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Anwesend die Herren:  Hochschwender
- Jung :

Wagner
Klein
Kiihne
Lenneberg
Miiller-~Lucanus
Sauter
Steinbrechsr
Weingértner

thwarzheide

Buse

Grimme Rheinpreufien
Kolbel .

Heckmann Rauxel

Ritter

Comblés - Krupp-Benzin X
Siissespeck ‘

Roth . .
Werres ) Hoesch-Benzin

Kowalski Scha{fgotsch—Benzin
Seyffert . Liitzkendorf

Lopmann - - s . -~
Schwenke Ch.W. Essener Stelnknh} )

Alberts

Feiflt -

Gehrke - Ruhrbenzin/Ruhrchemie
Heckel

Schuff =
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Alberts schlagt vor, zuerst den Bericht Schuff voll-
standig entgegen zu nehmen und dann zu den einzelnen “Punkten
Stellung zu nehmen.
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Schuff berichtet: }

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

Die als giinstig erkannten Herstellungsbedingungeh bei
Fallung und Reduktion wurden unveridndert beibehalten. Dement-
sprechend weisen die Reduktionswerte verhdltnismidBig gerihge
Schwankungen auf und 75 % aller Mischkontakte liegen im Be-
reich 55 - 65 % Reduktionswert. Aus dem Verhalten im Betrieb
ergében sich keine Anhaltspunkte dafir, daf innerhalb dieses
Bereiches die Aktivitat dem-Reduktionswert parallel sich &n-
dert. C ]

Der Anteil der Mischkontakte an den in Betrieb befind-
lichen Kontakten betriédgt jetz¥ bei Schwarzheide etwa 20 4,
RheinpreuBen 60 %, Rauxel 75 % und Ruhrbenzin 100 Yoo

Die physikalische Beschaffenheit der Mischkontakte ist
durchweg besser zu”ggagifén als die der Th-Kontakte, was sich
beziiglich der Gasbelastbarkeit und Entleerung auswirkt. Ent-
leerungsschwierigkeiten_bestehen nicht, soweit die Misechkon-—
takte in vorher einwandfrei entleerten Ofen eingefiillt waren.
EsSwird nochmals festgestellt, daB eine an sich vorhandene
gute Aktivitat sich im Betrieb nur voll auswirkt, wenn die
Kornbeschaffenheit der Kontakte gut, Staubfreiheit vorhanden
ist und die Einfillung in absolut saubere-0fen geschieht. Der
sorgfaltigen Sauberung ehtleerter Ufen muB und wird daher die
groBte Aufmerksamkeit geschenkt werden. Insbesondere das Aus-
blasen der Ofen mit Druckluft naech der Entleerung hat sich
uberginstidménd bei allen Werken als wirksamste Nachreinigung
erwiésen. Der Erfolg ist daraus zu ersehen, daB fir derart be-
handelte Ofen die bisher_geliéferte, als normal angesehene
Kontaktmenge zur Ofenfiilllung nicht mehr ausreicht. ’

Die glinstigen physikalischen Kontakteigenschaften und
die SiuberungsmafSnahmen bei den Ofen bewirken gute Gasvertei-
lung und guté Gasaufarbeitung, sowie wirksamere Regenerierung.

_Digi%ystematischen Vergleichsversuche der Brabag,

——Schwanzheide,WZun“Reggne;ierung von Kontakten mit H2 und Ben--
zin als Extraktionsmittel haben ebenfalls den auBerordentlich

nachteiligen EinfluB einer ungeniigenden Fiillmenge in schlecht
entleerten Ofen gezeigt.

Hipgichtlich der Kontaktregenerierung mit H2 soll wier
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derholt werden, daB bei den von den Lizenznehmern aufgewandten
stark unterschiedlichen Hz—Nengen'nicht geségt werden kann,
daB sich groBere HZ—Mengen oder hiufigeres Hydrieren auf-die
Kontakteigenschaften besonders ginstig ausgewirkt hidtten.

vlohl wird man sagen konnen, daB bei dem ausgepridgten Aufspei-
cherungsvermdgen der Th-Kontakte fiir Paraffin ein intensives
und hiufiges Hydrieren auch bei fortschreitendem Alter immer
noch einen kleinen Vorteil bringen kann und ihn insbesondere
be1 den stark staubhaltigen Kontakten auch noch gebracht hat,
sodaB die Verke, bei denen die Beschaffung des H2 keine Schwie-
rigkeiten bereitete, sicher einen gew1ssen Vorsprung in der
Ausbeute ihrer Anlage in den vergangenen Monaten hatten.

Die lionatsmittelwerte ergeben im Mittel von 5 Monaten
dieses Jahres pro Ofen einen Aufwand an Rein-H, von 2550 m3
bei Ruhrbenzin, 4400 n> bei Brabag-Schwarzheide, 5100 o> bei
Rheinpreu8en und 11000 m3 bei Gewerkschaft Viktor. Bezieht man.
die Mengen auf durchgesetztes Synthesegas, S0 sind davon in
gleicher Reihenfolge der ‘Werke an H, sufzuwenden: 0,33 7%,

0,84 %, 1,44 % und 2,06 %. Es ist dabei erwidhnenswert, da3 die
drei erstgenannten Werke die Kreislaufregenerierung mit Ein-
speisung von Frisch- H2 verwenden, daher auch wenlgggkggyon ver-
brauchen als Viktor, wo die eigentliche Hydrierung im direkten
Durchgang mit grofien Hz—hengen und anschlieflend eine SchluB
hydrierung mit Kreislaufgas erfolgt. Nur in diesen Falle und
zwar entsprechend der Arbeitsweise-von Viktor mit heiBem, hoch-
prozentlgem H2 beobachtet man den exothermen Charakter der Hy-
drierreaktion, indem iber mehrere Stunden die erzeugte vdrme
die Ofentemperatur ohne Zusatzheizung h&lt.

Die Erfahrungen mit IMischkontakten haben gezeigt, daf
die einzelnen Fahrperioden so viel linger sind als bei den
Th-Kontakten, daB nur viel seltener Hydrierungen notwendig
sind. Bei einer Laufzeit von 4 Monaten wird man mit 2 - 3 Hy-

, drierungen zu rechnen haben. Hinsichtlich der Hydrierdauer P
"durfte ~heute-feststehen, -daB-man-mit..12._Stunden_ augkomnmt. Daslwq
bedeutet z.B. fiir die bei der Ruhrbenzin gelibte Kreislaufhy-
drierung einen Aufwand von 2500 m3 Frlsch—d2 pro Ofen und bei
insgesamt 3 Hydrierungen 7500 m3 H2 fir die ge"amte Laufzeit
des Kontaktes. Fir die Synthese ist die Tatsache des ge-
rlngeren Spelchérungsvermogens Y Paraffin und der schr-welt-— -
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gehenden Entfernung desselben durch Hydrierung eine zusdtzli-
che vorteilhafte Digenschaft der Mischkontakte gegeniiber den
Th-Kontakten. Widhrend Th-Kontakte bel der 1.Hydrierung 1200 -~
1500 kg, bei weiteren 2 Hydrierungen “oft nur 500 und 100 kg
Paraffindl geben, findet man in gleicher Reihenfolge bei Misch-
kontakten etwa nur noch die Hdalfte davon (Ruhrbenzin). Die
Menge des gleichzeitig anfallenden CH4 steht zur Fliissigpro-
duktenmenge im Verhdltnis 16 : 14, was auch stets beim Rauxe-
ler Versuchsofen gefunden wurde und was nur méglich ist bei
einem hdlftigen Abbau der Paraffinmolekiile, eine Reaktion, die
alsdenn ohne Kontraktion verlduft.

Die Untersuchung der ausgebrauchten Mischkontakte bei
Riicklieferung in die Katorfabrik Holten haben 20 - 30 % Paraf-
- fin ergeben, widhrend friher bei Th-Kontakten 40 - 50 % gefun-
den wurden. Dieses Restparaffin ist weder durch H, noch durch
andere Gase, wie sie bei einzelnen ‘Jerken als Vorbehandlung
benutzt werden, zu entfernen, auch nicht bei Temperaturen bis
220°. Diese Tatsache ist von Dedeuntung fiir die Wiederverarbei-
tung der alten Kontakte, die laut friitheren Angsben zur direk-
ten -Auflssung nicht mehr als 15 % Paraffin enthalten sollten.

. Andernfalls miissen sie vor der Uasserdampfentparaff1n1erung
brikettiert werden, was aber voraussetzt, daB sie vorher in-
aktiviert und nicht mehr pyrophor sind. Eine vollstdndige Ent-
paraffinierung erlaubt bis heute nur die dxtraktlon mit geeig-
neten Kohlenwasserstoff-Fraktionen der Synthese. Zine liethode
zur Inaktivierung durch Oxydation wire erwinscht. Linen ent-
sprechenden Versuch wird die Ruhrbenzin durchfunren.

Die frilher angeschnittene Frage der Produkteneigen—
schaften bei Verwendung von lMischkontakten zur Synthese ist
von RheinpreuBen und Ruhrbenzin bearbeitet und gekldrt 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 hétte
beobachtet werden miissen. Es hat sich ergeben, daB z.B. der
zwischen 35 und 45 % schwankende Olefingehalt der Benzine kei-
_nen ZinfluB : auf die Oktanzahl ausubt die in erster Linie
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durch das Siedeverhélten des Benzins festgelegt ist. Der Ole-
fingehalt eines Benzins aus Th-Kontakten scheint unter glei-
chen Synthesebedingungen hther zu sein als bei Mischkontakten,
der Unterschied ist aber nicht groBer als man ihn auch im Gan-
ge der Gesamtsynthese beobachtet, wo er hauptsdchlich durch
verschiedene Temperatur und verschiedenes Alter de? Kontakte
verursacht sein diirfte. Auch bei RheinpreuBen hat sich das
Stabilbenzin mit zunehmender Verwendung von Mischkontakten in
der Olefinzahl und dem Siedeverhalten praktisch nicht ge#ndert.
Der Vergleich der Benzine von 2 Ofengruppen, die je einen Th-
und einen Mischkontakt enthielten, der noch ergiénzt wurde
durch Bestimmung der lienge und des Olefingehaltes der CG—Frak—
tion, hat ergeben, daB sowohl Menge als auch Olefingehalt sich
nur unwesentlich bei den verschiedenen Kontakten unterschei-
den, etwas beeinfluBit duich die verschiedenen Temperatdren

und Gasbelastungen, groBenordnungsméBig mit den entsprechen-
den Werten von Stabilbenzin der Gesamtanlage ilibereinstimmen.
Die Schwankungen der Olefingehalte betragen etwa 10 %, was
nach dem vorher Gesagten ohne EinfluB auf das motorische Ver-
halten der Benzine ist. AbschlieBend kann heute gesagt werden,
daB weder die Kontaktzusammensetzung noch das Kontaktalter
einen bestimmenden EinfluB auf die motorischen Eigenschaften
der Benzine haben.

Durch die Entwicklung des Mischkontaktes mit seinen
guten physikalischen und chemischen Eigenschaften ist die Ge- -
wahr gegeben, daB die erreichten Produktionen und Ausbeuten
gehalten und durch Steigerung der Gasaufarbeitung noch erhtht
werden konnen. Die Tatsache, daB die Idealausbeuten aller Wer-
ke nunmehr zwischen 115 und 120 g/Nm3 liegen, gibt uns Veran-
lassung, rilckschauend die Unterlagen zu betrachten, die beim
Bau der Anlagen von der Ruhrchemie zugrundegelegt wurden, Die-
. se Unterlagen entstammen den Ergebnissen der Versuchsanlage
Holten und des sogenannten Rauxeler Ofens, der in Gemeinschaft
mit der GewerkSchaft Viktor-Rauxel betrieben wurde. Es sei.ne-
benbei’bemerktv"da8~eS"sichwbeifder~Ofen£ﬁllung-um~einen_Thqwmw
PreBkontakt mit 1400 kg Co pandelte, mit dem Verh&dltnis Co :
Kieselgur = 1 : 2 und der Kieselgur S 11. ' :

Den Projektiérungen wurde damals ein Synthesegas mit
a5 % Inerten und elne damlt 31cher erreichbare Ausbeute von
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83 g/Nm3 Synthesegas, d.h. 98 g/Nm3 Idealgas an fliissigen Pro-
dukten bei 65 - 70 % Kontraktion und 1000 Nm /h Ofenbelastung

in einer Stufe zugrundegelegt, obwohl im Versuchsbetrieb teil-
" weise auch wesentlich hohere Ausbeuten erhalten wurden. Dabei
war eine-Egbensdauer—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, dag die Synthesegasausbeute proportional dem
Gehalt an Aktivgas (CO + 232) ist. Diese Linearbeziehung gilt
nach den- Erfahrungen von RheinpreuBen auch bei Inertgehalten
zwischen 20 und 40 %.

Dexr erste Groflofen in Rauxel der die Konstruktions-
grundlage fir den Bau der Syntheseofen darstellt, hat die Er-
gebnisse des Holtener VersuchsbetTiebs bestitigt.

Es sei bemerkt, daB widhrend der Projektierung der -
GroBanlagen und noch zurzeit der Inbetriebnahme der 2.Fillung
des Rauxeler Ofens im September 1935 die kurz vorher gefundenc
Zwischenbelebung von Kontakten mit H2 im Versuchsbetrieb Hol-
ten erstmalig mit Erfolg durchgefiihrt und ausgearbeitet wurde,
und damit die Aussicht auf eine beachtliche 3teigerung der le-
bensdauer der Kontakte vorhanden war, Am 18.11.1935 nach einer
1.Fahrzeit von 60 Tagen wurde die Rauxeler Fiilllung erstmealig
hydriert. Aber erst eine 2.Hydrierung nach weiteren 14'Tagen
hatte vollen Erfolg. In mehr als 4000 Betriebsstunden mit 13
Hydrierungen wurde mit einer Belastung von 960 m3/h Syﬁ%hese-
gas bei 66 ﬁ Kontraktion und 75 % CO-Umsetzung eine Ausbeute
von 10C g/Nm ‘Idealgas erreicht. Das Synthesegas hatte 7 - 8 %
Inerte. Rechnet man die Ausbeute ausschlieBlich der 1. Fahrzeit,
.80- ergeben 31ch 104 g/Nm3 Idealgas be1 gleicher mittlerer Kon-
traktion und CO—Umsetzung mit 1000 m /h Belastung.

Jennglelch 1ese Laufzeit mit unseren heutigen Kontak-'
ten noch nicht erreicht ist, ‘berechtigen dié Erfahrungen mit
den Mischkontakten, bei denen mit einer Lebensdauer von 4 MNo-
naten und mehr gerechnet werden Q?rf, zu der Hoffnung, daB

'”dieses_Ziel*in“Kﬁrze*erreicht—wifd. -

Bei zwéistufiger Verarbeitung des Gases mit sicherheits-
halber 60 % Kontraktion in Stufe I und gleichen Belastungen
in jeder Stufe ergibt sich fiir 1000 m /h eine notwendlge Ofen-~
_zahl von 1,4, d. h._01ne Grundbelastung von 714 m- /h/Ofen.

- T -
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Nimmt man in beiden Stufen gleiche CO-Aufarbeitung und Ver-
fliissigung und diese wiederum sicherheitshalber zu 70 % d.h.
einen Gesamtumsatz von ca.90 % an, 8o folgt als Ausbeutezahl
120 g/Nm3 Idealgas. Die Ofenleistung ist dann nur abhangig
vom Inertgehalt des Synthesegasea und betragt fiir 15 % Inerte
1,75 tato.

Betrachtet man heute die Honatamlttelwerte in gra--
phischer Darstellung (Anlage), so ist festzustellen, daB8 sich
die Ergebnisse des Rauxeler Ofens den weitgehend linearen Be-
ziehungen zwischen CO-Umsatz, Kbntraktlon und Ausbeute zwang-
los einfiigen und die von der Ruhrchemle angegebenen Ziffern

praktisch erreicht sind. --- _ . e
. -

Zu den einzelnen Punkten dieses Berichtes wird wie

folgt Stellung genommen: R
1.) Physikalische Beschaffenheit der klschkontakte.

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

Jung weist darauf hin, dal Schwarzheide iber die Wirk-
samkeit solcher Xornfraktionen Beobachtungen gemacht hat, daB
aber keine eindeutigen Ergebnisse dabei erlangt wurden. %Wohl
kann gesagt werden, daB alle Beobachtungen eine gilinstige Wir-
kung der Kornklassierung erwarten lassen. Die Katorfabrik
Schwarzheide kann ebenfalls diese hornkla831erung durchfiihren.

In letzter Zeit wurden in Schwarzheide bei einzelnen
Ofen bei Fiillung mit TFeinkorn hohe Widerstandé'gemessen. Dies
kann aber hauptsachllch auf den _ Staubgehalt der kohlensaure—“ju
getridnkten Kontakte zuriickgefilhrt werden, da olgetrankte Ko
takte in der Korngrdde 1-3 mm Widerstdnde von 50-80 mm ergeben
haben, wihrend 6lgetrénktes 1-2 mm-Korn einen maximalen %Wider-
stand von 100 mm aufwies.

Di€ bei der Ruhrbenzin in letzter Zeit gemessenen Wi-
~derstinde-bei- 4—2—mm~KorngroBg,l;egen _zwischen. 120 _und_200 _mm.
Alberts macht darauf aufmerksamn, daB er die gesamte Anlage
eine gewisse Zeit mit 1-2 mm-Kontakt und spiterhin ebenfalls
lingere Zecit mit 2- 3 mm-Kontakt betreiben will und daB dsher
auch den anderen leenznehmern dlese Kornfraktlonen zugesandt

e
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werden, da eine Umstellung der Kontaktfabrik nur fir die Lie-
ferungen der Ruhrbenzin vermieden werden soll. Es ist zu emp-
fehlen, diese aus Einzelfraktionen bestehenden Ofenfiillungen
auf ihr Verhalten genau zu beobachten.

Die Lizenznehmer erkldren sich mit dieser Regelung
einversﬁanden.

2.) Ofenentleerung.

Mischkontakte lieBen sich bei der Ruhrbenz1n ohne Vor-
behandlung dann gut entleeren, wenn der Ofen bveim Fillen sau-
ber war. Das gle1che Verhalten wurde bei Rhelngreuﬁen auch bei
Thoriumkontakten beobachtet, wenn sie in neue Ofen eingefiillt
wurden. Dei schlecht entleerten Gfen entstehen auch bei iiisch-
kontakten untleerungsschw1erlgkelten.

Schuff glaubt, daB zur Herstellung elnes physikalisch
einwandfreien Thoriumkontaktes eine 3onderverformung notwen-
dig bleibt, um eine gute Gasverteilung im Ofen und eine gute
Entleerung zu erreichen, wihrend !Mischkontakt normal verformt
zur Anwendung gelangen kann.

Bei simtlichen Werken soll weiterhin der Fullungq~rad
der ufen genauestens tiberwacht werden, sodal auch hieriiber in
einiger Zeit geniigend Vergleichsmaterial vorhanden sein wird.
. Schuff weist darauf hin, daB in: gut entleerten (Ofen
w1eder die normal gelieferte Kontaktmenge voll untergebracht
werden kann. Als extremen Fall fithrt er einen Sechser-Block
an, der nach guter Reinigung 6 Kilbelfiillungen glatt aufnehmen
kxonnte, wihrend die vorhergehende Fillung nur 4Y2 Kilbel aus--
machte. E

In Rauxel konnten sdlche Schwankungen im Fiilllungsgrad
nicht festgestellt werden.

Die Nachreinigung der Ofen erfolgt bei Schwarzheide
und _Ruhrbenzin durch Ausblasen mit Druckluft von 7 atii, die
durch ‘Sonden in den Ofen eingefiithrt wird. Bei Schwarzheide
konnten auf diese Weise bis zu 300 kg Kontakt noch aus dem

Ofen herausgeholt werden, nachdem durch Stochern nur rd. 60 kg
—-entfernt_worden _waren.

Rauxel blast den Ofen nur in schweren nallen mittels
einer. Sonde aus. Normalerweise genigt einc Tuftrufgabe (600 -~
700 m3/ td.) durch Dusen oben auf d=m Ofan. Auch hierbesi wur-
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den Staubmengen von 200-300 -kg aus dem Ofen entfernt. Nach
dieser Behandlung ist der Ofen’ metallisch blank und kann so-
fort gefiillt werden. Fiur solch eine normale Entleerung und
Nachbehandlung wird eine Zeit von rd. 6 Stunden bendtigt.

3.) Regeneration mit Wasserstoff oder Extraktionsmitteln
bei Thorium— und Mischkontakten.

Alberts weist darauf hin, daB die in den Monatsmittel-
werten angegebenen Wasserstoffmengen bei den einzelnen Werken
sehr stark schwanken, da iiberall noch Versuche gemacht werden.
Aber selbst fiir den Betriebd mit Thoriumkohtakten sind die Was-
serstoffmengen schon stark gesenkt und fiir einen Betrieb m;t '
relnem lischkontakt ist mit einer weiteren Verminderung des
Wasserstoffbedarfes um mehr als die Hdlfte zu rechnen.

Grimme glaubt, daB auch die Gasqualitiat fﬁr die Hiu-
flgkelt der Hydrierungen maBgebend ist. Die Uberwachung der
Hydrierungen erfolgt bei RheinpreuBen durch einen chhteschrel—.
ber. Die llydrierung wird solange fortgesetzt, bis der Methan-
gehalt auf den bisher fiir erforderlich gehaltenen Yiert von

3 % Unterschied zwischen Ein- und- Austritt des Kreislaufgases
gefallen ist.
Thoriumkontakte wurden bisher bei RheinpreuBen bei Kreislauf-
hydrierung bis zu 36 Stunden mit WYasserstoff behandelt, um
diesen Unterschied in den Methangehalten 2zu erreichen. Bei
I'ischkontakten sind hierzu 12 Stunden als ausreichend gefun-
den worden.

Alberts schlidst vor, diesen Fragen bei allen Werken
erneut Aufmerksamkeit zu schenken und Versuche moglichst mit
‘ganzen Ofenbldcken durchzufithren, bei denen der EinfluB der
Hydrlerungszelt ngher untersucht wird.

Rauxel védrsucht seinen hohen Wasserstoffverbrauch
durch lange Ausdehnung der ersten Fahrperiode zu erniedrigen.
Es gelang bei einigen Mischkontakten, bei guter Aufarbeltung

eine dreimonatige Laufzeit ohne Hydrierung 2zu errelchen.
o ’ Griume regt an, die Wasgprsto?fkosten, wie siesich -~
nach den, verschiedenen zur Anwendung gellangenden Verfahren er-

geben, baldigst féstzustellen, damit ein Vergleich moglich ist.
Deim Schachtverfahren g80ll auch die Verwendung von Restgas in
-Betracht.gezogen. werden, wahrend . Schwarzhelde seine Kohlen-

- 10 -
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stureentfernung und Methanisierung hierbei nicht mit einrech-
nen darf. Diese Festsetzung der Kosten intergssiépﬁ vor allem
" auch im Hinblick auf die durch destillative Extraktion erziel-
ten Regenerationserfolge. }
Wagner weist darauf hin, daB beim Vergleich der Vas-
serstoffregeneration mit der Regeneration durch destillative
Extraktion letztere bei Thoriumkontakten schon nach 1000 Be-
‘triebsstunden um 10 Punkte iiberlegen ist. An Mischkontakten
ist diese Art der Wiederbelebung im groBen noch nicht versucht.
Vorgesehen ist, eine Ofenfilillung mit Mischkontakt, die 2000
Stunden ohne Regeneration in Betrieb ist, in den ndchsten Ta-
gen zu extrahieren, um dabei auch Auskunft iber die im Kontakt
angesammelten Paraffinmengen zu erhalten.
Ein Ofen zweiter Stufe wurde nach 4000 Betriebsstunden extra-
hiert. Hierdurch konnte die Aktivitdt deés Kontaktes wieder
auf den Stand wie nach 2600 Betrlebsstunden gebracht werden,
doch kann iber das weitere Verhalten aufgrund der kurzen Lauf-
zeit nach der Extraktion noch nichts gesagt werden. .
K6lbel hat im Labor Vergleichsversuche mit Thorium—
und Mischkontakten angestellt. Obwohl die Paraffinbeladung
des Mischkontaktes um 25 % niedriger ist als die des Thorium~
kontaktes, sind die Auswirkungen der Extraktion auch bei Misch-
kontakten, vor allem nach: ldngerer Laufzeit, besser als die ‘
einer ‘Jasserstoffbehandlung. Druckextraktionen haben sich den
normalen destillativen Extraktionen weiterhin iberlegen ge-
zeigt. .
— Heckmann erkldrt, GaB in Rauxel jetzt auch Extraktio-
nen zu Regenerationszweckeﬁ in Angriff genommen werden und
--weist darauf hin, da8 hier eine Extraktion die volle Aktivi-
tit des Kontaktes wiederherstellen miisse, da hier eine Schi-
digung durch GSchwefel nur gering sein kann und durch Harzbild-
ner sozusagen ausgeschlossen(ist, da im Synthesegas von Rau-
xel Harzbildner nicht vorhanden sind.
Ritter fragt an, welches Medium zur Extrektion be- |
nwtzt wird:

Schwarzheide benutzt ein unrafflnlertes Spaltben21n, das bei
geringem Spalteffekt gewonnen wurde.

Rauxel benutzt eine ungclaugte Schwerbenzin-Fraktion, dle bei
"180-220° ubergeht und die bei der Destlllatlon des Roholes

e i+ e am s e i R
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Alberts verweist auf das schlechte Losungsvermogen der
synthetlschen Produkte bei hochmolekularen Paraffinen und Harz-
kdrpern. Er glaubt, daB andere L&sungsmittel, wie Benzol, zur
Anwendung gelangen kdnnten, da eihmal die zuerst vorzunehmen-
de Reinigung des Extraktionsmittels iiber ausgebrauchten Kon-
takt mdglich und zum andern eine weitgehende Wiedergewihnung
des LOsungsmittels durch Trocknen des extrahierten Kontaktes
wahrscheinlich ist.

Jeingdrtner berichtet: liber—eine neue Durchfilhrungsart
der Extraktion, bei der das Extraktionsmittel durch im Ofen-
deckel verteilte Diisen fliussig auf den Kontakt gegeben wird.
Diese Art der Extraktion ist bis Jetzt nur ‘zur Paraffinentfer-
nung vor der Intleerung des Ofens und nicht zu Viederbelebungs-
zwecken durchgefiihrt worden.

Alberts méchte mehrere Ergebnlsse mit Mischkontakt von
Rauxel abwarten, da dann erst ein klares Bild iiber die YWirkungs-
weise der destillativen Extraktion gegeben ist.

Die im Bericht Schuff angegebene erste Laufzeit ohne
Hydrierung von 60 Tagen kann mit Mischkontakt als allgemein
erreicht angcsehen werden. Nach Alberts wird bei der Ruhrben-
zin nach folgendem Progfamm verfahren: )

Die erste Laufzeit -wird ilber 60 Tage bis 193° ausgedehnt. Sie
soll bei 1200 m3 Stundenbelastung mehr als 60 % Kontraktion
bringen; Die zweite Laufzeit betrdgt 40 Tage. In ihr wird durch
Verminderung der Belastung'bis auf 1000 m3/Std. ebenfalls eine
Kontraktion von mehr als 60 % gehalten. Also nach 100 Tagen
erfolgt die zweite Hydrierung, der eine dritte Laufzeit von
20-30 Tagen unter Absenkung der Belastung bis auf 800 m3/std.
folgt. Die Gesamtlaufzeit betridgt also rd. 4 Monate, iliber wel-
che Zeit durch Temperaturerhdhung und Belastungssenkung die
Kontraktion auf mehr als 60 % gehalten wird.DaB bei regelméBi-
ger Durchfiihrung eines dhnlichen Programms - vielleicht mit
Extraktion anstelle der Wasserstoffbehandlung - noch lingere
Laufzeiten erreiéht werden, ist'anzunehmen.

gewonnen wird. - -

Nach Feststellung der Katorfabrik kdnnen Mischkontakte
mit cinem Paraffingehalt bis zu 15 % ohne Schwierigkeiten auf-
geldst 'werden: Nur die Extraktion im Ofen hat bisher als vor-

_bereitendeMaBnahme zur Entleerung den. Paraffingeéhalt. der.Kon-. .

takte unter -20 % gebracht. Alle anderen Methoden, wig Wasser-
‘stoffbehandlung ovder Hobhfahrenvmit Synthesegas I oder II,
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hatten keinen Effolg;'Da nach Gehrke’s Ansicht oxydierte‘Kon—>
takte, vor allem Mischkontakte, weiterhin leicht 16slich blei-
ben, sollen Versuche angestellt werden, durch Anoxydation mit

- Wasserdampf oder durch Luftzugabe die leichte Entzdndbarkelt
der Kontakte zu beseitigen.

5.) Eigenschaften der Produkte.

Zu den bei der Untersuchung durch RheinpreuBen und
Ruhrbenzin erhaltenen Ergebnissen, die kaum Unterschiede ge—
geniilber den Reéktionsprodukten von Mischkontakt und reinem
Thoriumkontakt aufweisen, ist vonseiten der anderen Lizenzneh-
mer nichts hinzuzufiigen.

6.) Produktionszahlen,
Die von Schuff aufgrund der Monatsmittelwerte aufge-
stellten Kurventafeln (siehe Anlage I), die die Beziehungen
~ 2wischen Kohlenoxydumsatz, Kontraktion, Ausbeute und Verfliis-
sigung wiedergeben, werden besprochen. Diese Kurven zeigen vor
allem, daB die Ausbeute an fliissigen Produkten linear sowohl
mit dem Xohlenoxydumsatz als auch mit der Kontraktion ansteigt
und daB auch Kohlenoxydumsatz und Kontraktion ebenfalls linear
bedingt sind. Die bei dieser Auswertung mit einbezogenen Zah-
len des "Rauxeler Ofens" und des "Siidafrika-Versuches" ordnen
sich in die aus den Monatsmittelwerten der 4 Werke gewonnenen
Zahlen gut ein. '

Hochschwender weist darauf hin, daB augenblicklich zur

. Erzielung einer befriedigenden Ofenleistung der Xontakteinsatsz

noch sehr ‘hoch ist. Dem wird entgegengeh?lten, dafB3 verschiede~
ne Umstén@e diesen hohen Xontakteinsatz bedingen kdnnen und

zwar sowohl die verschiedene Gasreinheit bei den einzelnen Yer-
ken als auch die nicht immer vollstidndige Entleerung der Ofen
bzw. der hierdurch bedingte schlechte Flillungsgrad. Ferner wird
gezeigt daB durch Einfilhrung des Mischkontaktes schon heuté

" eine ‘Verlédngerung der Lebensdauer erreicht wurde, dic noch wei-

“~ter zZuerhdhen berechtigte Aussicht besteht, . o
Zum Schluf w;rd nochmals, wie schon in Schuff’s Bericht ge-
schehen,’darauf hingewiesen, daB die bei der Projektierung der
ersten Werke angenommene Lebensdauer heute weit iiberschritten

_ist und die sonstigen Leistungen bzw. Ausbeuten erreicht und - :
auch iberschritten sind. Insbesondere sind di§ Ergebnisse des

- 13 ~
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"Rduxelur Cfensa® in wglun P&llun errei cht bzw. uberholt,

7.) Dor iontuktbedarf im lionat September 1938.

Der Kontaktbedorf def einzelnen Werke im Fonat Septem-
ber 1938 wird wic folgt ocngegeben:
Rauxel - . « « o « - 12
Rheinpreufen .« . . . 16
"Ruhrbenzin .« . . . . 12-14
Schwarzhcide « . . . 30
Krupp-Denzin . . . . -30-40 Ofenfiilllungen.

Der Rontaktbedarf fir den lionat Cktober 1938 soll der
Luhrchcmie bis spitestens 1.Cktober schriftlich angegeben wer-
den. . . S

Alberts macht auf die scinerzeit beschlossene dreimo-
hatige Jersuchszeit fiur die Lieferung von liischkontakt aufmerk-~
sam. Dicse Prist laurt hitte September ab. Sic soll aber ver-
liangert werden, bis dic acu aufzunchmenden Versuche mit einem
Mischkontakt mitd nur 2,5 .~ Thg:lumoxyd ‘eindeutige Ergecbnisse
gezeigt hoben.

Folgende “ierke verpflichitoen sich, zur Durchfithrung disser Ver-—
suche dic nachstchend Jnrcwgbbne Anzahl von Ofcnfullunggn ab--
zunchmen:

ftauizel .« - o« 4 e e . 2-4
Ruhrbenzin . .« « « . 4
1hglvurcu Cl e e e e 2

Gehrke macht nochm;ls darauf aufmcrksam,‘danbei der
Rickgave von auzgebrauchton :lontalkten an die Xatorfabrik kei-
ac ischung von roeinecm Thorium- und'mlscbkontakt in einunddem-—

selben Kibel zuriekgciubern werden darf, da hierdurch die Re-
genoﬁlurung juBcrst croschwert wird. Bei Versand der ausge-
brauchten vontakte ist der hatorfabrik durch Bricftelegramm

der lnhalt des Kﬁbels_genau anzuzeigen.

~ JiBlbel welst warnuf hin, dnB bei den letzten Kontakt-
sandungun im Durchcchnitt 6 & uarcduziertes dorn festgestellt
wurden. VonSLitcn der iatorfabrik wird erklirt, daB ein ge-—

mringan’ ozentsata. unrgdua1urbes Korn durch die Trogrcduktlon

zwangslduil. anf{llt, dor abbr-nlcht 6 b bet“agen kann.

s auf dic¢ Frage, um wicviel bllllger der Mischkontakt
gegoeniiber dem normal-n Thorivrlontakt ist,' kenn bis Yjetzt nur
gesagt werden, daf acbon dex Linspafung an Thoriumkosten-dic

“RCgEthﬁ*Tcu"thtﬂn“um“rd720=30“%*niedriger“sind;-obwohl~dic~ vvvvv -

- 14 -
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Verluste an.Magnesiumoxyd wihrend der Verarbeitung sehr groB
sind. In diesem Zusammenhang wird darauf hingewiesen, daB8 diec
Magnesiumoxydbeschaffung geregelt ist.

8.) Aiigemeine Fragen. : -~

Grimme berichtet iiber Vetrsuche, bei RheinpreuBien eine
Nachreinigung des Synthesegases mit Aktivkohle oder Granosil
durchzufiihren: Beide Versuche zeigten im Labor gleich guten
Erfolg. Im Betrieb wurde nur die Nachreinigung mit Aktivkohle
bei 2 Ofen durchgefilhrt. Die Ergebnisse sind bis jetzt gleich
glinstig wie im Laborvérsuch; sie sollen aber eine nochmalige
Bestdtigung erhalten.

Von gieicher Seite konnte ferner gezeigt werden,'daﬁ~
die Feinreinigung dann bedeutend besser arbeitet, wenn durch
irgendwelche Mittel die im Synthesegas von RheinpreuBen be-
findlichen Harzbildner entfernt sind.

Weiterhin wurde untersucht, ob der Kbhtakt Harzbild-
ner zuriickhédlt. Diese Versuche wurden mit reduziertem und un-"~
reduziertem Korn bei 130o durchgefihrt, um zu vermeiden, daf
am Kontakt neue Harzbildner entstehen. Die mit dem Synthese-
gas eingebrééhten Harzbildner wurden von dem reduzierten Korn

“bei 130° zurilickgchalten, wdhrend das unreduzierte Korn diesc
Stoffe durchschlagen liefB. : ’ T

"Offensichtlich bedingt durch den Gchalt an Harzbild-
nern, gelingt es RheinpreuBen auch heute noch nicht, die voll-
stidndige Aufsédttigung der Feinreinigungsmasse bcei normalen
Temperaturen bis 280° zu erreichen. Es wurden dsher die Tem~
peraturen méglichst hoch gefahren. Ohne daB die sonst beob-
achteten Nebenreaktionen'éintraten, wurde eine Endtemperatur
von 390° erreicht. Auf diese Art und Weise gelang és, die Auf-
sattigung der lMasse Wenigstens zu erhthen. N

Heckmann weist darauf hin, daB das Synthesegas-in
Rauxel bei Verwendung von abgesiebtem grdberem Korn von
15 - 20 mm im ersten Feinreiniger in den ersten 3 Betriebs- -
'Wﬁéﬁéhmdaf”ﬁﬁtéi"ﬂ“g“Gé§éﬁf§bHWéfél/IOO“m3“géréiﬁithWErd;"“"“
wdhrend der zweite Reiniger diesen Wert auf 0,3 g/100 m3 er-—
niedrigt. Nach dem dritten Reiniger liegt augenblicklich der
WVert unter 0,1 g Gesamtschwefel/100 m3. Die Aufsdttigung der
Magse ist hierbei normal.
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Als Termln fdr die ndchste Erfahrungsaustauschs1tzunb
wird Freitag, der 28. Oktober 1938 vorgescﬁ&agqg; Der Tegungs-
ort ist ordnungsgemédfl Rauxel.

gez., Feilt
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