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€4 Verfahren zum Verhindern der Korrosion und Verschmutzung von Verbrennungsanlagen sowie Stoff-
gemisch fiir die Verwendung als Korrosionsschutzmittel oder Adsorbens zur Durchfiihrung dieses
Verfahrens.

@ Bei einem Verfahren zum Verhindern der Korrosion
und Verschmutzung der Wénde und zur Verringerung

der Schadstoffbelastung der Abgase von Verbrennungsan-

lagen, insbesondere Kohlekraftwerken oder Miillverbren-

nungsanlagen, wird ein Gemisch aus sauer aktivierten

Phyllosilikaten in den Brennraum oder Abgasraum einge-

dust und/oder als Adsorbens in Filtern eingesetzt. Ein

Stoffgemisch fir die wahlweise Verwendung als Korro-

sionsschutzmittel oder als Adsorbens fir Schadstoffe be-

steht aus einem Gemisch von sauer aktivierten Phyllosili-

katen.
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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum
Verhindem der Korrosion und Verschmutzung der
Wande und zur Verringerung der Schadstoffbelas-
tung der Abgase von Verbrennungsanlagen, insbe-
sondere Kohlekraftwerken oder Millverbrennungsan-
lagen, sowie auf ein Stoffgemisch fir die wahlweise
Verwendung als Korrosionsschutzmittel oder als Ad-
sorbens flr Schadstoffe, welches zum Einsatz in
dem eingangs genannten Verfahren besonders ge-
eignet ist.

Aus der WO 98/03616 ist bereits ein Additiv zum
Eindisen in Verbrennungsraume von Feuerungs- und
Mallverbrennungsanlagen bekannt geworden, mit
welchem Hochtemperaturkorrosion verhindert werden
sollte und gleichzeitig der Flugstaubanteil in den Ver-
brennungsabgasen herabgesetzt werden sollte.

Bekannte Korrosionsschutzverfahren versuchten
die Korrosion in Verbrennungsanlagen und insbeson-
dere an den Warmetauscherflichen der Kessel da-
durch herabzusetzen, dass in der Gasphase Umset-
zungen zur Deaktivierung korrosiver Substanzen vor-
genommen werden. Neben den in der Vergangenheit
bereits vorgeschlagenen Substanzen, wie beispiels-
weise Magnesiumoxid zur Herabsetzung einer Hoch-
temperatursulfatkorrosion, wurde in der genannten
WO 98/03616 sauer aktivierter Bentonit als Additiv
vorgeschlagen. Sauer aktivierter Bentonit erlaubt hie-
bei auch Korrosionsschaden zu verhindern, die
durch die Sulfatisierung von Chloriden entstehendes
Chlor hervorruft, wobei zur Herabsetzung des Flug-
staubanteiles zusatzlich Oxidschmelzen, insbesonde-
re Glasmehl bzw. Glasstaub mit einem Schmelz-
punkt von unter 1000°C eingedlst wurde. Das sauer
aktivierte Bentonit ist auf Grund seiner chemischen
und physikalischen Eigenschaften in der Lage, mit
Alkaliverbindungen im Rauchgas (beraus rasch und
auch bei héheren Temperaturen, insbesondere bei
Temperaturen von (ber 900°C, bereits zu reagieren,
wobei Alkali abgebunden werden kann und HC1 ge-
bildet wird. Diese Eigenschaft resultiert nicht zuletzt
auf Grund der durch die saure Aktivierung des Ben-
tonits gebildeten Silanolgruppen und es wird somit
kein elementares Chlor freigesetzt, wodurch die Ge-
fahr der Hochtemperaturchlorkorrosion wesentlich
herabgesetzt wird. Auf Grund der im Feuerraum vor-
herrschenden Bedingungen einer Miillverbrennungs-
anlage wird bei dem heute Ublicherweise im Ml
vorherrschenden hohen Chlorgehalt in nicht unerheb-
licher Menge Alkalichlorid gebildet. Das Verhaltnis
zwischen Chlor und Schwefel hat sich beim Mull in
den letzten Jahren im Rauchgas zu Gunsten von
Chlor verschoben, wobei vermehrte Mengen an Me-
tallchloriden unzersetzt ins Rauchgas gelangen und
erst dort in den Belegen in Sulfate umgewandelt
werden. Unter den gegebenen thermodynamischen
Bedingungen fiihrt diese Umsetzung, welche auch
Sulfatisierungsreaktion genannt wird, zu Natriumsul-
fat und elementarem Chlor und damit zu einem star-
ken korrosiven Angriff. Das Chlor gelangt an die
Rohroberflache und kann dort Stahl unter Bildung
von Eisenchlorid zerstoren. Diese Sulfatisierungsre-
aktion ist in erster Linie im Feuerraum hinter und
knapp Uber der Ausmauerung zu beobachten und
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durch die vorgeschlagene Eindlsung von sauer akti-
viertem Bentonit gelingt es spezifisch an dieser Stel-
le den Gehalt an Metallchloriden Gberaus rasch zu
reduzieren.

Neben der Problematik der Hochtemperaturchlor-
korrosion, welcher durch Verwendung von sauer akti-
viertem Bentonit als Additiv weitestgehend begegnet
werden konnte, treten aber in Verbrennungsabgasen
eine Reihe weiterer Schadstoffe auf, welche eine auf-
wéndige Abgasreinigung erfordern und welche Anlass
zu einem hohen Mass an Verschmutzung geben. Auf
Grund der spezifischen Eigenschaften von sauer akti-
viertem Bentonit alleine kann diesen weiteren Proble-
men in Millverbrennungsanlagen nicht mit sauer akti-
viertem Bentonit begegnet werden.

Eine Ubliche Abgasreinigung wird zumeist unter
Verwendung von Aktivkohlefittern vorgenommen. Ak-
tivkohlefilter sind allerdings nur bei relativ tiefen Tem-
peraturen gefahrlos einzusetzen und neigen bei Uber-
schreitungen von Temperaturgrenzen zu Explosionen
und weiteren unerwinschten Schadstoffemission.

Die Erfindung zielt nun darauf ab, ein Verfahren
der eingangs genannten Art zu schaffen, mit wel-
chem Uber die Méglichkeiten von sauer aktiviertem
Bentonit alleine als Additiv hinaus weitere Aufgaben,
wie beispielsweise eine Verringerung der Verschmut-
zung der Wande und eine einfachere Abgasreini-
gung, bewaltigt werden konnen. Zur Lésung dieser
Aufgabe besteht das erfindungsgeméasse Verfahren
im Wesentlichen darin, dass ein Gemisch aus sauer
aktivierten Phyllosilikaten in den Brennraum oder Ab-
gasraum eingedilst und/oder als Adsorbens in Filtern
eingesetzt, wird. Dadurch, dass nun ein Gemisch
aus sauer aktivierten Phyllosilikaten eingesetzt wird,
kann die Porenstruktur und Porenradienverteilung
derartiger Gemische den jeweiligen Bedirfnissen op-
timal angepasst werden und den zu erwartenden
Schadstoffen bei der Verbrennung angepasst wer-
den. Sauer aktivierter Bentonit weist beispielsweise
einen mittleren Porenradius von 5,5 nm auf, wohin
gegen ein weiterer Vertreter der sauer aktivierten
Phyllosilikate, wie beispielsweise sauer aktivierter
Serpentin, wesentlich kleinere Poren mit einem mitt-
leren Porenradius von nur 0,5 nm aufweist. Aus die-
ser wesentlichen Verringerung des mittleren Porenra-
dius resultiet naturgemass auch eine wesentliche
Verringerung der spezifischen Oberfliche von etwa
300 bis 400 m2/g bei sauer aktiviertem Bentonit, auf
200 m2/g bei sauer aktiviertem Serpentin. Auch das
Schuttgewicht wird auf Grund der wesentlich kleine-
ren Poren bei sauer aktiviertem Serpentin wesentlich
hoher und betragt etwa das Doppelte des Schiittge-
wichtes von sauer aktiviertem Bentonit. Durch geeig-
nete Mischung derartiger sauer aktivierter Phyllosili-
kate kann somit nicht nur eine Porenradienverteilung
erzielt werden, die beispielsweise der einer Aktivkoh-
le entspricht, wobei gleichzeitig eine wesentlich ho-
here Temperaturfestigkeit und eine wesentliche Ver-
ringerung der Brandgefahr erreicht wird, sondern
auch das Schittgewicht in einer Weise erhdht wer-
den, dass beim Eindusen eine lingere Verweilzeit
durch Ausbildung eines Fliessbettes erzielt werden
kann. Insgesamt lasst sich somit mit einer Mischung
aus sauer aktivierten Phyllosilikaten mit unterschiedli-
chen mittleren Porenradien und unterschiedlichen
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spezifischen Oberflichen sowie unterschiediichen
Schittgewichten ein anorganisches Adsorptionsmittel
mit genau abgestimmter Porenstruktur herstellen,
das dem jeweils gewilnschten Anwendungsfall opti-
mal angepasst werden kann, insbesondere gelingt
es durch Beimengungen von sauer aktivierten Phyl-
losilikaten mit geringerem Porenradius und héherem
Schuttgewicht, auch Schadstoffe, wie beispielsweise
Dioxine und polychlorierte Kohlenwasserstoffe, aus
Rauchgasen von Millverbrennungsanlagen zu adsor-
bieren und zu entfernen, wobei der Einsatz des Ge-
misches sowohl im Rahmen einer Eindisung in der
bekannten Weise, wie sie bereits fiir sauer aktivier-
ten Bentonit vorgeschlagen wurde, als auch als Ad-
sorbens in Filtern mit hoher Wirksamkeit erfolgen
kann. Eine weitere Moglichkeit des Einsatzes des
derartigen Gemisches besteht darin, dass ein Ge-
misch von sauer aktivierten Phyllosilikaten Abwés-
sern zugemischt und gemeinsam mit den Abwéssern
in die Verbrennungsanlagen eingebracht bzw. einge-
dust wird. Auf Grund der Sylanolgruppen die durch
die saure Aktivierung gebildet wurden, wirken derarti-
ge Gemische als Kationentausch, sodass auch auf
diese Weise die Salzbildung und damit die Hochtem-
peraturchlorkorrosion hintangehalten werden kann.

Im Rahmen einer Verwendung der Gemische aus
sauer aktivierten Phyllosilikaten als Adsorbens in Fil-
tern koénnen weitere Schadstoffe dadurch eliminiert
werden, dass das Stoffgemisch vor der Verwendung
mit Schwefel beladen wird.

Wahrend im Fall der Verwendung als Additiv zum
Eindisen in Verbrennungsanlagen, insbesondere
Mdaliverbrennungsaniagen sowie als lonenaustausch
in Abwassern die Hygroskopie derartiger sauer akti-
vierter Phyllosilikate von untergeordneter Bedeutung
ist, kann die Verwendung derartiger Stoffgemische
als Filtermaterial, insbesondere als Adsorbens in Fil-
ten, bei zu hoher Hygroskopie die Adsorption hyd-
rophober Schadstoffe erschweren. Dies kann da-
durch hintangehalten werden, dass fir einen derarti-
gen Einsatz das Stoffgemisch bei Temperaturen von
> 500° behandelt wird, bevor es als Adsorbens ein-
gesetzt wird. Die Temperaturbehandlung bei Tempe-
raturen von Uber 500° C flhrt hiebei zu einer zumin-
dest teilweisen Vernetzung der Sylanolgruppe und
zur Ausbildung der gewinschten Porositat, sodass
auf diese Weise das Gemisch wesentlich geringere
Hydrophilie aufweist.

Im Rahmen des erfindungsgeméssen Verfahrens
ist ein Stoffgemisch besonders bevorzugt, welches
im Wesentlichen dadurch gekennzeichnet ist, dass
das Stoffgemisch aus wenigstens zwei sauer akti-
vierten Phyllosilikaten der Gruppe Bentonit, Serpen-
tin, Glimmer, Feldspat besteht. Wesentlich fir die er-
folgreiche Zusammensetzung des Stoffgemisches ist
hiebei wiederum die Verwendung von wenigstens
zwei Vertretern der sauer aktivierten Phyllosilikate
mit unterschiedlichem mittlerem Porenradius und un-
terschiedlichem Schittgewicht. Dies gilt beispielswei-
se fur die Verwendung von sauer aktiviertem Bento-
nit gemeinsam mit sauer aktiviertem Serpentin oder
anderen sauer aktivierten Phyilosilikaten. Das erfin-
dungsgemasse Stoffgemisch wird hiebei mit Vorteil
so eingestellt, dass die Menge der Mischungskompo-
nenten in Hinblick auf definierte Porenvoluminavertei-
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lungen gewéhlt wird und fir héhere Mengen an zu
adsorbierenden PCDD/PCDF ein hdherer Anteil an
Komponenten mit grésserem mittleren Porenradius
und far héhere Mengen an Hg-Chloriden ein hdherer
Anteil an Komponenten mit geringerem mittleren Po-
renradius eingesetzt wird.

Eine weitere bevorzugte Mischung lasst sich da-
durch erzielen, dass das mittlere Schiittgewicht des
Stoffgemisches zur Ausbildung einer Wirbelschicht in
den Abgasraum einer Verbrennungsanlage, insbe-
sondere Miliverbrennungsanlage auf 450 g/l bis 600
g/l, eingestellt wird. Ein derartiges Gemisch eignet
sich besonders fir das Eindusen in Verbrennungsan-
lagen, wobei gegeniiber sauer aktiviertem Bentonit
alleine eine wesentlich gréssere Verweilzeit und da-
mit eine wesentlich bessere Umsetzung sicherge-
stellt wird.

Die unterschiedlichen Porenradien der sauer akti-
vierten Phyllosilikate im Gemisch erlauben die
gleichzeitige Adsorption von Dioxinen und polychlo-
rierten Kohlenwasserstoffen sowie von Quecksilber-
chloriden aus Rauchgasen von Millverbrennungsan-
lagen, wobei hier zu beriicksichtigen ist, dass der
kritische Molekuldurchmesser von PCDD/PCDF bei
etwa 8,3 A und von HgCl, bei etwa 3,9 A liegt.

Besonders bevorzugt im Rahmen des erfindungs-
gemassen Verfahrens sind hiebei Stoffgemische, wel-
che sich dadurch auszeichnen, dass sauer aktivierter
Bentonit in Mengen von weniger als 50 Gew.-%, vor-
zugsweise 10 bis 40 Gew.-%, enthalten ist, wobei
vorzugsweise sauer aktivierter Bentonit in Mengen
von 25 bis 35 Gew.-% und sauer aktivierter Serpentin
in Mengen von 65 bis 75 Gew.-% enthalten ist. Mit ei-
nem derartigen bevorzugten Gemisch lasst sich der
HgCl,-Gehalt in mg/m® von urspriinglich 0,1 bis 0,7
mg/m* auf 0,02 bis 0,03 mg/m3 reduzieren, wobei
gleichzeitig der PCDD/PCDF-Gehalt in ng TE/m® von
2 bis 5 im Rohgas auf 0,02 bis 0,05 reduziert werden
kann. Neben der hervorragenden Wirkung als Korro-
sionsschutzadditiv gegen Hochtemperaturchlorkorro-
sion im Rauchgas von Verbrennungsanlagen wird so-
mit gleichzeitig auch eine wesentliche Verbesserung
der Qualitdt des Abgases erzielt.

Wahrend sauer aktivierter Bentonit allein auf
Grund des sehr leichten Kornes rasch mit Rauchgas
mitgerissen wird und daher ein Korrosionsschutz nur
in unmittelbarer Nahe der Eindisstelle und in der
Regel auf der Ebene der Sekundarluftdiisen gewéhr-
leistet ist, lasst sich mit dem erfindungsgemassen
Gemisch ein wesentlich umfangreicherer Korrosions-
schutz gewdhrleisten, wobei gleichzeitig die thermi-
sche Stabilitdt der Gemische gegeniber der thermi-
schen Stabilitat von sauer aktiviertem Bentonit we-
sentlich verbessert wird.

Durch Zumischen von Phyllosilikaten, die bei der
Aktivierung nur Mikroporen bilden, wie beispielsweise
von sauer aktiviertem Serpentin, kann durch geeig-
nete Wahl der Korngrésse und des Schiittgewichtes
eine Wirbelschicht im Feuerraum erzeugt werden.
Da diese Silikate eine wesentlich hdhere thermische
Stabilitat aufweisen und auch bei Temperaturen Uber
1000°C noch stabil bleiben, kénnen sie im Feuer-
raum ausreichend lange wirken. Durch Einstellung
des gewiinschten Schittgewichtes kann ein Absin-
ken bis zum Feuer erzielt werden, sodass derartige
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Additive nach dem Einddsen auch unterhalb der Ein-
disstelle zur Wirkung gelangen. Das EindlUsen von
Quarzsanden und Glas, wie dies in der Vergangen-
heit vorgeschlagen wurde, ist mit dem erfindungsge-
massen Gemisch Uberflissig, da derartige Silikate
bei der Umsetzung unmittelbar gebildet werden und
auf diese Weise den Anteil von Flugstaub in den
Rauchgasen herabsetzen. Gleichzeitig wird auf
Grund der hoheren Reinheit der Abgase die Ver-
schmutzung der Wande wesentlich verringert und
der Reinigungsaufwand, welcher bisher in der Regel
ein Sandstrahlen der Kesselinnenwéande erforderte,
beschrankt sich in der Regel auf ein Abblasen von
Verunreinigungen mit Pressluft.

Die erfindungsgeméassen Gemische kdnnen auf
Grund ihrer hohen Stabilitat in Millverbrennungsan-
lagen auch zuerst als Adsorptionsmittel und an-
schliessend als Additive eingesetzt werden. Wenn
Abwasser, wie beispielsweise Sickerwasser von De-
ponien, Beizwdsser od. dgl., in Kessel von Kohle-
oder Milllverbrennungsanlagen eingedist werden
sollen, eignen sich derartige aktivierte Phyllosiliakte
zur Beimengung ins Abwasser, wobei Kationen
schon im Wasser gebunden werden und der gebilde-
te Schlamm in den Feuerraum eingedust wird.

Die aktivierten Phyllosiliakte kénnen, wie bereits
eingangs erwahnt, auch oberflachenbehandelt wer-
den, wobei beispielsweise ein Erhitzen auf Tempera-
turen von etwa 500°C durch Zerstérung von Syla-
nolgruppen die Oberflaiche hydrophob werden lasst.
Ein Dotieren mit Schwefel erlaubt es, metallisches
Quecksilber zu adsorbieren. Eine Mischung von etwa
30 Gew.-% sauer aktiviertem Bentonit und etwa 70
Gew.-% sauer aktiviertem Serpentin zeichnet sich
durch eine Porenradienverteilung auf, welche der
Porenradienverteilung einer Aktivkohle entspricht. Ein
derartiges Gemisch zeigt ein Adsorptionsverhalten,
das dem einer Aktivkohle entspricht, ohne die Nach-
teile der Aktivkohle, insbesondere die geringere
Temperaturbesténdigkeit, zu zeigen. Wéahrend der
Aktivkohle zur Verringerung der Explosionsgefahr in
der Regel Kalk zugesetzt werden musste, ist ein der-
artiger Kalkzusatz bei der erfindungsgeméssen Mi-
schung in keiner Weise erforderlich. Der Kalkzusatz
zur Aktivkohle hat zu Problemen bei der Entsorgung
im Feuerraum gefihrt, da Kalkzusatz eine Reihe von
Korrosions- und Verschmutzungsproblemen beim
Eindiisen von derartiger verbrauchter Aktivkohle,
welche mit Kalk versetzt wurde, zur Folge hat. Der-
artige Kalkzusétze flihren auf Grund der Kalziumsul-
fatbildung zu allem Uberfluss beim Versuch, derarti-
ge Aktivkohle in Verbrennungsanlagen zu entsorgen,
zu besonders harten Belagen, welche in der Folge
nur schwer wieder entfernt werden kénnen.

Die Vorteile der erfindungsgeméssen Mischung
werden anhand der in der Zeichnung dargesteliten
Diagramme naher erldutert. In dieser zeigen Fig. 1
den mittleren Porendurchmesser von sauer aktivier-
tem Serpentin, Fig. 2 den mittleren Porendurchmes-
ser von sauer aktiviertem Bentonit, Fig. 3 den mittle-
ren Porendurchmesser einer erfindungsgemassen Mi-
schung von 70 Gew.-% sauer aktiviertem Bentonit
und 30 Gew.-% sauer aktiviertem Serpentin und
Fig. 4 den mittleren Porendurchmesser von Aktivkoh-
le.
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Ein Vergleich der mittleren Porendurchmesser des
Gemisches aus sauer aktiviertem Bentonit und sauer
aktiviertem Serpentin gemass Fig. 3 und der mittle-
ren Porendurchmesser von Aktivkohle gemass Fig. 4
ergibt, dass durch geeignete Wahl der Anteile von
unterschiedlichen sauer aktivierten Phyllosiliakten
hier vergleichbare Porendurchmesserverteilungen er-
zielt werden kdénnen. Wenn zusétzlich derartige Ge-
mische, welche als anorganische Gemische wesent-
lich héhere Temperaturstabilitdt als Aktivkohle auf-
weisen, auf Temperaturen von Uber 500°C erhitzt
werden, ergibt sich durch die Vernetzung von Silano-
len und die daraus resultierende Hydrophobie eine
Steigerung des Porenvolumens um bis zu 30%. Da
mit den erfindungsgemassen Gemischen bei wesent-
lich héheren Temperaturen als mit Aktivkohle gear-
beitet werden kann, kann insgesamt bereits im
Hochtemperaturbereich eine sichere Abtrennung von
Schadstoffen gewahrleistet werden.

Auch die Regelung der Zusatzmenge des Additi-
ves und damit der Additivdosierung lésst sich in be-
sonders einfacher Weise dadurch erzielen, dass Nat-
rium im Dampf gemessen wird. Je hdher der Natri-
umanteil im Dampf, desto héher muss Additiv dosiert
werden, um unmittelbar den gewiinschten Effekt zu
erzielen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Verhindern der Korrosion und
Verschmutzung der Wande und zur Verringerung der
Schadstoffbelastung der Abgase von Verbrennungs-
anlagen, insbesondere Kohlekraftwerken oder Muill-
verbrennungsanlagen, dadurch gekennzeichnet, dass
ein Gemisch aus sauer aktivierten Phyllosiliakten in
den Brennraum oder Abgasraum eingedist und/oder
als Adsorbens in Filtern eingesetzt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Gemisch von sauer aktivierten
Phyllosiliakten Abwéssern zugemischt und gemein-
sam mit den Abwassern in die Verbrennungsanlagen
eingebracht bzw. eingediist wird.

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass das Stoffgemisch vor
der Verwendung mit Schwefel beladen wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriche 1, 2 oder
3, dadurch gekennzeichnet, dass das Stoffgemisch
bei Temperaturen von > 500°C behandelt wird, be-
vor es als Adsorbens eingesetzt wird.

5. Stoffgemisch fir die wahlweise Verwendung als
Korrosionsschutzmittel oder als Adsorbens fir
Schadstoffe, zum Verhindern der Korrosion und Ver-
schmutzung von Wénden und zur Verringerung der
Schadstoffbelastung von Abgasen von Verbren-
nungsanlagen, insbesondere Kohlekraftwerken oder
Maliverbrennungsanlagen, dadurch gekennzeichnet,
dass es aus einem Gemisch von sauer aktivierten
Phyllosilikaten besteht.

6. Stoffgemisch nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Stoffgemisch aus wenigstens
zwei sauer aktivierten Phyllosilikaten der Gruppe
Bentonit, Serpentin, Glimmer, Feldspat besteht.

7. Stoffgemisch nach einem der Anspriche 5 oder
6, dadurch gekennzeichnet, dass die Menge der Mi-
schungskomponenten im Hinblick auf definierte Po-
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renvoluminaverteilungen gewahlt wird und far héhere
Mengen an zu adsorbierenden PCDD/PCDF ein ho-
herer Anteil an Komponenten mit grésserem mittle-
rem Porenradius und far héhere Mengen an
Hg-Chloriden ein hoherer Anteil an Komponenten mit 5
geringerem mittleren Porenradius eingesetzt wird.

8. Stoffgemisch nach einem der Anspruche 5, 6
oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass das mittlere
Schuttgewicht des Stoffgemisches zur Ausbildung ei-
ner Wirbelschicht in den Abgasraum einer Verbren- 10
nungsanlage, insbesondere Millverbrennungsanlage
auf 450 g/l bis 600 g/l, eingestellt wird.

9. Stoffgemisch nach einem der Anspriche 5 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dass sauer aktivierter
Bentonit in Mengen von weniger als 50 Gew.-%, vor- 15
zugsweise 10 bis 40 Gew.-%, enthalten ist.

10. Stoffgemisch nach einem der Anspriiche 5 bis
9, dadurch gekennzeichnet, dass es sauer aktivier-
ten Bentonit in Mengen von 25 bis 35 Gew.-% und
sauer aktivierten Serpentin in Mengen von 65 bis 75 20
Gew.-% enthalt.
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