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su fertigem Kontakt fir

Batrifft: wutemrarbaitung des udg%n;“ der Katortabdi
(] Anlage.

Aus den Versuchen im Lakoratorium ging hervor, dag
nicht jedes A1203 als aktiver Triiger fiir das 0:203 dienen kann,
Durch systematische Untersuchungen wurden die fir die Aktivitat
des Xontaktes optimalsten Bedingungen bei der Mllung des A1203
gefunden. Sie sind kurs folgends: Das AJ.2(33 warde aus einer
5figan K A1 0,-Lsung kalt (20°) und sohnell (eas 2 Stunden)
nit C0, geféllt. Der Bledersdhlag muSte mindestens 8 mal gewa-
sochen werden (Awfkoohen in nzo). um ihn alkalifrei su bekommen,
Naoh diessr Methode wurde dss A1203 in grYSerem Nagstabde in dor
Eatorfabrik hergestelit (siehe Berieht Dipl.~Ing.S3tahlpfarrer)
und daraus der Aromatisierungskontakt - gs handelte sioh suerst
um die Herstellung von 400 } - gemacht. Mir die Kontakthep-
stellung wurde als Grundlage die Arbeiteveraschrift von Dr.Rottig
vervendet, die im wesentlichen belbehalten wurde. Es wurde
folgendermaSen von uns inm Laboratorium gearbeitet:

Ansats fir ca. 300 g Xontakt;

250 g Al.z,O3 (kalsiniert)
330 g or (H04); 9 HLO
21 gnmt (¥0,), 6 H,0
2gh (no,),z 6 B,0
175 g 820

Das bel 700° kalsinierte 41,0, wurde in die Limng der Fitrate
bei 95° - 100° langsam eingetragen. Die Temperatur wurde unter
kriftigem Rilhren des Kontaktbreies weiter erhtht, dis ein sih-
f1lesiger Teig enistand, der auf ein ¥2A-Blegch gegeben und
nachher "geschlagen* wuarde, damit or su einem glatten Kuohen
verliiuft, derca, 5 - 6 mm diok war. Bei einer Temperatur von 80°
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warde der Kontakt in den Tro.kensohrank geschoden, die Tempera-

‘ur wurde langsam binnen 6 Stunden eyg 130° gesteigert, wo die

Haupt-nitrose-nntwicklnng stattfang, ansohlieBend sohneller

(ca. 4 5td.) bis aut 200° erhiht. Der Kontakt war in dieser

dinnen Sohioht bereits nach weiteren 2 - 4 Stunden bei 200°

trooken (Gelamtrookonporiodo 12 - 14 $%d4.). Faon dem Erkalten
warde er im Indu-Gasofen bei 600° 2 Stunden lang getenpert und
nackher gerkleinert wna gesiebt. Das Produkt von 1 - J ma wurde
als Korn genommen. Es entstend beim Zerkleinern 0a, 25 - 30 ¢

Kontakisteud, der in den néichsten Kontaktlmchen wieder eingear.

beitet werden konnte.

Nach dieser Vorfahransbeaahreihnng warde auoh der
Katalysrtor in grigerer Nenge hergestollt. pir die reitungsiose
Abwiokdung dieser Aufgabe wurden folgende Apparaturen verwendet:
1.) Ein Pfleiderer-Nischer ays V2A, beheigbar, ca, 12 1 Inhalt

(Er wurde von der Werkstatt hergestellt),

2.) Bin Ofen zum Troelnen und Tempern des A1203 und des Kontak-
tes. (Es wurde der alte Crackofen, der fir digsen Zweck su
einer Trockenkammer ungebaut worden war, dasu verwendet).

3.) 12 V2A-Bleche (1000 x 600 x 25 mn) mit Gestell fup dam
Troekenofen sur Beschiclung mit Prischkontakt.

4.) 6 Sioromal-Ksten (ca. 80 1 Inhalt) fup das Rinsetsen deg
A1203 und des getrookneten Kontaktes in die frockenkammsr
sum Tempern (600 - 700°),

5.) Ein Holliger-Brecher gum Zerkleinern des Kontaktes,

6.) Bin Sehwingsied fur des geforderts XKorn (1 - 3 om) bein
fertigen Kontakt,

Das aus der Katorfedbrik koamende 11293 wurde in den
Sioromalkiéiaten 1n Trockenofen bei 100° getrooknet wnd ap.
schliegend bei 700° 2 Stunden getempert. Es wurde oin mehliges,
weiBes Pulver wvon weichen Grife erhalten, das ¢in Sohtittgewicht
von 0,70 hatte. Depr Vasserverlust beim Trooknen betrug 20 %,
bein Tempern 33 % des schon vorgetrockneten Produktes.

Im griBeren MaBstad mBte der Kontakt ochargenweise
folgendermagen hergestellt werden;
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5 575 g Or (!03)3 9 H,0, 303 g K4 (303)2 6 H,0 und 285 g Hn(BO3}
6 H,0 wurden in V2A-10pfen im eigenen Eristallwasser bei erhth-
tor Temperatur geltst und die Lisung suf einer Heizplatte ein-
geengt (achwache Nitroseentwicklung). In die oa. rur Hilfte
eingedanpfte Lauge warden 3 570 g kalsiniertes nzo3 eingeriihrt
und der dickfliissige Brei in den Hischer gegossen (3/4 voll),

- Wo er unter stindigem Rihren weiter eingediekt wurde. Eine

innige Durchmisciung in diesem Stadium ist ausschlaggebend fiir
die Kornfestigkeit. Fliesst der Eontaktbrei nicht mehr von dem
Spachtel (der Endsustand 18t auch am Gefiige gut erkennbar),
wird er enf V2A-Bleche gegeben, geschlagen (glatte FlHche -
gute Verteilung) und in den Troekenofen bei 80° geschoben. Auf
ein V2A-Blech gehen 2 Chargen des Pfleiderer-Mischers, das sind
7 40 g A1,04 oder ca. 8,5 kg Trocken-Kontaktkuohen. Die Schicht
dieses Euchens betrigt demn 12 - 15 mm. Sie erfordert eine lin-
gere Trockmng: Die Temperatur wird von 80° langsem binnen

10 Std. auf 160° gesteigert, naohher dinmnen 4 5td. auf 200°
erhlht. Bel dieser Temperatur mmB8 der Xontakt nooh ea. 10 Std.
im Ofen gelassen werden. Wird der Kontakt su schnell auf eine
Temperatur von 130° gebraoht, verursacht die stiirmische Hitrose-
entwicklung ein Platgen der oberen Schicht und ein Weiohwerden
des Kornes (50 - 80 % Staud). Der erkalkete Eontakt wird von -
den Blechen geschlagen, in die Sicromalkisten in Brockenform
eingefiillt und anschlieSend bei 600° 2 Std. lang getempert.
Nach dem Erkalten werden die Stiicke im Holliger-Brecher ser-
kleinert und im Schwingsieb asuf dis geforderte Eorngrisse

(1 - 3 mm) gebracht. Die anfallende Kontakistaubmenge war bei
den thermisch einwandfrei behandelten Kontakten sehr gering
und betrug kaum 10 %, der wieder rtickgefihrt werden kann,

Das nach dieser Mebhode hergestellte Kontaktkom war
sehr poris, dabei hart und druckfest und seigte ein Schilttge-
wicht von 0,72. Eine Durchsohnitisprode ergab bei der Aktivi-
tdtsprifung im Labor-Versuohsofen ohne Zusats von Steinmaterial
bei 470 - 480° 50 - 60 % Aromaten.
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Fir die Plammng einer Kontakifabrik fiir die G.L.%?.~
Anlage ist die Jahresprodukition von 60 000 kg Kontakt rich-
tunggebend. Es wird aus Griinden der besseren Ausnfitzung beabd-
sichtigt, die gecamte Mengs Kontakt in einem halben Jahr szu
erzeugen und die Kontaktherstellung nachher einsustellen. Dies
hiingt Jedoch noch gans von der Haltbarkeit des Kontaktes in
GroSbetriedb ab, doch 8011 hier mit der halbjEhrigen Produktion
kalkuliert werden:
Eine Jahresproduktion von 60 000 kg Kontakt - das sind 50000 kg
A1203 - oder 26 500 kg Al in 180 %Tagen wiirde eine tigliehe
Verarbeitung von ca. 150 kg Al - oder ca. 280 kg A1203 -
oder ca. 340 kg Kontakt erfordern. (Da die Staubmenge sofort
in die nlichste Charge eingearbeitet wird wmd der Stawdanfall
unter 10 % liegt, tritt dadurch keins wesentliche Yersohiebung
in den Produktiommahlen ein).

Da in vnserem Mischer (ca. 12 1 Inhalt) bei einer
Charge 3,5 kg u203 angewandt werden konnten, miiften sur Br-
seugung von téglich 340 kg Kontakt 2 Niacher von je 60 1 In.
halt angeschafft werden. Bine PUllung wirde 25 kg Al2°3 de-
tragen, das entspricht ca. 30 kg Kontekt und es mfiten tiglich
pro Nischer 5 - 6 Chargen durchgearbeitet werden. Die Charge
eines Misohers wiirde 3 Y2 Blech fiillen. Demnagoh wiivden
42 Blechs sum Einsats in den Trockenofen und ein sweiter Bats
Bleche filr die laufende Produktion am nfchaten Tag notwendig
sein. Uber die Art der Trockmung ob Spiralband - Kanal - oder
gewdhnliche Xammertrockmung - soll nooh die Entscheidwng
fallen. Die anderen Apparaturen (Sied, Brscher) missen der
Tagesleistung entsprechend grifer dimensioniert bestellt werden.

Bei der Binkonsentrierung im Kmeter ist wegen der
starken Nitrosesntwioklung fiir beste Absamgung (Windkanal)
Su sorgen, ebenso afissen der Brecher und fas Sehwingsied staud-

dicht arbeiten kinnen.
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