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Schuff berichtet: :

Seit 1.7.1938 liefert die Katorfabrik Holten aus-
SchlieBlich Th/Mg-Kontakte, kurz Mischkontakte genannt.

Die als giinstig erkannten Herstellungsbedingungen bei
Fdllung und Reduktion wurden unverindert beibehalten. Dement-
sprechend weisen die Reduktionswerte verhdltnismiBig geringe
Schwankungen auf und 75 % aller Mischkontakte liegen im Be-
reich 55 - 65 ¢ Reduktionswert. Aus dem Verhalten im Betrieb
ergeben sich keine Anhaltspunkte,dafﬁr, daB innerhald dieses
Bereiches die Aktivitdt dem Reduktionswert parallel sich #n-
dert. .

Der Anteil der Mischkontakte an den in Betrieb befind-
lichen Kontakten betrégt jetz: bei Schwarzheide etwa 20 %,
RheinpreuBen 60 %, Rauxel 75 % und Ruhrbenzin 100 %

Die physikalische Beschaffenheit der Mischkontekte ist
durchweg besser zu bewerten als die der Th~Kontakte, was sich
bezliglich der Gasbelastbarkeit ung Entleerung suswirkt, Ent-
leerungsschwierigkeiten bestehen nicht, soweit die Mischkon-
takte in vorher einwandfrei entleerten fen eingefiillt waren,
Es wird nochmals festgestellt, daB eine an sich vorhandene
gute Aktivitdt sich im Betrieb nur voll auswirkt, wenn die
Kornbeschaffenheit der Kontakte gut, Staubfreiheit vorhanden
ist und die Einfillung in absolut saubere Gfen geschieht., Der
sorgfidltigen Sduberung entleerter Ofen muB und wird dasher die
groBte Aufmerksamkeit geschenkt werden, Insbesondere das Aug-
blasen der Gfen mit Druckluft nach der Ehtleerung hat siech
Ubereinstimmend bei allen Werken alsg wirksamste Nachreinigung
erwiesen. Der IErfolg ist daraus zy ersehen, daB fir derart be-
handelte Ofen die bisher gelieferte, als normal angesehene
Kontaktmenge zur Ofenfiilllung nicht mehr ausreicht,

Die giinstigen physikalischen Kontakteigenschaften und
die SduberungsmaBnahmen bei den Ofen bewirken gute Gasvertei-
lung und gute Gasaufarbeitung, sowie wirksamere Regenerierung.

Die systematischen Vergleichsversuche der Brabag,
Schwarzheide, zur Regenerierung von Kontakten mit H2 und Ben-
zin als Extraktionsmittel haben ebenfalls den auBerordentlich
nachteiligen Einfilug einer ungeniigenden Fiillmenge in schlecht
entleerten (fen gezeigt,

Hinsichtlich der Kbntaktregenerierung mit H2 soll wie-
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derholt werden, daB bei den von den Lizenznehmern aufgewandten
stark unterschiedlichen HZ-Mengen nicht gesagt werden kann,
daB sich groBere H2-Mengen oder hiufigeres Hydrieren auf die
Kontakteigenschaften besonders giinstig ausgewirkt h&tten.

Wohl wird man sagen kdnnen, daB bei dem ausgeprdgten Aufspei-
cherungsvermogen der Th-Kontakte fiir Paraffin ein intensives
und h#ufiges Hydrieren auch bei fortschreitendem Alter immer
noch einen kleinen Vorteil bringen kann und ihn insbesondere
bei den stark staubhaltigen Kontakten auch noch gebracht hat,
sodaB die Werke, bei denen die Beschaffung des H2 keine Schwie~
rigkeiten bersitete, sicher einen gewissen Vorsprung in der
Ausbeute ihrer Anlage in den vergangenen Monaten hatten.

Die Monatsmittelwerte ergeben im Mittel von 5 Monaten
dieses Jahres pro Ofen einen Aufwand an Rein-H2 von 2550 m3
bei Ruhrbenzin, 4400 m3 bei Brabag-Schwarzheide, 5100 m> bei
RheinpreuBen und 11000 m3 bei Gewerkschaft Viktor. Bezieht man
die Mengen auf durchgesetztes Synthesegas, so sind davon in
gleicher Reihenfolge der ‘erke an H2 aufzuwenden: 0,33 %,

0,84 %, 1,44 % und 2,06 %. Es ist dabei erwdhnenswert, daf die
drei erstgenannten Werke die Kreislaufregenerierung mit Ein-
speisung von Frisch—H2 verwenden, daher auch weniger ‘davon ver-
brauchen als Viktor, wo die eigentliche Hydrierung im direkten
Durchgang mit groflen H2-Mengen und anschlieBend eine SchluB
hydrierung mit Kreislaufgas erfolgt. Nur in diesem Falle und
zwar entsprechend der Arbeitsweise von Viktor mit heiBem, hoch-
prozentigem H2 beobachtet man den exothermen Charakter der Hy-
drierreaktion, indem iilber mehrere Stunden die erzeugte Wdarme
die Ofentemperatur ohne Zusatzheizung:hélt.

Die Erfahrungen mit Mischkontakten haben gezeigt, daR
die einzelnen Fahrperioden so viel lénger sind als bei den
Th-Kontakten, daB nur viel seltener Hydrierungen notwendig
gind. Bei einer Laufzeit von 4 Monaten wird man mit 2 - 3 Hy-
drierungen zu rechnen haben. Hinsichtlich der Hydrierdauer «
diirfte heute feststehen, daB man mit 12 Stunden auskommt. Das-
bedeutet z.B. fiir die bei der Ruhrbenzin geiibte Kreislaufhy-
drierung einen Aufwand von 2500 m3 Frisch-H2 pro Ofen und bei
insgesamt 3 Hydrierungen 7500 m3 H2 filr die gesamte Laufzeit
des Kontaktes, PFiir die Synthese 1ist die Tatsache des ge-
ringeren Speicherungsvermégens fiir Pareffin und der sehr weit-
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gehenden Entfernung desselben durch Hydrierung eine zusidtzli-
che vorteilhafte Eigenschaft der Mischkontakte gegenilber den
Th-Kontakten., Wihrend Th-Kontakte bei der 1.Hydrierung 1200 -
1500 kg, bei weiteren 2 Hydrierungen oft nur 500 und 100 kg
Paraffinol geben, findet man in gleicher Reihenfolge bei Misch-
kontekten etwa nur noch die Hilfte davon (Ruhrbenzin). Die
Menge des gleichzeitig anfallenden CH4 steht zur Flissigpro-
duktenmenge im Verh#ltnis 16 : 14, was auch stets beim Rauxe-
ler Versuchsofen gefunden wurde und was nur moglich ist bei
einem hdlftigen Abbau der Paraffinmolekiile, eine Reaktion, die
alsdann ohne Kontraktion verliuft.

Die Untersuchung der ausgebrauchten Mischkontakte bei
Ricklieferung in die Katorfabrik Holten haben 20 - 30 % Paraf-
fin ergeben, wihrend frilher bei Th-Kontakten 40 - 50 % gefun-
den wurden. Dieses Restparaffin ist weder durch H2 noch durch
andere Gase, wie sie bei einzelnen Werken als Vorbehandlung
benutzt werden, zu entfernen, auch nicht bei Temperaturen bis
220°, Diese Tatsache ist von Bedeutung fiir die Wiederverarbei-
tung der alten Kontakte, die laut friiheren Angaben zur direk-
ten Auflssung nicht mehr als 15 % Paraffin enthalten sollten.
Andernfalls miissen sie vor der Vagserdampfentparaffinierung
brikettiert werden, was aber voraussetzt, daB sie vorher in-
aktiviert und nicht mehr pyrophor sind. Eine vollsténdige Ent-
paraffinierung erlaubt bis heute nur die Extraktion mit geeig-
neten Kohlenwasserstoff-Fraktionen der Synthese, Eine Methode
zur Inaktivierung durch Oxydation wire erwitnscht. Einen ent-
sprechenden Versuch wird die Ruhrbenzin durchfiihren.

Die frither angeschnittene Frage der Produkteneigen-
schaften bei Verwendung von Mischkontakten zur Synthese ist
von Rheinpreufien und Ruhrbenzin bearbeitet und geklért worden.
Von Interesse war in erster Linie das motorische Verhalten der
verschiedenen stabilisierten Benzine, die aus einer Reihe jun-
ger und alter Th- und Mischkontakte gewonnen wurden. AuBerdem
lagen dauernd die Eigenschaften der zum Versand gehenden Sta-
bilbenzine vor, bei denen entsprechend der immer mehr zuneh-
menden Zahl der Mischkontakte ebenfalls eine Anderung h#tte
beobachtet werden miissen., Es hat sich ergeben, daB z.B. der
zwischen 35 und 45 % schwankende Olefingehalt der Benzine kei-
nen EinfluB auf die Oktanzahl ausiibt, die in erster Linie
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verschiedene Temperatur und verschiedenes,Alter der Kontakte

Der Vergleich der Benzine von 2 Ofengruppen, die je einen Th-
und einen Mischkontakt enthielten, der noch ergénzt wurde
durch Bestimmung der Menge ung des Olefingehaltes der 06-Frak-
tion, hat ergeben, dap sowohl Menge alg auch Olefingehalt Sich

wéhy gegeben, dap die erreichten Produktionen und Ausbeuten
gehalten ung durch Steigerung der Gasaufarbeitung noch erhoht
werden kénnen, Die Tatsache, daB die Idealausbeuten aller Wer-

Holten ung des 80genannten Rauxeler Ofens, der ip Gemeinschaft

benbei bemerkt, daB es gieh bei der Ofenfﬁllung um einen Th-
PreBkontakt mi+ 1400 kg ¢o handelte, pjt dem Verh#ltnig Co :
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83 g/Nm3 Synthesegas, d.h, 98 g/Nm3 Idealgas an fliissigen Pro-
dukten bei 65 - 70 % Kontraktion und 1000 Nm3/h Ofenbelastung
in einer Stufe zugrundegelegt, obwohl im Versuchsbetrieb teil-
weise auch wesentlich héhere Ausbeuten erhalten wurden. Dabei
war eine Lebensdauer des Kontaktes von 6 Wochen eingesetzt wor.-
den. Bei diesem und einem inertreicheren Gas wurde das Zwei-
stufige Arbeiten fiir unbedingt erforderlich gehalten. Ls wur-
de angenommen, daB die Synthesegasausbeute proportional dem
Gehalt an Aktivgas (CO + 2H2) ist., Diese Linearbeziehung gilt
nach den Erfahrungen von RheinpreuBen auch bei Inertgehalten
zwischen 20 und 40 %,

Der erste GroBofen in Rauxel, der die Konstruktiong-
grundlage fiir den Bau der Synthesetfen darstellt, hat die Er-
gebnisse des Holtener Versuchsbetriebs bestdtigt,

Es sei bemerkt, daB wdhrend der Projektierung der
GroBanlagen und noch zurzeit der Inbetriebnahme ger 2.Fiillung
des Rauxeler Ofens im September 1935 die kurz vorher gefundene
Zwischenbelebung von EKontakten mit H2 im Versuchsbetrieb Hol-
ten erstmalig mit Erfolg durchgefithrt und ausgearbeitet wurde,
und damit die Aussicht auf eine beachtliche Steigerung der Le-
bensdauer der Kontakte vorhanden war. Am 18.11.1935 nach éiner
1.Fahrzeit von 60 Tagen wurde die Rauxeler Fiillung erstmalig
hydriert., Aber erst eine 2.Hydrieruwig nach weiteren 14 Tagen
hatte vollen Irfolg. In mehr als 4000 Betriebsstunden mit 13
Hydrierungen wurde mit einer Belastung von 960 m3/h Synthese-
gas bei 66 % Kontraktion und 75 % CO-Umsetzung eine Ausbeute
von 100 g/Nm3 Idealgas erreicht. Das Synthesegas hatte 7 -8%
Inerte. Rechnet man die Ausbeute ausschlieBlich der 1.Fahrzeit,
80 ergeben sich 104 g/Nm3 Idealgas bei gleicher mittlerer Kon-
traktion und CO-Umsetzung mit 1000 m3/h Belastung.

Wenngleich diese Laufzeit mit unseren heutigen Kontak-
ten noch nicht erreicht ist, berechtigen die Erfahrungen mit
den Mischkontakten, bei denen mit einer Lebensdauer von 4 Mo-
haten und mehr gerechnet werden darf, zu der Hoffnung, daB
dieses Ziel in Kiirze erreicht wird,

Bei zweistufiger Verarbeitung des Gases mit sicherheite-~
halber 60 % Kontraktion in Stufe I und gleichen Belastungen
In jeder Stufe ergibt sich fiir 1000 md/h eine notwendige Ofen-
zahl von 1,4, d,h. eine Grundbelastung von 714 m3/h/bfen.
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Nimmt man in beiden Stufen gleiche CO-Aufarbeitung und Ver-
fltissigung und diese wiederum sicherheitshalber zu 70 % d.h.
einen Gesamtumsatz von ca.90 % an, so folgt als Ausbeutezahl
120 g/Nm> Idealgas. Die Ofenleistung ist dann nur abhéingig
vom Inertgehalt des Synthesegases und betrdgt fir 15 % Inerte
1,75 tato.

Betrachtet man heute die Monatsmittelwerte in gra-
phischer Darstellung (Anlage), so ist festzustellen, daB sich
die Ergebnisse des Rauxeler Ofens den weitgehend linearen Be-
ziehungen zwischen CO-Umsatz, Kontraktion und Ausbeute zwang-
los einfiigen und die von der Ruhrchemie angegebenen Ziffern
praktisch erreicht sind. ==-- '

Zu den einzelnen Pénkten dieses Berichtes wird wie
folgt Stellung genommen:

1.) Physikalische Beschaffenheit der Mischkontakte.

Alberts méchte die Mischkontakte in Fraktionen von
1-2 und 2-3 mm KorngriBe aufgeteilt haben, um in der GroBan-
lage untersuchen zu konnen, ob die beiden Kornarten Unter-
gchiede in ihrer Wirksamkeit aufweisen.

Jung weist darauf hin, daB Schwarzheide iber die Wirk-
samkeit solcher XKornfraktionen Beobachtungen gemacht hat, daf
aber keine eindeutigen Ergebnisse dabei erlangt wurden.- Wohl
kenn gesagt werden, daB alle Beobachtungen eine ginstige Wir-
kung der Kornklassierung erwarten lassen., Die Katorfabrik
Schwarzheide kann ebenfalls diese Kornklassierung durchfiihren.

In letzter Zeit wurden in Schwarzheide bei einzelnen
Ofen bei Fiillung mit Feinkorn hohe Widerstédnde gemessen. Dies
kann aber hauptséchlich auf den Staubgehalt der kohlenséur?s
getrdnkten Kontakte zuriickgefilhrt werden, da dlgetrénkte Kén-
takte in der KorngrdBe 1-3 mm Widersténde von 50-80 mm ergében
haben, wdhrend olgetrinktes 1-2 mm-Korn einen maximalen Wiaer-
stand von 100 mm aufwies. '

Die bei der Ruhrbenzin in letzter Zeit gemessenen Wi-
derstinde bei 1-2 mm KorngriBe liegen zwischen 120 und 200 mm.
Alberts macht darauf aufmerksam, daB er die gesamte Anlage .’
eine gewisse Zeit mit 1-2 mm-Kontakt und spidterhin ebenfalls
lingere Zeit mit 2-3 mm-Kontakt betreiben will und daB daher
auch den anderen Lizenznehmern diese Kornfraktionen zugesandt






