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_ | 66514
Grobreinigung.

’ Ein mit einem Gemisch von Luxmasse, Raseneisenerz und

" mit Schwefel angereicherter Luxmasse gefiillter Grobrelnlgerkasten
zeigte bei Krupp bei rd.30 - 35 % Schwefelbeladung. elnen Druck-
anstieg, sodaB er auBer EBetrieb gesetzt werden muBte. Dieser

- Druckanstieg war durch die Austrocknung der lasse bedingt. Man
versuchte nun, durch Anfeuchtung diese Masse nochmals in Betrieb
nehmen zu kinnen. Diese Anfeuchtung wurde wie folgt durchge-
fihrt: Auf die oberste Lage wurde éolange WVasser aufgegeben, bis
auch die unterste Lage durchfeuchtet war. Um keine Einschlém-
mungen zu erhélten, erfolgte die Vasseraufgabe iiber ein Bretter-
rost. Hierauf wurde dieser Reiniger wieder in Betrieb genommen.
Er zeigte zuerst eiﬁén etwas erhdhten Viderstand von 100 mm 3
doch ging dieser VWiderstand rasch auf 50 mm WS zuriick, um erst
wieder gegen Ende dieser 2.Fahrperiode langsam auf 250 mm WS
anzusteigen. Die Schwefelbeladung dieses Kastens war auf diese
Weise 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-
reinigungsmasse hatte alsp guten’Er%olg.

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

'S % der Beladungshshe auf. Es wurde darauf hingewiesen, daB
ein 2 - 3 %iger Zusatz von 3dgemehl sich ebenfalls ginstig aus-
wirkt. oo . )
; Essener Steinkohle hat jetzt einen Grobreinigerkasten
._entleert, dabei aber nur eine Anreicherung von 30 bis 35 %
erhaifen. Dinser EZaston muBte wegen zu hohen Druckverlustes
herausgenommen werden. Die hier auftretenden Schwierigkeiten .
sind auf die Verwendung einer'mlschung von Luxmasse und Rasen-
eisenersz zuruckzufuhren, .die vor der Einfiillung lingere Zeit
auBerhalb des Reinigers den Vitterungseinfliissen ausgesetzt
war. Hlerbet‘trat eine Verschlammung der Masse ein, die die
~Gasdurchléssigkeit™stark beeinfluBte. Lopmann weist ebenfalls
auf die in den Klonne—Turmen als schlecht festgestellte Gas-
verteilung hin, die 51ch vor allem auch bei der Krelslaufre-

generation bemerkbar macht. Der Ubergang zur 8- bzw. 4-fachen
) B
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Schaltung, der aufgrund der Geblﬁse;eserve.bei~Es§ener'Stein-’,
‘kohle-méglich ist, brachte eine bessere Gasverteilung und da-
mit eine erhoshte Reinigungsleistung.

Auch beim Werk Schwarzheide wurde eine ungleichméBige
Gasverteilung und damit auch eine unregelmédBige Schwefelbela-
dung festgestellt. Der hier libliche hohe Luftzusatz von 2 -

2,5 % vor der Grobreinigung hat eine Verkiirzung der SchluBre-
genefationséeit ermdglicht. Ferner macht dexr hohe Staubgehalt

im Gas ein vorzeitiges Auspacken der ‘Luxmasse notig, doch kann
nach Durchmischung die gleiche liasse mit guter Wirksamkeit wie-
der eingesetzt werden. Auch hier wurden mit Luxmasse—Raseneiseh~
erz-Gemischen -~ vor allem bei groBer Feuchtigkeit ~ schlechte
Erfahrungen gemacht. ) ‘

RheinpreuBen stellt seit Ubergang zur getrennten Koks-—
gasspaltung eine héhere Aufladungsméglichkeit der Grobreini- -
gungsmasse fest. Wihrend frither nur ein Schwefelgehalt von 35 %
erreicht wurde, gelingt heute eirme iber 50 Zige Beladung. Der
Regenerationskreislauf ist Jetzt vergrdBert, doch liegen hier-
Uber noch keine Ergebnissebvor.

Hoesch hat keine bemerkenswerte ungleichmidBige Béladung
der Grobreinigermasse festgestellt. Ein Kasten muBte herausge-
nommen werden, da durch Verschlammung zu hohe Widerstande auf-
traten. Bei rd.47 % Schwefelaufladung - auf trockene Masse bezo-
gen - wurde eine Feuchtigkeit von 30 7% festgestellt. Die Masse -
bestand aus einem Gemisec¢h von Luxmasse und Raseneisenerz mit
Ségemehlzusatz. Die Verschlammung kann nicht auf hohe Wasser-
gehalte des Kreislaufes beim Binfahren der Konvertierung zu-
rickgefiihrt werden. Es besteht nur die Moglichkeit, daB sich
im Gas 3priih befindet, wie dieser auch bei Rheinpreufien, Esse~
nher Steinkohle und Schwarzheide beobachtet wurde. Ritter weist
darauf hin, daB die Gastemperatur, vor allem an kalten Tagen,'
auf 30 - 35° ¢ gehalten werden soli, um Kondensationen in den
Reinigern zu verhindern. Braune be;ichtet noch, daB bei einem
'Kasten, bei dem der Grobreinigungsmasse ausgebrauchte Feinrei-—
nigungsmasse zugemischt warmegi_niedxigex,Beladungmein~gr08er——-

Druckverlust auftrat. Die hasse war stark verkrustet. Dies ist
die erste derartige Beobachtung bei Zumischung von ausgebrauch-
ter Feinreinigungsmasse. FeiBt berichtet iiber die Jirkung von
Zumiscihung dusgebrauchter Feinreinigungsmasse und’des‘staubes
~heuerJeinreinigungsmasse-zu-Luxmasse. Hierbei §ind Unter =~



.- - 656315

schiede im “irkungsgrad festzustellen, doch liegen die Schwe-
felbeladungen bei der 1.Versuchspefiode nicht allzu weit aus-
einander. fuch hier hat sich eine Verhdrtung bei den mit Zu-
mischung versehenen Massen ergeben. Die Versuche werden fort-
gesetzt. )

Zraune fragt an, welche Erfahrungen bei Jintershall mit--
der Alkazidwidsche voriiegen. Der Schwefelwasserstoffgehalt be-
trdgt vor der ¥Wische 20 g/m3, nach der 7Jédsche 0,1 g/mB. Eine
Grobreinigung ist nicht nachgeschaltet, sodaB also 10 g Schwe-
felwasserstoff/100 m3 auf die Feinreinigung gehen. Die Lauge-
verluste sind normal. Anfinglich traten starke Korrosionen auf,
da von der Baufirma falsche liaterialien verwendet wurden. Durch
Umbau sind diese Schwierigkeiten behoben. Ritter weist darauf
hin, daB durch Zugabe von 1 % ‘Jasserglas zur Lauge die Korro-
sion weitgehend verhindert werden kann.

Feinreinigung.

In Schwarzheide arbeitet die Feinreinigung zufrieden-
stellend. Eindeutig liegt hier die Zrkenntnis vor, daB ein
schlechtes Arbeiten der Feinreinigung eng verkniipft ist mit
dem*@g§§g£§gﬁgeha1t des Synthesegases. IDieser K&hdensatgehalt
wiederum ist bedingt durch die Temperaturfilhrung in den Verga-
sungsanlagen.

Die Betriebsversuche zur Feinreinigsung nach Tntfernung
der Kondensate durch Aktivkohle sind iiber ein Jahr im Gange.
Sie haben bei normaler Belastung der Feinreinigungsmasse und
einem Gehalt von 2 - 3 g org.Schwefel/100 m3 vor der Reinigung
einen Schwefelgehalt nach der. Reinigung von unter 0,08 g/100 m
Abfbracht, obwohl liber die ganze Zeit die Temperatur nur bis auf
2_40o gesteigert werden muBte. Es ist zu erwarten, daB hierbei
eine 10 wige 3chwefelaufsdttigung erreicht wird, widhrend im
GroBbetrieb in Anwesenheit der Kondensate eine solch hohe Auf-
sdttigung der lLiasse nicht méglich ist. '

TS pmann “berichtetT filr-Essener - Steinkohlesy daBinder
Feinreinigung von der Inbetriebsetzung bis Juni keine Schwie-
rigkeiten auftraten. Seit Ende Juni bis heute hat sich aber
die yirkungsweise der TFeinreinigung dauernd verschlechtert,

_obwohl die gebréduchlichen kittel, wie Temperatursteigerung,
Anderung von Belastung und Sauerstoffzusatz ZJEMKHQEHEﬁHéwéélf“
langten. Das "schlechte Arbeiten der Feinreinigung macht sich
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jetzt schon bei. den Kontakten der 1.Stufe durch Abfallen der
Aktivitédt bemerkbar.' Bei Untersuchungen des Synthesegases wur-
den sowohl vor als auch nach der Feinreinigung Kondensate in
Hohe von 0,5 cm3/m> festgestellt, die thiophenhaltig waren.
Anfangs glaubte man, daB durch Zuschalten von frischgefiillten
Grobreinigerkisten der alte Zustand wieder hergestellt werden
ktnnte, doch trat nach dieser MaBnahme keine Besserung ein. Es
ist méglich, daB sich die Kondensatmenge im Synthesegas in
letzter Zeit durch verdnderte Betriebsweise der Ent- und Ver-
gasungsanlage erhsht hat. Der Schwefelgehalt vor der Feinrei-
nigung betrug anfangs bis 20 g und ist jetzt bis auf 12 g/100 m3
' gefallen. Bemerkenswert ist vor allem, daB bei einem schlecht -
arbeitenden System der 1.Turm bis unter 1 g Schwefel/100 m3
aufarbeitet, daB aber der 2.Turm diesen Restschwefel iiberhaupt -
nicht angreift.

Allgemein wird folgende. Nlrkungswelse der einzelnen
Tirme festgestellt:

Werk Gesamtschwefelgehalt in g / 100 m3

) :ginfgtgg nach Turm 1 nach Turm 2 nach Turm 3
Schwarzheide ' 2- 3 0,4 . 0,2-0,3
“Ruhrbenzin ' 13-15 2-8 0,1-0,2
RheinpreuBen 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 1=-3 0,1-0,2

xrupp beobachtet ebenfalls seit Ende Juni eine Ver-
schilechterung der Feinreinigung, doch kann hierzu keine =rkla-
rung. gegeben werden. Die Feinreinigung von .lintershall leidet
gleichfalls unter dem Vorhandensein von Kondensaten im Gas.
Von den 20 - 30 g org.Schwefel vor der Felnrelnlgung werden
90 % im 1.Turm entfernt, widhrend der 2.Turm schlecht arbeitet
und der 3.Turm keine weitere Verringerung des_ Schwefelgehaltes..
bringt. ) . '

Auch bei Hoesch ist in letzfer Zeit eine Verschlechte-
rung der Feinre1n1gungsw1rkung zu beobachten. Dies zeigt sich
am deutlichsten an den Schwefelbeladungen ausgebrauchter Mas—f

von 7 %, das 2. eine solche von 4,5 - 5,0 % auf, wdhrend das
.3- und letzte System nur noch bis Zu 3,5 4 Schwefelanreiche-

< 6 -
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rung ausgefahren werden konnte.

Rauxel und Rheinpreufien, die die Koksgasspaltung frii-
her im Generator und heute getrennt von der iassergasbereitung
durchfiihren, berichten iiber ihre Erfahrungen wie folgt:

Rauxel hat auch heute noch nach Einfiihrung der getrennten Koks-
gasspaltung Kondensate im Gas vor der Feinreinigung, doch kann '
nicht gesagt werden, ob diese Kondensate einen EinfluB auf die
Wirkungsweise der Feinréinigungsmasse haben. Der Wirkungsgrad-
der Feinreinigung hat gich mit Einfilhrung der getrennten Koks-
gasspaltung kaum verschoben.

Bei RheinpreuBen waren bei Koksgasspaltung im Generator
-folgende lMEngel aufgetreten: Die Feinreinigungsmasse konnte
nicht iiber 5 -~ 7 % mit Schwefel beladen werden, obwehl Endfahr-

‘temperaturen bis 420° ¢ zur Anwendung gelangten und die Schwe-
felwerte im Synfhesegas nach der Feinreinigung waren immer un-—
befriedigend. Nach Einfiihrung der getrennten Koksgasspaltung
war lgjzﬁf eine Schwefelanreicherung von 9 - 11 % in der PFein-
reinigungsmasse zu erreichen und zwar bei einer Endfahrtempe-
ratur von maximal 340°'C. Eine wesentliche Verbesserung des
Schwefelgehaltes nach der Feinreinigung konnte aber night er—
zielt werden. Hier half erst eine nachgeschaltete dritte Rei-
nigungsstufe. Ausdriicklich wird bemerkt, daf auch heute nach
Einfihrung der getrennten Koksgasspaltung XKondensate im Gas
festgestellt werden. ‘ - -

Weiterhin berichtet Ritter, daf Feinreinigungsmasse,
die durch Nebenreaktionen erh&hte‘Temperatuf”érhalten hat,
selbst nach Auspacken und Absieben nicht mehr ihre volle Wirk-
samkeit erreichit. Braune glaubt zwar, daB durch Luft- und Dampf-
behandlung eine sogenannte Regeneration méglich sei.

Synthese. ] _

a) Kontaktqualitdt: Eiir Essener Steinkohle berichtet Lbpmann,
daB ungleiche Kontaktektivitdten vor allem dann storend sind,
—~wenn-mah-Viererbldcke-betreiben muB; Yie unterschiedYish dieg

Aktivitdten sind, zeigt folgende Tatsache: Ein Kontakt mit
einem Cobaltgehalt von 850 kg leistet mehr als ein solcher mit

einem Gehalt.von 1100 kg Cobalt:. Magne51umkon%akte .sind bis
Jetzt den Mischkontakten ahnllch aber nicht besser als dlese.w
Ihre "hohe Anfangsakt1v1tat bereitet beim ninfahren in der 1. i
Stufe Schwierigkeiten. Diese Kontakte springen nach Regenera-
tion durch Extraktion oder Wasserstoffbehandlung bei tieferer

-7
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Temperatur wieder an als die normalen lLischkontakte.

Adch Ritter weist auf die Aktivitdtsunterschiede bei
den letzten Kontaktiieferungen hin. Diese machen §1ch vor—al- -
1em.beim Anféb;gn unangenehm bemerkbar, da Kontraktionsunter-
schiede von 42 auf 68 /% bei 164° ¢ auftraten. Durch die hier-
durch bedingte Fahrweise treten zeitweise Verluste auf. Eine
teilweise Angleichung dieser Aktivitdtsunterschiede wurde im
weiteren Reaktionsverlauf beobachtet. Ferner wird darauf hin-
gewiesen, daB bei schlechten Ofen auch viel unreduziertes Korn
festgestellt wurde.

RheinpreuBien weist ebenfalls darauf hin, daB die Kata-
‘lysatoren nach wie vor in ihrer Aktivitdt unterschiedlich
sind. Dies zeigt vor allem .ein Vergleich der durchsetzbaren
‘Synthesegasmenge liber vérschiedehen Kontakten bei gleicher Auf-
arbeitung. Diese Synthesegasmenge kann zwischen 5500000 und
2100000 m3 schwanken. Im Durchschnitt lieg% die Gesamtbelastung
bei 3800000 bis 4200000 m3. Magnesiumkontakte waren durchweg
nicht so gut; 2 dieser Art. erreichten nur einen Synthesegas-—
durchsatz von 2800000 m3. fiber die Fahrweise wurde folgendes
gesagt: Angefahren werden die Xontakte in der 2.Stufe und dort
6 - 8 Tage belassen. Schwierigkeiten traten hier nicht auf,
doch zeigten sich schon nier in der Belastbarkeit Unterschie-
de. Widhrend gute Katalysatoren mit 1800 - 2C00 m3‘Gasbe1astung
in Betrieb genommen werden konnen, erlauben schlechte Kon-
takte nur Belastungen bis zu 1500 m3.

+ ., Auch bei Ruhrbenzin wurden diese Unterschiede in der
Kontaktaktivitat festgestellt. Die gleichen Beobachtungen wer-
den .von Rauxel gemacht. Hier werden auch die zuletzt géliefer—

~ten reinen Magnesiumkontakte’beanstandet, die sich wesentlich
von der guten Qualitdt der friher gelieferten unterscheiden.
Eine‘weitqpe Abnahme von reinen Magnesiumkontakten ist daher
nicht vorgesehen, zumal die Herstellung einer gr&Beren Anzahl
von Ofenfilllungen und damit eine gute gleichmédBige Qualitat
nicht erreicht_wird. Auch Krupp winscht keine reinen Magnesi-
umkontakte mehr zu erhalten, da von ihnen keine Vorteile 2zu
_erwarten.-sind._Hier_ wurde_festgestellt, daB durch Hydrierung

ein Regenerationseffekt auch bei reinen I.agnesiumkontakten er-—
reichbar ist. )

Auch Hoesch berichtet von Unterschieden in der  Aktivi-
tit und weist darauf hin, daB einzelne Xontakte und nicht et-
WWE”éEHEEWSEHdHHgéﬁ“diése"Unterschiedefaufweisen:wAuch-ﬂigjggg—

-8 =
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hall hat ungleiche Aktivitdten festgestellt. Hier wird vor
allem beanstandet, daB einzelne Kiibel mit Unterdruék, Jja teil-
weise sogar gliihend oder mit 10 und mehr % Sauerstoff éngelie—
fert wurden. ’ C

Gehrke mdchte zur Aufklarung dieser Aktivitédtsunter-
schiede mdglichst weitgehende Unterlagen von den einzelnen Ver-
ken erbitten, da aus dem Fabrikationsgang der Katorfabrik die-
se Unterschiede ohne weiteres nicht erklérbar sind. Er weist
noch einmal eingehend darauf hin, daB vonseiten der Katorfa-
brik nur darn eine erfolgversprechende Untersuchung angestellt
werden kann, wenn jede Beanstandung so friith wie moglich mit
allen Unterlagen zuginglich gemacht wird. Die von Krupp fest-
gestellten schlecht reduzierten Kontaktteile sind nicht auf
Méngel widhrend der Reduktion zuriickzufiilhren. Diese ab und zu
auftretenden hellen K6rner wurden nachtragllch untersucht und
dabei festgestellt, daB ihre Aktivitdat befriedigend ist, daB
aber ihr Reduktionswert niedriger liegt als bei dem dunkel -ge-
farbten Reduktionsgut. :

Zu den Beschwerden vonseiten ‘Jintershall muB gesagt
werden, daB nach eingehenden Versuchen die Zugabe von fester
Kohlensiure vor dem Versand so bemessen wird, daB eine ein-
wandfreie Ablieferung gewidhrleistet sein miiBte. UnregelméBig-
keiten im Bahntransport konnen vorerst allein die aufgetrete-~
nen Mingel erkl&ren. N

Die Frage der KorngrtBe und die Verteilung des klas-
sierten Kornes wird besprochen, doch wird anAder Verteilung
nichts geindert. Von mehreren Seiten wird darauf hingewiesen,
daB das 1-2 mm-Korn dem 2-3 mm—Korn liberlegen ist. Der einzi-

. ge Grund fir die allgemeine_Nichtabnahme dieser Kornklasse ist
in den Gasdruckverhdltnissen der einzelnen Werke zu suchen.

Von 3Schwarzheide wird darauf hingewiesen, daB bei Ver-—
wendung der Kornklasse 1 - 3 mm staubfreie Kontakte zur Ablie:'
ferung gelangen und daB Unterschiede in der Aktivitdt hier
nicht feststellbar sind. Ferner wurde hier immer mehr auf
Fischknntakt lbergegangen. Der bergang zum Mischkontakt er-

folgt aufgrund von wesentlichen E?leichterungen im Kontakt=
fabrikationsgang.’ Flschkontakte sind .besser 16slich, die Tho-
riumverluste gehen stark ‘zuriick, vor allem -weil eine geringere
Staubentw1ck1ung im ganzen Pabrlkatlonsgand eintritt.

U 1 (o Y- K -} I fragt .an, ob _von. Schwarzhelde etwas iiber: d1e
‘Auswirkung des Thorium-Magnecsium-Mengenverhiltrisses auf d1e

‘;ngr
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Kontaktqualitdt gesagt werden kann. lililler-Lucanus verneint
dies. Auf Anfrage erkliart Roelén,'daB ein Zusatz ‘von 2;5 T
Thorium im Mischkontakt eine gleiche Qualitat verbﬁrgt'wie der
augenblickliche 5 #ige Zusatz. Eine inderung der Liischkontakt-
zugammensetzung kann jetzt nur von der Katorfabrik selbst an-
geregt werden. ’

Ritter fragt an, inwieweit sich die Zktraktionskosten
durch die Entparaffinierung in den einzelnen “erken gesenkt
haben. Laube zeigt in den folgenden Zahlen, daB mit der erhoh-
ten Anliefgrung von gut entparaffinierten Xontakten die Extrak-
tionskosten wie folgt gesenkt wérden konnten:

A

Regeneratibnskosten big zur Aufldsung

'1939 bezggen auf an- bezogen auf
gelieferte lMasse Cobalt
1.Viertel jahr M 101,- / % 7 400,- / t
2. v M 93,- / t  3390,- / ¢
3. . " W 58,- / t it 230,- / t

Die jetzt noch verbleibenden kKosten kdnnten nur dann
eine weitere Senkung erfahren, wenn die Benetzungsfiéhigkeit
bei allen Kontakten gleichmdBig gestaltet werden kann, sodal
eine Aufldsung ohne vnrherige Beddmpfung mdglich wird. Gehrke
bittet nochmals, bei den einzelnen V“erken Oxydationsversuche
durchzufihren, da die 2zwei von Rhaingreueen und Rauxel im Ofen
oxydlerten Konta%te sich &duBerst gut weiterverarbeiten liefBen.
Rhelngreuﬁen ist bereit, noch einige Versuchsoxydationen durch-
zufithren, doch dirfte die Oxydation keine Verbilligung der
Kontaktwiederaufarbeitung bringen, da der Ofenausfall wihrend

‘der Oxydation in Rechnung zu setzen ist.

©) Extraktion und liydrierung: RheinpreuBen fithrt die Zwischen-
belebung jetzt nur noch als Extraktion durch. Die guté irk-
samkeit dieser MaBnahme zeigte sich, als anlédflich einer Gas-
durchsatzerhohung die .iederbelebung durch Extraktion nicht

‘mehr in denselben Zeitabstidnden wie vorher sondern nach lénge-

_beute fiel dadurch von 128 auf 118 _ g/_mé_Sy_n_tn,esega.'s____ab_-,___iﬁp,r.l..:_ }

ren Zwischenzeiten durchgefiihrt werden konnte. Die Gesamtaus-

takte, die widhrend dieser Zeit ohne Zwischenbelebung weiter-
liefen, zeigten nach 8 ochen Laufzeit eine erhdhte Gasproduk-
tion. Gegenuber der Zwischenbelebung durch .asserstoff 'ist

- keine Ausbeuteverminderung zu verzeichnen. Die coz—Blldung
*""1st zuriickgegangen; obwohl -das-Temperaturniveau- hoher llegt.

- 10 -
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Bei einer Zxtraktion werden hier 20 m3 Schwerbenzin (3iedegren-
zen 160 - 190° C) bei 160° Ofentemperatur durch 20 Schlickdii-
sen, die in einem Deckel fest eingebaut sind, auf die kontakt-
masse gegcben. Der Duschsatz betriégt rd.2.m3/stq. Der so er-
reichte Paiaffingehalt des Kontaktes liegt bei 1 . Bei weni-
gen neuen Ofen sind Einsteckrohre vorhanden. Rauxel kann heute
noch keine Ausfilhrungen beziiglich der Extraktion machen.

Schwarzheide fiihrt die destillative Extraktion mit einea
Fraktion -von-140- —180°-bei 140° ¢ Ofentemperatur nur selten
zur Zwischenextraktion durch. Aus den bisher vorliegenden Un-.
terlagen ist kein Unterschied zw1schen Extraktion und Hydrier-
ung feststellbar. Durch die im Kreislauf ausgefiihrte destilla-
tive Ixtraktion treten nux_ geringe Olverluste auf und zwar da-
durch, daB 01 nach der Destillation im Kontakt verbleibt. Die
Leistung der Anlage betrigt 2 - 3 m3/3td. Iiit dieser werden 4
Ofen gleichzeitig in 8 - 10 Stunden re¢generiert. Wdhrend frii-
her ohne Hreislauf der Olverbrauch 1300 - 140C t/onat betrhg,
ist er jetzt auf 200 - 300 t/Monat gesunken. Das Zndprodukt
dieser Behandlung ist ein Ol-Paraffin-Gemisch, das etwa 80 7
Hartparaffin enthilt. Zrfahrungsgemidf werden 1 - 1,5 ¢t Paraf%

- fin auf diese ¥Weise aus einem Ofen gewonnen.

Essener Steinkohle hat ebenfalls verschiedene Extrakti-
onen zur. Regeneration durchgefiihrt. Hier wurde ein -Kondensat-
61 mit geringem Prozentsatz iiber 3000 C siedenden Bestandtei-~
len bei 140° ¢ Ofentemperatur angewandt. An diese Extraktion
wird eine kurze Hydrierung angeschlossen. Diese.Extraktionen
brachten den gleichen Erfolg wie die Hydrierung allein.

Essener Steinkohle, Krupp und Rheingreuﬁen fithren auch
in der 2.Stufe grunds&tzlich Wiederbelebungen durch, wohl aber
in l&@ngeren Zeitabstidnden als in der l.Stufe. Bei Lssener
Steinkohle konnten deutliche Erfolge dieser Behandlung fest-
gestellt werden, obwohl ein Methananfall bei Hydrlerung nicht
eintrat. Bei Extraktionen wurde viel Paraffin aus dem Ofen "
‘ausgetragen. Da dies in Schwarzheide nicht der Fall ist, wur-

-den-zZwischenbelebungen—in-der-2:Stufe HicF UAtETIASSER. A1TY=TT
gemein wird betont, daB wahrschelnllch eine Zw1schenbe1ebung
in der 2.3tufe notwendig und von Erfolg begleitet 1st wenn
diese 2.5tufe ecine hohe CO—Aufarbeltung aufwelst.

o

“¢) Korrosion: Allgemein wird festgestellt, da8 in denandgas—

'1e1tungen der 3ynthese iiberall dort Korrosionen auftraten, wo

11
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in nicht gasdurchstromten Teilen Kondensation eintrat. Beil
Ruhrbenzin wurde anléBlich eines Stillstandes die Endgaslei-
tungiunfersucht. Angriffe konnten nicht festgestellt werden,
obwohl die gesamte Endgasleitung nicht iseliert ist und die An-
wesenheit von Kondensat auf dem Boden angenommen werden muf.
Rauxel hat nur an den Kompensatorén Korrosionen festgestellt.
Die isolierten Endgaéleitungen bei RheinpreuBen sind in Ord-
nung, widhrend bei Krupp an den Stellen, wo kein Gefdlle vorhanf
den ist, Angriffe zu verzeichnen sind. Schwarzheide muB8te einen
Teil seiner Endgasleitung ausbauen, die trotz Isolation und
einer Gastemperatur von rd. 155" C starke Korrosionseinwirkun-
gen aufwies. Vie aus den vdrgeiegten Photographien zu ersehen,
tritt der Schaden nur da auf, wo sich fliissiges Gaskondensat

in der Leitung befindet oder abflieft. Die Anfressungen sind
bis zu 5 mm tief, aber in ihrer Ausbildung unregelméBig. Rund
20 m der Endgasleitung muBten ausgewechselt werden. Es ist
nicht ausgeschlossen, daB diese Korrosionen, die im Widerspruch
zu den bei anderen Werken gefundenen stehen, durch das Rohrma-—
terial bedingt sind. Als GegenmaBnahme wird jetzt eine Behei-
zung der gefdhrdeten Rohrﬁeile durchgefithrt.

; Auch im Kiihlwasserkreislauf der Kondensation wurden
trotz Verwendung von 99,5 %igem Aluminium, das eloxiert war,
vor allem an den Stellen Korrosionen festgestellt, an denen
das Material bei der Bearbeitung besonders beansprucht war.
Die mikroskopischen Untersuchungen zeigen, daB in der Eloxal-
'schich%- Risse vorhanden sind, von denen aus die Korrosionen
sich als LochfraB weiterverbreiten. Versuchsweise wurden Rohre
mit I.G.-ﬁachs—-und ParaffinuberZﬁgen versehen. Diese haben
sich bis jetzt gut bewdhrt. Bei Ruhrbenzin sind im Kiihlwasser-—
kreislauf am Einlauf in den Kithlturm mit "Heika"fﬁberzug ver-
sehene Rohre eingebaut. Diese haben sich an dieser Stelle gut
bewdhrt, wihrend Krupp, wie einer nachtrédglichen Mitteilung
zu entnehmen ist, bei Rohren mit dem gleichen Uberzug eine
gleiqhméﬁige Ablosung dicses (Uberzuges von dem Rohrmaterial

"fé§f§é§téII%Thétf’EiﬁE’ﬁéhE?é“Uﬁtersuchung dieser den verschie=—
dencn Versuchsproben widersprechenden Beobachtungen mu3 abge-
wartet werden. } ’

. Die n#chste Erfahrung§austﬁuschs1tzung _Tindet mnach
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