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~ Herr Dr. Ringer eraffnet‘die Besprechnng und hebt hervor,
dass das Problem der Verarbeitung gasftrmiger. Iohlbnwaasorstoffo,
das_bisher fur Deutschland vorwiegend Bedeutung fiir die- Verarbei-_
tung der bei der Bengzinsynthese nach dem Hochdruck- oder nach dem
Fischer-Verfahren arifallenden Kohlenwasserstoffe besass, in ‘Zu- "
kunft u;U. von besonderem Interesae fiir die,Erd~ und Raffinerie- »
_gasverarbeitung werden kann, dann nﬁmlich wenn die I.G. sich zu-
'kiinftig stérker in die Olverarbeitung Buropas einsehaltet, und .
solche Verfahren entweder in eigenen oder in von ihr lizenzierten
Anlasen verwendet Aui der Tageaordnung der xdienwasseratoff—he-
'sprechnng standen tolgende Problcne und_ Arbeitsrichtungens

'_ 1.,;sone;isierung_
*WZ;MDehydrierungw4”

3. Alkylierung -

4 Aromatisierung :

5 Polymerisation Z Polymerbenzin.

yuy

- ‘1.0_‘

- “'VT”“]w, o o (“,V;;Huﬂ,.w;, o
L Isomerisiegggg~gasf§rm;ger Kohlenwasserstoffe.

Referat Dr. Pohl,

-In-Leuna wird die Isomerisierung ~von n«Butan in 2 Rich—
tungen bearbeitets S ’

—_—

‘) Isomerisierung VOn n-Butan unter Nasserstoffdruck an
'01framsulfid-kontaktena T L=

.3);Iaomarisierunggmit'Aluniniumchlgriq;bei-ni.derenu
Drudkgnc o . _

erisierung von n-But

mit, lolframsulfiéo ,
Durch aystematische Kontaktstudien und Heiterentwiﬂklung der Aru



Yersuche in Richtung der Vcrwendung niedrigerer Drucke, die nach
den bisherigen Arbeiten als aussichtsreich anzusehen sind, ausge-
baut werden. Als Ansbeuten kenn man mit 85 % rechnen‘ :

Die Isomerisierungsverquche m1t Aluminiumchlorid sind

im Kleinen so weit, dses man beim Buton ‘gute Isomerisierung er-
reicht, wobei die Ausbeuten anscheinnnd etwas hGher liegen als

beim Wolframsulfid. Die Schlammverluste =n Aluminiuméhlorid, die
heute. schon bel eca'l. % liegén;‘werden fiir 4ie Kalkulation des
Verfahrens nicht. entscheidend sein. Da auch dieses Verfahren in
Leuna in haIbtechnischem MaBstab gepruft warden so‘l, ‘kbnnen die
beiden Verfahren in Bélde miteinander verglivhen wérdeﬁ; ngau e
setzt die Autoklavenverauche weiter fort ‘<odass hier keine Doppel—
arbeit geleistet wir s ‘ ST S ‘

_ _ Als Nebenproblem solludie Isomeriaierung von~Peﬁtan
und-Hexan verfolgt: werden: ‘Die- Patentlage sollte sowohl fiir Deutsch
land,awie auch fir Europa untersucht werden.



IX.

Qegxdriefung von gasfirmigen Kohlenwésieretoffbn. .

"I. Ver Versuche -Oppau.

Dr. Conrad berichtet Uber den Stand der Oppquer Arbeiten auf dem
Gebiet der. Dehydrierung von Butan-r

: Der in der KW-Besprechung in Leunz am 14. /15 12.1939 be-
sehriebane hochaktive Dehydrierungskontakt gab mit n-Butan, wie '
hdamals schonwangegeben,folgende derte: SR

Aaslzgﬁaas“f:zsszeésfw_22§exz,mm.£gghsg£s ... YersuchsgrSsse

500 .fach 8 Stds 40 £ 90 £ 051
1000 8 30 90;94 ' 1 -

Den nngaben lagen Stockanalyson iee Analy*ischen
~Labers~0ppau~zugrunde. : -

‘Der Kontakt konnte 44 mal ohne merklicheq Abklingen reaktiviert
Mwerdeno W”wwwmw¢wwmwwwwmwwwwtwmwmeWTwwwwwu e S

Bei der Belastung 1:500 f&llt dabei ein Butan- Butylen-
Gemisch fiir eine etwalge Alkylierung =n, dus etwa 45 % C,Hg ent—
h#lt, Die .Angaben konnten bei. einem Besuch von Dr. Rudorfer in
“Launa experimentell beatatigt warden (vzgl. Wieders uhrift‘vpgm'
©29.1.1940). | | o I

Wawdals,

D= dieser hochaktive “jedoch him-ichtlich Hirte, Abriebd-
feutigke:t und achleusfahigkeit fiir eine tochnische Vervonduﬁg
nicht geniigte, wurde versucht, einen Kontakt in der von Leuna-
gewﬁnschten Kngelform he*zustellen und die mechanischen Eigen—

--schaften 2u verbessern,
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] Eine Trénkung von Kugeln aus aktiver Tonerde, die

Dr. Sttwener hergestellt hatte und die sehr hart waren:“fuhrte nur
zu sehr wenig aktiven*Kontakten. Durch Herstellung einer Paste aus
der reaktionsfihigen Tonerde wvon Dr Stduener und Chromverbindungen
und Verformunb dieser Paste zZu xugeln und gﬂeignﬂtﬂ Tr0cknnng wurde
ein Kontakt erhalten, der 1n der- gewunschten Kugelform grosse Harte’
und ausrelchgnde Aktivitit vereinigte. Die katalytische Wirksamkeit
erreicht annihernd dlejenige des fritheren Kontaktes der'gleichen'
vKorngrosse. Besonders geeignet ist dleser Kontakt fiir dia k;taly-.'
tische Dehydrlerung von Isobuten, WO er hohere Umsitze gibt. Es ~
wurden folgende Kerte erhalten, denen-*eohn:.sch° Analysen zugrunde’

liegens -
~wBelastungww-wPefiodev $ 0438 ww—Umsatz¥y Auébeutew
ST R ST (ungefahr)
n-Buten . - 500 . .8 8td.  26-21 30-35 - (90)
| 500 " - 4,25 35-40 .. (90)
Isobutan 3 500 ' 8 25 " 3%5-40 .~ (90)

.Rééﬁtionstemperatur;wcam53080$m”WMWMWWWW,MQfMMWgQWWWM

21 ler Dehydrierung von Propan wurde mit desi ?ochéktivcn Kontakt
folgerdes Brzebnis erhalten (3 uockanaljsen) '

500 8 5td. . 3 5 3 88
| o 1000 7 17.0 24 90

.

Resktionstemperatur: ca 56000.

[

.-Im Anschluss an das Referat von Dr. Jonnad wird die Prage
der »ieferbqueit van 1 ﬁ%“dns hochaktlvar Oppauer Kﬂntaktes in Kngel-




Bel, ' ionpo lIae.uf-all’ew’iodo Unsatzmueheute ' C auf’ f 64310
. rgeit 'lﬁqie - on a.kt - c
! i
530¢ " 80 B 30,0 9 90f 3,6% 0,41
0 ‘goo ggg"'i _2,28 B " %‘5’ 8_.40,; aoﬁ ’ ’6‘% ‘0,57
. 8. X i , (] . !
2 %E_zgi-,s-- AR beoore o wL_, ’
1000510 | 72| 8 st,o '90-92 $ 5,2 0,25
’, " 8 12,6 |9°#_ 45 [0,22

#lastung | , Temperatur ) Umsatz i}Ausbenta o R zZa [w ;
& - |oben mitte unten k Rameitmebeute;damrd.n'
= 560 — |500° 540 ,: 550 22-24%  B4-90% 0,260 15 sta.

“Abrieb des Iontaktes war infolge der xmregelmdssigen KSrnung

:f' ntakt.' Briickenbildung trat nicht ein. Im wesentlichen wurden die
jerte des Kleinversuches erreicht. | "

I

Untersuchang des in .I.afiuné. entwickelten Betriebskontaktes 1850 in
elform ist abgeschloassen. Der Kontakt zeichnet sich durch eine er-
>lilche mechanische Festigkeit und sehr hohe chem. Lebensfihigkeit

e

6 mm) und Oberfliche ova. 2-3 mal so gros: wis hei ‘fugelfdrmigem



[Im Leufe der KOntaktcntwickiung'wmrden die Stoewsner Ionerden unter-

sudnt und der Rinfluss der: Alkaliaierung studiert. , v o
B e ! ! Y
K ~takt _ . |Bel. eem.o Lauf; Period. Umgatz.musbcute ﬂc !
Hon I AR d zelt lange »;»_‘__! e lbntakt gi
2230  |1000 5003 8 & . 27,0 E“’93 3 4,§“ 10,21 °
(695a+K20r207) 1000/505. | 72 . 8 | 25;0 . 93,0 i 2, 10,11
‘ 550" | 440 o8 L ! 89,3' D 2,4 ‘09'1_2

e  1f

Pie alkalisierten Kontakte mit Stoewener Tonerde sind bereits bei 500
hochaktiv, klingen jedoch verhaltnismassig schnell a‘b° Spitzenwerte '

iliber 4 Stunden ergaben 35-40% Umsatz bei 550 Co

Ahnliche Ergébnisse brachten die in Leuna durch Iéllung hergestellten :

- —_— - =

éaktiven Tonerden. o

.Rbntakt e . %Tempo"Peiiod;;Umsatz | “Ausfeute I Bel, |

g e __|lénge ; L |
,Al 0 c — 560° 2 | 40% ;. 95% | 1000

{1 05 ‘z...,-,s . wof | o34 [ wweo T
2. 5245 b 4] 344 94 % | 1000

TP 5 b 1 BRI SN A1 1514 ) SRR S AR 1 S 15 1 A% AR B AR A AT A A

iJedoch bereitet die Reproduktion der Kontakte noch Schwierigkeiten.
EDie Kontakte sind hart, konnen jedoch noch nicht in xnselforn ge~
oracht” werden. _ .

L T

f?as Studium des Binflueses gerlnger Feunhtigkeitsmengen im Dutan
fzeigte, dass 0,1 mol % Hzcabampf noch Keinerlei Binfluss auf die

f‘ehydnierung austibt. Hohere Pauchtigkeitqmengen erni&drigen die’ ‘Kon-
: aktaktivitato ST ' . T

'@ ‘Ealbtechn;sche Yersuche.

?im halbtechniachen Versuchsstadium kam'der Kugelkontakt hinsichtlieh’




seiner Schleusbarkeit, Abriobfestigkeit und. chem. Aktivitit zur'
Untersuchung. Die Schlonsbarkeit und Adbriebfestigkeit dea ‘6. mm
Eontaktes erwiesen sich Uber 4 monatliche Versuchsdauer als gut.
Der abrieb im Einrohr-Ofen (52mm) betrigt. pro Durchgang 0,06-0,08
vol %.‘Storungen durch Brﬁckenbildung traten bei 6 mn Kugeln nich1
ein. :

Durch Verkﬂrzung der Aufenthaltsdauer des Kontaktes von 6 Stunden
auf ? 3tunden stieg der-Umsatz um 20 $. Der C-Gehalt des ausge—

tr*gennn Kontaktes sank von 18% auf 12% C, Regenerationsversuche"
.ergaben. den iiberraschenden. Befund, ‘dass ein nur teilweise reakti-
vierter Kontdkt noch die- gleiche Aktivitat besitzt. ‘Ein C-Kern- im

iInrﬂrgn GUY o Kuge] b1s ZU 4 $ o 38 bringt “bei 2=3 stﬂndiger Aufent=
( haltsdauer des Kontaktes im Ofen keinen’ Aktivitatsveriust Der Um-
~rate bleibt- vlelch, ‘wthrend -die- C—Abscheidung zurﬁckgeht. e

Die ;vrtielle Reaktivierung bringt den Vbrteil der geringeren o
C4H;o - Zerqphltung und der verkﬂrzten Reaktivierungszeit Reakti-
viert wird anfinglich mit Stiﬂkstoff von ¥2 % Sauerstoffgehalt, .
anstzigend bis zum Sauerstoffgeha;t der Luft Ds ist beabQichtigt,
1mxnnfttg~mrt*exnem#Q*%*squcrqtoffhaitigen“Sttbkstoff‘bhne—Veran*“
1emry; . des O,-~Gehalts zu regenerieren.

M3. Technische Anlage.

Zur derste‘lung von Isooktan ist in Leunsa eine Anlage von 19000 Jato
im Bgu. Vorerst s¢ll in 3 Stufen, Dehydrierung, Polyrerisatl ion, :
Hycrierung gearbeitet werden. . . S

?“Die Dehydrierung erfolgt in bewegten System mit dem Kugelkonf;kt bei,
' 26 stindiger Aufenthaltsdauer. Die Reaktivierung des Kontaltes er-
folgt kontinuierlich in einem beaondoren Ofen. Eine. technische !br-
suchsanlage (1,5 !ato) nach diesem FPringip 1st gegenwiirtig im An- -
,fahrom.

Der'ggplanto Botriobaofen besteht aus 8 Rﬂhrenbﬂndoln zu jo 16
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Stahlrshren die 5 m lang sind und einen Durchnosser von »2 mm be-
sitzen und innen mit einer Kupfer-Manganlegierung ausgekleidet
sind. Die Beheizung erfolgt mit Gas. Der Kontakt wird durch ge-
cignete Trichter auf die RShren verteilt, fiir das Ausschleusen

ist ein mechanischer Lntriebd vorgeszhen, wobel - jedes Rohr in eine ’
—Ausschleusskammer miindet (128 Kammern), sodass Jjedes einzelne |
Rohr fiir sich kontrolliert werden kann. Der Regenerat ionsofen

ist oben als Kammer K unten als Rohrenofen equebildet

Q;skussionz '”:_ ’N _7 | ’ | - - : .‘. ;

—

Dr. Conrad weist darauf hin, daqs dor Kcntn&t bisher 45 mal re—r
gennrlert werden'konntq wenn er in seiner Leistunﬂ nachl#sst
kann er durch 1"rh.‘l.*l:zen auf ca 7000 wieder quf die alte Ausb*u*e

vebrquhu n dﬂn.

—_— - SRR

Dr. Stowener wirft die: Prage 1uf,—varum dzr Kontakt Kngelfarm/*““**
hz2bon nusse Erx schlagt die Verwendung von. vleichsbitiven Cylindern
ode von Rascrnigringen vor.

;E2~.RLdQI£SI.EIZkJD$L..i° Iichtigkeit J-F V=rmailz&ix*igr_ﬁgsg‘bei.
itrer Ubsrhitzung, 1ie Differnnzen zwischen den Zrrednisser von
_Cipma uni Leuna seien wahrscne3n11ch P Lb°rhitzungen zuruckzu-“w

fihren. Bel n—Butan kann man bis .cuf ca 580 gehen.

Es £nlgzt eine liZngere Diskussion iiber die Zuverldssig-

-keit der Analysenmethoden fﬁr dle answertung der Versuchsergebnisse,
wobei von Herrn Dr. Klein die Stockanalysen und Analysen mittels
fraktionlerter EKondans:tion angegriffen und die Zuverlissislreit
einer wsiterentsickelten sog. L .bormethnde hervorgehoben wird. Es
wird zugegeben, dass dienDestillggionsanalysen besondere Sorgfalt
nd t{bung des Ausfikrenden vérlungcn,'wénn sié'zuverlassi°4:ein
sollen, DierFragé 8011 zwischen demianalytiScheﬁ‘Labor Oppau und



:"‘1' e

'Meréeburg.nogh_eingehender geklirt werden,

Dr. Conrad: Es wurde fest stellt dass ein Kontakt nach 45 maliger
"Regenerierung wieder auf seine alte Lelstungsfahigkeit gebracht wer-
den konnte, ‘wenn er "bei erhdhter Temperatur' (700 C) einmal grundliéh5
durchregeneriert wurdea -
Dr. Striatzs. Bozﬁglich des Wassergehalts im Gas wurde beobachtet,_
-dass ein solcher bis zur Béhe von 0,1 Vol.f bei der Dehydrierung
noch zulassig ist Hoherer ?assergehalt ist schadlicho

ﬁberﬂdiewVersuche~mit“Kontaktwﬂu~23SWberichtet Herr Dro
stratz, dass diesmrbei einer Belastung von-1: 500 bis 600 wihrend
5_Stdn. .mit.n-Butan._einen. Umsatz von. 22-24$~bei einer. Ausbeute -von.
85—90 $ ergab° '

e

‘Die Versuche von Dr° Gonrad wurden im 50 ccm-KaBstab ge-l
macht, grossere Versuche im 25 Liter-MaBstab sollen folgen.

“Dr. Ringer: Im Vergleich zu den Resultaten der U 0.P,, die im
Rohrenhundelofen von ca 5 m Lange und etwa 50 -mm Rohrdurchmesser
durchgefuhrt wurden und bei einer Tempg;ét¢r von 560-600° uhd einer
‘Belastung von 151350 wihrend 1 Stde einen Umsatz von 25—28% und eine
Ausbeute von 91 % ergaben, ist festzustellen, dass unsere Resultate
¢ die Ergebnisse der U. 0.P. mindestens erreichen. Es wird jedoch aus
Grinden. der Wirmeiibertragung unsererseits eine wesentlich h&here
Belastung als etwa 131000 fiir unzweckmissig gehal ten. Desgl. is%
‘die Dehydrierung und Kontaktregenération im gleichen Rohr saus ‘ :
Mdterlalgrunden unvorteilhaft. U.0.P. wird daa Arbeiten bel ruhen-
dem Kontakt dem Arbeiten mittels Kontaktdurchschleusung wahrschein-~
lich wegen mange]nder Abriebfestivkelt des U.0. Po Kontakts vorge-‘
zogen haben. : .

&
Dro Conrad gibt fhr die Dehydrlerunv von Propan folgende Zahlen:
(Versuche mit hochaktivem Kbntakt)



las auer Propylen jas Umsatz Ausbeute
.500 8 stdn. 20, 5$ 0335 : 514 - se
500 8 " 24,5% * 434 83

2000 7 * 17,06 * = 24% 90

Dir.Dr. Piex:

Beratellung von Propylen hat besonderes Interesse fﬁr 
die Herstellung von 'Aromaten-Benzin. - (Propylbensol)

w,nr, Herold:

- wirft“die“rrage auf, was” nach“dem Kriegd”wichtiger aei,
Dehydrierung + Alkylierung oder Herstellung von Aromaten-Benzin.

et cemn  mram s £ e e 5 L o SR 5 2 5 R o A 3 o e

Dro_ er: v _
*léh”wird”beidégWéééf§éffélgéﬁ'ﬁﬁéééh}*héhbh*ﬁﬁ“dfé an- -

fallenden Gase zweckmidssig zu verwerten21W;e‘§teht es mit der

gleichzeitigen Dehydrierung von n-Butan und i-Butan?

Dr. Conrad.v

Bel Versuchen an A Kohle liessen sich beide Kohlen=
wasserstoffe gut nebeneinander dehydrieren.

Dr. Stratg.

. Bei Versuchen in Leuna mit einem Gemisch 75325 i.n—Butan,
fielen bei Belastung 1: 1000 beide Olefine im obigen. Vorhéltnis an,

Dr. Ringer : .
schlégt vor, n-Butan zuerst zu isomerisieren unddann

das Gemisch der Dehydrierung zu unterwerfen, doch ist es nach:
Ansicht von Dr. Conrad besser von der Ausbeute her gesehen, zuoret
die isomcren Buxano zu trennen, da man das n—Buzan, das nach




Dr. Pohl temperaturempfindlicher ist, dann voraichtiger fahren
;kann.'

Dr. Gonrad -

| S weist darauf hin, dass das Kohleverfahren an Propan ent-
fw1cke1t ‘worden ist, doch sind die. nusbeuten nicht so- gut wie bei
‘den’ c4-xw. Nach Dr. Ringer kiénnen durch katalytische Dehydrierung
{in 4 Gangen aus 1 kg Propan .0, 88 kg Propylen erhalten werden,wdas
durch_Kupferwasche auf 100 % iges Produkt. verarbeitet werden kann
Nach Dr. Haubgr gibt T kg Propan bei der thermischen Dehydrierung
31,4 Gew.% Athylen und 33,8 .Gew.% Propylen, doch lisst sich dieses’
Verhaltnls bls auf 18 6 % Kthylen und 39 6$ Propylen variieren.

fihrt werden . (Dr. Klein). C o

e

;Dr..Hauber

: weiat darauf hin, dass man - be1 den thermischen Spaltung
auch bei ca 3 Atm. arbeiten kann, dies hat den Vorteil, dass man
fmit einem Druck -durch den Cfen und die Kupferwasche gehen kann,
fauch sind die Umsitze dabei hoher. Das ‘Gemisch aus Athylen und
iPropylen ist denn leicht zu trennen. .
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DroJannek berichtet iiber die im Ammonlabor. durchgefﬁhrten
hbeiten uber die Alkylierung mit Hilfe von- Schwefelsﬁure. Vorzugawel-

& fluSSJger Phase gibt besaere Ausbeuten- und Produkte mit hoheren Ok-
%ﬂ-azahlen. Das Mengenverhaltnis zwischén’ Isobutan und n—Butylen wird
2 Jr Vermeldung der Polymerisation des Olefins so eingestellt, daB das—
z.B. 10-20 zu 1. Als .

Te, deren Konzentration aber im Verlauf der Alkylierung sinkt, sodaB

‘es notwendig ist, einen Teil der ‘Sdure mit konz, Schwefelsaure ‘oder
W»ft rauchendf_“Schwefelsaure oder mit Schwefeltrioxyd auf den optimalen_
’f']halt von 96-97% aufzukonzentrleren° Dabei hat sich gezeigt, daB die
“Aufkonzentrierung mit SO3 einer Aufkonzentrierung mittels rauchender
%%%SO4 vorzuziehen ist; da bei Verwendung von SO3 die Oktanzahl des Al-
=i axs~erhaiten~b1erbt—bezw-sogar-noch~eine-8teigerung—&erselben~einf~

_.Prische. Schwefelsaure 98%. . 0 Z.. 95 o S —

mit SO0 aufgefrlscht _ - 97, allerdlngs etwas verrin—
‘ ' ‘ gerte Ausbeute.. »

i der Alkyllerung ist es wichtig9 fiilr eine gute Emu181onsbildung Sor-
zu trageng das. Gemlsch der Kohlenwasserstoffe muB in der Saure_gut
\rteilt seifl. Ein Zusatz von ca. 1% Emulphor erhoht Z. B. d1e Laufzeit

‘Emulphor pur 7 kga - -

: Besonders wichtig fiir-die Durchfuhrung der Alkylierung ist
‘die Einhaltung des als giinstig erkannten Temperaturberelches von 0-2°
Am besten bewdhrte sich-bei den Versuchen im Labor ein*Durchsatzverhalt-A
ﬁgs von 110-130 ccm fliissigem Olefin pro Stunde fir 660 cem Schwefel-~.
B iure. Der bis 185° iibergehende Anteil des Alkylats ist praktisch ole-
dnirel (Bramzahl unter 1) und hat einen Schwefelgehalt von kleiner
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Yahs 0,01%. .Die Hatoroktanzahl ist 95. Nach der Siedeanalyee gehen tiber:
'10% von 30-95° |

16 95-105 Hotoroktanzahl 96 5
44 105-115 " 96,5
15 115-126 ' 9545 : B

e Alkylierungsbenzine haben eine sehr-gute Blelempfindlichkelt 1 com
itetraathyl pro Liter erhoht die Motoroktanzahl von 93 5 auf 107.‘

.Die im Labor ermittelten gunstigsten Arbeitsbedingungen fiir
e Alkylierung von Isobutan und n-Butylen sind:

96—97%1ge Schwefelsaure, Bildung einer Emulsion Saure—Kohlen—
sserstoffe, kontinuierliche Zufiihrung eines f1u331gen Gemisches - von.
sBatan und Butylen im Verhaltnia 5:1, Temperatur 0-2°, “Druck 1,6-1, 8 Ata.
E%rchsatz pro Liter Schwefelssure und Stunde ca. 200 cem flussiges Ole—ﬁﬁ
aﬁn. ‘Die im Labor verwendete Alkyllerungsapparatur wurde durch eine
iS izze veranschaul;cht L
77 T"Bine halbtechnische Anlage “Piir 501 Sdhwefelsaure mit einer

leistung von 20 kg Alkylat/ Stunde, das sind - yz tato, ist in den Koke—_;_

%%%1 D—Versuchen (Dr.Kuhn) im Bauo_v :
Die Ausbeuten an Gesamtalkylat betragen.mlt frlscher Schwefelé’
;aure“169% ( auf eingesetztes Olefin bezogen)86% des Alkylats sind bis
5~—siedende Benzin?-EIn—MIschgas-vonfﬁr*ennrad*mrt‘@?%“ﬁuty&ensn—“**~
éB8 sich glatt alkylieren, Jedoch waren die Ausbeuten nur ca. 120% mit

nem. Benzinante:Ll von.. 80—9\)76, e s i I S
Dr.Bihr berichtet, da8 in den Hochdruckversuchen Iu 35 eine

paratur im halbtechnischen Mafstab seit 3/4 Jahr in BetriebAiet. BEs

rden n»Butylen mit. Isobutan, - Isobutylen mit Isobutan, Propylen mit

obutan umtersucht. Die Temperaturen betragen bei n-Butylen/Isobutanf

5°, bei Isobutylen mit Isobutan ist die beste 1__peraturﬁbei -5°

obutylen ist bei der. Alkylierung etwas empflndlicher als n—Butylen°

te Alkylierungsprodukte wurden zwischen 100 und 165° herausgeschnit-

n und haben Oktanzahlen von 91-92.

Die Ausbeuten betragen bei Iscbutan + Isobutylen 190¢ ( be-

= . “

gen auf Olefin), davon sieden
bis 165 . 75-80% Der Saureverbrauch 1st 0,3 kg;bei Isobutan _
'd n-Butylen 190-200%. davon 90% bis 165° sledend, Saureverbrauch 0 Zikg

gen des sehr hOhen Sdureverbrauches wurde diese Arbeitsweise aufge- .«
beno Be1 der neuen Arbeitswelse ist das Reaktionsprodukt vjel kurze-

prorse=>- SR
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Zeit mit der Schwefels#ure in Beriihrung. Die 3chwefelsaure wird- mit
}m Isobutan emulgiert und ein Gemisch von naButylen und Isobutan mit
Jeser Emulsion in einer Reakt1onsstrecke zwischen 2 Pumpen zur Reak~
jon gebracht., Belhd}esem Verfahren ist der Schwefels#dureverbrauch nur
051 kg /kg Alkylat. Auf 1 Gewichtsteil Olefin laufen in dieser Appa—
atur 20-30 kg Schwefelsdure um. Das umlaufende Isobutan betrigt bis
é@u lﬁbfachenAdes Olefins; glinstig ist etwa die 30—40fé.ch’"‘Méhgeu Die

f }nzentratlon der'Schwefelsaure muB auf einer bestimmten Hohe gehalten

Uber die auf dem Alkyllerungsgeblet in Leuna ausgefhhrten
Ebeiten berichtet Dr.Pohl, _ o

2 Laboratorlumsmaﬂig durchge fiihr te Versuche.
Diesé Versuche wurden in Drelhalskolben und Autoklaven9 dle

98%1ge H2SO4
" ‘Wesentlichen Reaktionsbedlngungen sind folgende'

1. Hohe 1=-Butankonzentrat10n° - . | L

D&e—i=Bu¢ankonzentra%&on~bezegen~a&f—d1e~1m—Reaktlensraum-
befindlichen gesamten Kohlenwasserstoffe muB mindestens )

- 60% sein, Glinstiger sind. Konzentratlonen von. 7O-=-8096¢.,w N

2. Gute Emulglerung von H2804 und Kohlenwasserstoffe durch
intensive Rilhrung. :

3. 1 Felnvertelltes Einbringen des Olefins in den Reaktlons- -

' rsum, am besten durch,vorherlges Aufldsen in der mehrfa—
chen Menge i-Butan.

w4o H2804—Kohlenwasserstoffverhaltnls im Reaktionsraum ‘unge-

, fahr 1:1. .
5. Glunstigste Reaktionstemperatur + 20°. Da keine groBe Tem-

peraturabhéingigkeit besteht, arbeitet man, des HgSGALVerQ_

~ brauches wegen, zweckmiBig bei- Temperaturen um 0™ -C.

6. Erforderliche HZSO4—Konzentrat10n 90==98%ig° ( fir den halb
kontinuierlichen Betrieb erwies es 81ch_als_zweckmaﬁig,‘bei
eiper scheinbaren Konzentration von 90-92% zu arbeiteh}v~;



7. Uber Raumzeitausbeuten kdnnen zurzeit noch keine genauen
Angaben gemacht werden.

Ausbeute und Beschaffenheit eines bei —2° im labora-
toriumsmi8igén MaBstab hergestellten Alkylates

tsbeute Kolonnendestillation - Oktan~

% bez. " o . o o zahl
einges. Siedebeg. -=98° .98-120° 120-170° 170° Jodzahl  Motor-
. : T T "  methode -
80° 5,26  80,8% 'a s9% 551% 0,4 | 95,0.

“ﬁfriedigende Brklarung fir die hohen Alkylatausbeuten ( theore-

-

4804-Einsatz) wurde der Saureverbrauch -bestimmt. Es gelang,bei einer
frsuchstemperatur von =2° pro 1 kg 98%iger H2804 11;16”kgmﬁiﬁiiéfwéﬁmm
w1nnen, bevor €ine merkllche Verschlechterung der Alkyiatausbeute so—

e der Alyklatbeschaffenheit aintrat Die ausgebaute H2804 hatte q}ne

Saureregeneration: o : :
Drese—Versuche~wurdenrnachfvorschrift*eines*amertkanischenr-~

entes der Texas Co; durchgefﬁhrt Hlernach wurde beispielswelse ei-

t von. 5 l% durch Zugabe von Wasser auf 50% verdunnt damn 1 Stunde
£ 120° erwidrmt. Dabei-scheidet Sich ein S#ureteer ab, der die Haupt-
e des Kohlenstoffs enthalt Nach Abtrennen dieses Saureteers w1rd*‘
: 98% aufkonzentrlert Der Kohlenstoffgehalt ist nun O 3%9 die Dich-»
A'*l 836 Die Ausbeute an regenerlerter Saure, bezogen auf dle zur Al-
¢ 1ierung elngesetzte Mengp war 87, 4% B

rieb (. 3 Monate) cao 1 kg fiir 19 kg Alkylat, der Kohlenstoffgehalt
ausgebrauchten Sdure war 3,8%, die Saurekonzentration 92% und die
einbare Dichte 1,750. Fir n-Butylen fehlt noch ein entsprechender
-Daperversuch. | ’
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Versuche im.kleintechnischen Ma@stabe.

(Reaktionsraum 560 1 Inhalt: tagliche Produktion 500=1000 kg Alkylat)
"Bei der Konstruktlon einer kleintechnischen Alkylieranlage

de am Prinzip,die Emulgierung durch Riihrung ( Hoesch—Rﬁhrer) zu be=
tiwirken, - festgehalteno Die erhebllche Warmetdnung der Alkylierungsreak—

1efin Alkylatausbeute i.% Kolonnendestlllation Oktanzahl Bromzahl
bez. auf einges.

otormetho
Olefin -38° 98-120° 120 l70°170§ , T
255 T3ATTTTTTUUS 4% 8T,4% 5,08 4,28 97 - 0,1
4 232 _ 11,7 69,78 9,6 9,06 95 0,1

r hauptsachliche Unterschled der Alkyllerung von 1=Butylen gegenﬁber .
r Alkyllerung von n—Butylen liegt in der komplexeren Natur der . erhal-~
xen_i_Bu$ylsnalkylaxe@uﬂm_denﬁcs-Anteil—(98-120—-81edend%—des~i—Bnr**
1a1ky1ats zu erhthen, sind groBere. 1-Butankonzentratlonen erforder-
*h."Dié " tiefer und hdher als CaﬁsledendegwAntelle des_i-Butylenal—_h
ylats sind'klopfféstér‘als die entsprechendeh Anteile-deé n-Butylen-

e, | R

Alkylierung in zwei Stufen. T

Durch Dehydrierung von n-Butan erhalf man ein n-=Butylen

gemm———

utan«GemJ.sch° Eine elnfache Trennung durch Destillation oder selek-,
e Losung 1st bisher noch nicht befriedigend gelungen° Man ist des—
b bei der Alkylierung von_n_Butylen in einer Stufe gezwungen, das

"_utan mit in die Alkyllerung zu fahren° Abgesehen von einer Ver-

lechterung der Alkylatausbeute und déi-Alkylatbeschaffenheit erfof—
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@fert dies anschliéBend eine sehr teure Destillation, in der das

Butan von einem groBen i-Butaniiberschu8 getrennt werden mu8. Es wur-
e deshalb versucht, das in daﬁmeemisch von n-Butan und n-Butylen ent.
haltene n-Butylen durch Uberfﬁhrung in den sauren oder neutralen Bu-
ylschwefels#ureester in einer ersten Stufe von dem n-Butan zu trennen
‘ d dann in einer zweiten Stufe mit diesem Ester Isobutan unter Ver-
FWendung weiterer Schwefelsture zu alkyliérén,’pieser“Wég ist grund-
vatziich mﬁglieh; beide Stufen konnten durchgefﬁhrt wei‘deno Es wurden
jach dlesem 2—Stufenverfahren Ausbeuten von 205_217% er21e1t Das Al-

ylat hatte folgendes Sledeverhalten' ©

- - =98 6 9% o o
| 98-120° 75,4 =
120-170 11,5 .
170 6’2 -

ch- Arbeiten liber den: Dibutylschwefe1saureester wurde gleichzeitig

ne Aufkonzentrlerung der Schwefelsaure versucht, da be1 der Alkylie-.»
‘dieses Dibutylsulfats -mit Isobuian 100%13e Schwefels&dure frei wird.
rotz der zunachst gunstigen Ergebnisse wurde die 2- Stufen—Alkyllerung~‘

\

Nachfolgende in der Diskussion entworfenen Skizzen stellen

f?e grundsﬁtzliché‘Arbeitsweise der 2-Stufen-Alkylierung dar.
{5 - . -

& _r grundsatzlichen Arbeitsweise: (vgl Sklzze)

.+ Bei der Diester~B11dung wird das n—Bu+ylen aus dem Gemisch

t n=Butan mittels 87%1ger Schwefelsaure liber den Monoester in den

—

lester ubergefﬁhrt und kommt nach Passiereq des .AbsitzgefaBes in die

*’{kyllerungsstufeo Die Konzentratlon der 87%igen Schwefelsaure in der
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e gen Btéigt die Konzentration der Schwefelsiure ehtsprééhend 1nfoigéd

nbringens des Diesters, der einer 100%iger Schwefels#ure gleichzu~ -
tzen ist. Unter Ausnutzung dieser Konzentrétionsverschiébnng3ergibf
tich daher das Sbﬁ%ma.von Herold-Pohl fiir eine ’

ntinuierliche Arbeitswelse' (vgl. Skizze).

Hier wird in der Dlesterstufe das Prischgas aus, der Dehy&_
ierung mit monoesterhaltiger Schwefelsaure in- Dlester umgewandelt.
s gesamte Reaktlonsprodukt, also Diester, Monoester, Schwefelsaure
ind nicht umgesetztes n-Butylen + Restbutan gehen in den Absitzer,'
rden dort in Digsfer + Butan + Butylen'ugé;in'Monoestér.+ H2804
Sﬂig) zerlegt. Der'Dieater}geht_naqugeinéf;ﬁefreiung von Bufan ’
Réstbutylanmim*kbtreibéf;zur;ﬁikylierung'"daS‘abgetrlebene“Restgasm*
 ]ht in die_Monoester-Stufe zur Absorption des Restbutylens mit. fri-
- cher Sauré:‘ D1e 1m Absitzer éﬁéetrennte 55% H2304 + Monoester geht
eder in dia Monoester~$tufe/zurﬁck and’ wird vor Eintritt in diese

ttels konzentrierter Schwefelsdure aus der Alkylatstufe auf ‘eine

j;nzentration von 87% gebracht° Das vom n=Butylen befreite nnButan

‘tweicht ‘am Kop?f der Monoester—Stufe und kann zur Dehydrierung ‘Zu-

kckg 1= 1 5 «

Der Arbeitswelse steht hlndernd entgegen, daBl die Absorp-
gonsxraft der Schwefelsaure fiir naButylen stark nachlaBt, und die
) ester—Blldung bald zum Stlllstand kommto
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1 %?héltnisses von i—Butan zu n-Butan. Obiger Weg wurde in Leuna zuletzt

rwiegend verfolgt.

In der DlskuSSIOD fragt Dr Hofedltz, ob der Zusatz von poly—

1sat10nsverhindernden Stoffen, w1e CuSO4 zur Schwefe]saure (Shell) -
den Ablauf der Alkyllerung vorteilhaft sel,-waa,Dr.Jannek verneint
.Béhr berlchtet {iber" Versuche, dlé Absorption von Butylen 1n”dex&A1-
11erungsschwefelsaure durch Zusatz von CuSO4, Ag2§04,CdSO4 u.8. zu
L&bessern@~811bersnl£a$ exhght die Absorntion des Butylens auBeror—‘

“lsaure; doch ist dies ohne Vorteil fir die” Alkylierung, da-infolge

T verwendeten nlederen Saurekonzentratlon d1e Alkyllerung nicht an-—
;1ngt° Es wird auf Arbeiten von Leverkusen hingew1esen, wonach dle'
dratatlon von Athylen zu Athylalkohol mit 511bersulfathaltiger Schwe-
1saure durchgefﬂhrt wurde° | ”

: Begziiglich der Verwendung~anderer Kombinatlonen von Isoparaf-
n und Olefln zZur Alkyllerung erwidhnt Dr.Kolb, daB die Alkyllerung
,pentan und Propylen wohl ein Isooktan ergibt, das aber nur eine Ok-
anzahl von 72 hat DroJannek verweist auf die Alkyllerung von Propylen

it Isobutan, dle"nach-elgengn Versuchen bei einer theoretischen Aus—



bei + 10°  S0%-

20 80
: 30 141, davon 95% Benzin mit 0.Z2.88
- Ko 40 123

r.Klein fragt"nach”der Bedeutung von hdheren Olefinen als 04 (05;06)

: Drelstufenverfahren bestehend aus:

1, Isomerisation von Butan Zu Isobutano Weg 1st heute als

raktisch gelﬁst zulbezelchnen° Ausbeute kann mit 90% angenommen werden

bei guten Umsatzen°

2° Dehydrlerung des Isobutans zum Isobutylen° Verfahren ver-

i auft im wesentlichen w1e~d1e Dehydrlerung von n-Butan. Es kann bei 25%h

satz eine Ausbeute von 85% angenommen werden° Brwartet werden indes-
; g% 35=40% Umsatz und 90% Ausbeute. Die Dehydrlerungsstufe ist zwar
xaktisch geltst, verursacht aber die hochsten Kosten.
3. Alkylierung von Isobﬁtylen mit Isobutan zeigt gegenﬁber
%% normalen Alkyllerung ( n-Butylen—+ Isobutan) keine grundsatzlichen
Ew1erigkeiten, 11egt aber etwas ungﬂnstiger ais diese. Nach Leuna

\ rden beil einer gleichen Gesamtausbeute von 97% bezogen auf eingesetz-



04-Kohlenwaseérétoffe im Fall n-Butylen + Isobutan 3b0% Ausbeute

pezogen auf Olefin ) und im Pall Isobutylen + Isobutan nur 2304 Aus-

eute (bézogen auf Olefin) erhalten. Im zweiten Fall ist die Natur'das

enzins komplexer, Oktanzahl nur 92-95 gegenuber einer 0.2. 95-97 im
‘711 l. Es ‘weisen jedoch die unterhaldb und oberhalb 08 siedenden Al—
vlatanteile im Palle II eine h&here KlOpffestlgkelt auf als bei dem

- 40% n—Butylen und Alkyllerung,des n—Butylens m1t dem restlichen

Isobutan.

Hler 31nd 2 Wege moglich:

a) S0g.- 2- Stufenverfahren {ber den Dlester. Eln an slch sehr'mw
sichtsreicher Weg, der jedoch an der Schwierigkeit bisher gescheitert -

St, daB die Absorptionsféhigkeit der Schwefelsﬁﬁre fiir das n-Butylen

-

a8tark nachlé.B‘-ﬁeM ' B LT . )

b) Dlrekte Alkylierung des n—Butylen/n—Butangemlsches, und

Beziliglich der ﬁearbeltung der elnzelnen Probleme wurde fol-

endes festgestellt:

?Aié I (IsomeriSation'} behydrierung + Alkylierﬁng) wird in Leuna bis
_ zur techn;schen Reife entwickelt. )

:g IIa. ( 2—Stufenverfahren {iber Diester) 1st—inxheuna vorlaufig Zu—

) |

ckgestellt Es w1rd von Herrn Dr. Wietzel zZu entschelden gsein, ob und
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im Ammonlabor bearbeitet.
Daneben werden dle Versuche zur Isomerlsierung mittels Wol~

amsulfid bei Drucken von 50 at und darunter noch fortzusetzen‘sein.

E
%gsomerlsierung bei 200 at ist als praktlsch gelost zu betrachten)

vAuBerdem werden die halbtechnischen Versuche zur Isomerlsierung mittels
(Autoklavenversuche in Oppeu). - -

%?&Cl in Leuna fortgesetzt
| Zu untersuchen ist weiter das Problem der Alkylierung von

Dehydrlerung von Isobutan/Butangemlschen jist weiter zu verfol

n und zu prﬁfen, wie 81ch das Dehydrlerungsgemisch bel der Alkylie-

é!ung verhalt,,



IV,

N e ohexan.

VorauSgeschickt.éei: daB unter Neohexan zwei isomeré Kor-
per verstanden.werden, von denen der eine das eigentliche Neohexan
der Philllps Petroleum Co. ( 2,2 Dimethyl-Butan) durch thermische
Alkylierung asus Isobutan + Athylen erhalten wurde, wahrend der an-
dere, 2,3 Dlmethyl—Butan, ( von uns gleichfalls kurz als Neohexan
bezeichnet) -durch katalytische Alkylierung von Isobutan + Athylen
mittels Aluminiumhalogeniden erhalten wird.

L 2,2 Dimethylbutan : "' 2,3 Dlmethylbutan
Siedepunkt' 49.7° c . ~Siedepunkt: 58,5°
0.Z.CFR Motor: 94 - 0.%Z. CFR Motor: 94

- d e it . st . e e s s

Dr.Jannek berlchtet tber dle Versuche zZur Herstellung Yon

1243 Dlmethylbutan im Ammoniaklaboratorium. Die Versuche wurden le-
?dlgllch als Autokiavenversuche durchgefiihrt. Es wurde jeweils mit™
’500 ccm eines 20—25% Axhylen enthaltenden Isubutan—Athylengemisches'
funter‘Verwendung von 10% AlCl3 gearbeitet. Druck 20 ata. Der Umsatiw
fdes Athylens betrug 90—95% Gegenuber einer theoretischen Ausbeute
' von 307% ( bezogen auf Olefin).wurden Ausbeuten von 300—340% erhal-
%tenf*ﬁas*ﬁ&ﬁis"konnte—fur*mehrere—A&ky&rerwngen—verwen&et~we¥den, ‘
‘noch nach siebenmallgem Gebrauch wurden noch Ausbeuten von ca. 290%
‘erreicht.-. Senkt.man die.. angewandte AlCls—Menge .auf 6%, so-werden
tnur noch 26% des Athylens umgesetzt, bei 2% AlCly nut noch 16%.
g —Die Alkylierung erfordert lange Zeiten ( 20 Stunden bei
. Zimmertemperatur). Das Gesamtalkylat hat eine Oktanzahl von 92.
Ca. 4 davon sind 2,3 Dimethylbutan, 65% sieden bis 100°. Bei der
Alkyigfrung ist eine ziemliche Propanbildung zu beobachten: F—

) Die Alkyllerung 148t 81ch auch mit Komplexverbindungen
-von Aluminlumchlorid mit Kohlenwasserstoffen durchfiihren; nach sie-
‘benfialigem Gebrauch'konnte noch kein Abfall dﬁr Leistung: fatgestelltf
-werden, Bei Temperaturen von 200° verlduft die Reaktion in 3-4 Stun-
‘den vollsténdig, dabei werden bei einem- Umsatz von 80—90% Ausbeu—'(

‘ten von 250%~erre10hto S -
f In der letzten Zeit wurde mit Arbei+en begonnen, drucklos

mlt auf Tragern aufgebrachtem AlCl3 bei gewohnlicher Temperatur zu

i:
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arbeiten. Wahrend der Alkylierung steigt dabei die Temperatur von
selbst auf 40-60.° Man erhdlt nach dieser Arbeitsweise ein sehr gu-.
tes. Al&@ﬂlerungsbenzin in guten.Ausbeuten.- Bestimmung des Umsatzes

'und der Oktanzahl fehlen noch.

iber die thermische Herstéilung von Nechexan in Amerika
wird zusammenfassend in, einer Notiz des A.W.P.,( Dr.Kolb) g?una,

wie folgt berichtet- e (ll°6°4
1)

~In der Fachliteratur 1939/40 , w1rd iber die Herstellung

Vund Eigenschaften des 2,2 Dimethyl-Butans, genannt ”Neohexan" be-

richtet. Uber diese Versffentlichungen hinaus sind der I.G. nocu
Berichte der Polyco zugegangen, die sich ganz oder zum Teil mit dem
gleichen Gegenstand befagssen, 2 Dieser 1soparaffinlsche Kohlenwas—
serstoff soll als Mlschpartner fur Fllegerbenzin insofern iiberra—

‘gende Eigenschaften aufwelsen, als .er in- Mlschung mit Isooktan und

1gegebenenialls auch mit" Isopentan ohiie Zusatﬁ“klﬁpfwertmindernden““W“

Mrer oy e,

straight-run Benzins die Erstellung hochklopffester Flieger—Benzine

Wrichtlger Siedelage zulidft; mit Bleitetradthyl-Zusatz -sollen- Klgpi—

-werte bis etwa 0.Z2. 115 errelcht werdeno”
Elgenschaften: (1t.1b) e

- Siedepunkt = 49;700
Spez.Gewicht 200 10,6494
Gefrierpunkt . = 98, 2° C.
'.Brechungsindex n20 1,36887 .
- Dampfdruck-- Qw?mwmmwg 5.1bs..8q. 1n/100 Fo.
| ™ 0,7 at bei 40°C
(ASTH) B! C—

1) g’"Phlllips to make new Av1at10n Gasollne Ingredient from Na-
tural and Refinery Gases" (aus 0il and Gas Journal v.
" 5.10.1939). o

b "Thermal Alkyratlon and Neohexane" (Oberfell and F.E. Frey, -
- - Refiner smd Natural Gasoline Manu-
facturer— Vol. 18,Nr.11 (Nov.39).

2) Zusammenstellung von Veroffentlichungen und Polyco-Berichten
( siehe A.N.Dr. Hauber/Dr,leschbeck Opo,betr Neohexan vom
8.2,40 und 30. 4 340).
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Darstellung,ﬁhsbeute.

; Nach den Angaben der Phillips Petroleum Co. wird ‘Neohexan
durch thermische Alkylierung von Isobutan mit Athylen bei etwa 7
.500 'C und 200-350 at gewonnen. Eine Kellogg-Schétzung (L.0.232 vom
22. 11 38) fur die Verarbeitung von je 2 140 xg Athylen und Isobutan
stundlich fuBt auf diesen und nicht verdffentlichten Entwicklungs-
arbeiten der Phillips. Um die gleichlaufende Bildung von Polymer—
‘Benzin-Anteilen auBerhalb des Neohexan-31edebereiches mbglichst zu—
rﬁckzudrangen, wird mit dauerndem Ieobtxanﬁberechnﬂ und intermit-
tierender Athylenzugabe (Phillips) oder unterteilter Athylenzugabe
an 15 Stellen des Alykllerungsofena (Kellogg) gearbeitet nahere

' konstruktive Angaben fehlen. = . . e
" TSeit Anfang 1940 soll die Phillips eine Anlage fir die
" ‘Herstellung von- Neohexan in Betrieb haben. . 1b); aufgrund 1etzter,:

'M1tte11ungen 3) hat aie U’O,f. dl‘“Rechte fur”dleﬂthermischenwund—

katalytischen Verfahren der Phlllips zur Herstellung wvon Motor-
“treibstoffen gus 01 und-Gasen —-demnach also. auch fur Neohexan—fiw
“erhalten. ' e
' . Nach Angabe der Phillips ( 117 lb‘fﬂhrtdle Alkylierung von

- 88,2 Sewichtsteilen Isobutan - -
_ o und 11,5 ' n o Athylen

—u——aLso~erheblichem‘Aihylgn_anerschuB— bei Unterstellung der

100%1gen Ruckfuhrung der nicht umgesetzten Anteile :zu

e 15,8 Gew.% Gesamtben21n

entsprechend S 32, 1. n n Neohexan ¥/ 7T
Es werden _ 44,8% des umgesetzten Isobutans™

und o 20-2% " oom Kthylens h
in Neohexan iibergefihrt. = o ’
.Aus -der schon genannten_ Kellogg—Schatzung fiir d1e Verarbeltung von
je 2 140 kg/hfﬁmhylen und Isobutan ergeben sich folgende Ausbeute-
jzahlen:4 4 . e : ’ ‘ y

o 79,4 Gew.% Gesamtbenzin
entsprechend 39,7 " " Neohexan .
: . 6,8 " " Heizdl
- 86,2 " " Gesamtausbeute fliissig -
wabei ' 5345 " " des umgesetzten Isobutans
und. ' 25,8 L : Athylens

‘ .

inNeohexan iibergefiihrt werden.

3; Petroleun-Times 43 vom 6.4.40,Seite 306 r~ '
4) Detaillierte Auswertungen flnden sich in den unter, 2) genannt”i
AN ;Dr<Héuber/Dr. leschbeck R
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Auf Grund‘der‘amerikaniechén Angabén-wurde von Leuna egi<
yé/eine Gestehkostenrechnung fiir Neohexan durchgefihrt, aus der her
vorgeht, daB, abgesehen von der schlechten Rohstoffausnutzung, die
d1e Anwendbarkeit -des thermischen Verfahrens fiir deutsche Verhélt-

‘ pisse von vornherein ausschlieﬁtl auch von der wirtschaftlichen Sei
_te kein Anreiz zur Ausiibung des Verfahrens vorliegt da dle Gesteh-
kosten fiir Neohexan auch unter Annahme gﬁnstigster Verhaltnlsse

gleich oder iiber den Gestehkosten von T 52 -liegen. ' : I

Uver Versuche von Leuna zur NeoheXanhestellung berichtet
Herr Dr.Kolb: | o
Orientierende Versuche imvgeiaden_gurghgang_bei 700 at ﬁber'Kontakt_
5058, i

Ausgangsmaterlal | o Benz /Durchgggﬁusbeute Neo—02H4—Geh°
Gew.% , Bz}astgoxTempo Gew.% % d. hex— ols ,
i kg1 . KON oCMWngefdnutheoret,Theorle A v <.
-1c H. ~I'C_H —iBing- Aua;
é“ 4810 CoHy takt/n | | } s = (4%’)gas {saﬂ
§f9§fwj-w”?,_%»W_mewww;ihﬁwwwn R - Gew. |
? . ” o 1 € - = nir e e s i g - _im, Rt P Eee e
= CPliis- |
v .. .pigand -
1 94,2 5,8 11,10 500 11,9 17,8 |67 18,5 [11,110,7
£94,5 (5,5 11,10 ., {490 11,6 16,9, 168 18,3 {10,60,9
' 95,0 ;5,0 12,21 - 1480 [ 79 - {1533 52 23,4 1 9,912
98—0 250 52?24 “=t500—— S5 651 84 —P0O,5 [ 4,210,8

:Die durch Felnfraktlonlerung aus den flu531gen Anf8dllen .gewonnene
iNeohexanfraktlon zeigte unraffiniert ‘und unhydrlert (Olefln—Gehalt
{ ca., 4-8%) Klopfwerte von 92-94 (Motormethode) in ungeféhrer Uber-
‘einstimmung mit den Angaben der Phillips ( 0.Z. ASTM-Methode=94) .
'BEs konnte jedoch weder in Oppau noch in Leuna unter Versuchsbed1n—
gungen, die allerdings in verschiedenen Punkten von denen der Phil.
lips und Kellogg abwslchen, die dort genannte Neohexan-Ausbeute
( 42 Gewo% und mehr vom.gesamten Benzin-Anfalls) erhalten werdeno

_ . . :
v - = . !

~

Neohexan als Bestandteil von Flugbenzin. ‘

Klopfwertbestimmungen von Neohexan ( aus Versuchen in
Me 907) in verbleiten Mischungen mit Isooktan und L- IXI-Benzin be-
statigten wohl dessen hohe Blelempflndlichkeit, die Anforderungen
an Flugbenz1ne\hin51nht11ch Sledeverhalten (- hdchs tens 10% bis 70°
.8iedend ndch.ASTMaDestlllation) und der zwangsléufig davon abhan—

=\




gige, Dampfdruck erlauben jedoch nur begrenzte Zumiechungen von
‘Hechexan ( Siedepunkt 49,7 S.P.) und erfordern die Beransnahme
wesentlicher Mengen leichtsiedender Benzinanteile, besonders des

klopffesten Iaopentan55

. Ob unter diesen Umstiinden und fiir unse-.

re Verhaltniase Keohexan als Plugbenzin-Komponente wesentliche Yor-
" teile bietet, e erscheint daher sehr fraglich.

Dampf-

, o o Bleitetra—IOktanz h ASTM-Destillation
Benzingemisch Vol.% #thylzu- .| (Motoreny druck S
Neo- pi 1000 [L II Bi| satz methode) at/  [bis 70° dvergehend
hexan| 02=96,5 02= b 37,8°

. - | 40 60 0,09 | 96+1 'ca.0,35 - oa.6%

20 | 20 60 0,09 | 96,5 | 0,415 ca.356
25 |- 25 50 - 0,027 92,0 lca.o 45 . ca.38%

‘schen Neohexanherstellung bei 175 at Druck

kE

4

I~

--Herr- Dr.Hauber ‘berichtet. iber. elgene Versuche zur thermi-

“Hierbei wurden aus

Isobutan 4+ Athylen etwa "80% Benzin ( 0.Zs=" 78) erhalten, von dem

i40% Neohexan waren: (Rest 60% Benzin von der 0-Z.= 72).. Es wurden
also in Neohexan umgewandelt- ‘
: __vom_Isobutans 53,5%

folgendes

zen zu verneinen,
: wasserstoffe als Zusatz 2zu Flugben

" Xthylen : .
} Zuaammenfaseend kann man uber die Reohﬁxanherstellung

sagens

2538%.

Unter den gegebenen Noraussetzungen ist die Moglichkeit
und der Anreiz zu einer Herstellung von Neohexan im groBSen und gan-

Zweifellos diirften aber andere klopffeste Kohlen- .
ainen, die hinsichtlich Verfiig-

; barkeit und Preis der Rohmaterialien und deren Ausnutzung bei der

R

- teresse Sein. So kdnnte das 2,3

Weiterverarbeitung Vorteile gegenuber dem Neohex

an bieten, von In-—

-Dimethylbutan (Siedepunkt 58, 59, -
'0.Z.94), das aus Isobutan + Athylen mittels Alumlniumﬁﬂalogeniden

5) siehe auch Oberfell und Frey (lb) Selte 113, Tabelle 8
{6) Aktenmnotiz betr. Neohexan,Droﬁhuber/Droﬂirschbeck v.30.4.40
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hergestellt werden kann ), mbglicherweise als aussichtsreichere Zu-
mischung zu Flugbenzin angesehen werden. Im gleichen Zusammenhang .
~ soll auf einen neuen Treibstoff der U.O.P. hingewiesen werden, das
L 2,2, 3—Trimethylbutan (Tryptan), das eine. Oktanzahl von 125 aufwei-
sen 90118). Z2.2t%. ist allerdinga noch nichts. Rdherea fiber Art und
Umfang der Darstellung und Ausbeute bekannt.

7) Bach orientierenden Versuchen in Me 9073 Vers.Op giehe weiter
8) Engloff, Mech.Engng Juli 39, Puel 18 (1939) S.257 vorn.
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Aronm a}t iese i erung (Cyklisierung).

[

Herr Dr.Belms berichtet iiber die Arbeiten des Ammoniaklabo-
ratoriums auf dem Gebiet der Cyklisierung::

‘ Die Probleme der Aromatisierung Bind in den letzten Jah-
ren in RuBland und U.SsA. in mehreren Arbeiten behandelt worden, i
in U S.A. wurden auf diesem Gebiet eine Reihe von Patenten erteilt.

Mit den Versuchen in Oppau sollten die fiir diesen Zweck
brauchbar erscheinenden Kontakte studiert und im Hinblick auf
Durchsatz,Unsatz etc. verbessert werden. Die ersten orientierenden
Versuche wurden mit”reinem"niﬂeptan durchgefiihrt. Es wurde bei ge-
wéhnlichem Druck bei Temperaturen von ca. 500 gearbeitet Als
brauchbare Kontakte fiir-die Aromatisierung kommen praktisch alle-

TOxyde der allgemelnen Formel Me20 (nit"Ausnabme von Al2 3) entwe<
der fiir sich oder auf Tonerde als Triger in Frage. Andere Trager
“als Al,03 (SiOQ,Bimsstein ‘ara: ) bewdhrten -sich nicht; Besonderes—
Interesse bietet Cr293als Aromatisierungskontakt° Nach der Art- der/

vHerstellung lieBen sich die. Konxakte in 3 Gruppen einteilen.7“

1) Tréinkkontakte mit A1203 als Grundlage und Trankungen mit Chrom-
sgure oder deren NH¢:,A1kali-,Erdalkali—uswo—Salzen,
—24—Failkentaktey*etwa«zu~0r2031anog—bdur—aﬁoﬂ—zJBaiAI§03¢*G:203“k_.

 goMeinsanm,
w3 Antoigkontakte, die - durch Mischen und Kneten der verschiedquy

'Bestandteile erhalten wurden, etwa A1,03. + Cr504 (ev.Mg0).
Aus 100 egr n—Beptan werden bei einem Durchsatz von 0,2

érhal%en'
- 35.gr Toluol o _
1 50 unverédndertes nrHeptan
15 Gas und RuB8 ( das-Gas besteht zu 90%--aus— ‘Wasser-

stoff).

' Der Kontakt mulB nach ca° 12 Stunden regeneriert werden; die Rege—
inerationstemperatur betragt 700r° . . P
: Bei Versuchen mit einer zw1schen‘§0 und 16000 siedenden

Ben21nfraktion der Ruhrchemie . (Qktanzahl 0) wurde in l#nger dau-

ernden Versuchen ( Dauer 30 Tage) eine Erhdhung der Oktanzahl auf

45 erreicht. Der Aromatengehalt ist in den hther siedenden Frak-

tionen des Produkts gréBer, woraus angenommen werden- kann, dag.



.die hdheren Paraffine leichter cyklisieren. Die ndheren Versucha-
daten sind in der folgenden Tabelle zusammengestellt.

Versqusbedingungen - 'h-Hthan Benzin der Ruhrchemie
Siedebereich 98° 90° - 160°
Dichte , . 0.685. 0. 695
Durchsatz f. 100 cm:Kon——v 20cm:/St.“. : 20 cm /Sta
takt 4‘
R _ e Aus 100 g Heptan® Aus ldb\g Benzin der
Umaatz Ce L .35 g Toluol, .| Ruhrchemie-wurden .
_ - . .| 50 g Heptan.- ~ 35 g Aromaten,
g .| 15 g wurden in 45 g nicht umges. .-
Gas und Ruf um- -~ v_Produkt 20 ‘g Abgas
gewandelt. ‘ 'E“‘und RuB erhalten°
Kontakt .o Cr203,getr§nktes Cr203+ Alao3 gefallt,
e e e v e+ s e o ~ A\?‘ e e A1203 MBWe-- ot getroAlz 3 ‘ v/* R
Dauer der Versuche | etwa 8 Tage _}, etwa 30 Tage
Zeitdauer bis zur » 12 Stunden no12 Stunden
Regeneration _ o
Regenerationstgmr _f¢" . "<700°' = vu<700°
peratur _ : e T . o
Dichte des Reaktions- ~ 0,745 0,745-0,755
produktes ] : ; .
Gaszusammensetzung .~ 90% H, - i 60$32v15% Olef.,
. C o ' ' ‘ i 25$"Paraff§~
Oktanzahl des Reaktions- — 40,0_ h .45 02,5‘03,0
produktes : ' i _

|
Zu obiger ‘Tabelle ist zu bemerken, daB die angegebenen
Werte fir den Aromatengehalt den Jeweiligen Tages—bezw. Wochen-—
- oder Monatsdurchschnitt darstellen. Anfangs ist die Aromatenaus-
- beute und der Umsatz bedeutend gunStigqr, insbesondere in der er-

. Sten halben+5§g9deo
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Nach Ringer liegen die Zahlen der Shell wesentlich giin-
stigers - ) ST

. Mit Chrom-Molybdén-Oxyd wurden im 1 Liter-Ofen aus
V2A—Stahl aus Heptan bei 480-500°,Druck 5 atm, und einem Durchsatz
von 0,4 Ausbeuten_wvon 80-~90% erhalten, davon waren 85% Aromaten

( bei einmaligem Durchsatg 1).

. Helms beatatigt daB die Ausbeuten beim Arbeiten unter

Druck hBher liegen, -
» Nach Conred geben die hochaktiven Dehydrierungskontakte
bei einem Durchsatz von 0,4 ca. 85% Aromaten.

Herold erwdhnt das Verfahren der Ruhrchemie° Dieses ar-
beitet in 2 Stufen, in der ersten Stufe wird drucklos dehydriert
und dann in der 2.Stufe bei 30-40 atm cyklisiert.
Stowener._,weist_..dara.ufmhin,mdaB*alkalifreie_Kontaktemhohew

‘Aromatenausbeuten geben,

o .. Peters berichtet von. Aromatisierungsversuchen unter Ver-
wendung von Wasserstoff als Triégergas. Hierbei gab Kontakt 3510 _
j(Mg-Zn—molybdat) bei 0s15. Durchsatz sehr gute Ergebnisse: (Tempe-. - -
ratur 4700); die Konzentration an Aromaten betrigt anfangs 90%,

8ie klingt aber nach 20 Stunden Fahrzeit auf. 30% ab. Sehr aktive
Kontakte sind die Kohlekontakte, sie 31nd aber nicht regenerations-

fahig, zoBo.- .
Kontakt 7019(

A»Kohle mit Vanadium—Chrom,bester Kontakt,
“jedoch nicht regenierbar)

'8 Betriebsstunden  78% Aromaten aus
‘ Heptan

Kontakt 3510 - ——= L
4 Betriebsstunden . 6555 L.

Wird in dem Kontakt 3510 das Zink durch Cadmium ersetzt, dann wer-
den die Kontakte hin31chtlich“§§r Aromat;sierungsfahigkgit besser,
sie halten aber nicht, da das 'Cadmium "suslBuft". Der Kontakt
7019 liefert in der ersten halben Stunde bei der Dehydrierung von
Heptan reines Toluol ( Temperatur 460°). . ,
o - Conrad weist darauf hin,: daB’W“Bserstoff die A=Kohle bei
der Dehydrierung verdirbt.

" Nach Peters geht die Aromat181erung beim Ubergang von' Hep -
tan zu Benzin sehr viel schlechter. '



Herold erwdhnt, daB8 bel dem der Aromatisierung lihnliéhen
ProzeB8 des "Hydroforming". Ausbeuten von 70&80% mit ca. 60% Aromaten
erhalten werden. ‘ :

Ringer weist darauf hin, daB die hdheren Aromaten als Ben-—
‘zinbestandteil in - Zukunft wahrscheinlich zunehmende Bedeutung haben
werden, weshalb die \leiterverfolgung dieses Problems geboten er-
scheint.
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VI.

Polymerbenszin.

Uber die Oppauer Arbeiten zur Hérétéllung vén Polymer-
benzin berichtet Haubach, da8 das Hauptproblem bei der Ubertragung
in den groBtechnischen MaBstab in der relbungalosen Abfﬂhrung der
ﬁberachﬁssigen Reaktionswarme 11egt Bs werden z.B. beim Umsatz
~eines. 42% Olefine enthaltenden Gasols je. kg Benzin 265.WE gebildet.

' D.h. es wirde die Temperatur im Ofen von 180° (Eingangstemperatur).
ohne KﬁhlmaBnahmen um ca. 150 °¢ auf 330° ansteigeno Bei dieser Tem-
peratur von ca. 330 werden aber alle Polymerlsationskontakte un- -
wirksam, dle ‘Grenze 1iegt bei ca. 220—230 :

. ' In der bei 30 atm arbeitenden Mitteldruékanlage in Ruh-
land werden die Gase zwiachen den Kontektdfen in- Rbhrenkﬁhlern in
denen 61 als KﬁﬁIﬁittel umlauft, heruntergekﬁhlt° Auf diese Welse'
kann fur aeden Ofen die Eintrittstemperatur 80 eingestellt werden,
daB am Austritt aus dem" Ofen 220° Hérrscher. Béi der Hochdruckan=""
lage (200 atm) wird d1e Reaktionswarme mlttele Luft, die auBen am
Ofenmantel in raschem: Strom vorbeistreicht, ‘abgefiihrt; die Luft er-
warmt sich dabei auf ca. 1002, .Die Hochdrucktfen haben 200~mm Innen-
durchmesser und enthalten eine 6, 4 m hohe Kontaktschicht Der Ver-
%nrh—hst—gezetgt**&aﬁ—dfesef&rt~der*Warmeabfuhrung~—ubep~d&e—bis
Jjetzt praktische Erfahrungen hicht vorlagen und die auch der Rech-
nung%nmchthugangllchwwan,Mdenwbeabs1cht1gtenwZweck“ygllatanﬁigmgzzn
fiillte. Die Ofen waren mittels Luftkiihlung auf der gewiinschten Kon-
takttemperatur zu halten. In einigen won U.0. P,vgébauten Hochdruck-
{anlagen ‘werden' als Kontaktéfen Rohrenbundelofen verwendet .die von
éelnem Wassermantel umgeben sind. Dasselbe Prinzip wird bei der Iso-
%oktananlage allerdings nur fiir 20 atm, in Leuna angewendet.

% Die Mltteldruekanlage, die fur einen Tagesdurchsatz von .
35 tato Gasol konstruiert ist, wurde am 9.Januar 1940 angefahren ~
und l#uft seitdem reibungslos. Die Anlage ‘erfiillt sowohl in. chemi-
scher als auch in apparativer Hinsicht die gestellten Anforderungen.“
§L1e Oppausr Vﬂrsuche, d1e mit einem Tagesdurchsatz wvon 200 kg Gasol
lgefahren worden waren, Konnten in jede¥ Hinsicht reproduziert wer—.
den. Als Kontakt dient Phosphorsiure auf Wasserdampf-aktivierter
;uchenholzkohle, des Schiittgewicht der Aktivkohle ist 130 &/L.

sty x—m‘—mﬂm..,
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%einer Belastung von 300 g Gasol; 1 Kontakt und Stunde betrdégtu
:0lefinausbeute 85%. 88-90 Teile des ‘Rohpolymerisats sieden bis
200:, die Research-Oktanzahl ist 94. Der Kontakt liefert bis zu
fer Verwerfung 110 kg Polymerisat pro Liter. Er wird nicht re-
riert. . ' o ' v . '
‘ AuBer der Mitteldruckanlage wurde in Ruhland noch eine
chdruckanlage fiir 15 tatc Gasol aufgestellt Auf Grund von Labo-
rlumsversuchen lieBen sich fur die Polymerlsation unter Anwen-
y htherer Drucke (200 atm) folgende Vorteile erwarten: _ ,

1) Die Bildung der oberhalb 200° siedendgn Benzinbestand-
e wird@ zuriickgedringt. |

2) Der Kontakt kann hdher belastet werden, und zwar auf
das 4-5fache der Belastbarkeit bel 30 atm. . :

39 Dle~Lebensdauer«der—Kontakte—w1rd~verbessert~_51e~be—~

t ca. das 2fache ‘des Mitteldruckverfahrens. Hinzu kommt noch
apparativer Vorteil, daB8 die Benzinabscheidung und die Kithlung.
chen den Ofen. fortfallt9 was geringere Baukosten und eine Ver-
_achung der Anlage mit sich bringt° : S o I
Die Hochdruckanlage in Ruhland wurde am 19 4.40 angefah—
und l8uft seitdem ohne StSrung. Auch beim Hochdruckverfahren
nnten die mit O 3 Liter Kontakt angesfellten Laborversuche voll-

bestatlgt werden. Die Ausbeuten 119gen beim Hochdruckverfahren
%-hoher als bei der mit 30 atm arbeitenden_Mitteldruckanlage°
-~ AuBer diesen beiden Anlagen in Ruhland ist noch eine wei-
re Hochdruckanlage auf der Zeche Viktoria in Rauxel im Bau.
Ein Verglelch mit .den uns aus amerikanischen Versffent-
;hungen bekann*en Ergebnissen zeigt; daB unsere Resultate von den
U.0.P., angegebenen Werten fiir Olefxnauqbeut Zusammensetzung '
Polvmerisats und Lebensdauer der Kontakte in kelner Weise ab—‘

ichen, _ : ' o
Schiitze berlchtet uber Arbelten zur Hers*ollung und Ver-‘
sserung der Polymerlsationskonfak+e° T ' ‘

Die Zlelsetzung dieser Arbeiten war die Entwicklung von
ntakten, deren Lebensdauer die von Kohlekontakten iUbertrifft, und
t denen Produkte mit einem mog11ﬂhst geringen Gehalt an iiber
siedenden Bestandteilen erzeugt werden konnten,.. Letzteres wﬁr—
anz allgemeln\ﬂlne Steigerung der Ben7inausbeuﬁe und daruber
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hinaus fiir die Hochdruckanlage eventuell -den Fortfall der Destil-
lation bedeuten. Die Versuche wurden bei 30 atm durchgefithrt, da
aus eigenen Arbeiten bekarmt war, daB Kontakte, die bei 30 atm gut
laufen, auch den Anforderungen bei 200  atm geniigen.

Versuche in Oppau hatten ergeben, daB saures priméres
Magnesiumphosphat, bei dem das Verh#ltnis von MgO: P,05 bei etwa
1:1,2 liegt, einen vorszliglichen Polymerisationskontakt darstellt.
Jedoch zerfillt dieser Kontakt leicht wihrend der Polymerisation
und liefert - bei allerdings héchster Aktivitdt - ein schlechtes
Benzin. Verwendet man Mischungen dieses Kontaktes mit Kieselgel—'
pulver oder mit Kieselgur,“so geht zwar die Aktivitdt des Kontakts
zuriick, die Qualitiét-des Polymerisats‘wird aber bel noch durchaus
guten Umsitzen besser. Es gehen. beispielsweise vom Produkt bei der
ASTM“Sledeanalygé”statt“85‘Teilé*“gl =92-Teile~bis200°iiver:—Derar=
tige Kontakte liefern- gegeniiber den Aktlvkohlekontakten‘um 5% bes-—
~seres -Benzinj -sie-sind- aktiver -und-damit -hther belastbar-und zeigen-
vor ‘allen Dingen eine wesentlich hdhere Lebensdauer, Ein iiber 168
Tage gehender Dauerversuch gab bei BO”Qtﬁ‘tﬁd'einer”durchééhnitﬁ;
lichen-Reaktidnstemperatur von 185° 90%‘Umsatz 91,5 . Teile bis 200°
siedendes Benzin. Pro kg Kontakt wurden 850 kg Rohpolymerlsat bezw.
.auﬁ_den_then_Koniakx_umganechnei,“ﬁsc_kg_RghpQlymgnl_at_g;hglﬁgg,
d.h. also auf das Volumen bezogen d1e 5fache, auf das Gewicht bezo-
gen die doppelte Lelstungsfahlgkelt der Kohlekontakte. Der Gasol—iM
durchsatz betrug pro Liter Kontakt 1400 kg (Olefingehalt 28 51%),
die Belastung betrug pro Liter Koéntakt und Stunde bis zu 470‘g,81e
kann wahrscheinlich bei Erhdhung der Temperatur liber 185o ‘hinaus
noch wesentlich gesteigert werden. Der Kontakt besaB beim Elnbau
einen Zertrummerungsdruck von 2 - 10 kg/cmz, nach’ dem Ausbau des in
seiner Form vollkommen erhaltenen Kontaktes betrug der Zertrumme—_
rungsdruck noch 1-2 kg/cm . Dieser Wert erschien fiir die Hochdruck-
anlage noch nicht ausreichend; ein Zertrummerungsdruck von 3 kg/cm%
der eine 8fache 'Sicherheit 'biéten wirde, wurde daher angestrebt.
Eine Verbesserung der Kontakthaltbarkeit wurde dadurch erzielt,
daB bei der Herstellung einige Prozente Kohlenstoff als 16sliche
organische Verbindungen zugesetzt wurden, die dann bei der Warme-
behandlung des Kontaktes verkohlen. Es kann zuch elementarer Koh-
lenstoff als Ruf oder Aktivkohlepulver zugesetzt werden° So wurden
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Kontakte hergesféllt die nach 12thgiger Laufzeit noch Zertrﬁmﬁer—
ungsdrucke von iiber 10 kg/cm2 aufwiesen, Desgleichen 1lieB sich bei
Calc1umphosphatkontakten durch Kohlenstoffzusatz eine wesentliche
Erhhung der Haltbarkeit erzielen; nach Handverguchen gilt dassel-
be auch fiir Cu-Pyrophosphatkontakte, wiéhrend bei UOODPQ—Kohtakten ,
Kohlezusatz nach unseren Untersuchungen ohne EinfluB auf die Festig -
keitseigenschaften zu sein scheint. Die Versuche wurden auch auf
fsaures primires Ca-Phosphat mit gutem Erfolg ausgedehnto
: Das nunmehr in Angrlff zu nehmende Problem ist die Aus-
5arbeitung eines technischen Herstellungsverfahrens fiir diese Kon-
;takte, ausgehend von technischem Magnesiumoxyd und Phosphorsaureo'
LNach den bisher in Oppau vorliegenden Erfahrﬁngen hidngt eine gute
.mechanische Dauerfestlgkelt des Kontakts wesentlich von der Art der
_Darstellung_.unde.bsche:Ldung_des“Magnesiumsphosphatesw—ab° -
= In der anschlieBenden Diskussion faBt Ringer den derzei-
tigen Stand der Polymerbenzinherstellung dahin zusammen, daB die .
Arbelten im wesentlichen abgeschlossen sind. Besonders hervorzuhg;_
‘ben ist- dle relbungslose Uberfuhrung der ‘Laborversuche. in ‘den groB-
.technischen MafBstab.
i Auf die Anfrage von Ringer9 ob der Klopfwert des erhal-
~tenen Benzins vom Kontakt abhéngt, erklért -Sehlitzey aB zwischen
den Kohle~und . dén Phosphatkontakten keine- groBen Unterschiede be— -
zugllch der Oktanzahlen beobachtet wurden.
?'” ’ - Ringex weist'darauf hin, daB bei der Polymerlsation mit—
tels Al-Silikat-Kontakten nach der Hydrlerung des Polymerlsats bes-—
sere Oktanzahlen erzielt werden. Die Kontaktarbelten sollen daher
auch im Hinblick- auf den Klopfwert der erzeugten Produkte fortge—
Pihrt werden° :

' Hofeditz weist guf 2 Fragen hin, d1e fiir den Betried tech—
nlscher Anlagen wichtig sind und daher geklart werden sollten.

1) Ist die Anwesenheit von Amylen in den zu verarbe1ten—
den Gasen schédlich? Blsher wurde angenommen, das Amylen die Lebens
dauer des Kontakts beeintrachtigt T .

% 2) Wird Athylen, wenn es in groBeren Mengen vorliegt, in
merklichen Mengen mitpolymer151ert und wie beeinfluBt es gegebenen-
~falls die Qualitat des Polymerlsats? Das Problem ist'fiir die Ver-
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arbeitung bestimmter Spaltgase von Interesse,

Herold bittet um Uberlassung einer Probe des Magnesium-
blphosphatkontaktes zwecks Priifung auf seine'Verwendbarkeit fiir dlé
Isobutylen—Polymerlsation°

Die qulenwassergtoff—Bespfechung wird“geschlbsseﬁ.‘

gez., Hummel
gez. Hofeditz





