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K Am Schluss der Arbeitstagung der Synthesewerke in Essen
re{"em 3,10, 1941 wurde obiges Thema zur Diskussion gestellt Nach den

5 Erfahrungen 1n der Mitteldrucksynthese mit- derzeitigen sowie ver—
dlchteten Kobaltkontakten Kenn men zusammenfassend sagen, dass fu
‘der Gatschantell 320 - 450° ahnlich wie der Dieselolanteil 200 - 320‘}
- 'sich bei den mannigfaehen Anderungen von Kontakt- und’ Synthese—_ﬂ_;ﬁ
bedlngungen in praktischer Hlnsicht nur wenig. andert und eine Stei-"

geruugsmoglichkeit ‘auf dem direkten Syntheseweg daher wenig aus-:-*:
;‘_slchtsreich ist. Trotzdem knnen weltere Versuche zum Ziel fdhren.(j
T schlage vor, eine Flusslgsynthese mlt fest angeordnetem Kone .- .

‘takt zu. versuchen also im ubllchen Mltteldruckofen gleichzeitig ;
‘mit dem Synthesegas'elne geeignete hochsiedende Kohlenwasaerstoff-~

‘Durchdr. Herrn Alberts ..
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__Uber die Vermehrung des. Paraffinantells in den Produkten der

.bestehenden'Synthese—Anlagg,; ,

: Bereits auf der Arbeltstagung in Berlin im oeptember 1940 konn—
ten w1r,daruber berlchten, dasa es mittels Elsen—Katalysatoren -
1elcht moglich ist, d1e Synthese zZu’ vorw1egend festem Paraffin
zu 1enken. An dem demals naher erlauterten Belsplel 12 war er51cht-
1lch, dess ‘Paraffinanteile von 64ﬁ und mehr: auf diese’ Welse erhal—
“ten. werden konnen. Die Jetzt gestellte Aufgabe ‘sieht jedoch vor,-;

~dess- diese~vermehrungudes—Parafflnantells mlt den~bere1tswbesteheh-
den’ SyntheserAnlagen érzielt werdén soll. ‘Aus’ diesem: Grunde - kommt
e1ne Benutzung Yon. Elsen-Katalysatoren nlé%ﬁgﬁn.rrage.v e

Wie zahlreiche Versuche ‘von uns ergeben haben, ist auch - dle
‘Anwendung von - Nlckel—*oder nlckelhaltigen“Latalysatoren fur d1e
“Erzeugung “yon" vorwiegend ‘festen Paraffin nicht. moglich, dim~ ubrigen
}1n Uberginstlmmung mlt den Erfahrungen anderer Stellen uber nickel-
‘ haltige Katalysatoren. - :

Zur Losung der vorllegenden Aufgabe blelben nur reine Kobalt-‘:
_Katalyga&gren ubxlg‘.Da ausserdem.hqhe*Parafiinantelle_bel_kon_dﬂ;
'tinuierlicher Arbeitswelse d1e Anwendung von erhohtem Druck - erF .;

forderllch machen, 50 beschrink¥en sit h alle nachfolgenden AusL o
'fuhrungen auf die Mitteldruck—Synthese‘mittels Kobalt—Katalysato-
ren. : &

P . . : . - . R S

Schon vor mehreren Jahrcn haben wir im Laufe unserer umfang-
‘reichen Untersuchungen iiber Kobalt—hatalysatoren auch solche ge—
funden, welche max._Paraffinausbeuten bringen. Es_hat 'sich damals
gezeigt, ‘dass dies Ergebnls mit Katalysatoren verschledener Zu—i-V
sammensetzungen errelcht werden kann, insbesondere auch durch
Anwendung verschledenartlger Aktivatoren. Diese Versuche haben w1r
'bereits gegen Ende 1939 abgeschlossen, we11 das’ gesteckte Ziel
hittels Ko%alt-Katalysatoren damals . ﬁﬁ£ §§m§§§§%§§§x¥%xwzxaxﬁ
fkannkux Uber diesen Stand Adex, Pararfin-Synthese_selen nachfolgend
'elnige Elnzelheiten mitgeteilt.
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Wir haﬁen gefunden, dass bei der Mitteldruck—Synthese hohe -
Paraffinanteile erreicht werden kdnnen, Wenn man - hoch konzentrlerte
Kobalt-Katalysatoren -anwendet. Es kommen hier Kobaltdlchten von
beispielsweise 300 in Frage oder auch noch. darﬂber wie ZeBe. 500. )
Als Aktivaetoren haben sich vor allem Thorlum sowie Mangen €18 vor—
teilhaft erwiesen- Ausserdem enthalten diese konzentrierten Kobalt-
Katalysatoren noch in der itiblichen Weise Kleselgur, entsprechend
ihrer Kobaltdichte. ' - v C

Mit derartigen konzentrlerten Kobalt-Kataiysatoren lassen sich»'
ohne weiteres Paraffinantelle von - 50 - 80% erzielen, ‘und zwar_unter
-sonst optimalen bzw. noymalen Synthese—Bedingungen.rD1e Ausbeuten o
liegen also in der liblichen-Hohe. Die Lebensdauer betragt 6 Monate
-und mehr. D1e Aktlvitat ist sehr hoch, was: ‘sich in nledrlgen ’
Betrlebstemperaturen aussert. Tin folgenden gebe ‘ich fiur je einen”

'“konzentrierten ‘Co~TH="" UHa~ konzéntrierten Co Mn—Katalysator Durch-f
schnittszahlen uber deﬁNSyntheseverlauf wihrend einer langeren };
Betrlebsnerlode, wie sie in halbtechnischen Ofen erhalten wurden X

(s.Anlage).

Ve

» “Aus den genannben Zahlen betreffend Drupj?émperatur usw. geht
fhervor, dass diese Paraffin—Synthese “mittel: Kobalt—Katalysatoren
_vom Standpunkt des. Synthese-Betrlebs aus auch’ im _grossen:iin. den f-
.vorhandenen mltteldruck-Ofen verwirkllcht werden konnte.,

P Vorarbelten waren. Jedoch noch fiir dle Herstellung derartlger
~Katalysatoren—1m—grossen“zu?TeistEnT*Zunachst‘wam *Téﬁizusﬁ”Ilen,
“'welche’ Mehrmengen ‘an’ Kobglt bzw. Thorium zur Verfugung stehen. ‘
_SOdananare die. Herstellunv derartiger Katalysajoren in der Kator-
‘fabrlk elnzulelten, ansbesondere die Regeneration- derselben. Hier-
{ibsr llegen ‘noch - nicht genugend Erfdhrungen vor, - 1nsoesondere was]
. manganhaI“ige Kontakte angeht. In dlesem Zusammenhang -sei darauf-ﬁ

Z.Verhaltnls.

Es 1ét denkbar, dass man aus dém,e4inen oder anderen Grund d1e
N Zusammensetzung der Katglysatoren nicht sofort 2U°80 aussersten
_Werten verandern will,.w1e sie zur Errelchung der Hochstmengen an
-~Paraff1n notwendig waren. In diesem Fall wurde €8 mo
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'satoren haben wir bereits hergestellt und mit Brfolg gepruft.v

fWie ‘gross allerdings die Zunahme des Paraffinanteils gegen&ber der -

lfaetzigen Katalysatormisehung ist, kenn noch nicht fir.jede’ einzelne
Zusammensetzunvsanderung angegeben werden, némlich in Abhangigkeit

. von der Art und Menge der Aktlvatoren und Art und Menge der Kiesel-
gur- usw. Hierubar sind nooh weitere Versuche erforderlich.
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‘ Konzentrlerter Co—Th-Kator.  Konz. CQ-ni'n-Katc\SE._
-t . ca .
2 Tempéi‘a‘tur 9&....., 175 - 178 165 = 168
" Druck.  atd - o100 10 .
- Gasarb. - .Sy = Gas. ; Sy - Gas
. -gasfihrung ' gérader Durchgang |~ gerader Durchgangi
: Gasdurcﬁsétz h : ‘nérmai o . normal
Kontraktion. % 70 .60
CO - Umsatz: % 85 ~ . L .65
. CO:als COy% 0. RO I
' 0 als CH % 10 1
CO = Verfl. Grad B 90— .89
Hy - Umsatz. . - 7, 87 .. .68
86 66

: CO + H2 - UmsatZ/o

“Ausbeute: -

m.c—asol g/Nm Nutzgasw,_ DRI ﬂJ 5‘”

" ~~~1 O—~>~»~

fluss.Prod. g/Nm Nutzgas = 130, , 100 v
_ Gesamtausbeu'be S 145 N &
S:Ledelage. Ce L L

‘Benzin (- ~200%) Gew.% o 22 = v2.0_ =i
61 (200-320%) L24 16
Welchpaz‘affln-(320—4-600‘ - - 2 SO
\Hartparaff:.n (~ 460 c) 337 42 '
Gesa.mtparaffin o 54 64 -

: "’OIefine: v . SRR
‘Benzin Vol.% 16 ~ “18
o1 " 12 12
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