_Herrn Dr. von Holt, 02636
_ dnrohlan:ona bei lbm mpl.-Ins. nom O
Botr.a I'rotokou ubor aie’ Extakiy

L Auf Beito 7, Abut: 3. cn Protokonn ﬁbu- daie Brtahruny-’
~,ana ‘nsoha:l.tm vom 17.11.1939.werden die. Gasmengen angegeben, - die
"hei’ Rheinpreulen pro Ofenftllung fibexr den Kontakt geleitet werden -
kSnnen, sowohl fiir Eisch- als such fir REagnes siun-Eontakte. Ioch hztté,
unVergleichsszahlen aus unserem eigensn Werk. Hierbei bitte ioh’ ‘
*.gu_achten, daB die Vergleichszahlen wgnohat ‘ans siner suton, ,
Prddnktionepcnodo stamcn, am beotqn a1so’ Earz; Aprn L d.J.. :

. ~Auf_Seite ‘8, Absats 4, ist von der KorngriBe die Rede.
‘ Ich bitte auch hierzu nm sahlennlBige Untorlascn, sowéit solche. vors
’J.iogen besw.: aen vorhandonon Betﬁ.’bspmtokonen gu qntnehmon aind

Banzimvcrke, don 22. 12. 1939.
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Grobreinigung.

Ein mit éinem Gemisch von Luxmisse, Raseneisetierz und
mit Schwefel &hgereicherter Luxmnsse gefﬂilfer Grobréinigerkasten
zeigte bei Krhgn bei rd.30 - 35 % Schwefelbeladung einen Druok-
anstieg, sodaB er auBer. Betrieb gesetzt werden muBte. Dieser
Druckanstieg wer durch die Austrocknung der Masse bedingt. Man

-versuchte nun, durch Anfeuchtung diese Masse nochmals in Betrieb

nehmen zZu ktnnen. Diese Anfeuchtung wurde wie folgt durchge—
fihrt: Auf die oberste Lage wurde solange Wasser aufgegeben, bis
auch die unterste Lage durchfeuchtet war. Um keine Einschlém-—
mungen -zu erhalten, erfolgte die Wasseraufgabe iber ein Bretter-
rost. Hlerauf wurde dieser Relnigei wieder ih Betrieb genommen.
Er zeﬁgte zuerst einen etwas erddhten Widerstand von 100 mm W3
doch ging dieser Widerstand rasch auf. 50 mm WS zurilck; um erst
wieder gegen Ende dieser 2iFahrperiode langsam auf 250 mm WS
apzusteigén; bieiScHwefelbeladung 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 2zu trockenen Grob-
reinigungsmasse hatte also guten Erfélg. -

Von gleicher Seite wird darauf h1ngew1esen,h&a8 die von

Bischoff zwischen den einzelnen Lagen eingebauten Gasvertei-

lurigsrohre eine besonders ‘gleichmédfBige Beladung der Masse iiber
den ganzen Relnlgerquerschnltt erlauben. Bei der Untersuchung
von 16 Proben aus einer Lage traten nur Unterschiede von 4 -

5 % der Beladungshohe auf. -Es"'warde darauf h1ngew1esen, dag ‘
ein 2 - 3 #%iger Zusatz von St@gemehl sich ebenfalls ginstig sus-
wirkt. e
"Essener Steinkohle hat jetzt einen Grobreinigerkasten
entleert, dabei aber nur eine Anreicherung von 30 bis 35 %
erhalten. Dieser EKasten muB8te wegen zu hohen Druckverlustes
herausgenommen werden; Die hier auftretenden Schwierigkeitén
sind auf die Verwendung einer Mischung von Luxmasse und Rasén-
eisenerz zuriickzufiihren, die vor_der Einfiillung léngere Zeit
auBerhaldb des Reinigers den Witterungseinflﬁssen ausgesetzt

war.rHierbei trat eine Verschlammung der Masse ein, die die

Gasdurchlasslgkeit stark beeinfluBte. Lopmann weist ebenfalls
auf die in den Klonne-Tiirmen als schlecht festgestellte Gas-

vertellung hin, die sich vor allém. adch bei der Kreislaufre-—

generation bemerkbar macht. Der Ubergang zur 8- bzw. 4-Ffachen .



o 02700

Schaltung, der aufgrund der GeblHaereserve bei Essener Stein-
kohle m&glich ist, braohte eine beasere Gaaverteilung und da-
mit eine erhshte Relnlgungsleistung. )

Auqh beim Werk Schwarzheide wurde eine ungleichméBige
Gasverteilung und damit auch eine unregelmidBige Schwefelbela-
dung festgestellt. Der hier iibliche hohe Luftzusatz von 2 -

2,5 % vor der Grobreinigung hat eine Verkiirzung der SchluBre-
generatlonszeit erméglicht. Ferner macht der hohe Staubgehalt
im Gas ein vorzeitiges Augpacken der Luxmasse niotig, doch kann
nach Durchmischung die &leiche Masse mit guter Wirksamkeit wie-
der eingesetzt-werden. Adch hier wurden mit Luxmasse—Rasgeneis-~»
erz-Gemischen - vor allem bei groBer Feuchtigkait - achlaechte
Erfahruigen gemacht.

RheinpreuBen stellt seit Ubergang zur getrennten Roks
gasspaltung eine hohere Aufladhngsmﬁgliéhkeit der Grobreini-
gungsmasse fest. Wihrend friiher nur ein Schwefelgehalt von 35
erreicht wurde, gelingt heute eine iiber 50 #ige Beladung. Der
Regenerationskreislauf ist Jetzt vergrdBert, doch liegen hier-
tiber noch keine Ergebnisse vor.

Hoesch hat keine bemerkenawerte ungleichmiBige Beladung
der Grobreinlgérmasse festgestellt. Ein Kasten muBte herausge~
nommen werden, da durch Verschlammung zu hohe Widerstinde auf-
traten. Bei rd.47 % Schwefelaufladung - auf trockene Ma$se bezo~
gen - wurde eine Feuchtlgﬁéit von 30 # festgestellt. Die Masse
bestand aus einem Gemisch von Luxmasse und Raseneisenerz mit
Sédgemehlzusatz. Die Verschlammung kann nicht auf hohe Wasser—
gehalte des Kreislaufes beim Einfahren der Konvertierung zu-
riickgefilhrt werden. Es besteht nur die Moglichkeit, daB sich
im Gas Sprih befindet, wie diesér auch bei RheinpreuBen; Esse-
ner Steinkobhle und Schwarzheide beobachtet wurde. Ritter weist
darauf hin, dag die Gastemperatur, vor allem an kalten Tagen,
auf 30 -~ 35 C gehalten werden soll, um Kbndensat1onen in den
Reinigern zu verhindern. Braune berichtet noch, daB bei elnem
Kasten, bei dem der Grobrelnlgungsmasse ausgebrauchte Feinrei-
nigungsmasse zugemischt war, bei niedriger Beladung ein groBer
Druckverlust auftrat. Die Masse war stark verkrustet. Dies ist
die erste derartlge Beobachtung bei Zumischung von ausgebrauch-
ter Feinreinigungsmasse. FeiBt berichtet tiber die Jirkung von
Zumischung ausgebrauchter Feinreinigungsmasse und des Staubes
‘neuer Féinrelnlgungsmasse Zu Luxmasse. Hlerbei sind Unter-
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schiede im Wirkungsgrad festzqstellen, doch liegen die Schwe-
felbeladungen bei der 1.Versuchsperiode nicht allzu weit aus-
einander. Auch hier hat gich-eine Verhirtung bei den mit Zu--
mischung versehenen Massen ergeben. Die Versuche werden fort-
gesetzt., '

Braune fragt an, welche Erfahrungen bei Yintershall mit
der Alkazidwische vorllegen. Der Schwefelwasserstoffgehalt be-
tridgt vor der Wische 20 g/h , nach der Wdsche 0,1 g/h . Eine
Grobreinlgung ist nicht nachgeschaltet, sodaB also 10 g Schwe-
felwasserstoff/100 m3 auf die Feinreinigung gehen. Die Lauge-
verluste sind normal. Anfinglich traten starke Rorrosionen auf,
da von der Baufirma falsché Materialien verwendet wurden. Dur~h
Umbau sind diese Schwierigkeiten behoben. Ritter weist darauf
hin, daB durch Zugabe von 1 % Wagserglas zur Tauvge Aie Worro -
aion weitgehend verhindert waerdern kamn.

Feinreinigung.

In Schwarzheide arbeitet die Feinreinigung zufrieden-
stellend. Eindeutig liegt hier die Erkenntnis vor, daB ein
schlechtes Arbeiten der Feinreinigung eng verlkniipft ist mit
dem Kbndensatgehalt des Synthesegases.: Dieser Kondensatgehalt
wiederum ist bedlngt durch die Temperaturfiihrung in den Verga-

sungsanlagen.

Die Betriebsversuche zur Felnrelnwgung nach Entfernung
der Kondensate durch Aktivkohle 81nd iiber ein Jahr im Gange.
Sie haben bei normaler Belastung der Feinreinigungsmasse und
einem Gehalt von 2 - 3 g org.Schwefe1/100 m3 vor der Reinigung
einen §chwe$elgehalt nach der ﬁeinigung von unter 0,08 g/100 m3
erbracht, obwohl iiber die gange Zeit die Temperatur nur bis auf
240° gesteigert werden muSte. Es ist zu erwarten, daB hierbei
eine 10 pige Schwefelaufsattlgung erreicht wird, widhrend im
GroBbetrieb in Anwesenhelt der-Kondensate eine solch hohe Aurf-
sattigung der Masse nicht m6glich ist. .

Lopmann berichtet fiir Essener Steinkohle, daB in der
Feinreinigung von der Inbetriebsetzung bis Juni keine Schwie
rigkeiten auftraten. Seit Ende Juni fis heute hat sich aber
die Wirkungsweise der Feinreinigung dauernd verschlechtert,
obwohl die gebriduchlichen Mittel, wie Temperatursteigerung,
Anderung von Belastung und Sauerstoffzusatz zur Anwendung ge-
langten. Das schlechte Arbeiten der Feinreinigung macht sich
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Jetzt schon bei den Kbntakten der 1:Stufe durch Abfallen der
Kktivitdt bemerkbar. Bei'’ Unterauchuhgen des Synthegegases wur-
den sowohl vor als auch nach der Feinreinigung Kondensate in’
Hohe von 0,5 om3/h festgbstéllt, die thiophenhaltig waren.
Anfangb glaubte man, daB8. durch Zuschalten von frischgefﬁllten
Grobreinigerkisten der alte Zustapd wieder hergestellt werden
kénnte, doch trat nach dieser MaBnahme keine Besserung ein. Es
ist mdglich, daB sich die Kondensatmenge im Synthesegas in
letzter Zéit durch verdnderte Betriebsweise der Ent- und Ver-
gasungsanlagé erhtht hat. Der Schwefelgehalt vor der Feinrei-
‘nigung betrug aiifangs bis 20 g und ist jetzt bis auf 12 g/100 m3
gefallen. Bemerkenswert ist vor allem, daB bei einem schlécht
arbeitenden System der 1.Turm bis unter 1 & Schwofel/100,m3
aufarbeitet, das aber der 2.Turm diesen Restschwofel Ubarheuvpt
nicht angreift. . _
Allgemein ‘wird folgende Wirkungsweisce der einzelnan

Tiirme festgestellt:

Werk . _Gesamtschwefelgehalt in g / 100 m>

vor Fein- , . h Purm1 nach Turm 2 nach Turm 3

. -reinigung
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 S 13-14 1-3 0,1-0,2

Krupp beobachtet ebenfalls seit Ende Juni eine Ver-
sghlechterung der Feinrelnlgung doch kann hierzu keine Erkl#é-
rung gegeben werden. Die Feinreinigung von JFintershall leidet
gleichfalls unter dem Vorhandensein von Kondensaten im Gas.
Von den 20 - 30 g org.Schwefel vor der Feinreinigung werden
90 % im 1.Turm entfernt, wihrend der 2.Turm schlecht arbeitet
und der 3.Turm keine weitere Verringerung des Schwefelgehaltes
bringt.

Auch bei Hoesch ist in letzter Zeit eine Verschlechte-
rung”de;'Feinreinigungswirkung zu beobachten. Dies zeigt sich
am deutlichsten an den Schwefelbeladungen ausgebrauchter lMas—
sen. Das 1.System; welches ausgebaut wurde, wies eine Beiadung
von 7 %, das 2. eine solche von 4,5 - 5,0 % auf, wihrend das
3. und letzte Sys?em'nnr noch bis zu 3,5 /4 Schwefelanreiche-
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rung ausgefahren werden konnte. '

Rauxel und RheinpreuBen, die die kasgdespaltung fri-
her im Generator und heute getrennt von der 7assergasbereitung
durchfiihren, berichten ilber 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 Feinreinigungsmasse haben. Der Wirkungsgrad
der Feinreinigung hat sich mit Einfiihrung der getrennten Koks-
gasspaltung kaum verschoben. '

?ei.RheiqpreuBen waren bei_Koksgasspaltung im Generator
folgende Mingel aufgetreten: Die Feinreinigungsmasse konnte
nicht iilber 5 — 7 % mit Schwefel belacen werden, obwohl Endfahr-
temperaturen bis 420° ¢ zur Anwendung gelangten und die Schwe-
felwerte im Synthesegas nach der Feinreinigung waren immer un-
befriedigend. Nach Einfiihrung der getrennten Koksgasspaltung
war leicht eine Schwefelanreicherung von 9 - 11 % in der Fein-
reinigungsmasse zu erreichen und zwar bei einer Endfahrtempe-
ratur von maximal 340° c. Eine wesentliche Verbesserung des
Schwefelgehaltes nach der Feinreinigung konnte aber nicht er-
zielt werden. Hier half erst eine nachgeschaltete dritte Rei-
nigungsstufe. Ausdriicklich wird bemerkt, daB auch heute nach
Einfiihrung der getrennten Kokégasspaltung Kondensate im Gas
festgestellt werden.

Weiterhin berichtet Ritter, daB Feinreinigungsmasse,
die durch Nebenreaktionen erhthte Tempefatur erhalten hat,
selbst nach Auspacken und Absieben nicht mehr ihre volle Wirk-
samkeit erreicht. Braune-glaubt zwar, da8 durch Luftg und Dampf-
behandlung eine ?ogenannte Regeneration mtglich sei.

Synthese.
a) Kontaktqualitat: Prir Essener Steinkohle berichtel LOpmaun,

daB8 ungleiche Kontaktaktivitdten vor allem dann stdrend sind,
wenn man Viererbldcke betreiben muB. Wie unterschiedlich die
Aktivitaten sind, zeigt folgende Tatasache: Ein Kontakt mit
einem Cobaltgehalt von 850 kg leistet mehr ala ein solcher mit
einem Gehalt ven 1100 kg Cobalt. Magnesiumkontakte sind bis
jetzt den Mischkontakten &hnlich, aber nicht besser als diese.
Ihre hohe Anfangsaktivitiéit bereitet beim Einfahren in der 1. -
Stufe Schwierigkeiten. Diese Kontakte springen nach Regenéia—
tion durch Extraktion oder Wasserétgffbehandlung bei tieferer

-7 -
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Temperatur wieder an als die normalen Lischkontakte. :

Auch Ritter weist auf die Aktivitataunterschiede bei
dén letzten Kbntéktlieférungen hin. Diese machen sich vor al-
lem beim Apfahrén unangenehm bemerkbar, da Kontraktionsunter-
schiede von 42 auf 68 % bei 164° C auftraten. Durch die hier-
durch bedingte Fahrwelse treten zeitweise Verluste auf. Eine
teilweise Angleichung dieser Aktivitdtsunterschiede wurde im
weiteren Reaktionsverlauf beobachtet. Ferner wird darauf hin-
gewiesen, da8 bei schlechten Ofen auch viel unredu21ertes Rorh
festgestellt wurde. ‘

Rheinpreuen weist ebenfalls darauf hin, daB die Kata-
lysatoren nach wie vor in ihrer Aktivitdét untérschiedlich
sind. Dies zeigt vor allem ein Vergleich der durchsetzbaren
Synthasegasmenge iiber verschiedenen Kontakten bei gleicher Auf-
arbeitung. Diese Synthesegasmenge kann zwischen 5500000 und
2100000 m3 schwanken. Im Durchschnitfvliegt die Gesamtbelastung
bei 3800000 bis 4200000 m3. Magnesiumkontakte weren durchweg
nicht so gut; 2 dieser Art erreichten nur einen Synthesegas-
durchﬁftz von 2800000 m>. Uber die Fahrweise wurde folgendes
gesagt: Angefahren werden die Kontakte in der 2.Stufe und dort
6. -~ 8 Tage belassen. Schwierigkeiten traten hier nicht auf,

‘doch zeigten sich schon hier in der Belastbarkelt Unterschie-
de. Wdhrend gute Katalysatoren mit 1800 - 2000 m3 Gasbelastung
in Betrieb genommen werden kénnen, erlauben schlechte Kon-
takte nur Belgstungeh bis zu 1500 m3. :

Auch bei Ruhrbenzin wurden diese Unterschiede in der
Kontaktaktivit&t feetgestell%. Die gleichen Beobachtungen wer-
den von Rauxel gemacht. Hier werden auch die zuletzt geliefer-
ten reinen Magne81umkontakte beanstandet die sich wesentlich
von der guten Qualitiét der frilher gelieferten unterscheiden.
Eine weitere Abnahme von relnen Magnesiumkontakten ist daher
nicht vorgesehen, zumal die Herstellung einer griéBeren Anzahl
von Ofenfiillungen und damit eine gute gleichméiBige Qualitét
nicht erreicht wird. Auch Krupp wiinscht keine relnen'Magnes1—
umkontakte mehr zu erhalten, da von 1hnen keine Vorteile 2u
erwarten sind. Hier wurde festgeatellt, daB durch Hydrierung
ein Regenerationseffekt auch bei reinen Lagn691umkontakten er—
reichbar ist. . - -

Auch Hoesch Uerichtet von Unterschieden in dé¥jAktivi-
tdt und weist darauf hln, daB einzelne EKontakte und nicht et-
wa ganze Sendungen diese Unterschiede aufwelsen. Auch 9inters-

-8 -
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hall hat ungleiche Aktivitdten festgestellt. Hier wird vor
allem beanstandet, daB einzelne Kiibel mit ﬁntérdruék, Ja teil-~
weise sogar glithend oder mit 10 und mehr % Sauerstoff angelie-
fert - wurdeh.

Gehrke mdchte zur Aufklarung dieser Aktivitataunter-
schiede mtglichst weitgehende Unterlagen von den einzelnen Wer-
ken erbitten, da aus dem Fabrikationsgang der Katorfabrik die~
ge Unterschiede ohne weiteres nicht erklérbar sind. Er weist
noch einmal eingehend darauf hin, daf vonseiten der Katorfa-
brik nur daon eine erfolgversprechende Untersuchung angestellt
werden kann, wemn jede Beanstandung so frith wie mgglich mit
allen Unterlagen zugénglich gemacht wird. Die von Krupp fest-_
gestellten schlecht reduzierten Korntaktteile sind nicht auf
Miéingel wihrend der Reduktion zuriickzufiihren. Diese ab und zu
auftretenden hellen Kdrner wurden nachtriglich untersucht und
dabei festgestellt, daB ihre Aktivitidt befriedigend ist, daB
aber jihr Reduktionswert niedriger liegt als bei dem dunkel ge-—
farbten Reduktiohsgut.

Zu den Beschwerden anseiten Wintershall muB gesagt
werden, daB nach eingehendenﬂversuchen die Zugabe von fester
Eohlenssdure vor dem Versand so bemessen wird, daB eine ein- -
wandfreie Ablieferung gewihrleistet sein miiBte. UnregelmiBig—
keiten im Bahntransport konnen vorerst allein die aufgetrete-
" nen M#éngel erkléren. :

Die Frage der KorngrdBe und die Verteilung des klas-
sierten Kornes wird besprochen, doch wird an der Verteilung
nichts.geédndert. Von mehreren Seiten wird darauf hingewiesen,
das das_i-z mm-Korn dem 2-3 mm-Korn iiberlegen ist. Der einzi-
ge Grund fﬁf die allgemeine Nichfabnahme dieser Kornklasse ist
in den Gasdruckverhiltnissen der einzelnen WJerke zu sﬁcheh-

Von Schwarzheidé 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
Mischkontakt iibergegangen. Der Ubergang zum Mischkontakt er-
folgt aufgrund von wesentlichen Erleichterungen im Kontakt-
fabrikationsgang; Mischkontakte sind besser 16slich, die Tho-—
riumverluste gehen stark zuriick, vor allem weil eine geringere
_Staubentw1cklung im ganzen Fabrikationsgang eintritt.

Roelen fragt an, ob von Schwarzheide etwas iiber die
Auswirkung des‘ThorlumPMagnesidh—Mengenvérhéltnisses auf die
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Kbntaktqualitat gesagt werden kann. Miller-Lucanus verneint’
dies. Auf Anfrage erklért Roelen, daB ein Zusatz von 2,5 %
Thorium im Mischkontakt eine gleiche Qualif&t verblirgt wie der-
augenblickliche 5 #ige Zusatz. Eine Lnderung der Mischkontakt-
Zusammensetzung kann jetzt nur von der Katorfabrik selbst an-
geregt werden. '

Ritter fragt an, inwieweit sich die Extraktionskosten
durch die Entparaffinierung in den einzelnen Verken gesenkt
haben. Laube zeigt in den folgenden Zahlen, daB mit der erhsh-
ten Anlieferung von gut entparaffinierten Xontakten die Extrak-~
tionskosten wie folgt gesenkt werden konnten:

Regenerationskosten bis zur Auflisung

1939 bezogen auf an- bezogen auf

. geli eferte Magse Cobalt,
1.Viertel jahr # 101,- / ¢ 1 400, L’t
2 " % 93,- / t % 390,~ / t
3. " - M 58,~ / t M 230,- / ¢

/- P ;
Die jetzt noch verbleibenden Kosten kionnten nur dann

eine weitere Senkung‘erfahréh, wenn die Benetzungsfihigkeit

bei allen Kbntakten ‘gleichméBig gestaltet werden kann, sodaB
eine Auflssung ohne vorherige Bedémpfung méglich wird. ‘Gehrke
bittet nochmals, bei den elnzelnen Yerken Oxydationsversuche
durchzufiihren, da die zwei von RheinpreuSien und Rauxel im Ofen
oxydierten Kontakte sich &duBerst gut weiterverarbeiten lieBen.
RheinpreuBen ist bereit, noch einigé Versuchéoxydationen durch-
zufﬁhren, doch diirfte die Oxydation keine Verbilligung der
Kbntaktwiederaufarbeltung bringen, da der Ofenausfall widhrend
der Oxydation in Rechnung zu setzen ist.

b) Extraktion und Hydrierung: RheinpreuBen fithrt die Zwischen—
belebung jetzt nur noch als Extraktion -durch. Die gute Wirk-
samkeit dieser MaBnahme zeigte sich, als anléBlich einer Gas-
durchsatzerhhung die Wiederbeiebung durch Extraktion nicht
mehr in denselben Zeitabstiénden wie vorher sondern nach lénge-—
ren Zwischenzeiten durchgefiihrt werden konnte. Die Gesamtaus-
beute fiel dadurch von 128 auf 118 g/h Synthesegas ab. Kon-
takte, die wihrend dieser Zeit ohne Zwischenbelebung weiter—
liefen, zeigten nach 8 Wochen Laufzeit eine erhshte Gasproduk-
tion. Gegenﬁbér der Zwischenbelebung durch wasserstoff ist
keine Ausbeuteverminderung zu verzeichnen. Die COZ-Bildung‘
ist zurilickgegangen, obwohl das Temperaturniveau hther liegt.

- 10 -
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Bei einer Extraktion werden hier 20 m? Schwerbenzin (Siedegren-
zen 160 - 190o C) bei 160° .Ofentemperatur durch 20 Schlickdi-
gen,. die in elinem Deckel fest eingebaut 31nd, auf die Kbntakt—
masse gegeben. Der Durchsatz betrdgt rd.2 m /otd. Der 8o er-
reichte Paraffingehalt des EKontaktes liegt bei 1 %. Bei weni-
gen neuen Ofen sind Einsteckrohre vorhanden. Rauxel kann heute
noch keine Ausfilhrungen -beziiglich der Extraktion machen. )
Schwarzheide fithrt die destillative Extraktion mit einex
Fraktion von 140 - 180° vei 140 ¢ Ofentemperatur nur selten
zZur Zw1scnenextraktlon durch. Aue den bisher vorliegenden Un-
terlagen ist kein Unterschied zwischen Extraktion und Hydrier-
ung feststellbar. Durch die im Kreislauf ausgefiihrte destilla-
tive Extraktion treten nur geringe Ulverluste auf und zwar da-
durch, daB 01 nach der Destillatlon im Kontakt verbleibt. Die
Leistung der Anlage betridgt 2 - 3 m /Btd. it dieser werden 4
Ofen gleichzeitig in 8 — 10 Stunden regeneriert. Wahrend frii-
her ohne Kreislauf der Olverbrauch 1300 - 1400 t/¥onat betrug.
ist er jetzt auf 200 - 300 t/Monat gesunken. Das Endprodukt
dieser Behandlung ist ein fl-Paraffin-Gemisch, das etwa 80 %
Hartparaffin enthidlt. Erfahrungsgemﬁﬂ werden 1 - 1,5 & Paraf-
fin auf diese Weise aus einem Ofen gewonnen. . S
Essener Steinkohle hat ebenfalls verschiedene Extrakti-
onen zur Regeneration durchgefiihrt. Hier wurde ein Kondensat-
61 mit geringem Prozentsatz iiber 300o C siedenden Bestandtei-
len bei 140° C Ofentemperatur angewandt. An diese Extraktion
wird eine kurze Hydrierung angeschlossen. Diese Extraktionen
brachtén den gleichen Erfolg wie die Hydrierung allein.

Essener Steinkohle, Krupp und RheinpreuBen filhren auch
in der 2.Stufe grundsdtzlich Wiederbelebungen durch, wohl aber
in léngeren Zeitabstidnden als in der 1.Stufe. Bei Essener
Steinkohle konnten deutliche Erfolge dieser Behandlung fest-
gestellt werden, obwohl ein Methananfall bei Hydrierung nicht
eintrat. Bei Extraktionen wurde viel Paraffin aus dem Ofen
ausgetragen. Da dies in Schwarzheide nicht der Fa¥l ist, wur-
den Zwischenbelebungen in der 2.Stufe hier unterlassen. All-
gemeln wird betont, daB wahrscheinlich eine Zwischenbelebung
in der 2.Stufe notwendig und von Erfblg begleitet ist, wenn
diese 2.Stufe eine hohe CO-Aufarbeitung aufwglst.

¢) Korrosion: Allgemein wird fgstgestéllt, daB in den Endgas-
leitungen der Syntheae iberall dort Kb}:osionen auftraten, wo

- 11 -
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‘in nicht gasdurchstrdmten Teilen Kondensation eintrat. Bei
Ruhrbenzin wurde anl#Blich eines Stillstandes die Endgaslei-
tung untersucht. Angriffe kennten nicht festgestellt werden,
obwohl die geeamte Endgasleitung nicht isoliert ist und die An-
wesenhéit von Kondensat auf dem Boden angenommen werden mu.”
Rauxel hat nur an den Kompensatoren Korrosionen featgeatellt.
Die isolierten Endgesleitungen bel RheingreuBen sind in Orde
nung, wihrend bei Krupp an den Stellen, wo kein Gefdlle vorhan-
den ist, Angriffe zu verszeichnen sind.lschwarzheide muBte einen
Teil seiner Endgasleitung ausbauen, die trotz Isolation und
einer Gastemperatur von rd.155° ¢ starke Korrosionseinwirkun-
gen aufwies. Wie aus den vorgelegten Photographien zu ‘ergehen,
tritt der Schaden nur da auf, wo sich fliissiges Gaskondensat
in der Leitung befindet oder abflieBt. Die Anfressungen sind
bis zu 5 mm tief, aber in ihrer Ausbildung unregelmﬁBig.,Rund
20 m der Endgasleitung muBSten ausgewechselt werden. Es ist
nicht ausgeschlossen, da8 diese Korrosionen, die im Widerspruch
zu den bel anderen Werken gefundenen'étehén, durch das Rohrma-
 terial bedingt sind. 'Als GegenmaBSnahme wird Jjetzt eine Behel-
zung der gefdhrdeten Rohrteile durchgefiihrt. :
Auch im Kilhlwasserkreislauf der Kbndensation wurﬂen
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-
schicht Risse vorhanden sind, von denen aus die Kbrrosionen
sich als LochfraB weiterverbreiten. Versuchsweise wurden Rohre
mit I. G.-Wachs- und Paraffiniiberziigen versehen. biese haben
sich bis jetzt gut bewdhrt. Bel Ruhrbenzinlsind im Kihlwasser-—
kreislauf am Einlauf in den Kihlturm mit "Heika"-Uberzug ver-
sehene Rohre eingebaut. Diese haben sich an dieser Stelle gut
bewahrt, withrend Krupp, wie einer nachtrﬁglichen Mitteilung
zu entnehmen ist, bei Rohren mit dem gleichen tbergug eine
glezchmﬁﬁige Ablssung dieses Uberzuges von dem Rohrmaterial
festgestellt hat. Eine nihere Untersuchung dieser dem verschie-
~denen Yeyguchsproben wideraprechenden.Beobaohtuhgen muf:. abge—
wartet werden. . ' ) '

Die niéchste Erfahrungsaustauschsitzung findet nach
vorheriger schriftlicher Vereinbarung statt. ’

gez. Feilt
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 Rubsbenrin Aktisngeseilschaft:

Br!a taunso 1 . ' - .
Iir erhielten Thre. Soh:-eiben vom 27. . Oktdber a..r. zit deneh
Erfenhrunges

" 'Sie zu der bei Ihnen am 17. November. d,J. stattfinienden

aﬁatauschsit einladen, und teilen Ihnen m:,t da8 unsererseits ;
:?fgns ‘Braune und Dipl.~Ing. . okman ‘teilnehmen werden.

Me monatsmittolwerto dr Okto'ber mu-don Ihnen inzwuchon mgesandt.

GEWERKSCHAFT VlCTOR
ppa. -




Inr Zeiohen: Inx Schreibon voms' vnnr h’ﬁach.m Ob sa@ih-Ho tin
BECIP SR o ,m,/, 5 31 %: ober 1939

rort .

_ Betr.: Erfahrun‘sanstauschsitz v e .
.- Die auf den 10. November da.d. festgelegte Erfahrungs—',
austauschsitzung m8 verlegt werden, ‘da am’ gleichen Tage im Ruhr= "
gebiet eine Vortr33351tzung der Gesellschaft fiir Kohlentechnik
stattfindet Als meuen Termin setzen- wir Freitag, den 1? Novembex
1939 fest. bie Sitzung findet in Holten. statt und beginnt um

9°° Uhr. ‘Neben den,ﬁblichen Besprechungen sollen die41n.unserm
Schreiben vom 27. &.M. erwﬁhnten Fragen ebenfalls erdrtert werden.

-sendung der Monatsmlttelwerte fiir Oktober. zu’ ‘erinnern.

Bleichzeitig erlauben wir uns, an die baldige Uber=

Ruhrbenzin Aktiengesellschaft,

gez.: Unterschriften.
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Ruhrbenzin ‘Ak'tieggeael'lechaft .

F:lrma
Treibstoffwerk Gewerksohaft Victor

. Cast rop—Rauxel.

| 035%
Ihr Zeichen: -Ihr Schreiben voms Unser Zeichen: Oberhag?\x-ﬂolten,
— - ' Abt. BI;/F/WOht. 27 Qg~ er 1939

Betr.: Erfalirungsaustauschsitzung.

. Wir erlouben uns, Sie zu der am Freitag, den 10. Novem=
ber 1939 um 9°° Uhr in Holten stattfindenden Erfahrungsaustausch=
sitzung einzuladen. : -

Als besondere Besprech.ungspunkte werden von uns
Korroaions—,’ Schwerarbeiter- und Schmutzzulage—?ragen vorge—
schlagen. Wir bitten, Ihre Vertreter der Sitzung hieraus hinzu=
weisen. . ' o o -
‘ Eine baldige Mitteilung, welche Herren Ihrerseits
an der Sitzung teilnehmen werden 1s1: erwiinscht. -~

Ruhrbenzin Aktiengesellschaft

gez.: Unterschriften.





