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enthalt noch Phenolate, aber kein Bicarbonat. In der Nachséttigungsstufe wird die Rohphenolphase der
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umgesetzt. Die dabei anfallende Sodaphase enthalt ausrcichende Bicarbonatmengen, mit denen in der
Nachreaktionsstufe das Phenolat der Sodaphase der Primérsittigung in Phenole umgewandelt werden. Der
Bicarbonatanteil in der Sodaphase dieser dritten Stufe liegt zwischen 0,3 und 1 Gew.-%.
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Patentanspriiche:

» 1. Verfahren zur Séttigung salzbelasteter Phenolatlaugen mit einem Kohlendioxid enthaltenden Gas
in mehreren Stufen, dadurch gekennzelchnet, daf eine auf 40 bis 50°C vorgewarmte Phenolatlauge
in der Primérséttigungsstufe bei 60 bis 70°C unter Atmosphérandruck in der Fiillkorperkolonne (2)
im Gegenstrom mit einer solchen Menge eines CQO; enthaltenden Gases behandelt wird, daf? das
Phenolat zu 60 bis 60 Gew.-% in Rohphenol umgewandelt wird, das Rohphenol im Abscheider (11)
von der Sodalauge getrennt wird, das erhaltene Rohphenol im Verhéltnis 5:1 bis 2:1 mit Wasser
gemischt, in der Nachsattigungsstufe bei 40 bis 60°C unter atmosphéarischem Cruck in der
Flllkérperkolonne (6) im Gegenstrom mit einem CO,-haltigen Gas behandelt und das Rohphenol
mit Abscheider (19) von der Sodalauge getrennt wird, wobei die Wasserzugabe so gesteuert wird,
daB die Dichtedifferenz zwischen Rohphenol und Sodalauge aus der Nachséttigungsstufe
n.indestens 0,02g cm™ betréigt, und die Sodalaugen der vorhergehenden Stufen in einer
Nachreaktionsstufe bei 40 bis 60°C gemischt und die dabei freiwerdanden Phenole abgetrennt
werden, wobei die Menge des CO,-haltigen Gases der Nachsattigungsstufe so geregelt wird, daf}
die Bicarbonatkonzentration in der Sodalauge aus der Nachreaktionsstufe 1 Gew.-% nicht
Ubersteigt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal das Phenolatin der
Primérsattigungsstufe zu 70 bis 75 Gew.-% in Phenole umgewandelt wird.

3. Verfahren nach den Anspriichen 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daf? die CO,-Menge in der
Primarsittigungsstufe Gber die Phenolatkonzentration der Sodaphase geregelt wird.

. 4, Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daf} die Wasserzugabe zum
Rohphenol aus der Priméarsattigungsstufe mindestens so groB ist, daR die Salzkonzentration in der
Sodaphase der Nachsattigungsstufe 20 Gew.-% nicht ibersteigt.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daRR das Rohphenol aus der
Primérsattigungsstufe mit dom Kondensat aus der Rohphenolentwésserung verdiinnt wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB3 die
Bicarbonatkonzentration in der Sodaphase der Nachreuktionsstufe zwischen 0,3 und 1 Gew.-% liegt.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daRR das Abgas aus der
Nachséttigungsstufe mit Frischgas gemischt in die Primérséttigungsstufe eingespeist wird.

Anwendungsgeblet

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur drucklos: n Séttigung salzbelasteter Phenolatlaugen mit gasférmigem Kohlendioxid.
Phenole werden aus Steinkohlenteer dadurch gewonnen, daB die Phenole zuniichst in der Leicht&!- und Karbolélfraktion
angereichert werden und daraus durch Extraktion mit Natronlauge unter Phenolatbildung abgetrennt werden.

Durch Sittigung mit gasférmigem Kohlendioxid in Fullkdrperkolonnen werden dann die Phenole aus dem Phenolat ausgefillt.,
Dabei bilden sich eine Soda- und eine Rohphenolphase. Mit fortschreitender Sittigung kommt es jedoch zu Soda- und
Bicarbonatausfailungen, die zu einer Verstopfung der Fillkérperkolonne flihran kénnen.

Charakteristik des bskannten Standes der Technik

In der DD-PS 234 413 wird daher vorgeschlagen, die Séttigung (Karbonisierung) der Phenolatlauge mit Kohlendioxid bei
Temperaturen zwischen 40 und 80°C in einer Gleichstromfiillkrperkolonne bei Fliissigkeitsberieselungsdichten von gréRer als
40m®/m?h bis zu einem pH-Wert von 10 bis 11 durchzufiihren. '

Die intensive Bespréhung der Fiillkérper verhindert dabei das Absitzen der Salze. Die Kohlendioxidzufuhr wird dabei tiber eine
pH-Wertmessung so gesteuert, daB cie Karbonisierung vorzugsweise bei einem pH-Wert von 10,5 abgebrochen wird, um das
Ausfillen des Bicarbonats zu verhindern.

Versuche haben gezeigt, daB eine relativ hohe Phenolatlaugeumsetzung einstufig nur erreicht werden kann, wenn die
Phenolatlauge keine Fremdsalze enthait.

Je nach Qualitat der Ausgangskomponenten Koks und Kalkstein fiir die Brantkalkgewinnung gelangen in dem grof3technischen
Verfahren iber die Kaustifizierung mehr oder weniger groRe Mengen an Silizium, Eisen, Aluminium und Magnesium in den
Phenclatlaugen-Kreislauf. Weitere Salze wie z. B, Natriumsulfat gelangen aus der Extraktion phenolhaltiger Abwisser in die
Phenolatlauge. Bei mit Fremdsalzen verunreinigter Phenolatlauge tritt bereits bei einer etwa 90%igen Sattigung eine starke
Salzausfallung auf. Bei schlechter Phasendurchmisrhung treten die Ausféllungen bereits bei wesentlich geringeren
Sattigungsgraden auf. So konnen bereits bei 76%iger Sattigung schon nennenswerte Sodaausfallungen stattfinden.

Um eine mdglichst quantitative Umsetzung des Phenolats zu erreichen, wizd daher in der DD-PS 19211 vorgeschlager, die
Sattigung nur soweit zu fithren, daR keine wesentlichen Mengen an Bicarbonat entstehen. Das Phenolat enthaltende Rohphenol
wird abgetrennt und einer Nachsittigung in einem mit Schikane..blechen versehenem Rohr bei 30 bis 50°C unter erh6htem Druck
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unterzogen, wobei Rohphenol und Kohlendioxid im Gleichstrom gefihrt werden. Die Nachsattigung geht dabei bewuRt bis zur
Bicarbonatstufe. Wegen der geringen Ldslichkeit des Bicarbonats und dor damit verbundenan Verringerung der
Dichteunterschiede wird auf eine Verdiinnung mit Wasser in der Nachs#ttigungsstufe verzichtet und eine Ausféllung der Salze in
Kauf gesnommen. ’

Nachteilig an diesem Verfahren ist die geringe Reaktionsgeschwindigkeit: Bei hohen Umsetzungsgraden sinkt bei einer
Reaktionsfiihrung im Gleichstrom die Raaktionsgeschwindigkeit. Um dies zu kompensieran, wird im allgemeinen die
Einspeisung von Kohlendioxid erhdht. Verlangsamend wirkt auch die apparativ bedingte schlechte Durchmischung der
Reaktionsprodukte. Hinzu kommt der erhéhte apparative Aufwand fir die Erzeugung und Aufrechterhaltung des erhéhten
Drucks. Der hohe Anteil an Bicarbonaten bedingt auBerdem einen erhhten Bedarf an Branntkalk zur Riickgewinnung der
Natronlauge.

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, die Séttigung salzbelastete: Phenolatlaugen drucklos mit optimalen Ausbeuten bei hoher
Reaktionsgeschwindigkeit durchzufiihren, ohne daB stérende Salzabscheidungen auftreten.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Es bestand daher die Aufgabe, ein mehrstufiges Séttigungsverfahren fiir salzbelastete Phenolatlaugen zu entwickeln, das die
geschilderten Nachteile beseitigt.

ErfindungsgeméR wird die Aufgabe dadurch geldst, dal eine auf 40 bis 50°C vorgewdrmte Phenolatlauge in der
Primérsittigungsstufe bei 60 bis 70°C unter Atmosphérendruck in der Fullkérperkolonne 2 im Gegenstrorn rnit einer solchen
Menge eines CO;, enthaltenden Gases behandelt wird, daB8 das Phenolat 2u 60 bis 80 Gew.-% in Rohphenol umgawandelt wird,
das erhaltene Rohphenol im Verhaltnis 5:1 bis 2:1 mit Wasser gemischt, in der Nachsittigungsstufe bei 40 bis 60°C unter
atmospharischem Druck in der Fiillkérperkolonne 6 im Gegenstrom mit einem CO,-haltigem Gas behandelt, und das Rohphenol
im Abschsider 19 von der Sodalauge getrennt wird, wobei die Wasserzugabe so gesteuertwird, daR die Dichtedifferenz zwischen
Rohphenol und Sodalauge aus der Nachsittigungsstufe mindestens 0,02 g cm ™3 betréigt, und die Sodalauge der vorhergehenden
Stufenin einer Nachreaktionsstufe bei 40 bis 60°C gemischt und die dabei freiwerdenden Phenole abgetrennt werden, wobei die
Menge des CO,-haltigen Gases der Nachsiittigungsstufe so geregelt wird, daR die Bicarbonatkonzentration in der Sodalauge aus
der Nachreaktionsstufe 1 Gew.-% nicht Gibersteigt.

Es wurda festgestelit, daB eine mit CO, behandelte Phenolatlauge iiblicher Konzentration sinerseits bei einem Umsetzungsgrad
von etwa 80 % beginnt, sich in eine Rohphenol- und eine Sodalaugenphase zu trennen, anderarseits die )
Reaktionsgeschwindigkeit mit h6herem Umsetzungsgrad abnimmt und vor allem bei einem Umsetzungsgrad von mehr als 80%
fiir technische Zwecke unzulénglich wird. Ferner kann es bei mehr als 76%iger Sittigung bersits zu Sodaausfillungen kommen.
Die CO,-Menge wird daher in der Primérséttigungsstufe so geregelt, daB inshesondere 70 bis 75 Gew.-% des Phenoalts in
Rohphenol umgewandelt werden. Die Obergrenze dieses bevorzugten Sittigungsbereiches garantiert demnach eine geniigend
rasche Sittigung ohne Salzausféllung. Die Untergrenze von 70 Gew.-% dient zur Minimierung des Aufwandes fiir die
Nachsittigung und soll di- Aufspaltung der Phenolatlauge in die Soda- und Rohphenolphase gawihrleisten.

Es wurde vorgeschlagen, die CO,-Menge in der ersten Séttigungsstufe tiber den pH-Wert zu steuern (DD-PS 234413). Diese
Methode ist aber fiir den vorliegenden Fall ungeeignet, da sich dieser Wert in dem vorgeschlagenen Bereich nur wenig éndert,
wie die nachstehende Tabelle zeigt:

Umsatz (%) 0 62 76 84 91
pHbei 65°C 12,25 10,58 10,55 10,25 9,35

Dariiber hinaus fiihren unterschiedliche Salzbelastungen zu gréBeren Fehlern bei der in DD-PS-234 vorgeschlagenen
Steuerungsmethode, Da der Umsatz (Rohphenol/eingesetzte Phenolatmenge) auBBer von apparativ bedingten Parametern auch
von den verfahrenstechnischen Randbedingungen wie Konzentration, Temperaturen und Stidbmungsgeschwindigkeiten
anhéngig ist, wére eine genaue Bestimmung dieser Parameter regelungstechnisch sehr aufwendig.

F= wurde nun gefunden, da der Umsetzungsgrad U linear von der Phenolatkonzentration C in der Sodalauge abgehény :

U=a-b:-C

Die Parameter a und b sind anlagenspezifisch und tiber weite Bereiche unabhiéngig von der Berieselungsdichte, den
Gasdurchsétzen und den Konzentrationen an Salzund Phenolat, so daR die entsprechende Gleichung fiir eine bestimmte Anlage
in einfacher Weise ermittelt werden kann. )

Als Ursache fiir die verringerte Reaktionsgeschwindigkeit der Phenclatumsetzung nach der Phasentrennung ist der mit
steigendem Rohphenolgehalt abnehmende Wassergehalt der Rohphenolphase und die damit verbundene Abnahme des
Losungsvermdgens fiir das aus dem Phenolat gebildete Natriumcarbonat (Soda) anzusehen. Letzteres fithrt auch zur
Kolonnenverschmutzung. Daher ist es notwendig, das Phenolat enthaltende Rohphenol aus der Primirsittigung mit Wasser
oder einer wéBrigen Salzlésung zu verdlinnen. In der Literatur wird die Verdiinnung mit Wasser wegen des 2u geringen
Unterschiedes der dichte der Rohphenol- und der Sodalaugenphase als ungiinstig angesehen.

Eswurde nun gefunden, daB bei {iblichen Sattigungstemperaturen von 40-80°C ein Dichteunterschied von 0,02 g cm ™2 durchaus
fir eine rasche Phasentrennung ausreicht. Da endarerseits bis zu einer Salzkonzentration von etwa 20 % keine Sodaausfillung zu
befiirchten ist, wird die Wasserzugabe so gesteuert, da der Dichteunterschied nicht gsringer als 0,02g cm™3 wird und die
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Salzkonzentration in der Sodalauge der Nachskttigungsstufe 20 Gew.-% nicht iibersteigt. Als Verdlinnungswasser wird
bevorzugt das Kondensat aus der Pheno'entwiisserung verwendet, das noch geldste azeotrope abdestillierte Phenole enthilt,
um die Phenolverluste gering zu halten.

Da die Sodalauge der Nachséttigung Bicarbonat und die aus der Prim#rskttigung auch noch Phenolate enthalten, werden sle
miteinander gemischt und nach dem Dekantieren des Sodalaugengemisches das sich abscheidende Rohphenol abgetrennt. Die
Phenolate setzen sich dabel mit dem Bicarbonat der Sodalauge aus der Nachsattigung zu Phenolen und Soda um. Diese
Nachreaktion liefert einen positiven Beitrag zum Gesamtumsetzungsgrad und verringert den Phenolgehalt im Kalkschlamm.
Um den Aufwand bei der Kaustifizierung niedrig zu halten, wird die CO,-Mengs in der Nachséttigungsstufe so geregelt, dald der
Bicarbonat (NaHCO;-) -Gehalt in der Soda (Na;CO5-) -Lauge aus der Nachreaktion unter 1 Gew.-%, vorzugsweise zwischen 1 und
0,3Gew.-%, liegt. Das die Nachséttigung verlassene noch CO; enthaltende Gas kann in den CO,-haltigen Gasstrom fiir die
Primérsittigungsstufe eingespeist werden.

Ausfihrungsbelspiel

Die Erfindung wird anhand des vereinfachten Verfahrensschemas (Fig.) néher erldutert. Wegen der besseren Ubersichtlichkeit
sind Pumpen, Temperaturmefgerite, Niveauanzeigen und zusktzliche Absperrorgane, DurchfluBmesser und Anschlisse fur
Analysengerite nicht in dem Verfahrensschema dargestelit.

Uber die Leitung 1 wird auf 456°C vorgewdrmte Pheno'atlauge gskennzeichnet durch folgende Analysenwerte

Freies NaOH 0,8 Gew.-%
Phenolat 25,8Gew.-%
Na,CO,3 1,8 Gew.-%
N82504 4,0 Gew.-%
Na-Benzoat 3,5Gew.-%
Dichte/65°C 1,150g/m?

auf den Kopf der Fiillkdrperkolonne 2 aufgegeben. Die Berieselungsdichte betrégt 7m h~'. Die Menge wird iiber das von der
MeRBstelle 3 gesteuerte Ventil 4 konstant gehalten,

Uber die Leitung 5 wird ein Gemisch aus Kalkofengas mit 33Vol.-% CO, und dem Abgas aus der Fillkérperkolonne 6 der
Nachsattigungsstufe in den unteren Teil der Kolonne 2 eingespeist und im Gegenstrom zur Phenolatlauge gefiihrt. Dabei wird
die Menge an Kalkofengas iiber das von dem Mikropiozessor 7 gesteuerte Ventil 8 so geregelt, daB die Phenoaltkonzentration
der Sodalauge an der MeBstelle 9in der Leitung 10 am Austritt aus dem Abscheider 11 der Primérsattigung etwa bei 2,5 Gew.-%
liegt. Das entspricht einem Umsetzungsgrad von 71,6 %,

In Vorversuchen wurde die Abhéngigkeit des Phenolatanteils C der Sodaphase von dem Phenolatumsetzungsgrad U in der
Primérsittigung bestimmt. Es gilt folgende Gleichung fiir die lineare Abh#ngigkeit im Séttigungsbereich zwischen 60 und 80%
in dieser Anlage:

U = 85,39 - 5,508 C

Die Gleichung gilt bei einer zugelassenen Abweichung von £1,5% fir Phenoaltlaugen innerhalb folgender Spezifikation:

Freies NaOH 0,5-2,0 Gew.-%

Phenolat 20-30Gew.-%

Na,CO, 1-3 Gew.-% .
N82$04 2-5Gew.-%

Na-Benzoat 2-4Gew.-%

Dis Berieselungsdichten lisgen im Bereich von 7 bis 10m/h bei einem Gasdurchsatzvon 1000 bis 1 500m?/h jeweils bezogen auf
den leeren Kolonnenquerschnitt, woicei die CO,-Konzentration im Bereich von 20 bis 40Vol.-% liegen sollte.

Um auf pidtzlich auftretende Konzentrations- oder Mengenénderungen vorzeitig reagieren zu kénnen, ist der Mikroprozessor 7
auBardem mitder MeBstelle 3zur Mengenmessung der Phenolatlauge, der MeBstelle 12zur Bestimmung des Phenolatanteils in
der Phenolatlauge, der MeBstelle 13 fiir die Messung des Gasvolumens und der MeBstelle 14 zur Bestimmung des CO,-Anteils
im Gasstrom verbunden.

Uber eine Versuchsdauer von 24h wurde in der Primarsattigungsstufe in etwa 41 Gew.-% Ausbeute eine Rohphenolphase
gewonnen mit folgenden mittleren Analysendaten:

Phenolat 13,1 Gew.-%
Na,CO, 2,0Gew.-%
Na;SO, 2.4 Gew.-%
Na-Benzoat 3,6 Gew.-%
Phenole 33,4 Gew.-%

Die im Abscheider 11 abgetrennte bicarbonatfreie Sodaphase mit einer Dichte (65°C) von 1,220g cm~2 hatte eine folgende
mittlere Zusammensetzung:



Phenolat 2,6 Gew.-%
Na,C0, 16,5 Gew.-%
Na-Benzoat 3,2Gew.-%
freie Phenole 2,6 Gew.-%
Na;S0, 4,8 Gew.-%

Daraus errachnet sich ein Umsetzungsgrad des Phsnolats von 73,0%.
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Die im Abscheider 11 anfallende Rohpetiolphase wird, nachdem ihr Uber die Leitung 15 Wasser zugemischt wurde, Uber die
Leitung 16 in dan Kopf der Fillkérperkolonne 6 der Nachsittigungsstufe eingespeist. Die Wassermenge wird iiber das von dem
Mikroprozessor 17 gesteuerte Ventil 18 so geregelt, da der Dichteunterschied zwischen der Phenol- und der Sodaphase im
Abschaider 18 der Nachs#ttigungsstufe, gemessen tiber den MeBfithler 20 etwa 0,09g cm™ betréigt. Dor Mikroprozessor 17 ist
auBer mit dem MeRBfihler 20 noch mit dem DurchfluBmesser 21 der Wassereinspeisung in der Leitung 15 verbunden.

Uber die Leitungen 5 und 22 wird frisches Kalkofengas mit einern CO,-Gehalt von etwa 33Vol.-% in die Kolonne 6 eingespeist und

im Gegenstrom zum Rohphenol aus der Prim#rs#ttigung gefiihrt. Die Umsetzung findet bei etwa 50°C statt.

Die CO,-Menge wird iber das von dem Mikroprozessor 23 gesteuerte Ventil 24 so geregelt, daB der Bicarbonatanteil der
Sodalauge aus dém Abscheider 25 der Nachreaktionsstufe, ggmessen an der MeBstelle 26 der Leitung 27, etwa 0,8 Gew.-%
betrigt AuBer mit der MeBstelle 26 ist der Mikroprozessor 23 noch mit der MeRstelle 28 fiir CO,-Gehalt des Kalkofengases und

der MeRstslle 29 fiir den Gasdurchfluf verbunden.

Das Abgas der Kolonne 6 anthélt noch CO, und wird daher iber die Leitung 30 in den zur Kolonne 2 fiihrenden Teil der

Gasleitung 5 ei* Jespeist.

Uber 24h wurden dem Rohphenol! aus der PRimérsattigungsstufe 32,1 Gew.-% Wasser zudosiert. In der Nachstittigungsstufe fiel
in einer Ausbeuce von 62,7 Gew.-%, bezogen auf das Rohphenol, der PRimérséttigung ein Rohphenol an, das Jurch folgende
mittlere Analysendaten gekennzeichnet war:

Dichte bei 65°C 1,035gcm™
Phenolat 1,2 Gew.-%
N81C03 0,9Gew.-%
N81804 0,1 Gew.-%
Na-Benzoat 3,1 Gew.-%
Phenole 68,4 Gew.-%

Das Rohphenol wird iiber die Leitung 31 aus dem ProzeB ausgeschleust.

Fir die davon im Abscheider 19 abgetrennte Sodaphase aus der Nachstiittigung ergeben sich folgende mittlere Analysendaten:

Dichte bei 65°C 1,128gcm™
Phenolat -

Na,CO, 6,0 Gew.-%
NaHCO, 6,0Gew.-%
Na,;SO, 3,3Gew.-%
Na-Benzoat 2,3Gew.-%
freie Phenole 0,8Gew.-%

Da die Salzkonzentration unter 20% liegt, tritt keine Salzausscheidung auf.

Die Sodaphasa aus der Nachséttigung wird zusarnmen mit der Sodaphase der Primérséttigungsstufe (iber die Leitungen 10und 32
2ur Nachreaktionsstufe in den statischen Mischer 33 geférdert. Das Gemisch gelangt iiber die Leitung 34 in den Abscheider 25,
wo bei 50°C das aus dar Reaktion zwischen dem Phenolat der Sodaphase der Primérséttigung und dem Bicarbonat der
Sodalauge der Nachreaktion entstandene Rohpheno! in einer Menge von 2,0% bezogen auf das Gemisch von der Sodalauge
abgetrennt wird.

Das Rohphenol hatte folgende Zusammensetzung:

Phenolat 7,3Gew.-%
Na,CO; 2,0Gew.-%
N82304 0,1Gew.-%
Na-Benzoat 6,0 Gew.-%
Phenole 63,1 Gew.-%

Die Rohphenolphase wird {iber die Leitung 35 dem Rohphenol in der Leituny 31 aus der Nachséttigungsstufe zugesetzt und mit

diesem ausgeschleust.

Fir die Sodalauge werden folgende mittlere Analysendaten bestimmt:

Phenolat ~-Gew.-%

Na;CO; 14,9 Gew.-%
NaHCO; 0,8 Gew.-%
NBQSO4 4,4Gew.-%
Na-Benzoat 2,9Gew.-%

freie Phenole

2,1 Gew.-%



-5- 283 801

Der Bicarbonatantsil liegt mit 0,8 Gew.-% innerhalb des gewiinschten Bereiches. Die Sodalauge wird aus dem Abscheider 25
Uber die Leitung 27 aus dem ProzeR ausgeschleust.
Der Anteil der einzelnen Verfahrensstufen an dem Gesamtumsatz betrigt:

in der Prim#rsiittigung 73,0 Gew.-%
inder Nachséttigung 19,8 Gew.-%
inder Nachreaktion 4,2 Gew.-%

Daraus errechnet sich ein Gesarntumsetzungsgrad von 97,0%.

Das Rohphenol wird anschlieBend destillativ entwiissert, wobel das abgetrennte Wasser zur Verdiinnung der rohphenolphase
aus dur Prim#rslittigungsstufe verwendet werden kann, und von seinem hochsiedenden, pechartigen Riickstand befreit, bevor
es zu technisch reinen Phenolen aufgearbaitet wird.

Die Sodalauge wird zur Alkaliriickgewinnung mit Branntkalk versetzt.
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