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RﬁHRcHEMIE ARKTIENGESELLSCHAFT Holten, den 25, Juli 1938/Wcht
i 1 e ders ° h r i f t-
uher die Erfahrungaauetauschaitzung in Hblten am 17. Juni 1938.
—-—ooOoo--

Anwesend die Herren: Hochachwender

ung _
Klein ‘ L .
Miiller~Lucanus Schwarzheide
Steinbrecher .
Wagner
Weingtirtner

Buse

%%%%2{ : , RheinpreuBen

Striiven

gchmalfeldt .
raune ’
Heckmann Rau;el
- Von Holt ’

Ritterxr
Comblés : Krupp-Benzin
Siigsgespeck -

Roth o '
Ullrich Hoesch-Benzin
Werres

gg::gski ' Schaffgotsch-Benzin
Lopmann Ch.W. Essener Steink.

Tsnnis Liitzkendorf

Martin

Alberts

Feit

Gehrke

Heckel ' Ruhrchemie/Ruhrbenzin
Meier . T

Neweling ¥

Roelen - :

Schuff

Velde

. a-—-q————

Martin ;ertffnet die Sitzung mit BegriBung der Teil-
nehmer und Bchlhgt vor, die Aussprache wie frither, dem Gang
der Febrikation folgend, vorzunehmen.
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Gasreinigung-
Der Schwefelgehalt des feingereinigten Synthesegases
wird bei den einzelnen Werken wie folgt angegeben.

org.Schwefel HZS Ges.Schwefel
Rauxel 0,13-0,20 0,0 0,13-0,20 g
Rheinpreufen 0,40~0,50 bis 0,1 0,40-0,50 g
Schwaizheide 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 Syhthesegases in Rauxel sich auf die Aktivitdt und.
Lebensdauver des Kontaktes ausgewirkt hat, erklirt Braune, daB
hieriiber nichts abschlieBendes gesagt ﬁerdqn kann.

Hochschwender weist nun auf die Schédigungsversuche
mit EKohlenwassgerstoff-Kondensaten hin, die aus dem Synthese-
gas nach der Feinreinigung gewonnen wurden. Diese Kondensate
setzen sich in Schwarzheide aus rd.27 % Olefine, 20 % Cyclo-

‘olefine und rd.20 % Aromaten zusammen. Der Schwefelgehalt
des Gesamtproduktes betrigt 0,28 %. Werden dlese Kbndensate
in die einzelnen Fraktionen zerlegt, go zeigt die Fraktion’
120-13o°, die 17 % Olefine und 36 % Cycloolefine enthilt,
eine besonders starke Aktivitatsschddlgung des Synthesekon-
taktes.

Ganz andersartig gind die vor der Feinreinigung in
Rheinprquﬁen mit Aktivkohle erhaltenen Kohlenwasserstoffe.
Diese sind in der Hauptsache Aromaten. Ihr Schwefelgehalt
liegt bedeutend hther. FeiBt berichtet iiber die stark schiadi-
gende Wirkung dieser Kndensate, die in Laborversuchen festge-
stellt wurde. Da aber bei RheinpreuBen im Synthesegas nach
der Feinreinigung ebenfalls geringe Mengen von Kohlenwasser-—
stoffen gefunden werden, so soll die Einwirkung dieser Kor-.
per, die wohl bedeutend weniger Schwefel enthalten, auf den
Synthesekontakx untersucht werden. ,

Schwarzheide berichtet tiber die Einwirkung des Fahrens
mit und .ohne Sauerstoff auf die Kbndensatbildung an der TFein-
reinigungsmasse. Vor der Feinreinigung 'werden 0,18 -~ 0,25 g
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Kbndensat/h3 beobachtet. Wird nun die Feinreinigung ohne Sau- 
'erstoffzusatz betrieben, go wird Neubildung von Kbndensat bis
zu O, 5 - 1 g/h3 beobachtet, wihrend bei Sauerstoffzusatz die:
Kbndensatmenge nach der Feinreinigung mit 0,12 « 0,16 gﬁm
vgeringer ist als die eingebrachte Kbndensatmenge. Der Sauer-
stoffhusatz zeigt hier also doppélte Wirkung: Neben einer
[Steigerung der Schwefelaufnahme werden Harzkdrper veréndert,
sodaB ihre Menge im Verlauf der Feinreinigung zurtickgeht.

Ritter weist darauf hin, daB8 fir die Schwefelumset—
zZung nur. geringe Sauerstoffmengen, d.h. rd.0,05 Vol. % bens-
tigt werden, sodaB beli den augenhlicklich tiblichen Sauer-
stoffzusétzen Wasserstoff in merklichen Mengen verbraucht
wird, da nach der Feinreinlgung der Sauerstoffgehalt des
Synthesegases allgemein unter 0,1 Vol. % liegt. Eine Schddi-
gung des Syntheaekontaktes durch den im Gas verbleibenden
Sauerstaff ist bis jetzt noch nicht beobachtet worden.

Grimme.weist darsuf hin, da8 zurzeit die Feinreini-
gungsmasse stark staubhaltig angeliefert wird. Dies beein-
fluBt einen gleichmiBigen Gasdurchgang wéhrend der Reinigung
und macht eine’ nochmalige Absgiebung beim Einfiillen notig.
Hierauf und auf 'die festgestellten ‘Schwankungen des Sodage-

' haltes, der zwischen 25 und 30 % gefunden wird, filhrt er die
schlechte, nur bis rd.7 % betragende Schwefelanreicherung
zuriick. e : . ‘ :

Braune hatte den hohen Staubgehal% der PFeinreinigungs-
masse bei der Ruhrchemie schon reklamiert. Zur Sicherheit
wird auch hier vor dem Fiillen abgesiebt. Zus#tzlich wird in
Rauxel beim Umschalten der Tiirme die im 2.Turm befindliche
Masse entleert, abgealebt urid wieder neu gefiillt, wenn die-
gser an erster Stelle gefshren wird. Auch hier wurde ein zu
geringer Soﬁagehalt von rd.30 % gefunden.

Martin regt Vergleichsversuehe {iber die Wirksamkeit
des Staubea und des Kornes an und mdchte gleichzeitig den
Sodagehalt “beider Teile untersucht haben.

' Nach Géhrke wurde durch Absnderung des Fabrikations-
ganges der Staubgehalt der Masse in letzter Zeit betrdcht- .
lich gesenkt. Der Sodagehalt wird ebenfalls strenger tiber~
prift, doch diirfte bisher eine Unterschreitung von 30 %
kaum mtglich gewesen sein.
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Martin fragt an, aufgrund ‘welcher Erge‘bn:lsse der .
Schwefelgehalt des feingereinigteh Synthesegases mit mexi-
“mal O 27 g/h festgelegt wurde und: ob der niedrige Schwefel-
gehalt des Synthesegases in Rauxel sich auf die. Aktivitat
und Lebensdauer der Kbntakte ausgewirkt hat.

T Zur ersten Frage bemerkt Roelen, daB nach einer
5m langen Kontaktschicht Schwefelwerte bis zu 0,2 g/100 m-
im Endgas gefunden wurden. Diese Beobachtung fithrt zu der
Annahme,.daB diese geringe Kbnzentratlon nicht mehr vom
Kbntakt aufgenqmmen wird.

- Zur zweiten Frage bemerkt Schmalfeldt, daB die Le-~
bensdauer der EKontakte seiner Meinung nach noch zu kurz
ist, um die Auswirkungen des Relnheitsgrades dea Synthese-
gases zu zeigen.

Martin mochte O, 2 -0,3 ¢ Schwefel/100 m3 als hoch-
ste Grenze angesehen haben, da vor allem bei der Druck-
synthese deutlich Sch#édigungen durch hohere Schwefelgehal-
te festgestellt sind. Er schligt vor, liber das néchste

'halbe Jahr eingehende Beobachtungen iiber den Einflu8 der
verschiedenen Schwefelgehalte auf den Syntheseverlauf anzu-
stellen, um dann nochmals iiber diese Fragen. elngehend zu
diskutieren. '

Hochschwender weist darauf hin, daB der ih_Schwarze'
heide beobachtete starke Aktivitétsabfali der nach rad.
1500 - 1600 Betriebsstunden in Erscheinung trat, mdglicher-
weise auf Schwefeleinwirkungen zuriickzufihren ist. Wagner
méchte Hargbildner anstelle des Schwefels fiir diese Schi-
'd1gungen verantwortlich machen. :

Von Holt weist darauf hin, daB bei gleichem Schwe-
felgehalt im Synthesegas Co-ThOz-Kbntakte trotz abfallen-
der Gasbelastuiig nach 2 Monaten schlechter sind als Misch-
kontakte, die bei hoher Belastung i3 Monate laufen. Auf
eine Schwefelschiéddigung kanggglsofdieser.Abfall nicht zu-
riickgefithrt werden, da bei den hochbelasteten Mischkontak-
ten eine soléhb Schﬁdigung"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
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bis heute noch keine Ruckschlusse Zl.

Jung hebt noch einmal die gute Wirkaamkeit der Pott-
asche—Masse in Schwarzheide hervor, mit der bei guter Rei-
.nigung und normaler Belastung sehr lange Laufzeiten erreicht

wurden.

- Schmalfeldt méchte die Feinreinigungsmasse durch ir-
gendwelche Zusatze, vielleicht Magnesiumchlorid, verfestigt
haben. Das Fbrechungslabor RB' s0ll hiertiiber Verauche auf-
nehmen. !

ngthesebetrieb:.

Aufgrund seiner wdchentlich durchgefiihrten Besuche
" der einzelnen Werke glbt Schuff einen zusammenfassenden
Bericht iiber die Kbntaktbewertung

Fir Rheingreuﬁen filhrt er aus:

Neukontakte werden mit Riicksicht auf die Gasrein-
heit in:Stufe II_angefahren, 30 Tage dort belassen, dann
im allgemeinen ohne Hydrierung auf Stufe I umgeschaltet
und in dieser 1.Fahrperiode 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 Qualitat

ﬁer Herbstkontakte von 1937 mit 4 Monaten,"im Frilhjahr 1938
nur noch mit 3 Monaten eingesetzt werden. Trotz wesentli-
cher Verbesserung der physikalischenfEigenschaften der Th-
Kontakte wurde die Herbstqualitét nicht wieder erreicht.

Die Th-Kontakte 1:1 haben die Erwartungen nicht er-—
PH11t. Zwei sind bei verhdltnismidBig niedrigem Reduktions-
wert als gut bis sehr gut, zwei weitere als miBig bis
schlecht zu7§%zeichnen und schon‘bntleert. Die Gasbelastung
betrug entsprechend dem Co-Gehalt 1100 - 1150 m /Std. Der
beste Kontakt dieser Reihe bewegte sich in Stufe II bis,
zur 1.Hydrierung (830 Std.) zwischen 50 und 40 % Kontrak-
tion. In der 2.Fahrperiode wurde er nach 5 Tagen auf Stufe
I umgeschaltet (1.6.38), mit 1300 m3/5td. belastet und er—
: gab.yber;50 % Kbntraktlon. Im Labor zeichnen sich die bei-
den schlechten EKontakte durch hohere Anfangsaktivitat, aber

J
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- rascheren Abfall aus.

Die Th—Mg-Kbntakte zeichnen sich durch sehr gute
physikalische Beschaffenhelt aus. Sie wurden bisher eben-
falls 30 Tage auf Stufe II gefahren und mit 1000 m3/Std.
belastet. Eine sonderliche CH4-Bildung, wie sie beim An-
fahren und nach der Hydrierung dieser Kontakte in Stufe I
bei den anderen Werken beobachtet w1rd, zelgte sich in
Stufe IT nicht, auch nicht nach Umschalten auf Stufe I.

~ Von den im Mirz und April gelieferten 9 Th-Mg-Kon-
.takten heben 31ch 2 bei 4300/45’ reduzierte Kontakte her-
aus. Die ﬁbrlgen s8ind bei 4100/60-70’ reduziert. Am.14.5.
warden die Reduktlonsbedlngungen der Th-Mg-Kontakte auf
4309/15’ festgelegt und mittlerweile zur Erreichung eines
uns -zunidchst zﬁeckmﬁﬁig erscheinenden Reduktionswertes von
mindestens 55 % auf 435°/60° abgetindert. Seit dieser Zeit
hat RheinpreuBen weitere 6 Th—Mg—Kbntakte 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. geféhren'uhd.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 Qualitiat zu bezeichnen ist, soll der Versuch mit einem
weiteren Ofenpaar durchgefithrt werden. Diese Versuche sind
von Bedeutung, da in Stufe I eine einwandfreiere Beurtei-
lung der Kontakte moglich ist. Bs steht zu hoffen, daB auch
ein gleichmiBiges und hochwertiges Synthesegas zur Verfu-
'gung steht, d.h. keine wechselnden Mengen Restgas vor der
Synthese zﬁgesetzt werden, wie es bishe: der Fall war.

Untersuchungen iiber die Tigenschaften der Produkte
aus Th-Mg-Kontakten, insbesondere die Siedelage, den Ole-
fingehalt des Benzins und die ﬁagenschaften des Kontakt-
paraffins sind im Gange.

Zu diesen Ausfilhrungen bemerkt Ktlbel, daB bei den
1:1-Kontakten ein MiBverstdndnis in der Auffassung besteht,
da 3 der gelleferten 1:1-Kontakte von Anbeginn an schlecht
waren und nur, 1 Kbntakt den Erwartungen entsprach. Dieser
ist seiner Meinung nach den 1:2-Konbakten gleichzusetzen.
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Zur Vergleiohsuntersuchung der Produkte, die mit
hormalem und mit Miachkontakt gewonnen wurden, erklért
Grimme, daB im Gasol kaum Unterschiede festgestellt wur-
den. Vielleicht ist bei dem iiber Mischkontakt entstandenen
Gasol eine ieichte Erhdhung des Olefingehaltes mbglich. '
Das Benzin, von dem Proben nach 3, 8 und 18 Tagen Laufzeit
untersucht wurdeﬁ, zeigt ein shnliches Verhalten. Die
‘Hexan~Praktion betrdgt bei normalem Kontakt 5,1 %, beim
Mischkontakt 4,9 %. Sie ist somit praktisch gleich groS.
Der Olefingeha¥t liegt beim Mischkontakt um 2 - 3 ‘% héher,
wie durch Jodzahl- und Mol.—Gewichtsbestimmungen festge-
‘stellt wurde. . o

) Bemerkenswert ist, daB in einem PFalle nach 15—tagi—
ger Laufzeit -eine Belastungsstelgerung auf 1500 m /Std.
beim Mischkontakt méglich war, wobei Kontraktion und Aus-
beute trotz gleichbleibender Temperatur sich ebenfalls
nicht #nderten.

Uber Gewerksohaft Viktor, Rauxel berichtet Schuff:

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

Die im Maji gelieferten Th-Kontakte 1:2 sind von
mittlerer und guter Qualitét. Ein im Februar gelieferter,
bei 360°/90’ reduzierter Kontakt dieser Art hat sich den
guten Herbstkontakten gegeniiber als gleichwertig, wenn
nicht uberlegén gezelgt. In 92 Betriebstagen war er mit
durchschnittlich 1115 m /Std. belastet."

Viktor hat 2 Th—Kpntakte 1:1 erhalten. Vergleichs-
weise zu guten Th-Kontakten 1:2 oder gar Th-Mg-Kontakten
#st eine Sonderwirkung oder Uberlegenheit nicht festzustel- -

- 8 -
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len. Ein Interesse an dieser Art Versuchskontakte besteht

deshalb nicht. ' ‘ : T
Die Th—Mg-Kontakte‘s;nd von ausgezeichneter physi-
kalischer Beschaffenheit. Sie'lassen gich daher mit hohen

Gasmengen belasten. Die starke CH4—Bildung beim Anfahren
in Stufe I und nach den im Vergleich zu Th-Kontakten er-
fblgreicheren Hydrierungen ist ein besonderes Kennzeichen

dieser Kontakte und ist_bei geringerer Aktivitat weniger
oder garnicht vorhanden. ' )

Die niedriger reduzierten Kontakte waren bei niedri-

gen Wassergehalten im Reduktionsgas z.T. gut. Erst die im

Mai gelieferten 4 Th-Ng-Kontakte sind samtlich bei 435°/60’

reduziert und als gut zu bezeichnen.

_ " Die-Lebensdauer der Th-Mg-Kontakte ist nach Erfah-
rungen bei Viktor eine léngere als,beivTherntakten. 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-Mg;Kontakte erreichten 110
Tage, weitere 5 Kontakte haben 90 Tage und dariiber, teils
mit 850, teils.mit 1000 m3/Std. belastet und zeigen bis -
65 % Kontraktion. ' o _

Die reinen Mg-Kontakte haben gute Betriebsergebnisse
gezeigt. Die Aktivitdt und damit CH4—Bildung beim Anfahren
scheinen gegeniiber den Th-Mg-Kontakten noch gesteigert zu
sein. Einer dieser Kontakte lauft jetzt 3 Monate und zeigt
nach der Anfang Juni erfolgten 2.Hydrierung bei 1000 m3/std.
noch 65 % EKontraktion. Wichtig ist die Beobachtung, da

bei noch gutem Zustand des Ofens die versuchswe;sé Hydrier-
ung ohne wesentlichen Erfolg war d.h. Zwischenbelebungen
mit H, u.U. seltener nttig sind als bei Th-haltigen Kon-
takten. Zwei weitere Mg-Kontakte sind angefshren. Die stark
ausgeprigte Aktjivitat bewirkte bei einem dieser Kontakte,

" wahrscheinlich infolge C-—Abscheidung in den oberen Kbntakt—
schichten, eine Verstopfung und dadurchlVerminderung des
Gasdurchganges. Die Kontakte arbeiten sonst ausgezeichnet.

Vonseiten Rauxel ist zu diesem Bericht nichts zu sa-
gen. Auf Anfrage wird mitgeteilt, daB die Kontaktentleer-—
ung nach der -Schlughydrierung hier “sehr gﬁt verldauft, so-

-9 -
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daB nur bei den Ofen, bei denen durch anféngliche EKohlen-
stoffabscheidung oben Verkrustung eintrat, eine weitere
SHuberung des Ofens notwendig wurde.

/ L.l

tber Brabag Schwarzheide berichtet Schuff wie folgt:'

Neukontakte werden seit einiger Zeit mit einer Be-
laétung von 1500 m3/Std. und einer Temperatursteigerung ge-
Pahren, die 60 % Kontraktion erreichen 148t. Die Endtempe-
ratur der 1.Pahrperiode betridgt 195°. Das Synthesegas hat
etwa 17 % Inerte. .

Die im Mai gelieferten Th-Kontakte 1:2 sind verh#lt-
nisméfig gut und gleichméBig. Eine bei schonenderen Tempe~
raturbedingungen :gduzierte Serie aus Ende Mirz 1938 hat
8ich als besonders gut erwiesen., Dagegen waren 2 #dhnlich
reduzierte Kontakte nur von méBiger Qualitﬁt, was von der
Linie der bisherigen Erfahrungen zwar abweicht, aber auch
anderweltig verursacht sein kann. Selt Einfiihrung der neu-
en Fallungsart Anfang M&rz wird eine wesentliche Besserung
der physikalischen Beschaffenheit der Th-Kontakte festge-—
stellt. Ein Th-Kontakt 1:1 leistet im Vergleich zu norma-
len Th-Kbntakten bei der. jetzt Ublichen hohen Beiastung
von 1500 m /Std. nicht mehr und kann als guter Durchschnltt
bezeichnet werden.

Die Th-Mg-Kontakte sind in ihrer physikalischen Be~
achaffenheit ausgezeichnet, sodaB sehr hohe Gasbelastungen
moglich sind, welche die auch hier beobachtete starke CH4—
Bildung beim Anfahren zuriickzudréngen erlauben. Man hat den
Eindrﬁck, da8 zur Erreichung dhnlicher Kontraktionen eine
langsamere Temperatursteigerung notig ist, daB die Lauf-
‘Zeiten der 1. und 2. Fahrperiode lédnger und d1e Hydrierungen
erfolgreicher sind als bei Th-Kontakten.

Bezgl. -des Einflusses der Reduktionsbedingungen ist
keine ganz klare Linie zu sechen. Von den seit Dezember 1937
bis einschl. April 1938 gelieferfen Th-Mg-Kontakten sind
nur 2 bei 430°/45° reduziert, die ilibrigen bei 410°/60°.

Der EinfluB des Wassergehaltes im Réduktionsgas ist dabei
besonders deutlich zu sehen. Sofern dieser in Ordnung war,
sind dié Kontakte als gut bis sehr éut zu bewerten. Im Mai

- 10 -
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_warden weitere 12 Th—Mg—Kbntakté'geliefert, davon 8 in 2
Bldcken auf Stufe I angefahren, deren Bewertung noch abzu-
warten ist.

Fir 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 entieerungsreif 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 %, fiir “Ph-Mg-Kontakte nach 2000 - 2300 Stunden und
1000 m3/Std. Belastung noch Kontraktionen von 52 - 57 %.

' Weiterhin liegen Resultate vor iiber die Ausbeute und
Tagésleistung beider Kontaktarten, die zuguﬂsten des Th--Mg-
Kbnfaktes sprechen. Natiirlich darf nicht auBer acht gelas-
sen werden, daB die zu vergleichenden Kontaskte innerhalb
ihrer Art gutg oder beste Qualitdt darstellen sollten. In
diesem Sinne reicht das vorhandene Material noch nicht aus.

Jung stimmt grunds&tzlich diesen Angaben zu. Die
zuletzt gemachten Erfahrungen iiber die léngere Lebensdauer
des Mischkontaktes milssen seiner Meinung nach in ihrer Ab-
hingigkeit von den Gasverunreinigungen naher untersucht wer-
den, da in Laborversuchen gézeigt werden konnte, daf der
Mischkontakt Giften gegeniiber viel empfindlicher ist.

) Bei RheinpreuBen wurden shnliche Beobachtungen im
Laboratorium gemacht, doch bestitigt dort der Betrieb diese
Ergebnisse nicht. ‘

Martin weist noch einmal darauf hin, da8 die Ein-
fithrung der Mischkontakte einmal eine Senkung der Kontakt-
kosten und zum andern eine Verléngerung der Lebensdauer
bringt. Sollte die Gasreinheit einen Einflul auf die Lebens
dauer der Kontakte haben, so miiBte sie erhoht werden.

Wagner weist nochmals auf die 1:1-Kontakte hln, die
bis jetzt nach 700-800 Betrlebsstunden bei langsamer Tempe—
ratursteigerung sehr bestdndig in der Kontraktion waren. .

Schuff berichtet iiber Ruhrbenzin wie folgt:
Neukontakte werden auch bei der Ruhrbengzin seit eini-
gen NMonaten mit Belastungen von 1300 — 1500 m3/Std. und

- 11 -



0283 1.

- 11 -

einer Temperatursteigerung gefahren, die bis 60 % Kontrak-—
tion erreichen 1#8t. Diese Temperatursteigerung maB bei den‘
Kbntaktlieferungen seit Januar 1938 im Anfang schneller
erfolgen als fruher, insbesondere bel den Th—Mg-Kontakten.'
Mit dem Alter der Kontakte werden die Belastungen neuer-
dings gesenkt. Da die Ruhrbenzin ausschlie311ch nur noch
mit Th-Mg-Kontakten beliefert wird, werden mit Rilcksicht
auf die hohe CH#—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
z.B. im Kreislauf'zweckmaﬁig.

' Im Mai hat die Ruhrbenzin nur noch 2 Th-EKontakte 1:2
bezogen, die zu einer Serie von miBiger Qualitét gehoren,
von der auch RheinpreuBen und Schwarzhelde beliefert wur-
den. Von friheren Th~Kontakten ist in einer Zeit stark
staubhqltlger und daher schwer zu bewertender Kontakte ein
Fadenkorn entsprechend seiner gutén'phjsikalischen Beschaf--
fenheit besonders hervo:zuheben.' '

Von Th-~Kontakten 1:1 erhielt die Ruhrbenzin 2 unter
Verschiedénen Reduktiohsbedingungen hergestellte. Der bei
4000/45{ 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 Redukbtionsbedingungen Zfiir die
Herstellung der Th-Kontakte, insbesondere'der Co-reichereh.

Von den Th-NMg-Kontakten zeigte der im Jahuar 1938
gelieferte einen auBergewdhnlich regelmaslgen Rontraktions-—
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 giinstig. 2 weitere Kontakte, die Reduktions-
werte von 55 - 60 % aufwiesen, laufen jetzt 3 Monate mit
Belastungen von 1200 - 1100 m3/Std. und haben etwa noch
50 % Kontraktion. Ein weiterer unter ungiinstigen Reduktions-
bedingungen hergestellter Kontakt -wies einen sehr niedrigen
Reduktionsweft auf, war in der 1.Pahrp&riode miBig, erholte

- 12 -
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,sioh aber bei der 1 Hydrierung derart daB er in 2 wei-
teren Fahrperioden mit 1500 und . 1250 m /Std. belastet 58 -
55 % baw.. 55 - 50 % Kontraktion zeigte. Er hat jetszt etwa
60 Betriebstage. Allgemeéin ergibt sich auch bei der: Ruhr-
benzin eine bessere Wirkung bei der Hydrierung als bei Th-
Kontalkten. - - -

Im Mai wurden 12, im Juni bisher 8 Th-Mg-Kontakte
geliefert und angefehren, darunter 1 Fadenkorn. In einem
Block zeigen 6 Kontakte, die unter teilweise sehr ungiin-
stigen Réduktionsbedingungen Ende April hergestellt wur-—
den, groBe Uhregelmaﬂigkeiten in der Aktivitdt und.schal-~
ten daher bei der Bewertung aus. Die ‘anschlieBend ‘gelie—
ferten Kontakte sind sémtlich bei 435°/60°’ und geringen
Wassergehalten .im Reduktionsgaé hergestellt, zeigen gleich—
méBige Reduktionswerte zwischen 55 und 60 % und erweisen
sich bei Belastungen von 1200 - 1500 m 3/std. mit 57 - 62 %

Kontraktion nach Laufzeiten von 25 und 13 Tagen als sehr
gut. -

. Bezgl. der Lebensdauer. der Th—Mg—Kbntakte kann so-
viel gesagt werden, daB erst 2 Kohtakte eine Laufzeit von
94 Tagen erreicht haben und bei 1200 m3/Std. Belastung noch
etwa 50 % Kontraktion aufweisen, wihrend Th-Kontakte-in-
diesem Alter bei nur 1000 m3 Stundenbelastung im Mittel
noch 40 % Kontraktion und darunter zeigen. Die iibrigen Kon-
takte haben 40 Tage Laufzeit noch nicht erreicht.

Ergénzend sollen einlge Ausbeutezahlen angegeben wer-
den. Der erste Th—Mg—Kbntakt aus Januar 1938 ergab in der
1. Fahrperiode nach 330 Stunden etwa 105, nach 900 Stunden
etwa 98 g/m Idealgas, bei einer CO-Aufarbeitung von 75 %
und -Belastungen um 900 m° /Std., das entsprlcht Tageslei-
stungen von 1,88 und 1,75 t. Ein im Juni angefahrener Th-
Mg-Kontakt ergab nach 290 Stunden etwa 107 g/m3 Idealgas
bei ebenfalls 75 % CO-Aufarbeitung und einer Belastung von.
1160 m /Std., das entspricht einer Tagesleistung von 2,47 t.
Das Verhalten iiber langere Zeiten wird gepriift.

Eine Diskussion iiber diese Ausfiihrungen erfolgt nicht.

Die_Frage einer evtl. Verdnderung der Produkte nach
Vengenverh#dltnis oder Eigenschaften beim Ubergang von Th-

- 13 -
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TzZu Mischkdntakten ist von allen Werken nach einheitlichen
Gesichtspunkten in Angriff genommen. Es betrifft das die
Siedelage des Gesamtproduktes, den Olefingehalt des Beénzins
und Menge und’ Eigenart des Kbntaktparafflns. Die bisher be—
kannt gewordenen Unterlagen gind noch nicht hlnrelchend,
um heute schon ein zusammenfassendes Urteil abgeben zu kin-
nen; doch. werden im folgendén vorlauflge Ergebnisse be-
sprochen, die mdglicherweise fiir weltere Untersuchungen
von EinfluB sein kodnnen.

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 Sauregehalt_vom'reinen Th-Kon-
takt. iiber den Mischkontakt zum reinen Mg-Kontakt zu. So
betrégt z.B. der Olefingehalt des Produkt%sAaus'

réinem Th-Kontakt 22.8 %,
. . Mischkontakt 25,0 %,
reinem Mg-Kontakt 31,0 %.

Diesen Befunden gegeniiber stenen Untersuchungen bei
Schwarzheide, bei denen bei gleicher Reaktionstemperatur
ein reiner Th-Kontakt im Rohbenzin (30-180°) 44 % Olefine
aufwies, wdhrend der Olefingehalt beim Mischkontakt nur.
37,6 % betrug. )

"Es wird darauf h1ngew1esen, daB eine Abh#ngigkeit
zwischen Olefinbildung und Synthesetemperatur heute schon
sichtbar ist, d.h., daB die Mischkontakte bei etwas hdhe~
rer Temperatur die gleichen Oleflngehalte erreichen wie

~die normalen Th-Eontakte. Da der Mischkontakt mit guten
Ausbeuten auch bei hoheren Temperaturen bis 200° zefahren
werden kann, so diirften die bisherigen Erkenntnisse iber
die Olefinbildung nicht nachteilig fir den Mischkontakt
sein. ' , .

Martin glaubt, daB eine nachtrigliche Hydrierung
der olefinischen Kohlenwasserstoffe am Kontakt elntrltt
und daf es bei: ‘weiterer Beobachtung vielleicht gellngt,.
durch irgendwelche MafBnahmen diese nachtragllche Hydrier-~
"ung zu beeinflussen. - :

Schmalfeldt weist darauf hin, das Mischkontakte 2

-4 -
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weitere Vorteile haben, ddhlieh:
1. einen grﬁBeren ReaktidnB-Temperaturberelch, der mithilft,
die Lebensdauer des Kbntaktes zu erhshen und - ;
2. ist die Olefinbildung hier deutlich temperaturabhanglg,
was beim normalen Co—Th-Kbntakt bisher nicht beobachtet
wurde. :
Heckmann weist darauf hin, daB bei Mischkontakten
durch den erhbhten Sdureanfall ein grdBerer Wasserbedar? -
in der Kondensation elntrltt und daB die Ol—Wasser-Trennung
in den Scheidebgpa}tern genau beobachtet werden mus.

Wagner berichtc_at‘ iiber weitere Ergebnisse, die beil
der Extrakition des Kontaktes im Syntheseofen durch Konden-
sation einer Olfraktion am Kontakt durchgefiihrt” wurde. Bei
mehréren Extraktionen konnte selbst nach verschiedenen Lauf-
zeiten fegtgestellt werden, daB die Paraffinbeladung bis
zu 5 % der laufenden Produktion betridgt. Wurde nach dieser
Behandlung der Kontakt geniigend getrocknet, so lieBen die
Ofen sich gut entleeren. In einigen Fidllen wurde die Ex-
traktion anstelle einer Wasqerstoffzwischenbelebung durch-~
gefilhrt und hierbei, was die Wiederbelebung'des_Kontaktes
‘anbelaﬁgt, fast gleiche Wirkung erreicht. Zwei Ofenfiil-
lungen je Woche sollen zu weiteren Vergleichsversuchen zwi-
schen Extraktion und Wasserstoffzwischenbelebung herange—
zogen werden. Das bei der Extraktion géwonnene Paraffin
kann seines groBen Molekiils wegen nicht zur Fettsidureher-
stellung Verwendung finden. Es ist auch nicht anstelle von

'Ozokerit‘zu gébraucpen, da seine kristalline Struktur ganz
anders ist. ’ -

Uber die Rucklleferung des ausgebrauchten Kontaktes
berichtet Gehrke, dad es der Katorfabrik am angenehmsten
sei, wenn der- Kontakt mit moglichst wenig Paraffin (még-
lichst unter 15 %) angeliefert wird, da er in diesem Zu-
stande ohne Vorbehandlung in die Regeneratlon eingesetzt

'werden kann. Kann ein geringer Parafflngehalt nicht er-
reicht werden, so ist es winschenswert, daB mogllchst so-
viel Paraffin im  Kontakt enthalten ist, da8 eine gute Bri-~
kettierung vor der Extraktion méglich ist.

Bisher lieferte Rauxel in guter Glelchméﬁigkeit

- 45 =
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Eontakte mit hohem Paraffingehalt, wiihrend Ruhrbenzin durch-
.‘weg eolche mit sehr niedrigem Paraffingehalt zurﬁckgibt.
‘Die Kbntakte dieser beiden Werke kﬁnnen gut verarbeitet

werden, / - o , _
- Die Rhcklieferungen von.Schwarzheide sznd zu- un-

]gleichmEBig, sodaB 3/4 der Kﬁbelfﬂllungen extrahiert wer-
:den muBte.

Die von RheinpreuBen zurdckgelieferten Massén sind
oft sehr. feucht und schlammig, sodas ihre Aufarbeitung,
zumal der Paraffingehalt gwischen 17 und 34 % liegt, sich
auBerst schwierig gestaltete.

) Es soll angestrebt werden, bis zur nachsten Erfah-
rungsaustauschsitzung eine Einigung ﬁber eine einheitliche
Endbehandlung herheizufhhren, sodaB die zuriickgelieferte
Kbntaktmasse aller Werke nach einem.einheitlichen Arbeits-
gang regeneriert werden kann. Ist diese Elnlgung errelcht
80 sollen bei Rﬁcklieferung ungeeigneter Massen die da-—
durch bei der Aufarbeltung ‘entstehenden Mehrkosten dem
L1eferanten auferlegt werden. :

"~ Alle Lizenznehmer sollen: ihre Patentanmeldungen,
wie vertragllch festgelegt allgemein bekanntgeben.

D1e nachste Erfahrungsaustausch31tzung findet Ende
August in Schwarzheide’ statt. Derxr genaue Termin wird noch
bekanntgegeben.

gez,. FeilBt
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13. Juli 1938.

Ruhrochemie Aktiengesellschaft
Obe en-Holten

Bety.: Ihxr Schreiben vom 9.4,.M.,
Ihr Zeichen: Verw.So./Ge
Wir nehmen Bez2ug auf Ihr an Herrn Direktor Schmalfeldt
gerichtetes Schreiben vom 9. 4.M. und teilen Ihnen mit, das Herr
Direktor Sohmalfeldt an der in Ihren R¥umen stattfindenden Besprechung
am 18. 4.¥. teilnahmon wird.
GEWERKSC!—}AF"VM'CTQR

»pa

Dr.Br./Oh.
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‘Ruhrchemie Aktlengesellschaft
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cewerkscheaft vV i ec tor,
z.H4., von Hervn Direktor
A ~h mal feldt,

Castrop - Rauxel 2 .
f - S .
I
thy Zaichen ) thr Schiathan vam =~ Unser Zeichen den
Vu-v. 80/Ge. 9. Juld 1938

Zeichan und Retrefl
bige in der Anrwart wisgderbolan

Iaut Beschluss der letzten Erfshrungsaustausch-
gitzung sollam 18. Juli, 10 Uhr, bei uns eine Besprechung
im kleinen Gremium Uber Kontaktfragen stattfindem. Wir
1aden Sie hiermit su der Besprechung ein und bBitten um
Mitteflung, ob wir mit er Erscheinen rechnen ktnnen.

' Mit Deutschem G:ﬁu

. “““m

vmhmbr h. c. Gustay Kneppar, Esssn
Vorstands Prof. Or-lng. -Friedrich Martin, Miihefm-
Dr. Withelm Wollenwsber, Dortmund;
“mm Holtan,
¢ M.moxlr;. '

Spdd‘wi (Vorsltzer); Dr. Wilheim. Heckel, Bad Godesberg; Or. Friz lﬁlhr. EssencStaele, Dr. Carl Schmidt, Essan, -
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Gew. Victor
Eﬁu"-ﬂum]aa 8 -9
Saonty,
' :"“'l‘{'i

Sohm/W,  Verw.Ma/50/Ge.  25.5.38 3. Jufl 1938

St e n ah e

Iir nohnm B.lng m:t Jhr geﬂ. SGhroibon vom 25,538 und
teilen Jhnen dagu folgendes mits
Wir sind nt@nnn der NMeinung, mean sclle suniichst fir 2 ¥onate. und
bai Bewihrung fir linger oder dsuernd die EKatox-PFabrik auf die Erzeu-
sﬁng von Imumm-linohkcntakm umstsllen. Dabei k&nntc
" vorliufig noch offen bloitmi. ‘ob man den !horint-aem't in den Misch-
kontakten etwas hither oder niedriger ansetzen sollte.

) ¥ir werden uns bm. gu den noch offenen 3 Pragen, nime
1ich  der grigSeren Nethanbildung, der Olefindiléung und der Paraffine
b1ldung dis sur Besprechung sm 17.6.38 noch reichlich Material su-
sammentragen. e

Weiterhin teilen wir SJhnen mit, dass die Gewerkschaft
Viotor als auch die Wintershall A.G. auf der nach 16 mn' ltmnn-
denden Besprechung im kleimen Krwise von dem Unterceichihge n, Herrn
Direktor Schmalfeldt, vertreten sein wird und swar su don beiden
am Ende Jhro- schroi‘bm gomntcn B.-proclmng-thmn.

GEVERKSCHAP? VICTOR.
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Ruhrchemie Aktiengesellschaft

Oberhausen-Holten.

20.5.38 3. Juni 1938.

_Betr. ;. AnschluSsitsung Erfahrungsaustausch.

Im Besitge Ihres Sohreidbene vom 20. Mai d.J. teilen wir
Ihnen mit, das8 an der Sitgung, die nach dem Erfahrungsaustausoh:
stattfinden soll, von unserer Seite Herr Direktor Schmslfeldt
teilnahm_en.wird. Falls zu dieser Sitzung noch ein Herr unserer Pirma
erscheinen sollte, werden wir il_m’en entsprechende mtteilqng zugeﬁé;i"'

lassen. 0"”7’!
GEWERKSCHAFT VIQTOR

X I /

Dr.Br./Oh.



Betr.: Erfahrungsaustausohsitzung,
Ihr Schreiben vom 30 a.um,.,

Ihr Zeichen: Vexrw.S ,[00.
Wir empfingen Ihr Schreiben vom 30. 4.M. und tellen Ihnen
daraufhin mit, daB an der am 17. Juni d.da bei Ihnen stattfindenden
s.rfahrungea.ustansohaitzung unsereraeits drei Herren teilnehmen werder.
Das uns gugesandte FPormular werden wir Ibnen in den naohstén
fagen mit den Mona tami ttolwerten guriickreichen.

GEWERKSCHAFT VIgTOR
%
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Ruhrchemle Aktlengesells

Oberhausen?Holten

Orabtwort: Rulrcherle GberhaustnHolten " Baplkonto: Postacheckkonto: Pt o °,,_""‘"""mm' wr
Schidesel: Rudolf Mosse Code Ralchsbank Slroko A Easen r. 20623 F

- 1 (7@\/\/ \/’3ut r
Cing.: ‘3[4—MAI R’ 7 —
Baam; 3'1/5' 3%L
Er‘wtl Wl

sweYkSchhNft Victor,
Castrop ~ Rauxel 2 .

f::'\;ihr Zoichen . thr Sd|relber.1 vom Unser Zeld\gn_ den
Yeorw.80/06. 30. Mai 1938

Zalchen und Betreff
blre im der Antwort wlederbolen

auntmcb.osum‘ e
mim, den 17, Juni 1938; 9 m.

nach Oberhsusen - noltcn ein. me aitm; tinlct 1n uneoren

‘Werkskasino statt. Wir bitten um litteﬂung, umn

Hem Ihrerseits an der Sitmmg tellnelmen werden.
ahiahn:xug ubmmm wir nm m

vmuumuﬂu or. h.o. , Esswn;
Vorstends Prof. Ov-ing." Friedrich Martin, Iﬂlhdm Speldort (Vm) Or. Withelm H-:U Bad Godcsh‘m DOr. -Fritz Miller, Enm St-u oOr. &rl "Schmldt, &nn.

wwmmmwoumm _
mmot an-Holten ( ).
Ma 0 X ; * '




Abschrift 02842

_Ruhrohemie Aktiengesellschaft.

Gewerkschaft Victor,
Castrop—Rauxel.

Ihr Zeichen: Ihr Schreiben vom: Unser Zeichen: Oberhausen-Holten.
_ — Verw.Ma/So/Ge. 25. NMai 1938.

Betr.: Nﬁchste‘Erfahruggsaustauschsitzung. (am 17.6.38 in Holten)

Anf den letz ten Sitzungen hat die Diskussion iiber
die Kontakte, ihre Zusammensetzung und Beschaffenheit stets
mit Recht einen breiten Raum eingenommen. Die Arbeiten in
unserer Katalysatorfabrik und in unseren Laboratorien haben
sich darauf -konzentriert, den bisher {iblichen Kobalt-Thorium-
Eontakt zu verbessern und zu verbilligen. Trotz verschiedensn
Fehlschligen infolge einiger Betriebsstdirungen im Apxil glauben
wir, da8 der magnesiumhaltige Kontakt nach den bisherigen
verschiedenen Betriebserfahrungen wesentliche Vorteile allen
Benzinerzeugern zu bringen imstande ist. Es scheint, daB der
Eontakt hdher belastbar ist, ohne daB der Verfliissigungsgrad
leidet. Der Kontakt ist abriebfester und infolgedessen staub=
freier zu liefern. Er ist, soviel wir heute {ibersehen kﬁnneh,
aber auch in der Katalysatorfabrik einfacher und damit billiger
herzustellen. Es scheint nach weiteren Versuchen nicht ausge=
schlossen, den Thoriumgehalt noch mehr durch einen lagnesium=
gehalt zu ersetzen, als es bis heute tiblich war, d.h. z.B. den
Thoriumgehalt auf 2,5 Teile auf 100 Telle Kobalt herunter=
zubringen, ohne da8 Aktivitst und Lebensdauer des Kontaktes
beli entsprechender Herstellung leiden, wodurch sioh der Kontakt
weiter verbilligen wiirde. Allem Anschein nach B lediglich
die Reduktion unter Beobachtung besonderer Bedingungen durchge=
fuhrt werden. o

‘ ) Die offenen Fragen bei der Verwendung von magnesium=
haltigen EKontakten scheinen noch folgende zu sein:

Blatt 2.
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1. Ist die Methan- und Gasolbildung bel magnesi umhaltigen
Kontakten grtSer als bei den magnesiumfreien Kontakten 7

2. Ist die Olefinbildung geringer und hat das Bedeutung fur
den Betried 7

3, Ist die Paraffinbildung kleiner und ist d as ebenfalls von
Einflug auf die Wirtschaftlichkeit ?

Wir whren Ihnen verbunden, wenn Sie bis zum nichsten
Zusammentreffen diese Fragen zu kliren mithelfen wollten. Wenn
es dann einigermaSen mbglich ist, wiirden wir bei dem nichsten
Zusammentreffen den Vorschlag machen, unsere Katalysatorfabrik
auf ca. 2 Monate auf die Fabrikation von magnesiumhaltigen
Kontakt umzustellen, um zu sehen, wie die vereinfachte Herstel=
lungsweise des magnesiumhaltigen Kontaktes sich auf den Preis
desselben auswirkt.

~ Auf den Vorschlag von Herrn Generaldirektor Kost, dem
wir uns unsererseits vollkommen anschlieBen, sollen besondere
Entscheidungen in einem kleinen Gremium, wenn méglich im
AnschluB an die Erfahrungsaustauschsitzung getroffen werden.
Wir bitéen Sie .deshalb, von Ihrer Gesellschaft einen, htchstens
zwel verantwortliche Herren zu bestimmen, welche in diesen
Gremium mit beschliefSen. Wir nehmen an, daB die Besprechungen
im Erfahrungsaustausch bei dem nichsten Zusammenxreffen spitestens
am 16 Ubhr beendigt sind und um diese Zeit der genannte AusschuB
zusammentreten kann. Die Fragen, die wir unsererseits}zur'
Besprechnng stellen, sind folgendes '

1. Die Katalysatorfrage wie oben geschildert,
2. X>Abgabe von Paraffingatsch fir Fettsture-Fabrikation.

Weitere Fragen, iiber die gegebenenfalls Beschluf zu
fassen whre, bitten wir uns bald m itzuteilen. '

Ruhrchemie Aktiengesellschaft
gez.: Unterschriften.

“ B A0 dedngirdt mardin. Fie Irtiee v do tivieln sy Warkard
digpritnss A S0 %1 b precole daed mbreiten
ﬁmi.:'mnthvg(n





