massen-wescntlich gesteigert werden.
#8 wurden Schwefclwerte von 0,6 bis 1 g/100 m3 Synthesegas errcicht,
Feisst berichtet ebenfcllae tiber Laboratoriumsversuche mit hnchpo-~
rtsen liassen der Erabag Schwerzheidsy Auch hier kommten ¢ie esrtrem
niedrigen Temperaturen, wie sie in Schwarzheide mozlich sind, nicht
-engewandt-werden.-Ebenso-lag-die-Beladefihigkeit-erst-bei-nur-ré.——
5 %, als erhdhte Schwefeldurchbriiche erfolgten. Auch bel Hoesch
sraréen Versuche mit diesen Masscn mit den gleichen Ergtbnissen
durchgefiihrt. ' ‘

_Die Frage, ob dcr org. Schwefel bei der Reifigung sls Sulfet an das_
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Alkali gebunden vorllegt, konnte nicht geklért werden. Interessant
ist eber die Mitteilung Pranschkes, dass mit ausgelaugten, also
praktisch alkalifreien Massen ebenfells gute Reinheltswerte im Tem-
peraturbereich von 100 bis 186% erzielt wurden. Feinreinigermassen,
die durch FH#llung aus Eisensalzen erhalten wurden und die eine Poro
sitdt von 50 $» aufweisen, zeigten keine so glinstigen Reinigungs~
effekte.

Allgemein wird festgestellt, dass der Sauerstoffgehalt des Gases
von wesentlichem Einfluss auf die Reinigungswirkung ist. Ldpmann

cisttdarauf hin, dess der Seuerstoffgehalt beim Auftreten von Kon-
m Gas erhoht werden muss. Qhme hat beil hbheren Sauerstoffgehaltcn
als O, 25 % keine bessere Schwefelreinigung erzielt. Braune will. -
wie schon mitgetellt - den Sauerstoffgehslt so gewhhlt wissen, dass
das Eisen der Reinigungsmassen in oxydischer Form verbleibt. .
Pranschke hat festgestellt, dass hochporbse Massen einen erhthten.
Saverstoffgehalt erfordern, um zu vdlliger Wirksamkeit zu gelangen.
Genaue Angaben konnen aber heute noch nicht gemacht werden.,

Uber die Verwendung ausgdrewebter Feinreinigermassen teilt Grimme
mit, dass die Gutehoffnungshiitte und Xrupp nur selzfreie Massen ab-
nchmen. Ritter hat ebenfalls in Rheinhzusenleine Abnér me der ausge-
brauchten Masse erreichen knnen. Die Ausleugung wurde gepriift und
zu tcuer befunden. Wird die Masse lingere Zeit gelaugt, dann tritt
Hydratisierung ein und dieee lesse kann wie Rasencisenerz in der
Grobreinigung verwendet werden. Rauxelgpax die Zumischung von nicht
m sgelaugter ausgebrauckter Feinreinigermasse zur Grobreinigung auf-
gegeben, da betriebliche Schwieriglkeiten auftraten. Schuff tellte -
mit, dess eln H#ittenwerk im beschrénk'ten MaBe die ausgebrauchte :
Peinrzinigermasse der Ruhrbenzin abnimmt, dass aber nicht bekannt
ist, wie diese lMasse verwerbet.wird. Die Ruhrchemic tbernimmt die
weitere Verfolgung der Verwertung der ausgebrauchten Masse und un-
terrichtet zu gegebener Zelt die Lizenznchmer. 1

Laube stellt durch Umfrsge den 1942/43 zu erwartenden Felnreiniger-
masoe—Bcdarf PE8t. Wihvrend der Bedarf aller Werke keine wesentliche
Anderung erfihrt, dbringt die weitere Inbetriebnehme von Lﬁtzkendorf1
dyren Termin eber nicht festgelegt werden kann, cine wesentliche
rhohung, selbst dann, wenn durch andere Massnahmen der org. Schwe-
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felgehalt des Synthesegcses gesenkt werden sollte. Bel der heute

schon 100prozentigen Ausnutzung der Feinreinigermasse-Fabrik der

Ruhrchemie muss in n#chster Zeit deritber entschieden werden, wie

ein erhthter Magsebedarf gcdeckt werden kann. Die Rubrchemic soll
hierzu den Lizenznehmern Vorschlidge unterbreiten.

II. Vor—_und iachtcile der bhei den Niederdruckbfen vorhandenen_
zweil Wasserumlcufsysteme (Rohrbogenofen = Kammcrofen).

Die beiden Of:nkonstruktionen, der Rohrbogenofen und der Sektional-
kammerofen sind unter Bedingungen, dic einen Vergleich zulassecn,
nur bel den Chemischen Werken Essener Steinkohle und bel der Bra-—
bag Schwarzheide in Betrieb, Uber die Erfahrungen bel den Chemi-~
schen Werken Zssener Steinkohle berichtet Lipmann: Die¢ Rohrbogen-—
tfen (Eirheitstfen) weisen gegentiber den ersten Lieferungen eine
veranderte Damgf/Wassereinfilhrung in den Oberkessel auf und haben
hierdurch eine schlechtere Wirmeabfuhr als die fiir diec anderen Ver-
ke hergestellten Rohrbogendfon. Auf d;ese schlechte Wdrmeabfuhr
wird auch des Durchgeshen mancher Kontgkte selbat nach léngerer
Laufzeit zurtickgefithrt. Diese sprunghafte ErhShung der Methan-

und Kohlegaurebildung wurde bei Sektionalkammertfen noch nicht beo-
bachtet. Sie wird aber bei den Rohrbogendfen dann ausgeldst, wenn
starke Schwankungen im Kohlenoxyd-Wasserstoff-Verhidlinis auftreten.
Diese Schwankungen sind bel den Chemischen Werken Esscner Stcin--
kohlehegywtsdchalich durch die Stdrung in der Koksgasbelieferung -
bedingt. Das CO/H ~Verhdltnis liegt zwischen 1:1,95 und 1:2,15.
toer das Verhalten der beiden Konstrumtionen 4m normalen Dausrbe-
trieb liegen keine zahlenmissig sicheren Unterlagen vor, wie es
{iberhaupt schwierig ist, solche zu erlangen, a- sie ‘sich nur auf
gasanalytische Untersuchungen und Bilanzen aufbauen ktnnen.

Neben-der schlechten Widrmeabfuhr traten an den thrbogenofen hdu~
-fig Undichtigkeiten,.vor_allem.-en -éden-Walzstellen auf,-die-bei_ dex
Extraktion schyn zu Brdnden gcfilhrt haben. An den Sektionalkammer-

tfen wurden i? geringem AusmneB Undichtibkeiten an den Stopfen
festgestellt -

‘Eine ebachliefende Beurteilung ¢ oer‘beiden Konstruktionen kanm
aber auch bei diesem,Werk nicht.durchgefuhrt werden, da noch fol~
gender Unterschied bestehts Die Sektionalkammerfen waren ven

._‘__7,»__f
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Anbeginn an auf beide Synthesestufen schaltbar und hierdurch nicht
den Anf ech&digungen ausgesetzt, wie sie flir die nicht umschaltba
ren Rohré?%n bestanden haben. Die Rohrbogentfen weisen deher mechr
nder weniger starke BeschHdigungen des Lamellenpaketes auf, whh-~

rend diese Erscheinung bei den Scktionalkammersfen-nicht beobachte
wird.

T Fir Brabag Scﬁwarzheide bericﬁﬁet MUller-Lucanus, dass nur 17 Selk-

tionalkammerbfen bei ndi 250 Synthesebfen insgesamt aufgeétellt

. sind. Unterschiede in der G;éumsetzung wurden bisher nicht beobach
tet. Was die Reppmeraturmtglichkeit anbelangt, so wird hier dem
Rohrbogenofen der Vorzug gegeben, da einmal das Auswechselnh schad-
hafter Rohre leichter durchzufﬂhren ist und de zum anderen gerade
an den Sektionalkammertfen durch die Eiﬁgélzung der Rohre h#dufige
Schéden direkt hinter der Wzlzatelle beobachtet wurden. Ferner -
wird darauf hingewiesen, dass bel Sektionalkammersfen Undichtig-~
keiten zwischen Wasser und Gasraumu mbglich sind, wihrend bei den
Rohrbogensfen diese Undichtigkeiten haupts&chlich zwischen Gas

und Luftraum auftreten. o

Schuff fregt an, ob bei den Werken eine Ausbeulzng der Seitenwinde
der Synthesetdfen beobachtet wurde. Bei der Ruhrbenzin sind an man=-
clien Ufen solche Ausbeulungen bis zu Uber 20 mm festgestellt wor-
den. Da hieriiber bisher keine Beobachtungen vorliegen, sell dieser
Erscheinung besondere Aufmerksamkcit gewidmet werden.

III. Haltbarkeit der A-Kohle unter Berucksiohtigggg der von _der
Lurgi gegebenen Garantien.

Die Aktivkohle-Anlagen der einzelnen Werke haben bis jetzt folgen-
'de Leistungen aufzuweisen: Gafkantie

Rheinpr. 1.Ausb. 986 kg fl.Prod.+Gesol/kg Kehle 800

2,Ausb. 562 " f£1.Prod.+Gasol/kg Kohle 500 " .
Erabag 1.Ausb.1183 " L LA '
. 2.Ausb.
1 - stufe 918 ” . " ” [1] " "
2_ Stﬂfe 826 1 ” " " (1] " ] T
T Ch.W, Ese.Steink.600 " v W e T
viktor \ 1 200 " [1] " ’ ” ‘" "
K_rupp . ! 700 # 1 1 " n " i

‘Hoesch 600 " " ow " " o
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Neben Abriebaohﬂden, die vor allem in‘den neuen gro8en Adsorbern
bei Rheinpreupeen aufgetreten sind, traten bei mehreren Werken
Schidden durch Paraffinnebel und Ulsprith ein. Diese Schiédigungen
wurden durch Regenerationen mit Dampf bei rd. 400° wieder beseitigt,
wobel eine 90%ige Wirksamkéit der Kohle wiederhergestellt werden
konnte. Die Verluste bei dieser Art der Regeneration sind HuBerst
gering und liegen zwischen 1 und 10 %. Diese Aktivkohle~Regenera-
tion wurde schon von Brabag'Schwarzheide, Rheinpreusen, Ruhrbenzin,
Viktor und Krupp dufchgefiihrt.

Ob es gelingt, euch Schidigungen, die durch Aufnahme von Schwefel-
verbindungen entstanden sind, durch die Wesserdampfbehandlung zu
beseitlgen, kann nicht gesegt werden. Wohl haben die Chemischen
Werke Essener Steinkohle im Betrieb eine Erhthung des Schwefelge-
haltes der Kohle um rd. 2 % beobachtet. Da diese Eohle aber noch
keiner Regeneration unterworfen wurde, liegen Uber die Entfernung
der Schwefelschddigungen hier keine Ergebnisse vor. Dzgegen wurde
bel der Brabsg Schwarzheide in denm bel der Regoenerztion ausgetrie-
benen Paraffindlen Schwefel festgestellt. Leider wurden hier die
Schwefelgehalte der Kohle vor und nach der Regeneretion nicht be-
stimmt. : )

IV. Korrosionen der Endgaeleitungen bedl der Niederdrucksynthese

sowie Kggrosionserscheinung§g~gg_§ggggen Stellen,_gzg,;ggggggtqg_
Kunze berichtet fiber die Korrosionen, ate bei Brebag Schwarzheide
vor allem in Endgasleitungen auftraten. Diese Korrosionen entqfanv
den iberell da, wo durch Kaondensation eine 8leichzeitige Abschei-
dung von 81~ und Wesser stattfindet, d.h. in den Endgasleitungen
an solcheA'Stellen, wo eine grosse WHrmeabfuhr vorhanden ist. Perw
ner ist elne Aufstauung der Xondensate tunlichst tibersll zu ver-
meiden. Bemerkenswert ist welter, dass SchweiBstEiien keinen kor-
roeiven‘Angfiff aufweisen. Als schiitzender ﬂberzug wurde bei die-
eem Werk Metallogen A u.B, das bei 260° eingebrannt wird, mit ein-
wandfreien Vepghghsergebnissenmangewapdt.ngggg—hatmkeine~so-gﬂn="*
stigen Ergebnisse mit Schutziiberziigen erhalten, da hiufig ein Ab-
losen des Korrosionsschutzmiqtéls begkgchtet wurde. Ritter hdt
Munkelit B an Kondensatoren mit gutem Erfolg angewandt.

h
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Bei Brebag Schwarzheide, Krupp und Rheinpreussen tragten auch Xor-
rosionen, vor allem an den Entwiisserungsstutzen der Restgaslei-
tungen auf. Neweling berichtet tiber die Schwirigkeiten in der
Druckkondensation, wo bei wasserseitig messing—plattierten Rohren
das Zink durch das saure Riickkithlwasser aus der Legierung her-
ausgelist wurde. Die jetzt angewandten kupfer-plattierten Rohre
“haben sich bewHhrt, ‘Brebag Schwarzheide hat inchromierte Rohre
bestellt, mit denen gute Versuchsergebnisse erzielt wurden. Diese
inchromierten Rohre sind so teuer.wie V2&+ Rohre. In der Druckkon-
densation bei Hoesch-wurden nur eiserne Rohre verwandt, da hier
aufgrund der Konstruktion die Auswechszlung eines Kondensators in
einem halben Tzg erfolger kann und eine genligende Anzahl von Kone
densatoren vorhenden ist.. Die bei der Ruhrbenzin beobachtete Kor-
rosion am Wassergasgasometer, die sich trotz Verwendung ven Immu-
nol als Schwimmschicht am unteren Schug der Glocke stark auswirk-
te, wurde bei anderen Werken bis jetzt noch nicht beobachtet.
~rupp hat Messungen der Wandstirken regelmissig durchgeftthrt. Hier
wurder nur bei den Restgasbeh#ltern ebenfalls im unteren SchusB
ein merkliches Zurtickgehen der Wendstiérke beobachtet. Korrosions-
erscheinungen bei Gasol-Gasometern traten fast bei allen Werken
auf. Bei der Ruhrbenzin wurde Kontrzlin als Innenanstrich ver-
wandt, das sich wshrscheinlieh gut gehalten hat, da bisher keine
Korrosionen bemerkt wurden.

genden Erfahrungen der Vorzgg_zu gebens

a) Hydrierung
b; Extraktion
: ¢) Fxtrzktion + Hydrierung -

Da ellein die Chem.ﬂerke iZsgener Steinkohle weitgehend zur kombi-
‘nierten Extraktion und Hydrierung iUbergegengen sind, berichtet
prmann hierﬂber. Wihrend einer Ofenlaufzeit von 3 -4 Monaten b
wird Z.Z2%t. die Extrektion allein _durchgefiihrt, Ist._ aber ..... danach ein
Synthesetemperatur von 196° erreicht, so-wirdagiu Extraktion eine
*Hydrierung angeschlossen. Hicrdurch konnte bei normalen Belastun~
gen die tebensdauer einer Ofenfullung um 20 bis 30 Tage erhsht '
werden. Der Vorteil de¥y Kombinetion der beiden Regenerationsarten
ist .auch- theoretisch erklirbar.-Thrs physikslischsen Auawirkungen -

-0 -
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1 8ind grundveraschieden. Die Extraktion 18st das_Paraffin'ohne Be=
eintrdchtigung des Xatelysators heraus, wihrend die Hydrierung
durch teilweise Speltung bis zum Methen das Paraffin entfernt und
hierbel vor allem durch die hBheren Tamperaturen eine rthermische
Schiéidigung des Kontzktes asuftreten kenn. ¥ Wahrdcheinllich warden
aber hther molekulare Kohlenwasserstoffe durch die Hydrierung & -’
‘gebaut und entfernt, worszuf die glnstige Auswirkung dieser Rege-
nerationsart zurtiokgefiihrt wérden kenn. Wagger findet diese Auf-
fassung bei Brabag Schwarzheide bestitigt. Im Versuchs- und Betrieb:
maBsteb hat hier die Kombinetion der beiden Regenerationsarten
ebenfalls gute Erfolge gezeigt. Wagner glaubt ebenfells, dass durch
die Ixtraktion des Paraffin und durch die Hydrierung andere Verun-
reinigungen vom Kontekt entfernt werden. In Schwarzheide zelgten
ferner Versuche mit feinatgereinigtem Gas und mit kombinierter
Regeneration, dess kaum mehr eine Ermitdung des. Kontaktes durch die
CO/Ha—Umsetzung festzustellen war. Auch in Luitzkendorf wird die Re-
generation in kombinierter Form durchgefiihrt. Hier wurde eine Sen-
kung der Ofentemperatur bei der Umsetzung erreicht und damit glin-
stige Verfltissigung erzielt.

7fen Holt glaubt, dass die guten 3yntheseergebnisse bei den Chemi-
schen Werken Essener Steinkehle ;vor allem auf den ruhigen Betrieb
yesonders in der Gaserzeuguhg zurtickzufiihren msind., Hierzu stellt
aber Lopmann fest, dass die Schwankungen des gesemten Betriebes
ganz erheblich sind, obwohl bewusst auf Sicherheit gefahren wird,
d.h. die Anlagen werden bewusst nicht bis zum letzten ausgenutzt.

. Weinglirtner berichtet tiber Vergleichsversuche, dié¢ mit den beiden
Regenerationsarten in Schwarzheide durchgefiihrt werden., Die Syh%he»‘
8e des ersten Ausbgues wird mit Extraktion mit nachfolgender Kurz-
hydrierung (5-6 Stunden), die Synthese des zweiten Aquauea wird
mit Extraktion oder Hydrierung in wechselnder Folge betrieben. Da-

. bel kennte bis jetzt im Ausbau I eine Steigerung des Paraffingatsch—
anfellea von 7,8 auf 9,5 p gelt Anfang dieses Jahres erreicht wer—~ .

—den; Weitere "Angaben werden nech Beendigung des Versuches in Aus—~
sicht gestellt. Weiggartner und K&lbel glauben, dass durch die zu-
sHtzliche Hydrierung auch noch stebile, Kobaltkarbide angegriffen
werden, sodass diese' Kobaltatome wieder zur Bildung eines fur die
Syntheae nlitzlichen unstabilen._ Karbidesnfrei geworden-sind,- et

~11=
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- _Roelen weist suf die Temperetureinfliisse hin. Wird die Hydrie-
rung schon bei niedriger Temperaturen begonnen, so gelingt die
absolute Knhlenstoffentfernung sauch bei allmihlich steigen=
den Synthesetemperaturen:. Wird aber erst bei hohen Temperaturen_
eine Hydrierung versucht, so ist schon Kohlenstoff im Kontakt
vorhanden, der nicht mehr entfernt werden kenn. Ferner weist
Roelen nochmals auf die Trockenregeneration des Kontektes hin,
die von ihm zur Vermeidung von Kobaltverlusten schon suf der Er-

fahrungsaustéuschsitzung am 14.7.1939 (siehe Niederachrift Seite
4 - 6) empfohlen wurde.

Auf Anfrage teilte Lipmann mit, dass an die Reinheit des zur Re—
generation benutzten Wasserstoffes nicht mehr die hohen Anforde-
rungen gestellt werden wie frither. Zur Zeit wird bei den Chemi-
schen Werken Essener Steinkohle im GroSbetrieb ein Wasserstoff,
der 2-3 % Kohlenoxyd enthdlt, der aber kohlensdurefrei ist, mit
Erfolg angewandt. ~-

Zum Schlu8 teilt Wegner mit, dass er klirzlich ver dem Reichsamt
fiir Bodenforschung einen Vortrag iiber die Fie@hei—Tropach-Syn—
these gehalten und diese Gelegenheit dazu benutzt het, mit allexr
Deutlichkeit die Erfolge dieser Synthese und die Unterschiede
zwischen ihr und der Druckhydrierung hereusgustallen, insbesondere
‘eber darauf hinzuweisen, dass hier schon heute eine bedeutende
Rohstoffbesis fiir neue chemische Febrikationsverfenhren vorliegt.
In diesem Sinne muss eine mt.lichst gilingtige Verwertung und Be~
wertung der Byntheeeprodukte'gngestrebt wexrden. Damm wird die
Synthese auch einen vollen Erfolg'daratelleni

jl;\w
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Bemerkungen zu Seite 6 und 7 Hber Vor— und Nachte le der bei
den_Niederdruckbfen vorhandenen 2 Wasserumlaufsysteme,

Auf der Selte 7 ist erwdhnt, dess man dem Rohrbogepofen, weas
- die Reparaturmbglichkeit enbelangt, den Vorzug gibt, da das
Auswechseln schadhafter Rohre leichter durchzuftihren wire.
Ausserdem wHre beim Sektionalkammerofen eine Undichtigkeit
zwischen Wasser-und Gasraum mtglich, wobei ¥Yasser in den Gas-
raum tritt, wihrend bei dem Rohrbogenofen eine Undichtigkeit
zwischen Gas— und Luftraum auftritt, wobei Gas in den- Lutt-
raum bezw. in die Isolation gelangt.

Ich bin hier anderer Meinung. Gerade der Sektionalkammerofen '
ist, abgesehen von dem besseren Vagserumlauf, von mir entwor-
fen worden, um bei einer notwendig werdenden Repesratur an dem
Rehrsystem wesentlich leichtere Arbeit zu haben, Wenngleich

es sich bis heute nicht erwiesen hat, dass Undichtigkeiten der
Rohre innerhel b des Systems, also nicht an den Schweifstellen
auftreten, so ist beil Auftreten von selchen die Feststellung
des undichten Rohres beim Rohrbogensfen praktisch unmbglich,
was zur Folge hat, dass mean gegebenenfalls das ganze Rohrbogen-—
aystem abschneiden, die Rohre einzeln abdrticken, das Rohr er-
neuern bezw, .ein neues Rohr einziehen und dann wieder s#émtliche
Rohrbtgen vorschweifien muss, zumindestens ist dies erforder-
lich, mit jeweils einem grossen Teil des Ofens.

Beim Sektionalkammersfen kann jedoch durch einfaches Abdriicken de‘
der Rohre dae fehlerhafte Rohr in kurzer Zeit festgestellt
und der Schaden behnben werden.

bezliglich der Undichtigkeit bel dem einen oder anderen System

gebe ich der Mglichkeit, daB Wasser in dern Gasraum eintritt,

unbedingt den Vorzug, des bei dem Austreten von Gas nech suBen.

bezw, in dle Isolation stets benzingeladenes Gas in die Iso-

~-lation eintritt, was zu Verpuffungen bezw. zum Entstcehen wvon

—-—Brénden-fithren- kenne.-Die-Auswirkung-derartiger-Undichtigkeiten—

hat an verschiedenen Stellen dazu gefiihrt, diese Walzstellen

zu verschweiRen, das bedeutet natﬁrlich'béi vorhandenen Ufen

ein Abschneiden des gesamten Rohrbogensystems mit spidterem
X 1 '
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Wiederanschweifien, Eei der Neuherstellung von Ufen kenn man
das SchweiBen der Rohre nestlirlich sofort vorschen, sodass die
Mtzlichkeit einer Uandichtigkeit zwischen Gas— wnd Luftraum
auf Ausnashmefidllc beschrinkt bleiben wird. Men kiinnte dann

vielleicht dem Rohrbogenofen in dieser Hinsicht den Vorzug
geben.

Bei. Auftreten von Undichtigkeiten an den Walzstellen von Sek-
tionzlkammertfen ktnnen diese durch Nachwalzen leicht behoben
werden.

Es ist ‘daher nach meiner Ansicht nach wic vor der Sektionzlkem-
merofen gerade beziiglich der Reparcturméglichkeit dem Rohr-
bogenofen ir jeder Weise vorzuziehen.Bel Feucrstellung von
Ofen ist jedoch zurzeit eine Aufstellung von Scktionelkemmer-
6fen miglich, da die Sektionalkammern selbst augenblicklich
nicht hergestellt werden bezw. hergestellt werden Afirfen,

gez. Alberts





