RUHRCHEMIE.AKIIENGESELLSCHAFT

Holten, den 25. Juli 1938/Wcht

Niederschrift

iiber die Erfahrungsaustauschsitzung in Holten am 17. Juni 1938.
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Ch.W. Essener Steink.
Liitzkendorf

Ruhrchemie/Ruhrbenzin

sartin ersffnet die Sitzung mit BegriiBung der Teil- .
nehmer und schlédgt vor, die Aussprache wie friiher, dem Gang
—~=.der. Fabrikation folgend, VOrzunenmen e . . s e e oo
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Gasreinigung: - l ’

Der Schwefelgehalt des feingereinigten Synthesegases
wird bei den einzelnen Werken wie folgt angegeben:

org. Schwefel st Ges.Schwefel
Rauxel 0,13-0,20 0,0 0,13-0,20 g
Rheinpreufien 0,40-0,50 bis 0,1 0,40-0,50 g
Schwarzheide ' 0,30 0,02 0,32 g
Ruhrbenzin 0,20-0, 30 0,1-0,2 0,30-0,50 g

. Auf die Anfrage Hochschwender, ob der hohe Reinigungs-
grad des Synthesegases in Rauxel sich auf die Aktivitdt und
Lebensdauer des Kontaktes ausgewirkt hat, erklart Braune, daB
hieriiber nichts abschlieBSendes gesagt werden kann.

Hochschwender weist nun auf die Schiddigungsversuche
mit Kohlenwasserstoff-Kondensaten hin, die aus dem Synthese-
gas nach der Feinreinig&ng gewonnen wurden. Diesefkbndensa%e
setzen sich in Schwarzheide aus rd.27 % Olefine, 20 % Cyclo-
olefine und rd.20 % Aromaten zusammen. Der Schwefelgehalt
des Gesamtproduktes betrdgt 0,28 %. Werden diese Kondensate
in die einzelnen Fraktionen zerlegt, so zeigt die Fraktion
120—1300, die 17 % Olefine und 36 % Cycloolefine enthdlt,
eine besonders starke Aktivitdtsschdédigung des Synthesekon-~
taktes.

Ganz andersartig sind die vor der Feinreinigung in
Rheinpreuien mit Aktivkohle erhaltenen Kohlenwasserstoffe.
Diese sind in der Hauptsache Aromaten. Ihr Schweﬁflgehalt
liegt bedeutend hdher. FeiBt berichtet iiber die stark schidi-
gende Wirkung dieserKhﬂensafé, die in Laborversuchen festge-
stellt wurde. Da aber bei Rheinpreuflen im Synthesegas nach
der Felnrelnlgung ebenfalls geringe Mengen von Kohlenwasser-
stoffen gefunden werden, so soll die Einwirkung dieser Kor-
rer, die wohl bedeutend weniger Schwefel enthalten, auf den

“Synthesekontakt-untersucht werden: i -

Schwarzheide berichtet iiber die Einwirkung des threns
mit und ohne Sauerstoff auf die Kondensatbildung an der PFein-
reinigungsmasse. Vor der Féinreinigung werden 0,18;— 0,25 g
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Kondensat/m3 becbachtet. ﬂird hun die Feinreinigung ohne Sau-
erstoffzusatz betrieben, so wird Neubildung von Kondensat bis
gzu 0,5 - 1 g/m3 veobachtet, widhrend bei Sauerstoffzusatz die
Kondensatmenge nach der Feinreinigung mit 0,12 - O, 16 g/m
geringer ist als die eingebrachte Kondensatmenge. Der Sauer-
stoffzusatz zeigt hier also doppelte Wirkung-: Neben einer
Steigerung der Schwefelaufnahme werden Harzkorper verdndert,
sodaB ihre Menge im Verlauf der Feinreinigung zuriickgeht.

Ritter weist darauf hin, daB fiir die Schwefelumset-
zung nur geringe Sauerstoffmengen, d.hs rd.0,05 Vol.% bend-
tigt werden, sodaB bei den augenblicklich iilblichen Sauer-
stoffzusitzen Wasserstoff in merklichen Mengen verbraucht
wird, da nach der Feinreinigung der Sauerstoffgehalt des
Synthesegases allgemein unter 0,1 Vol.% liegt. Eine Sch#ddi-
gung des Synthesekontaktes durch den im Gas verbleibenden
Sauerstoff ist bis jetzt noch nicht beobachtet worden.

Grimme weist darauf hin, daB zurzeit die Feinreini-

" gungsmasse stark staubhaltig angeliefert wird. Dies beein-
fluBt einen gleichmiéBigen Gasdurchgang wihrend der Reinigung
und macht eine nochmalige Absiebung beim Einfiilllen ndtig.
-Hierauf und auf die festgestellten Schwankungen des Sodage-
haltes, der zwischen 25 und 30 % gefunden wird, fiihrt er die
schlechte, nur bis rd.7 % betragende Schwefelanreicherung
zuriick.

Braune hatte den hohen Staubgehalf der Feiﬂreinigungs—
masse bei der Ruhrchemie schon reklamiert. Zur Sicherheit
wird auch hier vor dem Fiillen abge31ebt. Zusdtzlich wird in
Rauxel beim Umschalten der Tiirme die im 2.Turm befindliche
Masse entleert, abgesiebt und wieder neu gefﬁllt; wenn die—
ser an erster Stelle gefahren wird. Auch hier wurde ein zu
geringer Sodagehalt von rd.30 % gefunden.

Martin regt Vergleichsversuche tliber die Wirksamkeit

—des—Staubes—und-des— Kbrnes an--und-méchte- glelchzeltlg den__ .
.Sodagehalt beider Teile untersucht haben.

" Nach Gehrke wurde durch Abdnderung des Fabrikations-
ganges der Staubgehalt der Masse in letzter Zeit betridcht-
lich gesenkt. Der Sodagehélt'wird ebenfalls strenger liber-

“prift, doch dirfte bisher eine Unterschreitung VOR T30T%TTTT
kaum mdglich gewesen sein.
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Martin fragt an, aufgrund welcher Drgebnisse der
Schwefelgehalt des feingereinigten Synthesegases mit maxi-
mal 0,2 g/m3 festgelegt wurde und ob der niedrige Schwefel-
gehalt des Synthesegases in Rauxel sich auf die Aktivitédt
und Lebensdauer der Kontakte ausgewirkt hat.

Zur ersten Frage bemerkt Roelen, daB nach einer
- 5 m langen Kontaktschicht Schwefelwerte bis zu 0,2 g/100 m3
im Endgas gefunden wurden. Diese Beobachtung fihrt zu der
Annahme, daB diese geringe Konzentration nicht mehr vom
Kontakt aufgenommen wird.

" Zur zweiten Frage bemerkt Schmalfeldt, daB die Le-
bensdauer der Kontakte seiner lMeinung nach noch zu kurz
' ist, um die Auswirkungen des Reinheitsgrades des Synthese-
gases zu zeigen.

Martin méchte 0,2 - 0,3 g Schwefel/100 m> als hsch-
ste Grenze angesehen haben, da vor allem bei der Druck-
synthese deutlich Schidigungen durch hthere Schwefelgehal-
te festéestellt sind. Er schldgt vor, iiber das n&chste
halbe Jahr e}ngehende Beobachtungen iiber den Einflufi der
verschiedenen Schwefelgehalte auf den Syntheseverlauf anzu-
stellen, um dann nochmals iiber diese Fragen eingehend zu
diskutieren. .

Hochschwender weist darauf hin, daB der in Schwarz—
heide beobachtete starke Aktivitidtsabfall, der nach rd.
1500 -~ 1600 Betriebsstunden in Erscheinung trat, mdglicher-
weise auf Schwefeleinwirkungen zuriickzufithren ist. Yagner
. .mbchte Harzbildner anstelle des Schwefels fiir diese Schia-
digungen verantwortlieh machen.

Von Holt weist darauf hin, daBl bei gleichem Schwe-
felgehalt im Synthesegas Co—ThOz—Kontakte trotz abfallen-
der Gasbelastung nach 2 lMonaten schlechter sind als Misch-
kontakte, die bei hoher Belastung 3 lionate laufen. Auf
eine Schwefelschéd{gung kann also dieser Abfall nicht zu-
“piickgefilhrt—werden, ‘da-bei—den—hochbelasteten Mischkontak--
ten eine solche Schidigung weit eher zu erwarten wire.

Die bei der Ruhrbenzin laufenden Feinreinigungsver-—
suche, bei denen anstelle des normalen 5 - 15 mm-Kornes
_ein solches von 3 - 6 mm zur Anwendung gelangte, lassen




- e 650608
bis heute noch keine Riickschlisse zu. .

Jung hebt noch einmal die gute Jlrksamkeit der Pott-
asche-lasse in°Schwarzheide hervor, mit der bei guter Rei-
nigung und normaler Belastung sehr lange Laufzeiten erreicht
wurden. '

Schmalfeldt mochte die Feinreinigungsmasse durch ir-
gendwelche Zusﬁtze; vielleicht Magnesiumchlorid, verfestigt
haben. Das Forschungslabor RB soll hierilber Versuche auf-
nehmen.

Synthesebetrieb:

Aufgrund seiner wdchentlich durchgefiihrten Besuche
der einzelnen Verke gibt Schuff einen zusammenfassenden
Bericht iiber die Kontaktbewertung.

Fiur Rheinpreufen fiihrt er aus:

Neukontakte werden mit Riicksicht auf die Gasreln—
heit in Stufe II angefahrer, 30 Tage dort belassen, dann
im allgemeinen ohne Hydrierung auf Stufe I umgeschaltet
und in dieser 1.PFahrperiode auf 192,5 - 194°.gefahren. Bei
einer Belastung von 1000 m3/Std. erreichen gute Th-Kontakte
55 — 50 % Kontraktion in Stufe II.

Die Lebensdauer konnte entsprechend der Qualitit
der Herbstkontakte von 1937 mit 4 Monaten, im Frithjahr 1938
nur noch mit 3 Monaten eingesetzt werden. Trotz wesentli-
cher Verbesserung der physikalischen Eigenschaften der Th-

Kontakte wurde die Herbstqualitidt nicht wieder erreicht.
' Die Th-Kontakte 1:1 haben die Trwartungen nicht er—
fiillt. Zwei sind bei verhaltn1smaﬁlg niedrigem Reduktions-
wert als gut bis sehr gut, zwei weitere als maBlg bis
schlecht zu bezeichnen und schon entleert. Die Gasbelastung
betrug entsprechend dem Co-Gehalt 1100 - 1150 m3/Std. Dexr
‘beste Kontakt dieser Reihe bewegte'sich in Stufe II bis

tion. In der 2. Fahrperlode wurde er nach 5 Tagen auf Stufe
I umgeschaltet (1.6.38), mit,1300 m /Std belastet und er-
gab iiber 50 % Kontraktion. Im Labor zeichnen sich die bei-
den schlechten Kontakte durch hohe“e Anfangsakt1v1tat, aber
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'rascheren Abfall aus. C )

Die Th-Mg-Kontakte zeichnen s1ch durch sehr gute
physikalische Beschaffenheit aus. Sie wurden bisher eben-
falls 30 Tage auf Stufe II gefahren und mit 1000 m3/Std.
belastet. Eine sonderliche CH4—B11dung, wie sie belglAn-
fahren und nach der Hydrierung dieser Kontakte in Stufe I
‘bei den anderen Werken beobachtet wird, 2eigte sich in
Stufe II nicht, auch nicht nach Unschalten auf Stufe I.

Von den im M&rz und April gelieferten 9 Th-Mg-Xon-
takten heben 31ch 2 bei 4300/45’ reduzierte Kbntakte her-
aus. Die iibrigen sind bei 4100/60-70’ reduziert. Am 14.5.
wurden die Reduktionsbedingungen der Th-Mg-Kontakte auf
4300/45’ festgelegt und mittlerweile zur Erreichung eines <
uns zunichst zweckmiéBig erscheinenden Reduktionswertes von
mindestens 55 % auf 435°/60’ abgeéndert. Seit dieser Zeit
hat RheinpreuBen weitere 6 Th-Mg-Kontakte erhalten, die
z.T. angefahren und als sehr gut zu bewerten sind. Von die-
sen wird einer im Vergleich zu einem Th-Kontakt mit 1300
m3/Std. gefahren und erstmalig nach 1 Tag von Stufe II auf
I umgeschaltet. Da der Th-~Vergleichskontakt nach der Labor-
untersuchung und den Betriebsergebnissen als nicht sehr
gute Qualitdt.zu bezeichnen ist, soll der Versuch mit einem
weiteren Ofenpaar durchgefiihrt werden. Diese Versuche sind
von Bedeutung, da in Stufe I eine einwandfreiere Beurtei-
lung der Kontakte moglich ist. Es steht zu hoffen, daB auch
ein gleichmdBiges und hochweftiges Synthesegas zur Verfi-
gung steht, d.h. keine wechselnden liengen Restgas vor der
Synthese zugesetzt werden, wie es blsher der PFall war.

Untersuchungen iiber die ulgenschaften der Produkte
aus Th-Mg-Kontakten, 1nsbesondere die Siedelage, den Ole-
fingehalt des Benzins und die Elgenschaften des Kontakt-
paraffins sind im Gange.

Zu diesen Ausfiihrungen bemerkt Kolbel, daB bei den
1:1-Kontakten einvMtiersténdnis in der Auffassung besteht,

daB 3 der geliefertéh”1:1-Kbntakté von Anbeginn an SGHIEcHt
waren und nur 1 Kontakt den’Erwartquen entsprach. Dieser
ist seiner lleinung nach den 1:2-Kontakten gleichzusetzen.
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' Zur“Vergleichsuntersuchung der Produkte, die mit
normalem und mit Mischkontakt gewonnen wurden, erklirt
Crimme, daf im Gasol kaum Unterschiede festgestellt wur-
den. Vielleicht ist bei dem iliber Mischkontakt entstandenen
Gasol eine leichte Erhdhung des Olefingehaltes moglich.
Das Benzin, von dem Proben nach 3, 8 und 18 Tagen Laufzeit
untersucht wurden, zeigt ein #hnliches Verhalten. Die
Hexan-Fraktion betrigt bei normalem Kontakt 5,1 %, beim
Mischkontakt 4,9 %. Sie ist somit. praktisch gleich gro8.
Der Olefingehalt liegt beim Mischkontakt um 2 - 3 % héher,
wie durch Jodzahl- und Mol.-Gewichtsbestimmungen festge- .
stellt wurde. .

'Bemerkenswert ist, daB in einem Falle nach 15-tagi—
ger Laufzeit eine Belastungsstelgerung auf 1500 m /Std.
beim Iischkontakt m&glich war, wobei Kontraktion und Aus-
beﬁte trotz gleichbieibender Temperatur sich ebenfalls
nicht &nderten. -

. Uber Gewerkschaft Viktor, Rauxel berichtet Schuff:

Allgemein ist. zu bemerken, daB bei einem hochwerti-
gen Gas mit nur 12 - 13 % Inerten, einer Durchschnittsbe-
lastung von 1000 m3/Std.. in Stufe I und 720 m3/Std./Ofen
insgesamt-bei einer Xontraktion von etwa 75 % eine Aufar-
beitung des CO von 90 % stattfindet. Die Anfangsbelastung-
en in Stufe I betrugen bisher 1300 m3/Std., bei Th-Mg-Kon-
takten bis 1700 m /Std., nach Vermehrung der Ofenzahl jetzt
etwa noch 1100 m3/Std. und werden mit zunehmendem Alter
der Kontakte im Hinblick auf die Gasaufarbeitung abgesenkt,
bis etwa 600 m3/Std.

Die im Mai geliefertén'Th—Kontakte 1:2 sind von
mittlerer und guter Qualitédt. Ein im PFebruar gelieferter,
bei 360°/90’ reduzierter Kontakt dieser Art hat sich den
guten Herbstkontakten gegeniiber als gleichwertig, wenn

mnichtmﬁbﬁrlegen_gezéigtlwinq92_Betriebstagenﬁwar_erwmixw_m
durchschnittlich 1115 m3/Std. belastet. .

‘ Viktor hat 2 Th-Iontakte 1:1Jerhalten. Vergleichs-
weise zu guten Th-Kontalkten 1:2 oder gar Th-MNg-Kontakten

iet eine Sonderw1rkung oder Uberlegenhelt nicht festzustel -
")

-8 -
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"len. Ein Interesse an dleser Art Versuchskontak e besteht
deshaldb nicht. _ )

Die Th-Mg-Kontakte sind von ausgezeichneter physi-
kalischer Beschaffenheit. Sie lassen sich daher mit hohen
Gasmengen belasten. Die étarkg CH4—Bildung beim Anfahren
in Stufe I und nach den im Vergleich zu Th-Kontakten er-
folgreicheren Hydrierungen ist ein besonderes Kennzeichen
dieser Kontakte und ist bei geringerer Aktivitat weniger
oder garnicht vorhanden.

Die niedriger reduzierten Kontakte waren bei niedri-
gen_ Jassergehalten im Reduktionsgas z.T, gut. Erst die im
Mai gelieferten 4 Th-Mg-Kontakte sind samtllch bei 4350/60’
redu21ert und als gut zu bezeichnen.

‘Die Lebensdauer der Th-lMg—Kontakte ist nach Erfah-
rungen bei Viktor eine léngere als bei Th-Kontakten. Bis
zur Entleerung erreicht ein Th-Kontakt eine Laufzeit von
etwa 90 Tagen und zeigt zuletzt bei 600 m3/Std. Belastung
noch 60 % Kontraktion. 2 Th-NMg-Kontakte erreichten 110
Tage, weitere 5 Kontakte haben 90 Tage und dariiber, teils
mit 850, tells mit 1000 m3/Std belastet und zeigen bis
65 % Kontraktion.

Die reinen Ng-hontakte haben gute Betr1ebsergebn1sse
gezeigt. Die Aktivitat gnd ‘damit CH4—B11dung beim Anfahren
scheinen gegeniiber den Th-Mg-Kontakten noch gesteigert zu
sein. Einer dieser Kontakte lHuft jetzt 3 Monate und zeigt
nach der Anfang Juni effolgten 2.Hydrierung bei 1000 m3/Std.
noch 65 % Kontraktion. Wichtig ist die Beobachtung, daB
bei noch gutem Zustand des Ofens die versuchsweise Hydrier-
ung ohneJWESehtlichen Erfolg war d.h. Zwischenbelebungen '
mit H2 u.U. seltener notig sind als bei Th-haltigen Kon-
takten. Zwei weitere lig-Kontakte sind angefahren. Die stark
ausgepragte Akxtivitdat bewirkie bei einem dieser Kontakte, .
wahrscheinlich infolge C-Abscheidung in den oberen Kontakt-
schichten, eine Verstopfung und dadurch Vermlnderung des

TGasdurchganges. Die Kontakte arbeiten” sonst ausgezeichnet
Vonseiten Rauxel ist zu dicsem Bertht nichts zu sa-
gen. Auf Anfrage wird mitgeteilt, daB die Kontaktentleer-

ung nach der SchluBhydrierung hier sehr gut verldufyv, so-
. ] \
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daB8 nur .bei den Ofen, ‘bei denen durch anfangliche Kohlen-
stoffabscheldung oben Verkrustung eintrat, eine weitere

Sauberung des Ofens notwendig wurde.

Uber Brabag Schwarzheide berichtet Schuff wie folgt:

Neukontakte werden seit einiger Zeit mit einer Be-
lastung von 1500 m3/Std. und einer Temperatursteigerung ge-
fahren, die 60 % Kontraktion erreichen 1&B8t. Die Endtenpe-
ratur der 1.Fahrperiode betrigt 195°. Das Synthesegas hat
etwa 17 % Inerte.

Die im Mai gelieferten Th-Kontakte 1:2 sind verhdls-
nismdBig gut und gleichmdBig. Eine bei schonenderen Tempe-
raturbedingungen reduzierte Serie aus Ende Mdrz 1938 hat
sich als besonders gut erwigseh; Dagegen waren 2 &hnlich
reduzierte Kontakte nur von miBiger Qualitdt, was von der
Linie der bisherigen Erfehrungen zZwar abweicht, aber auch

" anderweitig verursacht sein kann. Seit Einfihrung der neu-
en PFdllungsart Anfang Miérz wird eine wesentiiche Besscrung
der physikalischen Beschaffenheit der Th-Kontakte festge-
stellt. Ein Th-XKontakt 1:1 leistet im Vergieich zu norma-
len Th-Kontakten bei der jetzt iiblichen hohen Belastung
von 1500 m3/Std. nicht mehr und kann als guter Durchschnltt
bezeichnet werden.

Die Th-Mg-Kontakte sind in ihrer phy31kallschen Be—
schaffenheit ausgezeichnet, sodaB sehr hohe Gasbelastungen
moglich sind, welche die auch hier beobachtete starke. CH‘1
Bildung beim Anfahren zuruckzudrangen erlauben. Man hat den
Eindruck, daB zur Erreichung dhnlicher Kontraktionen eine
langsamere Temperatursteigerung nttig ist, daB die Lauf-
zeiten der 1. und 2.Fanrperiode Jlidnger und die Hydrieruagen
erfolgreicher sind als beil Th~-Kontakten.

Bezgl. des Einflusses der Redvkiionsbedingungen ist
keine ganz klare Linie zu sechen. Von den séit Dezember 1337
bis einschl. April 1938 gelieferten Th-lMg-~Koniakten sind
nur 2 bei 430°/45° reduziert, die iUobrige:n bei 2410°/60° .

--—--])er--—-l"):'Lx'r:f-luB—-des—"ﬂlasse:r:‘geha.lv-tes-rim—Reclu.k—'t;:i.onsgas:.,:i.si:-—d.abe:i.._w‘w
besonders deutlich zZu sehen. Sofern dieszer in Ordnung war,

sind die Kontzaktc -lsg gubt bis gehr gust za e.cxtnn. Im Mai
| . (=) : o
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wurden weitere 1éhTh-Mg—Kontakte_geliefeit, davon 8 in 2
Blocken auf Stufe I angefahren,.deren Bewertung noch abzu-
warten’'ist. .

1 Fiir die Beurteilung der Lebensdauer der Th-Mg-Kon-—
takte wurde #hnlich wie bei Viktor versucht, aus dem Zustand
der Ofen nach etwa 2000 Stunden (85 Tage), wo Th-Kontakte
im allgemeinen entleerungsreif sind, ein Bild zu gewinnen.
In groBen Ziigen ergeben sich fiir Th-Kontakte nach 1600 -
1900 Stunden und 1000 m3/Std. Belastung Kontraktionen von
36 - 41 %, fir Th—Mé— lontakte nach 2000 - 2300 Stunden und
1000 m /Std. Belastung noch Kontraktionen von 52 - 57 %o

Weiterhin liegen Resultate vor iiber die Ausbeute und

Tagesleistung beider Kontaktarten, die zugunsten des Th-Mg-
Kontaktes sprechen. Natiirlich darf picht auBer acht gelas-
sen werden, daB die zu veréleichenden Kontakte innerhalb
ihrer Art gute oder beste Qualitdt darstellen sollten. In
diesem Sinne reicht das vorhandene Material noch nicht aus.

Jung stimmt grundsdtzlich diesen Angaben zu. Die
zuletzt gemachten Erfahrungen iiber die liéngere Lebensdauer
des Mischkontaktes miissen seiner Meinung nach in ihrer Ab;
hingigkeit von den Gasverunreinigungen ndher untersucht wer-
den, da in Laborversuchen gezeigt werden konnte, daf der
Mischkontakt Giften gegeniiber viel empfindlicher ist.

Bei RheinpreuBen wurden ghnliche Beobachtungen im -
Laboratorium gemacht, doch bestitigt dort der Betrieb dlese
Ergebnisse nicht. ) .

Martin weist noch einmal darauf’hin, daB die Tin-
fﬁhrung der Mischkontakte einmal eine Senkung der Kontakt—
kosten und zum anqern eine Verldngerung der Lebensdauer
bringt. Sollte ‘die Gasreinheit einen EinfluB auf die Lebens-
dauer der Kontakte haben, so miiBte sie erhdht werden.

Wagner weist nochmals auf die 1:1-Kontakte hin, die
bis jetzt nach 700-800 Betriebsstunden bei langsamer Tempe-

_ratursteigerung sehr bestéindig in der Kontraktidh waren.

Schuff berichtet ilber Ruhrbenzin wie féigt'
Neukontakte werden auch bei der Ruhrbenzin seit eini-
gen Nonaten mit Belas tungen von 1300 - 1500 m3/Std. und

S PN
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" einer Temperatursteigerung gefahren, die bis 60 % Kontrak-
tion erreichen l#B8t. Diese Temperatursteigerung muB bei den
Kontaktlieferungeh seit Januar 1938 im Anfang schneller
erfolgeh als frither, insbesondere bei den Th-Mg-Kontakten.
it dem Alter der Kontakte werden die Belastungen neuer-
dings gesenkt. Da die Ruhrbenzin ausschlieBlich nur noch
mit Th-Mg-Kontakten beliefert wird, werden mit Riicksicht
auf die hohe CH4-Bildung Neukontakte nicht mehr in Stufe I,
sondern in Stufe II kurzzeitig angefahren und dann umge-
schaltet. In gleicher Weise ist ein Einfahren mit Restgas
2z.B. im Kreislauf zweckmiBig.

Im Mai hat die Ruhrbenzin nur noch 2 Th-Kontakte 1:2
bezogen, die zu einer Serie von miBiger Qualitdt gehdren,
von der auch RheinpreuBen und Schwarzheide beliefert wur-
den. Von fritheren Th-Kontakten ist in einer Zeit stark
staubhaltiger und daher schwer zu bewertender Kontakte ein
Fadenkorn entsprechend seiner guten physikalischen Beschaf-
fenheit besonders hervorzuheben.

Von Th-Kontakten 1:1 erhielt die Ruhrbenzin 2 unter
verschiedenen Reduktionsbedingungen hergestellte. Der bei
400°/45° reduzierte Kontakt ist mit 70 % Reduktionswert
sehr miBig gewesen und nach 75 Tagen entleert worden. Der
andere bei 360°/90’ reduzierte ist mit nur 50 % Reduktions-
wert als gut zu bewerten. Diese Ergebnisse zeigen wiederum
die Bedeutung der milderen Reduktionsbedingungen fiir die
Herstellung der Th-Kontakte, insbesondere der Coéo-reicheren.

. Von den Th-NMg-Kontakten zeigte der im Januar 1938
gelieferte einen auBergewshnlich regelmaﬂlgcn Lontraktlons—
verlauf. Die Belastung betrug 1000 m /Std. Die 1.Hydrier-
ung erfolgte nach 50 Tagen Laufzeit. Die Reduktionsbeding-
ungen waren hinsichtlich des Wassergehaltes im Reduktions-
gas damals sehr ginstig. 2 weitere Kontakte, die Reduktions-
werte von 55 — 60.% aufw1esen, laufen jetzt 3 .Monate mit
Belastungen von 1200 -~ 1100 m /Std. und haben etwa noch

50 / KXontraktion. Ein welterer unter ungunstlgen Reduktlons-
bedingungen hergestellter Rontakt wies einen sehr nledrlgcn
Reduktionswert auf, war 1n der 1.Fahrperiqgde médBig, erholte
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sich aber bei der 1. Hydrierung derart, daB er in 2 wei-
teren Fahrperioden mit 1500 und 1250 m /Std. belastet 58 -
55 % bzw. 55 - 50 % Kontraktion zeigte. Er hat jetzt etwa
60 Betriebstage. Allgemein ergibt sich auch bei der Ruhr-
benzin eine bessere Wirkung bei der Hydrierung als bei Th-
Kontakten.

Im Mai wurden 12, im Juni bisher 8 Th-Mg-Kontakte
geliefert und angefahren, darunter 1 Fadenkorn. In einem
Block zeigen 6 Kontakte, die unter teilweise sehr ungin-
stigen Reduktionsbedingungen Ende April hergestellt wur-
den, groBe UnregelmiBigkeiten in der Aktivitat und schal-
ten daher bei der Bewertung aus. Die anschlieflend gelie-
ferten Kontakte sind s@mtlich bei 435°/60° und geringen
Wassergehalten im Reduktionsgas hergestellt, zeigen gleich~
miBige Reduktionswerte zwischen 55 und 60 % und erweisen
sich bei Belastungen von 1200 - 1500 m /Std. mit 57 - 62 %
Kontraktion nach Laufzeiten von 25 und 13 Tagen als sehr
gut. -
Bezgl. der Lebensdauer der Th-Mg-Kontakte kann so-

viel gesagt werden, daB erst 2 Kontakte eine Laufzeit von
94 Tagen érreicht haben und bei 1200 m /Std. Belastung noch
etwa 50 % Kontraktion aufweisen, widhrend Th-Kontakte in
diesem Alter bei nur 1000 m3 Stundenbelastung im Mittel
noch 40 % Kontraktion und darunter zeigen. Die iibrigen Kon-
taktc haben 40 Tage Laufzeit noch nicht erreicht.

- Ergéinzend sollen einige Ausbeutezahlen angegeben wer-

én. Der erste Th-Mg-~Kontakt aus Januar 1938 ergab in der

1. Fahrperiode nach 330 Stunden etwa 105, nach 900- Stunden
etwa 98 g/m3 Idealgas, bei einer CO-Aufarbeitung von 75 %

und Belastungen um 900 m3/Std., das entspricht Tageslei-
stungen von 1,88 und 1,75 t. Ein im Juni angefahrener Th-—
Mg-Kontakt ergab nach 290 Stunden etwa 107 g/m Idealgas
bei ebenfalls 75 % CO-Aufarbeitung und einer Belastung von
1160 m3/Std., das entspricht einer Tageslelstung von 2,47 t.

—-Das--Verhalten—iiber-lédngere_Zeiten wird- gepruftrQ-,ﬁ_m__vw"“m_
Eine Diskussion iiber diese Ausfilhrungen erfolgt nicht.

Die Frage einer evtl Verdnderung der Produkte nach
Mengenverhaltnls oder Tlgenschaften beim Ubergang von Th-—

1

13 -
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zu Mischkontakten ist von allen Werken nach,éiﬂgeitlichen
Gesichtspunkten in Angriff genommen. Is betrifft das die
Siedelage des Gesamtproduktes, den Oleflngehalt des Benzzns
und Menge und Eigenart des Kontaktparaffins. Die bisher be-
kannt gewordenen Unterlagen sind noch nicht hinreichend,
um heute schon ein zusammenfassendes Urtei1 abgeben zu kon-
nen; doch werden im folgenden vorldufige Ergebnisse be-
sprochen, die mdglicherweise fiir weitere Untersuchungen
von Einfluf sein konnen. )

Roelen konnte in der Produktenzusammensetzung nach
Siedelage bei Th- und Mischkontakten selbst nach langer
Laufzeit keine Unterschiede feststellen. Wohl nimmt der
Olefingehalt wie auch der Siduregehalt vom reinen Th-Kon-
takt iiber den Mischkontakt zum reinen Mg-Kontakt zu. So
betragt z.B. der Olefingehalt des Produktes aus

reinem Th-Kontakt 22,8 %,
"Mischkontakt 25,0 %,
reinem Mg-Kontakt 31,0 %. .

) Diesen Befunden gegeniiber stehen Untersuchungen bei
Schwaréheide, bei denen bei gleicher Reaktionstemperatur
ein reiner Th-Kontakt im Rohbenzin (30—1800) 44 % Olefine
aufwies, wdahrend der Olefingehalt beim Mischkontakt nur
37,6 % bBetrug.

Es wird darauf hingewiesen, daB eine Abhdngiglkeit
zwischen Olefinbildung und Synthesctemmneratur heute schon
sichtbar ist, d.h:, daBl die Mischkontakte bei etwas hohe--
rer Temperatur die gleibhen Olefingeralte erreichen wie
die normalen Th-Kontakte. Da der Mischkontalkt mit guten
Ausbeuten auch bei htheren Temperaturen bis 200° refahren
werden kann, S0 durften die bisherigen Erkenntnisse tiber
die Olefinbildung nicht nachtelllg fiir den Mischkontakt
sein. _

Martin glaubt, daB cine nachtragliche Hydrierung
der olefinischen Kohlenwasserstoffe am-Kontak:t cintritt -

—und-daB--es-bei-weiterer-Beobachtung vieclleicht -gelingt,-——
durch irgendwelche MaBnahmen diesc nachtragllche Hydrier-

ung zu becinflussen. ! r -

Schmalfeldt welst ‘darau® hin, daB'Mischkontaktg 2

i e
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weitere Vorteile haben, némlich:

1. einen groBeren Reaktions-Temperaturbereich, der mithilft,
die Lebensdauer des Kontaktes zu erhdhen und

2. ist die Olefinbildung hier deutlich temperaturabhiéngig,
was beim normalen Co-Th-Kontakt bisher nicht beobachtet
wurde.

Heckmann weist darauf hin, daB bei Mischkontakten
durch den erhshten Sdureanfall ein groBerer Wasserbedarf
in der Kondensation eintritt und daB die Ol—Wasse;;Trennung
in den Scheidebehiiltern genau beobachtet werden muB.

Wagner berichtet Uber weitere Ergebnisse, die beil
der Extraktion des Kontaktes im Syntheseofen durch Konden-
sation einer Olfraktion am Kontakt durcpgefuhrt wurde. Bei
mehreren Extraktionen konnte selbst nach verschiedenen Lauf-
zeiten fcstgestellt werden, daB die Paraffinbecladung bis
zu 5 % der laufenden Produktion betridgt. Vurde nach dieser
Behandlung der Kontakt geniigend getrocknet, so lieBen die
Ofen sich gut entleeren. In einigen Fdllen wurde die Ex- . -
traktion anstelle eincr, Wasscrstoffzwischenbelebung durch-
gefiihrt und hierbei, was die Wiederbelebung des Kontaktes
anbelangt, fast gleiche Wirkung erreicht. Zwei Ofenfill-
lungen je Woche sollen zu weiteren Vergleichsversuchen zwi--
schen Extraktion und Wasserstoffzwischenbelebung herange-
zogen werden. Dés bei der Lxtraktion gewonnene Paraffin
kann seines grofien Molekﬁls'wegen nicht zur Fettsdureher-
stellung Verwendung finden. Es ist auch nicht anstelle von
Ozokerit zu gebrauchenr.da seine kristalline Struktur ganz
anders ist.

Uber die Rucklieferuhg des ausgebraucnten Kontaktes
berichtet Gehrke, daB es der Katorfabrik am angenehmsten -
sei, wenn der Kontakt mit mdglichst wenig Paraffin mog-
lichst .unter 15 %) angeliefert£Wird, da er in diesen Zu-—
stande ohne Vorbehandlﬁng in die Regeneration eingesetzt
-werden " kann: Kannrein-geringer-Paraffingehalt-nicht-er——-
reicht werden, so ist es wﬁnschénswert daB mdglichst so-~
viel Paraffin in Lontakt enthalten ist, daB eine gute Bri-
kettierung vor der Extraktion moéllcn ist.

_Bisher 1lefcrte Rauxel Jn gute Glelchmﬂﬁlﬁkelt

-
5
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Kontakte mit hohem Paraffingehalt, wihrend Ruhrbenzin‘durch—
weg solche mit sehr niedrigem Paraffingehalt zuriickgibt.
Die Kontakte dieser beiden 'erke kénnen gut verarbeitet
werden.

Die Riicklieferungen von Schwarzheide sind zu un-
gleichmidBig, sodaB 3/4- der Kiibelfilllungen extrahiert wer—

“den muBte. : : )

Die von RheinpreuBen zuriickgelieferten Massen sind
oft sehr feucht und schlammig, sodaB8 ihre Aufarbeitung,
zgumal der Paraffingehalt zwischen 17 und 34 % liegt, sich
duBerst schwierig gestaltete.

Es so0ll angestrebt werden, bis zur néchsten Erfah-
rungsaustauschsitzung eine Linigung iiber eine einheitliche
Endbehandlung herbeizufiihren, sodaB die zuriickgelieferte
Kontaktmasse aller Werke nach einem einheitlichen Arbeits-
gang regeneriert werden kann. Ist diese Einigung erreicht,
so sollen bei Riicklieferung ungeeigneter Massen die da-
durch bei der Aufarbeitung entstehenden Mehrkosten dem
Lieferanten auferlegt werden. ’

Alle Lizenznehmer sollen ihre Patentanmeldungen,
wie vertraglich festgelegt, allgemein bekanntgeben.

Die néchste Erfahrungsaustauschsitzung findet Ende
August in Schwarzheide statt. Der genaue Termin wird noch
-bekanntgegeben. '

gez. Feillt





