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Referat: Dr. Roelen, Ruhrchemle A. G. A

EUber die Vermehrung des Parafflnanteils in den Produkten der N
o bestehenden Synthese-Anlage. |

re

Bereits auf der Arbeitstagung 1n Berlin im September 1940 konn-
ten wir: dariber berlchten, dass es mittels: EisenpKatalysaioren
‘leicht mog¢1ch ist, die Synthese zu vorwiegend festem Peraffin
zZu. lenkun. An dem damels néher erléuterten Beispiel’lZ war er-
51chtlleh, dans Parafflnantelle von 64 % und%mehr auf diese Wei-'
se erhalten w werden konnen. Die jetzt gestellte Anfgabp sieht je-
_ doch vor, dass die Vermehrung des Parafflnanteils mit den be=-
reits bestehenden Synthese-Anlagen erzielt werden soll. Aus die-
  scm Grunde kommt eine Benutzung von Eisen~Katalysatoren einst-
‘wellen nlcht in Frage. |

i

AW1e ;ahlreldhe Versuehe von uns ergeben haben, istaach die An~‘

| ,wendunv von Nlckel« oder nlckelhaltlgen Katalysatoren filr die

Erzeugung von vorwiegend festem Paraffin nicht mbglich, im ori-
gen in Uberelnstlmmunglmlt den Erfahrungen ‘anderer Stellen ibder .
;,nlckelhaltlge Katalysatoren.

°Zur Losung dexr vorllegunden Aufgabe blelben nur Kbbalt-Katalysa-
toren ubrlg. Do ausserdem hohe Paraffinenteile bei ‘kontiruierli-
cher Arbeitsweise die Anwendung von erhthtem Druck. erfordurllch
machen, 80 beschrinken sich alle nachfolgenden Ausfuhrunger
auf die Mltteldruck~8{3these mltthS Yobalt—Katalysatoren.

Schon vor. mehreren Jahren haben w1r im Laufe unserer Uhxersu-
, ohungen hber Kobalt-Katalysauoren auch solche gefunden, welcne
- max, paraffinausbeuten bringen. Es hat sich demals gezeigt,_
dass dies Ergebnis mit Kata;yeatoren Verschiedener Zusammenset-
den kenn, insbesondere auch durch Anwendung
T‘verschledenartlger Aktlvatoren. Dlese Versuche ‘haben wir bere1ts
- gegen Ende 1939 abgesch¢ossen, weil des gesteckte Ziel damals .
 bere1ts ‘erreicht wurde. Uber diesen Stand der Paraffin~Syn$he- |
| eien nachfolgend einige Elnzelhelten mltgete;lt. | |
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_wlr haben gefunden, dass bei der Mitt@ldruck-Synthese hdhere Pa-
_Araffinantelle erreicht werden konnen, wenn man konzentrierte Ko-
- balt-Katalysatoren anwendet: Es kommen hier- Kobalﬁichten von -
_belspielsweise 300 in Frage oder auch noch dartiber wig- z.B. 500-
- A1s Aktivatoren haben sich vor allem Thorium sowie Mangan.als
vortellhaft erwiesen, Aueserdem enthalten diese konzentrierten

Kobalt-Katalysatoren noch ‘in der tblichen Wezse Kieselgur, ent-
sprechend ihrer Kobaltdichte. |

.

Mit derartigen konzentrierten Kobalt-Katalysatoren lassen gich
ohne weiteres Paraffinenteile von 50 - 80 % er21elen, und zwar
| unter sonst optlmalen bzw. normalen Synthese-Bedingungen, Die,

.Ausbeuten liggen also in.der iiblichen Hthe. Die Lebensdauer be-
tragt 6 Monate und mehr. Die Aktlgitat 1st gehr hoch, was sich

in nledrigen Betriebstemperaturen aussert Diese liegen zwischen
4165 und 180°. N :
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Was . den Druck und die: Temperatur angeht, 80 kann also diese Pa~
| raffin-Synthese mittels Kbbalt-Katalysatoren wOm Standpunkt des
Synthese-Betricbshus auch im. gossen’ in den vorhandenen Mittel—

_druck-Ofen verwmrkllcht werden.
/

Vorarbeiten wﬁren'jedoch_noch fiir die Hergstellung derartiger Ka-. .
talysatoren im grossen zu leisten. Zundichst wire fesfzustellen,  f
welohé'Meﬁrmengén en Kobalt bazw. Thorium zur Verfiigung stehen. S
S0 dann ware die. Herstellung derartiger Katalysatoren in der Ka-
torfaorik einzuleiten, insbesondere die Regeneratlon derselben._
Hleruber llegen ‘rioch nicht genugend Erfahrungen vor, 1nsbesonde-u
5re was manganhaltlge Kontakte angeht In diesenm Zusammenhang
sei darauf hlngeWiesen, dass sich mit ‘Erhdhung der Kbbaltdlchte
“auch die Kosten der Regeneratlon erhohen werden, wenn. “avich'nicht

im glelchen Verha;tnls._ v

Bs ist dankbar, dasq\man aus dem elnen oder” anderen Grund dle
‘Zusammensetzung ;der Katalysatoren nicht sofort zu 80 aussersten
.'Werten verandern will, wie sie zur Errelchung ‘der Hdbhbtmengen

. an Paraffln notwendig wéren.. In- diﬁsem Fall wilrde es auch nog-

- 1lich sein, mittlere Zusa nseﬁzungen anguwenden. Einzelne der— |

'artlger Katalysatoren haben wir bereits hergestellt “und mit

: Erfolg.gepruft. ‘Wie gross allerdlngs die Zunahme des Parafflnanv '
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teils gegennber der jetzzgen Katalysatormiechung ist, kann noch,
nicht fir jede einzelne Zusammensetzungsanderung angegeben Wer=-
.@en, HQMIlcn in Abhﬁnglgkeit von der Art und Lenge der Aktiva- )

;noren wd Art ung Menge der Kieselgur USW Hieruber eznd noch
_weitere Versuche erfo@derlloh.u | | ~

SN i}s;\:} L o ’. B
Zum Sehluss seien noch dis Paraffinausbeuten mltgeteilt, welche
mit den konzentrierten KOba*twKatalysatoren als ﬂurchschnitts- '

zghlen ghrend. langerer Betriebsperloden in nalbtechnischen Ofen
.erhaltan wurden._A
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Hieraus ersieht men, dass eich durch Kracker deg erheblich veyr-
mgh*ten Hartparaxfin—Antemle die Menge des flir die Pettstureer-.
| zeugun% zeelgneten Parafflns gegenuber jetzt wesentlich vermeh-.v
ren. lasst. Aver auch die wnmittelbar gewonnene. enge des primar-f
]Tgeb11de en Weichparaffing ist mit 22 % gegentiber der z.Z. inm Mt
(tel mlt 17 % erzeugten Mengc ur rund 30 % erhoht. “ : -

 Mar+in bemerkt zu diesen Ausfuhrungen, dass 1. der erhohte Ko»
baltbedarf nach Ansicht der Reichsstellen im Verlauf dieses

Krleges durch Neuzuginge wahrscheinlich gedeckt werden kenn, 2e
Ader erhﬁhte Hartp rafflnantell gekrad¢ und hydriert werden mUSS «

“Meier emp;leh 3 die Verwendung von a1k§1isierten Kbbaltkon—
aftakten, doch wird allgemeln hierzu bemerkt, dass die durch die
"iAlkallslerung erreichte Erh6hung der Peraffineusbeute nur kur-

| ze Zeiten anhdlt, und dass die Lehandauvr dxeser Katalysatoren.'
| ,

fur den- Betrieb 21 gering iﬂto - | B B ﬂ>:;
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Hoohschwender glaﬂbt, dass vor allem eine Durehfuhrung der Synthec
86 bei mbglichst ticfen Temperaturen Vorbedingung fiir eine erhdh-
te Parafflnblldung ist. Glelchzeitig mit der Anwendung von tie~
vmfen Temperaturen misete eine Verkurzung der Kbntaktlebensdauer,
_elne Vennlnderung der Belastung und vermehrte Extraktion erfolgéif

Von verschiedenen Seiten wzrd euf die\wirtschaftliche Frage hln-,“
;gew1esen. Die vorgeschlagenen Massndhmen bedingen einmal einen
erhdhten Kontakt.- und Betriebsaufwand, wnd zum andern erbringt
der Paraffingatsoh einen geringeren Verkaufserlos als alle andere
Syntheseprodukte, Vor allem wird sich die Spaltung von Hartparaf-
fin wirtschaftlich sehr ungunstig auswirken.

Lopmann kann~aus.dem Grossbetrieb bestatigen,»débs.das Kontakt-

alter einen wesentlichen Einfliss auf die.Paréffinpioduktion»hat.
S0 fiel bei den Chemisohen Verken Essener Steinkohle duroh Erhg-
;hung des Ofenalters die Pargffinmengen von 600 auf 480 moto also

auf rund A/5 ab. .
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Allgemejg wird darauf hingewiesen, dass eine Verschiebung der
Syntheseprodukte nach den hohen Kohlenwasserstoffen hin vor allem
eine Erhohung dex Hartwachsproduktion also des iber 460° siedenden;
Amteils bringt, wihrend die Gatsohfraktion (320-460°) nur gering-
-fﬁgig erhoht wird. Eine Erwelterung der Siedegrenzen der Gatsch-, 
fraktion kommt nicht infrege, da die unten und oben anschlieseen-
den Kohlenwasserﬁtoffe fﬁr die Verarbeitung auf Fettsaure nicht

~geelgnet sind.

&

AMartin schlégt abschllessend vor, dass weltere Versuche Zur-er- &
hohten Gatsohherstellung suf dem Gebiet der Normaldrucksynthese i
ldurch die Brabag und guf” dem Geblet der Mltteldrucksynthese‘ﬁurohw
'die Ruhrohemle ausgefuhrt werden. Hleruber 5011 ven beiden Stel~
len baldigst ausfﬁhrllch berichtet werden. |
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