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Referat: Dr. Roelen Buhrchemie A.G, '

Bber die Vermehrung des Paratfinanteils in den Produkten der
bestehenden Synthese~Anlage.

Bereits auf der Arbeitstagung in Berlin im September 1940 konn-
‘ten wir darilber berichten, dass es mittels Eilsen-Katalysatoren
leicht m¥glich ist, die Synthese zu vorwiegend festem Paraffin
zu lenken. An dem damals nbher erl#uterten Beispiel 12 war er-
sichtlich, dass Paraffinanteile von 64 ¥ und mehr auf diese Wei-
se erhalten werden kénnen. Die Jjetzt gestellte Aufgabs sieht Je-
doch vor, dass die Vermehrung des Paraffinanteils mit den be-
reits bestehén&eanyntheae—Anlagen erzielt werden soll. Aus dise
sem Grunde kommt eine Benutzung von Eisen~Katalyeatoren einst-
weilen nicht in Frage.

Wie zanhlreiche Versuche von uns ergeben haben, istauch die An-
wendung von Nickel- oder nickelhaltigen Katalysatoren fir die
Erzeugung vor vorwiegend festem Paraffin nicht miglich, im tbrle
gen in Ubcreinstimmung mit den Erfahrungen anderer Stellen ilber
nickelhaltige Katalysatoren.

Zur Losung der vorliegsnden Aufgabe bleiben nur Kobalt-Katalysa-—
toren iibrig. Da ausserdem hohe Paraffinanteile bei kontinuierli-
cher irbeitsweise die Anwendung von erhthtem Druck erforderlich
machen, so beschrinken sich a2lle nachfolgenden Ausfithrungen

auf die Mitteldruck-Synthese mittels RKobalt-Katalysatoren.

Scinon vor mehreren Jahren haben wir im Laufe unserer Untersu-
chungen iiber Kobalt—Katalysatbrén auch solche-gefunden, welche
mox. Paraffineusbeuten bringen. Es 'hat sich demals gezeigt,
dese dies Ergebnis mit Katalysatoren verschiedener Zusammenset-
sungen erreicht werden kann; insbesondere auch durch Ainwendung
—-verschiedenartiger-Aktivatoreni-Diese Versuche haben wir bereits—
gegen Ende 1939 ebgeschlossen, weil des gésteckte Zicl damals
bereits erreicht wurde. toer diesen Stend der Paraffin-Synthe-
se seien nachfolgend einige Einzelheiten mitgeteilt.. .
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“Wir haben gefunden,’ daae bel der yitteldruck-Synthese hdhere Pa-
reffinanteile erreicht werden kdnnen, wenn man konzentrierte Ko-
balt-Katalysatoren anwendet. Es kommen hiexr Kobalsichten von
beispielsweise 300 ir Frage odexr auch noch dariiber wie z.B. 500.
Als Aktivatoren haben sich vor allem Thorium sowie Mangan als
vorteilheft erwiesen. Ausserdem enthalten diese konzentrierten
Eobalt-Eatalysatoren noch in dexr ilblichen Weise Kieselgur, ent-
sprechend ihrexr Kobaltdichte.

Mit derartigen konzentrierten Kobalt-Eatalysatoren lassen cich
onne weiteres Paraffinanteile von 50 - 80 % erzielen, und zw7ar
urnter sonst optimalen bzw. normalen Synthese-Bedingungen. Zle
Ausbeuten liegen also in der iiblichen Hshe. Die Lebsnsdaue: be-~
trtigt 6 Monate und mehr. Die Aktiwitdt ist sehx hoch, was cica
in niedrigen Betriebstemperatu.ren gussert. Diese liegen zwlrtcken
165° una 180°.

Was den Druck und die Temperatur angeht, so kann also diese Fa-
raffin-Synthese mittels Kobalt-Katalysatoren vom Standpunkt d:s
Synthese-Betriebghus auch im gossen in den vorhandenen Mitt:: -
druck-0fen verwirklicht werden.

Vorarbelten wiren jedoch noch fir die Herstellung derartige: Xa-
talysatoren im grossen zu leisten. Zundicist wire festzustell:en,
vglche Mehméngen an Kobalt bzw. Thorium zur Verfﬁgﬁng stehen.

- So dann widre die Herstellung derartiger Katalysatoren in der XKa-
torfabrik einzuleiten, insbesondere die Regeneration derselben,
Hiexiber liegen noch nicht geniigend Erfahrungen vor, insbesonds-
re was manganhaltige Kontakte anéeht. In diesem Zusammenhang
sel darauf hingewiesen, dass sich mit Erhdnung der Kobaltdichie
auch, die-Kosten derxr Regenergtion erhdhen werden, wenn auch nicht
in gleichen Verh#litnis.

Es ist ‘denkbar, dass man zus dem einen odexr ‘anderen Grund die
Zusammensetzung der Katal"satoren nicht so*‘ort zu so aussersten
Verten verdndern will, wie sie zur Erreichung der HovhStmengen
an Paraffin notwendig wiren, In difsem Fall wlrde es auch mbg~
lich gein, mittlsre Zuaammensetza.ngen anzuwendene. Einz.ﬂlne der-
artiger Katalysa.toren haben wir bereits hergestellt und mit
_Erfolg georiift. Wie gross_allerdings_die Zunshme_ des. Paraffinans
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teils gegenilber der jetzigen Katelysatormischung ist, kann noch
nicht fiir jede eingelne Zusamaensetzungsinderung angegeben wer-
den, nimlich in Abhéngigkeit von der Art un
toren und Art urd ifenge dexr Kieselgur usw.,

weltere Versuche erforderlich.
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kenge dexr Aktiva-
Hieriiber sind noch °

*Zum Schluss seien noch die Pareffinausbeuten mitgeteilt, welche
mnit den kongentrierten Kobalt-Katalysatoren als Jurchschnitts-

zahlen wihrend liéngerer Betriebsperioden in halbtechnischen Ofen

erhalten wurden:

-

Weichpareffin

(320 - 460 ) ) 21 %
Hartpagref? 3
(>460 8r , 33 %

Gesamtparaffln 54 %

| Hieraus ersiehs: man, dass eich durch Kracker des

P e m s . e v ———n

Konrz. Co-Th-hator konz.

Co-Mh—Kator

22 %
42 %
64 %

erheblich ver-

nchrten dertparaifin-Anteils die Menge des fir ale Fettsdureer-
zeugung 3eeigneten Paraffins gegeniiber Jetzt wesentlich vermeh-

ren lédsst. Ader auch die unmittelbar gewornene Menge des primir-
gebilideten Weichparaffins ist mit 22 % gegeniiber der z.Z. im Mit-
te; mit 17 % erszeugten Mengg um rund 30 % erhdht.

Mzritin Bemerkt zu Gicsen Ausfihrungen, dass 1. der erhdghte Ko-'

baltbedarf nach Ansicht der Reichsstellen im Verlauf dieses

Krieges durch Neuzugénge wehrscheinlich gedeckt werden kenn, 2.
der erhthte Hartperaffinanteil gekragt und hydriert werden muss-.

“Helér empfienhlt die\verwendung von alkalisierten Kobaltkon-

talkten, doch w;rd'allgemein hiergu bemerkt, dass -die durch die
Alkalisierung erreichte ErhShung der Peraffinausbeute nuxr kur- .
ze Zelten anh&lt, u‘nd dass dile Lebemslaucr dieSer Katalysatoren

fir_dea _Betricbh..zu. gering iat.WNM“
|
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Hoohaohwender glaubt, dass vor allem eine Durohfuhrung dexr Synthe
80 bei miglichst tiefen Temperat\u-en Vorbedingung filr eine erhthe
te Paraffinbildung ist, Gleichzeitig mit der Anwendung von tie-
fen Temperaturen milsete eine Verkiirzgung gder xontaktlebenodauer,
eine Vemminderung der Belastung und vermehrte Extraktion erfolgen‘

Von verschiedenen Seiten wird auf die wirtschaftliche Frage hin-~
gewlesen, Die vorgeaohla@enen Masgnahmen bedingen einmal einen

_ érhthten Kontakt- und Betriebsau:twand, und zum andern erbringt

der Paraffingatsch einen geringeren Verkaufserlds ale alle anderen
-:fﬁyntheseprodukte. Vor allem wird sich die Spaltung von Hartparaf-
i&n wintsohattlioh ‘86hr unganqtig aitéw:irﬁen. T

wpnanu Kany gu__'_ dem Gyegpbetrich hestat;gan. dase 488 Kontalt~
alier. e;.nen veeentlieheu Eixxﬁ.uas auf die Pa.rs:t:tianOduktiqn hat,
- 'po ﬁo; ‘bei dey. cben:&anhen Worken Easener stainkohle duroh m-hv-
huug deq Qtenalte::a die Pa.raftinmengen von 600. auf 480 ‘moto alao
auf rund’. _/5 ooy

Allgemein~w:l.rd manr bingtwlesen,~8ass eine’. Verschiebung der
Syntheseprodukta naoh den hohen Kohlenwasseretoffen hin vor allem
éine Erh¥hung der Hartwachsproduktion also des. iber 460° siedenden
Anteils bringt, wihrend die Gataohfraktion (320—460°) nur gering-
fugig erhyht wird,: Eine'Etweiteru.ng ‘de¥ Siedegrenzen der Gatasch-
 fraktion kommt nioht :l.nfrage. da 3 3ie ‘unten und-oben. anachliessen-
den Kohlﬂnwaoeers‘cof:te i’ﬂr dle Verarbeitung a.ut rettsau.re nioht

. seeignet eind, - . -

Martin schligs abaohliessend vor, dqsa weite:‘e Veruuche ur ers
hhten Gataphherstellungeut dem Gebiet dékr. Nomaldmcksyntheee
durch die Brabag und suf dem Gebiet der Mitteldrucksynthese durch
die Buhrohemie ausgefilhrt werden. Hieritber 8Qll ven beiden Btel-

len 'baldigst aus:mhrlich berichtet wgrden.

-seq. reiaat.





