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1. Referat: Dr. Meyer, -Brabag Schwarzheide

Entwicklungsarbeiten auf dem Gebiete der Eisenkontakte

andd oo e

Einleitung. . ;

Als wir Anfang 1940 die Untersuchungep liber d1e Entw1cklung

von Eisen-Katalysatoren fir die Synthese von Kbhlenwasserstoffen
aufnahmen, stellten wir uns die Aufgabe, Eisenkontakte aufzu-
finden, mit deren Hilfe man je nach Wahl des Katalysators die
Synthese in beliebiger- Richtung lenken konnte, Dariibeyhinaus
war es unser Bestreben, Elsenkontakte zu entwickeln, die es
mogllvh machteu, mit einem bestlmmten Kontakt unter bestimm—

ten Jorbehandlungs- DEZW, Anfahrtabedlngungen entweder iber-
~w1cgand Benzin oder Paraffln zu produ21eren. B

PR P
.-.,,, B

dit Kbbaltkontakten ist es meinss Wlssens blsher noch ﬁlcht ge-'
lungen, unter gegebenen Druckverha tnissen den Synthesever—i
“lauf’ in Bezug auf die Sledelage der Pr»;tnte wah¢we1se ent-
scheldend ‘Zu lenken. ‘Bei der Normaldrucksymhaese mit Kobalt-

. kontakten trltt d1e Benz1nbildung in den Vordex *und, wéh~ . 1
rend die Blldung von Parafflnkonlénwasgerstoffen nu:s unterge-

: ordneter Natur ist. Be1 der Mitt eldrucksynthese‘mlt Kbu-;\-_'
kontakten ist die Parafflnbildung méhr vorherrschend und.dis’
MOgllchkelter einer Reaktionslenkung. nach dcr Ben21nselte

>51nd verhaltnlsmas51g eng begrenzt«;j& ”v"' ’5 . J”w“ "l‘¢.

r"

Da das Eisen h1n81chtllch seiner Hydr*erungsfahlgkelt in der‘
“~Gruppe Eisen, Kbbalt Nlckel an letzter Stelle steht und des-’
Wegen auch hohere Reaktlonstsmperatu*en benOolgt, so wary. viel-
lelcht zu erwarten, dass - man mit E;sen in . erhohﬁem Masse d1e

Rlchtung der. Synthese bestlmmen kann, sofcrn es gellngen wur-

de, das Hydrlerungsvermogen des %;se“s .durch bestlmmte Mass—

nashmen: nach der p051t1ven oder negatlven Sélue zua oeﬂlnflu-,

Ben und damit auch das Polymerlsationsvermogen\mal mehr und

mal’ wenlger in Erschelnung treten zu-lassent Naturllch ist” es

mogllch, durch Temneraturerhohung die Pﬁdrlerungsgesohw1nd1g—
‘ -~ 5% -



keit von Eatalysatoren fu erhthen, denn bekanntlich nimmt die
41ldung von Methan, das das BEndprodukt einer volletindigen Hy-
driexrung des Carbidkohlenstorta darstollt, mit zunehmender Re-
aktionetemperatur zu, Gleiohzeitig orfolgt damit eine gzuneh-
mende Bildung von leiohtsiedenden Produkten auf Kosten der
hher siedenden Anteile. Eine derartige Reaktionslenkung
durch Temperaturerhdhung ist jedoch nur in beschrénktem Ma-

8e anwendbar, da erstens die unerwiinschte Methanbildung be~
gunstigt wirad undAzweitens, Was noch viel wichtiger ist, die
Gefahr des Kohlenoxydzeri’alls unter B:leung von elementarem

,.Kohlenstoff besteht. ‘ _ !

‘ Nun hat sich zwe.r beim Eisgen gezeigt dass man im Vergleich

zunm XKobalt in einem welt grysseren Temperaturinterva;.l noch L
mit gsuten Ausbeuten arbeiten kann, d.h. also, dass die Me- o
ths.nbildung beim Eisen mit steigender !I.‘emperatur nur sehr -
lengsam zunimmt im Gegensatz zu Kobalt. Die Mdgl:.chkeit einer
Abscha:kdung von elementarem Kohlenstoff ist Jedoch bei Er--

—Iro”hu’n‘g der Re Reaktionstemperatﬁ: beim E:I.sen ebenso wie be:n.m Ko-
) balt ge§eben. ca } , B A :

Die Massnahmen zur Beein:f.’lussung der Hydrierungsfahlgkeit des i‘
Eisens du:rften ‘demngch nicht mit einer Erhohung der Versuchs-— ‘

.temperatu:r verbunden sein. Vielmehr musste der: E:.senkontakt 1n

-~ elnen Zustend 'uberf'b.hrt werden, dass bei gle:.cher Versuchs-
;'tempera'g;ur entweder die Benz:.n— oier die Pa.rafflnbildung ~be=- .

Yol

_Wie 1ch nachher naiher ausﬁihren werde, :ust uns dles galungen.,.

waIch mbchte gleich bemerken, dass es sich hier nicht um. eine
_> mehr oder weniger nbdhe AJ.kaliaierung—eines Eisemontaktes e

handelt - dieser Weg ist avch gangbar—, auch -aicht un ver- o

" schiedene Herstellungsmethoden e:!.nes Kontaktes von - sonst c-le:.-
.icher Zusammensetzung Vielmehr handelt es’ ‘sich. h:n.er am. eine

reine Gasvorbeha.ndlung ‘eines bestimmten Konta.ktes, wodurch

H die Paraffinbﬂmmg bhgﬂnetigt wird, wa.hrend der nicht vorbes
'handelte Konta.kt bedi gleichem Druck und. gleicher Temperatur g

'nur etwa die Halfte der Paraffinausbeute liefert zu Guns Ten .

der. niedr:l.gaiedenden Produkte. Die Synthesebeding\mgen wowie

d:l.e sy.Gaszusammensetzung waren in belden Fﬁllen gleich. .
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Diesoe Methode Aer Vorbohandl\mg, d'ie nur auf Korteicte von bew
stimmtex zuaameneetzung und Beratellungaart anspriocht, hat im
Vergleich su den anderen M¥glichkeiten der Reaktionelezzktmg
den Vorteil, dass man nit dem gleichen Kontakt unter 8leichen
Synthesebedingungen (Temperatur Druck, Sy-Gae-Zusanmeneetzung)
entweder die Benzinbildung oder die Paraffinbildung begiinstigen
kann. Die Uma‘bellung dieses Kontaktes auf Paraffinbildung kenn
beiepieleweiee auch noch vorgenommen werden, wenn der Kontakt
schon lﬁ.rl.g‘erer_VZeit ohne Vorbehandlung unter Bildung von vor- -
‘nehmlich leiohter eiedenden Produkten in Betrieb war,

Es ist unse ﬁeiterhin gelungen, verschiedene he.talysator-!l‘ypen
zu entwickeln, die sich entweder fir die Benzin- oéer fiir die
Paraffinproauktion ‘eignen.

Unter Verwendung einea eisenhaltigen Abi’allproduktes war es
vmdglich, ein besonders olefinreiches Benzin herzustellen, das.
unverbleit eine. Oktanzahl von 82 und verbleit (0,5 cm3 Bleite-

traathyl/l) eine eolche von 91 aufWies.

In letzter Zeit wurde festgestellt, dass man die Ole:f.’:mbildung,
besonders auch im Siedebereich 175 - 320°, durch bestlmmte Ans-
~fahrtsbeding\mgen erheblich- erhohen kenn, ohné dasse eine Ande-
rung der Synthesebedingungen oder Alka%izusatze zum Kontakt er-

forderl:.ch sind. .

: Eigerie Erg ebnisse .

?Ich Lomme mm zu unseren Versuchsergebnissen im e:i.nzefl.nen.ﬁ_w

.Das Verha.lten ‘von: Eisenkontakten bei Norma.ldruck soll: hier
nicht erartert werden, da die Ausbeuten bei. Normaldruck n:l.edri-,-
ger sind und vor allem die Lebensdauer noch zu wiinschen tibrig‘
l&sst. Wir heben zwa.r auch bei Normaldmck einstufig bis zu

90. g fliiss.Prod /Nm Nutzgas erhalten, Jedoch nur. 'dber ver-
hbltn:l.smﬁssig kurze Laufzeiten. S a o ,r. :

DE-S u’nterschiedllche Yerhalten von Eisenkonta.kten bei "Normal
drtwk im ‘Verglei‘h zu Mitteldruck, mist auch nach unsergrkAn-—
sicht auf den zu geringen H2—Partialdruck bei Normalqruc zZu-

rilckzufithren ‘zumal, wenn ‘men mit Co—relchem Sy-Gas arbeitet.
’ .
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Daduroh wird des an und fiir sich schon schlechte Hydriorungs-
vormgon des Eisens weiter herabgesctzt und der Abbau‘des Oar-"
bidkohlenstoffs kann nicht mehr mit der Carbidbildungegoschwin-
digkeit Schritt halten, Beirm Kobalt ist festgestellt worden,
~88 wihrend der Synthese stets nur ein Bruchteil des zur Ver-
riigung stehenden metallischen Kobalts als Kobaltcarbid vor-
liegt. Man kann sich dajjer vorstellen, dass bel sbnehmender
Hydrierungsgeschwindigkeit ‘die erh¥hte Carvidbildungsgeschwin-
digkeit die Wirksamkeit des Kontaktes lahmlegt. '

Hinzu kommt noch die Mdglichkeit, dass bei Normeldruck des Hy-—
drierungsvermogen des Eisens so zu:mickgedrangt wird, dass die
Bildung von Diolefinen beginstigt wird und demit die Gelegen-
heit zur Harzbildung und Schﬁdigung der Kontaktoberfliéche ge-
geben ist. So sind auch hau:fig beim Arbeiten nit Eisenkontek-
ten- unter Normaldruck ha:rzartige Ze“setzungsprodukte im Xon-
'taktrohr beobachtet worden.

Kont akte s

Im Lau.fe unserer Untersuchungen konnte festgestellt werden,

dasg sich die verschiedenartigsten Elsenkontakte fiir die Mit-
‘telducksynthese elgnen und ‘dass vor allen :D:.ngen die I.ebensdau-
er ausserordentlich gut 131;. » e - ‘ '

:Bei e.:.ner Gwsheaufschlagung, die derxr - Syn'these mi'b Co-Kontak-"
" ten entsprich" (stundllch 1000 cbm/Ofen), waren ‘aie Ausbeuten
' 'l:e:.lwe:.se besser als die b:.sner mit Co—Konta.k'ten erzielbaren.ﬁ_

Wie—schon—weingancs erwannt, is‘b bei Elsenkontakten der» '.l‘empere.-
turbereich, in wclchem man ‘noch gute Ausbeuten erhal‘ten ka.nn, '
weit grosse- als bei Ko‘oaltkontakten. - :

Besonders mchtig ist die Ta:f;sache, da.ss man den mengen._u.SSL-
gen Ani’all von Paraffin, Benzm und Gasol durcli Wahl des Ip-
talys_tors in. weiten Grenzen bestimmen. ka.n.n und dass. dc.rv.berhl
. naus. mit einem Kontakt die Richtung des Synthesever” ?.’::_s weilt-
gehendst gelenkt werden ka:qn Auch dle Qua-a-litat dex ani‘allenf
‘den’ Produkte lass"a sich durch eine. e:.nfache Vorbehc.ndlungs- .

massna.hme gunst:.g 'beein.flussen. ‘
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#ir haben woiterhin getunden, dase Metall- oder Metalloxydsu-
stitze in 2 oder 3 Btoffkontakten unter Mitteldruck nichtdie
Bedeutung hebon wic bei der Verwendung unter Normaldruok.
Aktivierungsgzusitze, die beim Kobalt die Wirksamkeit ent-
scheidend beeinflussen, waren beim Eisen praktisch wirkungs-
los. Mit anderen Worten, men kann mfﬁ Eieen-Einstoffkontakten,
die gusser Elsen nur noch eine bestimmte Menge Alkali enthal-
ten, unter bestimuten Herstellungsbedingungen und richtiger
Anfshrt ebenso hohe Ausbeuten wie mit 3—Stoffkontakten erhal-
ten. Damit soll natlirlich nicht gesagt sein, dass allgemein
Metall- bezw. Metalloxydzusidtze auf Eisen keine Wirkung sus-

. Uben. Mit Hilfe von Zusitzen kann man die Synthese nach der
Benzin— odexr Peraffinseite lenken. Besonders ausgéprégt ist
der Einfluss der Kieselghr, dié-eine.pffensichtliche Verechie-
bung. der Produkte nach der ieichtsieﬁendén Seite , insbesondere
Ben21n bewirkt. Man ist- aber trotzdem auch bei g;ggg;ggggggggg '
Kbntakten belsplelsweise von der Zusammensetzung 1 Fe—c 2 dur
(Gew1chtsverha1tnls) in der Lage, durch spezielle - Zusaxze die
Ben21nb11dung zu Gunsten der Paraffinblldung herabzudrucken._'

Allgemeln kagn gcsagt werden, dass Kbntakte mit hoher Eisen—
dlchte, also ohne Trager, dazu berufen sind, die Mitteldruck—-
-synthese nach der Paraffinselte zZu - 1enken; wdhrend trager—~-'
heltige, speziell gurhaltlge Kontakte ‘mehr die Neigung be=
sitzen, 1elcht31edende Produkte zu bilden, auch'wenn sie gro-'
vBere Mengen ‘Alkali enthalten. ' '

Bei trggerfrelen Eisenkontakten splelen Alkallgehalt, Vorbe-
“handlung und Anfahrt des. Kbntaktes eine ausschlagggvende Rol-‘

‘le hlnslchtllch ‘der Reaktldnsleggggg o

;_

'Die Herstellung unserer: Kbntakte erfolgte fast ausschliess—

lich durcﬁ Falluﬁg Nltratzersetzungskonxakte ‘brachten nicht;
‘so gute Erfolge, 1nsbesondere bezuglich der DauerWirkung 3
ﬁAnsgangsprodukt benntzten w1r techn. Eisen, das in Saxpetextﬁ_
s&ure ‘'oder anderen Sauren gelost und ansnhllessend mit So- -
da oder anderen Fallungsmltteln gefallt wurde- ¢ *P?‘

2

n_c1- und M,,-Kontakt o T

Ans der grossen Anzahl von untersuchten Eisenkontakten haben
- 61 -
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wir besonders such mit 2" kupfermaltigen Eontakten gute Erfolge
erzgielt. Mit diesen Kontakten, die wir mit u1 und lz beseiocnnet
haben, war €8 mbgl* ch, mit Hilfe einer thormischen Vorbehand-
lung untexr sonst gleichen Synthesebedingungen die Bildung von
Benginxohlenwasserstoffen stark nach daer Parsffinseite zu ver-
schieben. Dex Ma-Kontakt unterscheidet sicn von dem Mi-xontakt
dadurch, dz28s er ausser Elsen und Kupfer noch einen dritten
Stoff enthdlt, der die Kornfestigkeit des Kontaktes genz bedeu-
tend erhthte. Belds Kontakte enthielten noch eine sehr geringe
Menge Alkali.

Einfluss der thermischt,n Vorbehe.ndlung_

Werden diese Kontukte, zweckmiissig nach einer l-tagigen An-
fahrt bei Normezldruck, anschliessend bei Mitteldruck mit CO-
reichem Synthesegas betrieben, 80 erhélt men bei Temperaluren,
die zwischen 220 und 250° C liegen, gute Ausbeuten an leicht-
ersiedend.en Produkten, wéhrend die Paraffinausbeute nur b:Ls zu
,,30 % der :fldsa:.gen Produkte betrag'b. j :

Nach einer thermischen Vorbehandlung der Kontakte, die bei er—
‘hshter .Lemperatur in den ubllchen Reduktionstrogen vorgenommen’
werden kann, jedooh’ m.cht mlt Wasserstoff, sondern’ m:.t Luft
erfolgen muas, werdefl unter sonst gleichen Anfahrts- und Syn-
thesebedingungen bie zu 60 % dexr Ausbcute an Paraffin erhal-} _
_ten, wiihrend. die Benzinbildung aar c.ine untergeordnete Rolle -
spielte. Au.eser dieser Reaktionslenkv.mg mit Hilfe der thermi-
‘schen- Behandlu.ng in Richtung der Paraffi nbildung kommt noch
ein welterer Vorteil hinzu° Die Metha.nbilwmg wird Wen.tgehendst
herabgedruckt, so dass hohe Verflﬁsaigungsgrade erreicht wer-
fden. Die: vorteilhafte Wirking der thermischen Vorn ehandlung '
konn'be —auch durch kleintechm.sche Versuohe ’besta'!;igt wer&en.

=
'Im Lau:t’e “dex Betriebszeit geh‘b der I:‘ara.ffinante:.l allmhhl:.ca
zZu. Gunsten ‘dexr Benzin‘b:l.ldung zurﬁckg :Druch Exi;rak‘bz.on bzwW. er—
neute thermische Behandluné ka.nn da.nn der Grad der ms'ordngli-
" chen’ Paraffinbildung mcht mehr vollsta.ndig wieder hergestellt

werden. Dies ist Jedoch nach einer erneuten Impragnierung mrb
fgeringen n&engen “Alkali m&glich. .

-6 -
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Anfahrt dor Kontakte.

Vie schon orwihnt, wird bdei oincr Normaldruckenfahrt mit Sy-Ges
dic beste Wirkung erziolt. Bei sofortiger Inbetricbnahme bei
Mitteldruok sind llngere .anfahrtsgeitcn erfordorlich; ausserdem
wird durch diese Anfahrtsweise. die Gasolblildung peglinstigt.
Bei anderen kupferfreion Kontakttppen hat sich inzwigchen erge-

ben, dass bei der Druokanfahrt die Qualitidt der Produkte ver-
beseert werdcn kenns '

.Eine vorherige Reduktion des M1- und Mz-Kontaktes nit Waaserstoﬁ
bringt keine Vorteile. '

Sx-Gas—Zus ammensetzung.

Fir die Mitteldruckversuche mit Eisenkon'takten verwa.ndten wir
CO-reiches Gas vom Verhdltnis . etwa 1,6 = 1,7 CO = 1H,, de die
meisten unserer entwickelten Eisenkontekte ein entsprechendes
CO/H -Verbrauchsverhaltm.s aufweisen: Es sind zwar such bei uns
,Eisen-Miséhkontakte hergestellt worden, die Wassergas ideal
aui'ar’be:x.ten. :D:.e Wasserbildung ist mit unseren M.ld- und MZ-L el
“takten gerings bei Verwendung vonh.eselgurhaltigen und insoe-

. sondere auch eslkalifreien Kontakten kann die Reektion zu= exr=-_ -
uhebllchen Teil unter Wasserbildung erfolgen, so dess avch ,CO_-_
-fdrmes Sy—Gas bzw. Wassergas benutzt werden ka:nn. _—

Ausb euten und Lebensdauer.

In klen.ntechn:l.schen Versuch konnten mit dem M2-Konta.kt bis zu
180 g fliiss. Produkte e::.nschl. Gasol/Nm3 ungesetztes Nutzgas.
erhalten werden bel e:.nem CO-Umsatz won, CSe 75 - 85. Vol %. Die
durchschnittln.che Ausbeute Uber eine I.aufze:ub von 3 ‘Monaten,
wghrend welcher Zeit ke:.nerlei Regeneration stattfand, _betrug
bei . einem CO-Umsatz von 84 % 143 g flluss. Produkte einschl..
‘G—aso]/Nm Nutzgas (de.von 31 g Gasol); bezogen auf 100 %igen
Umsa'tz 170 &g ohne Berdcksichtigung der\Verluste sowie des S :
“Kontak‘bparaffins. : e : L ' .

F‘Ein anderer klen.ntechnischer Vereuch mit dem Mz—Kontakt war 7
Monate in Be'brieb und wurde whhrend d:l.eser Zelt nur 2 mal ertra-

hiexrt und na.ch der 2. Ex‘braktion :i.m1 Ofen oxydlert. In der 3.
Betriebsperiode li_e:f.’ert dieser Kontakt nach 6 Mona.ten Geeamt—
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laufgeit einstufig dei oinem CO-~Umacts von 85,5 Vol,% immor
nooh 180 g fluss. Produkte einschl. Gagol/Nmd ungegoiston

Nutegas. Die Ausbeuten und auch ' dic lebensdauer des Mz-xontu.k—
tes ei.nd also ausgeged gchnet,

Einfluss dexr Temperaturerhth

Nach 7 Moneten betrug die Ofentemporatur des zuletet erwihnten
kleintechnischen Versuchs 253° C. Eine vortbergehende Erhthung
dexr Ofentemperatur a.uf'295° wihrend 2 Tage liess den CO-~-Umsatz
auf ca. 98 % anstéigen; Die Gesamtausbeute einschl. Gasol blied
praktisch unver&ndert, denn die Methanbildung war nur unwesent-
lich gestiegen. Die Gaaolaus’beute hatte sich auf Kosten der f£lls-
sigen Produkte um 20 g/Nm umgesetztes Nutzgas vermehrij ausecTe
~dem war eine Verschiebung der flissigen Produkte von der Pa.raf--
ﬁ.n— neach der Benzinseite eingetreten. ~

Ee konnte noch :featgestellt werden, dess die Temneraturerho-
hung den Kontakt m.cht -geschédigt hatte. Nach Hera‘osetzung der
Temperatur au:f 253 wurden wieder dexr ureprﬁngliche CO-Umsatz
“und die fritheren Ausbeuten erreicht. Eine 'Abscheidung von ele-
mentarem Kohlenstoff 1m'_\Konta.kt wex nicht festzustellen. .

" Der Kontakt hatte nach der Leufzeit von 7 Mone.ten trotz der -
, zw:.schenc.urch erfoIgten Oxydation gseine Form vollstandig ‘be-

halten. = . .ﬁﬁ.-\ 3

£

gualitat dgs ﬁit mz-Kgnta.kt hgrgestellten Benzz.ns. TR ‘
F_Da.s bei d.esen kleintechnisch n Versuchen mi‘b dem Mz-Konta.kt an-
.gefallene stabilieierte Benzin (bis 160° Q) hat'te die Oktan—
.‘,'zahl 73; das Benzm*venthielt—SG Vol.% Ole'.fine. L ST

','Einfluse des :Dru.ckes. LT LT e
‘ Es wurde festgestellt, da"a zwischen 10 - 15 atl ein' Opt:l.xmm
“der Wirkeamkeit erreicht wir&. Mit e‘teigen&em Druck vermehr'b
; eich ger Parafﬁ.nanteil, gwischen 15 - 20 /a‘hi trat 3 edooh kei-
- ne Vemnehrung der Para:f:fin@usb eute mehr ein, eondem——lédiglich

eine ger:.nge Erhﬁhung des’ CO-Umsatzé“B. v

Ahschﬁ.eesend kemn gesagt werden, dass sich der Mz—Kontakt sowa:i!.
fﬁr die Benzin- als auch die Pa.ra:ffinproduktion eigne'b und bei
- 64 -
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nohon ausbouton uine gutc Lobonsdauer aufwoist.

u3—hontakt (Paraffinkontakt).

Im Laufe unseror Untersuchungen haben wir ge:hmden, dass nuch
Eisen allein ohne sonstige Aktivatoren esusgezeichnete ketalyti-
schec Eigenscheftcn bel Mitteldruck besitzen kann. So eignel sich
umser m3-Kon1:a.kt dgessen Herstellung sehr einfoch ist, besonders
zur Herstellung von Paraffin. Der M3—Kontalct enthdlt ausserx
Eieen nur ‘noch eine geringe Menge Alkeli, die unter 1 % 1iegt.
Bei Jd.kaligehalten (K200 ) dber 1 % trifts gwer nooh eine Stei-
‘ gerung der Paraffinausbeute auf; die Deuerwirkung des Kontak-
‘_tcs ist jedoch nicht 80 gut, anscheinend infolge Schidigung der

Oberflédche durch Paraffinzarsetzungsproduk‘be.
o8

'E:Ln ‘B-Kon‘te.kt mit 1/4 % K2003 vermag bis zu 60 Gew.% Pa.raff:l.n.
bezogen guf die Gesamte.uvbeute zu produzieren.. Der Verfluss:.gmga—
grad ist sehr gut da. nur Wenig Methan und Gasol gebildet ,W:er._

\ —_—

Im klemtechm.schcn Versuch wurden einstufig mit elner Kontakt-
'schlcht von 5 n Lange als Durchschnit‘b tiber . eine Laufzeit‘von
30 Tagen bei einer mitt;t.eren Ofentempe,i:atuz" von 228° ¢ und einer
: Gf..sbeaufschlagung von 100 1, /1 Kon‘ba.k‘t:;-aum 85 Vol.% des. _einge—- '
.setzten Kohlenoxyds umgese“tzt. Dabel wurden 141 g fluss. Prod. -
.ausschl. und 160 g Produkte e:mschl. Gasol/Nm3 Nutzgas gewon-—
nen, bei lOO % CO-Umsatz demnach 166 g ausschl. und 188 g ‘ein-
schl. Gasol. An Methan wurdén nur 8 g/Nm Nutzgas gebildet, bei’
100 %.. CO-Umsatz also 10 g/N NmS Nutzgas. Der Verf]:ussigungsgrad
betrug demnach 84 % ausschl. und 95 % e:.nschllesslich G'B-.::Ol. ‘

57 Gew.% der flﬁssigen Produk‘b . fiel als Earaff:.n an, davon 1/4
als Pa.caff:.ngatsch (320 -;450 —C)—Lund.%i/ll-—als_ﬂartparaffin (1iher

4-50 c) vom Schmalzpunkt 94 c.

— L

"_D:.e Daraffinaus‘beute betrug denmach,, 80 g/Nm3 Nutzgas, 3e c‘bm _
'umgesetztes Nutzgas also r95 g ohne Beruckaichtiguns des Kontakt

"para.ff:.ns.z-., - f‘f o I SR P R

P

Die Akt:.vité,t 'bleibt auc ﬁber 30 Tage - hlnaua vollstandig er- :
ha.lten, nur verringert sich aie- Paraffinauabeute etwa.e zu Gun-
ten der 1eichter siedenden Produkte- S :
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pie Iedbensdauner des Ky-xont‘ktu kanmn mit undootona 6 Monaten
msegeben woxden.

Anfahrt des %-Kon’tgg!. -

Die vom Milheimer Institut als besonders wirksam angegebene
Kohlenoxyd-Vorbehandlung fir Cu-freie Eisenkontakie hat sich
bei unserem u3-Konta¢ nicht bewhhrt, gang abgesehen davon, dase
diese Art der Pormierung, deren bester Effekt bei etwa 320°
auftreten soll, sich nicht im Syntheeeofen durchfithren lHéssti

Die CO2ZVorbehandlung bei 320 :mhrte bei uns zu erhdhter Methan-

bildung und vorzugsweiser Bildung von 1eichtsiedenden Produk- :
ten., - :

~-Wir haben gefunden, dase such der M3-Konta.kt seine optimale
Pauverwirkung nsach einer Normaldruokanfahrt erreicht, wenn .
. auch die Druckenfahrt, sbgesehen von aer léngeren An:!?a.‘n:f."!isze:t.‘l:g
ghnliche Ergebnisse nexrvorruft. Allerdinga e bt die Druckani’ahrt
euf M3a- und andere "Eipenkontakte auf die Qua.litat der Produkte
eine’ ‘besondere Wirkung aus, a.u.f die :i.ch nachher noch zu spre-

. chen komme. S o S S

5‘ o =

Eine vorangehende Reduktion mit Wa.saerstoff bei hoherer Tempe-¥ .
. ratur verbeasert die Wirkaamkeit des M3-Kontaktes nicht. Es '
wird vielmehr eine’ vermehrte :B:lldung von Gasol sowie leichter

siedenden- flﬁeeigen Produkten auf Kosten des Paraﬁ.ns hervor- .

'geru:fen.' T

Andererseits wird jedoch ‘bei’ vorangehender Reduktion mit Hz o
“die Qqalitat der Produkte ﬁhnlich wie _'be:l. der Druckanfa.hrt 'be-

“einflusst X

s

: Eine thermiache Behandlv.mg. die. wie ich zeigen konnte, a.uf qen '
‘M1- Mz-Kontakt gunstig wirkt. ver&ndert die »Wirksamkeit
‘des Mz—Kontaktea nicht und ruft auch ke-.me weitere Ste:lserung

der Paraffinauabeute hervor‘ L S o

_Die b:laher behandelten Eisenkontakte waren trﬁgerfrei. - W:I.r ha.-
‘ben uns ;]edoch,« euch mit k:l.eaelg\u‘haltigen ' Eisenkontakten be-i:
schéftigt- und -auch e.u.f d.ieaem Gebiet recht brauchbaxe Kon“’takte -
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. sufgefunden, die sich in erster Linie fur die Herstellung von
Bengin eignen.

Es wurde festgestellt:

1,) Mit zunehmendem Kieselgurgehalt im Kontakt sind hthere Re-
aktionstemperaturen erforderlich, so dass gleichgzeitig auch
die Bildung von leichtsiedenden Prgodukten zunimmt.

2.) Alkalizusatz wirkt éﬁneﬁig auf die Wirksamkeit und setzt
die Methanbildung herab. Zur Erzielung einer optimalen Wire
kung sind jedbch weit érﬁssere Mengen Alkali erfordexrlich als
bei trigerfreien Kontakten, da anscheinend éin'grosser Teil
des Alkalis infoge Silikatbildung fir die Aktivierung verlo-
ren geht.

3.) Nach _,unseren Erfahrungen ktnnen grissere Paraffinmengen
von 40 - 50 % mit kieselgurhaltigen Eisenkontsk ten vqni Ver-
hédltnis Eisen H Gu.r = 1‘ : 2 nur erreicht werden; wenn sie ox~ .
trem hohe ‘Alkalimengen énthalten, worunter naturgenéss . die
Lebensda.uer der Kontakte leidet. Beim Eisen—Gur-Verhaltnis

1 : 1 geniigen schon weit geringere Mengen Alkc.ln., um reieh}.i-

)1 —

che. Pataffinmengen zu erzeugen. L .

- F

‘.&_) Eisen-Gur-Kontakte, die vorwn.egend die Benz:.noildung kata..
lysieren, besitzen eine Busgezeichnete Lebensdauer. Je gerin-
ger die i’araff:.n’bildung dieser Kontakte ist, ‘desto la.ngere

Zeitraume kiSnnen ohne Regenerier\mg gefahren werden. T
5.) Die Methanbildung ist im allgememen bei kn.eselgurhal'tigen.
. 'Kontakten ausgepragter als bei trégerfre:.en. PR TR

6.) ‘Beziiglich der Ausbeuten an fliiss. Proa., aie mit gurhalti-'
zen Kontakten zu erzielen sind, kﬁnnen wir. sagen, dass bisher

~die Ausbeuten, die mit tragerfreien Konta.kten erhalten werden

‘ k:on.nen, nicht ga.nz erreicht ‘worden smd._ o

Lautamasse-Kontakte .

-‘:D:l.e Erfa.hrungen, d.ie wir bei der kniwlicklung von hochakviven
Eisenkontakten mach'ben, zeigtgn, dass Eisen in’ weit hoherem
Masse als d:.es 'be:l.m obalt der B‘alﬂ. 181:, ixf den verschieden—
sten Kombinationen t a.nderen Meta.llen bezw. Metalloxyden, i
:jedoch auch alle ohne 'besondere Akt:l.vatoren, hohe katalyti-'

sch4e. Eigengchaftea bei Mitteidrxy;k«besltzt.

Y B
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Ausserdem ergad sich, dass die Heretellungabediggungqp Tur
einen Eisenkontakt in weiteren Grenzen als dies beim Kobalt
mglich ist, variiert werden'kﬁnnen, ohne Jlass eine Herabset-
gung der Wirksamkeit damit verbunden ist, abgesehen natﬁilioh
von einer Beeinflussung der Syntheserichtunge.

Diese Tatsachen liessen hoffen, dass vielleicht auch ein stark
mit Stoffen verunreingtes Eisen, - die die Wirksamkeit von Ko-
baltiontakten erheblich schédigen - fUr die Mitteldrucksynthe-
ge brauchbar ist. So konnten wir dann auch feststellen, dass

. die Lautamasse, die ja als Abfallprodukt in der Aluminjumin-
dustrie in grossen MEngen zur Verfiigung steht, als Mittel-
druckkontakt benutzt werden kann. Die Lautemasse enthdlt ne-
ben Eisenoxyd noch grbssere*Mengen an: Alumlniumnxyd, Titanoxyd
‘und Calciumoxyd und kleinere Mengen an Kieselsdure, Magnesium-
oxyd, Manganoxyd, Sulfat und’ Phosphat, gowie noch gerlnge an- -
dere: Verunrelnlgungen. Ausserdem enthait gie zwischen 10 - 185*
Soda. ' ' o

. Die rohe Lautamasse zelgte schon lediglich nach Zusatz von
" einer gerlngen Menge KQCO bei Temperaturen, die zwischer
250 % 260 C lagen, eine gute Wirkeamkeit bei Mltteldnck. ‘Es
wurden 73 % CO ungesetzt und 135 & Produkte/Nm Nutzgas gebllal
'det, berechnet auf 100 %igen cO-Umsatz also 185 g Methan wur- -
-de wen1g gebildet, namllch nur 3,7 % wvom umgesetzten CO EtWﬂ
1die Halfte der geblldeten flu851gen produkte bestand aus Benp
3zinkoh1enwasserstoffen.;!x R v4:  »,A‘ ‘ y.'& i
: R . i I . .

.Der Oleflggehalt der mlt Lautamasse herg_stellten Produkte

auch in den_} Fraxt:cnenfi?g—-—230 )© und_ 230 - 320 C,. ist bedeud

%tend hsher als be1 den mit anderen Elsenkontakten hergestell— ,
,ten Produkten. fA'; : ‘_‘_;1_-3- ]

~i

:erd jedoch die in der Lautamasse vorhandene Soda weltgéhendSt;
:ausgewaschen, S0 - sinkt der Olefingehalt der mlt der ausgewa-
.schenen Masse hergestellten Produkte ganz . erhebllch, belepiels—
welse von ‘80 auf, 50 Vol.%. Durch nachtragllchen Zusatz von _
mehr als 5 % kéco vermag auch ‘aie von Soga befrelte Masse
w1eder dleflnrelche ‘Produkte zu bilden. .,  B e

. !
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Es wird daher zwockmiseilg sein, d4i¢ Lautamases zunichst mit
Wasser zu waschen gwecks Entfernung der Hauptsodamenge und
nechtriglich bestimmte Alxelimongen gzuzusetzen. Dadurch werden
unkontrollierbare Einfliissc, die durch den wechselnden Sodage-—
halt in dexr Lautamasse nervorgerufcxn werden, ausgeschaltet.

Hinsichtlich der Olefinbildung hat Po‘atasche eine gxinstigere
Wirkung als Soda.

Besondersn bemerkenswert ist, dass die verh#ltnismissig hohen
K200 -Mengen vorn iber 5 % (bezogen auf des. ‘Iroclmn-—Gewicht der
Lauta.masse), ‘die zur Erzielung olefinreicher Frodukte erfor-
derlich sind, noch keine Kontdktschidigung, vor allsm hinsicht-
lich der Lebensdzuer, hervor.erufen. ‘Eine schadigende W:.rkm.g
;t‘rltt erst bei etwa 10 % % K200 ein. ‘n’nGegensa'bz hierzu werdien
-Mz— “und M3-Kontak‘te durch Zusatz von 5. $ KZCO stark in ihrer
Wirksamkeit herabgesetzt, was sich in erster ILinie durch eine

erheollche Verbchlechteru:ng der Lebensdauer bemerk'bar mag,ht._

Besonders bcwahrt hat sich auch d1e hocaporose Ma.sse mit. e:.n_er |
:Porosn.tat von 70 - 80 % a.ls Mlttelaruckkonta.kt. -Wir ‘konnten
-sogar mt einer Masse ‘arbeiten, die 20. % KZCO ‘enthielt. Dem
honen Alkallgehalt ents“rechend war deof‘h L.T‘er eine I:aizelt _
'von 40 ‘Tagen e:!.r.e‘mltt.s.ere Ofer;temperatur von 285 c erforder-
‘l:Lch. Es wurden beil ‘einen. CO—Umsa'bz von 71 % 131 g Produkte/Nm '
_“Nutzgas gebildeu, davon 4-3 g Gasol, das 91 % Olef..ne enth;.elt.

" Der Ole*‘:z.ng,ehalt der :Eluss. P:é'odukte war SRR : "':”"“_. .

Praktion 40 - 175 c = 90 %
n__ SATS = 230 c # »87,%, ; L e
s ""'ﬁ'_; - 230° -.320 c = 8%

:Dazu ist Jedoch zu saagen, dass mt steigendem cho —Gehal'b
auch sauerstoffhalt:.ge Produk‘be, J.nsbesondere A.lkohole gebi;—
."a.et werden, dle bei der Olefmbestlmmmg tellwelse in die
-:Sohwefelsaure geb.en und J.nfelgedessen einen zZu hohen Olefinge-
'halt vor'tauschen. So betrug der .A.lkoholgehalt (emschl.Acetdn)
des Benzins aus" Lau'bamasse mit 5.% k2003 etwa__G Vol.%, mit -
10 % KéCO etwa. 11’ Vol.% und mit 15 % cho3 etwa 14 Vol:%He. Die»
\_Hydroxylza.hl des :Benz:.ns aus Lautamassc mit 15 % K200 war. 1183
sie Wurq.e e:Lnem alxoholgehalt von 12 Vol .% entsyrecnen unte:r'
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derxr Vorauaaetzung, dass die im S8iedebereich des Benzins liegen-
den Alkohole anteilmHéssig in g€leichen Mengen entstanden aind.

Zieht man die gesamte Alkoholmenge von den gefundenen Olefin-
gehalten ab, so ergeben sich beispilelsweise folgende Olefinge-
halte fir das mit mz-Kontakt und hoohporbaer Masse mit 5, 10
und 15 ¢ K200 hergestellte Benzin. :

Mé-Kbntakt +~l/8 % KéCO 52 Vol.% Olefine

3
hochportse Masse + 5 % = 72 " .o"
" " +10% » = 80 n oW
" _ " 4+ 15 % "= 78 0 A

Die Unterschiede im Vergleich zunm Olefingehalt des mit dem g
Mé-Kbntakt hergestellten Benzins si nd also immer noch sehr be-
trachtllch' sie sind in’ Wlikllchkeit grosser, da die Alkohole
nur zum: Teil von der Schwefplsaure bei der Oleflnbestimmung
*aufgenommen werden. SR : : '

Die beste Dauerw1rkung be81tzt nach wiseren Erfahrungen e1ne
‘hochporsse Masseé mit etwa 5 - 6. % 2003. Bei einer mittleren
Ofentemperatur von 2460 c wurden wahrend einer Laufzelt von
fast 3 Monaten 81,2 Vol.% co umgesetzt davon nur 3,4 % za |
Methan. Je com Nntzgas wurden elnstufig 146 & Produkte gewon-
nen, davon 29 g Gasolj; berechnet auf 100 % CO~Umsatz betrag*
:_ die Ausbeute- demnach 180 g/Nm I\Tutzgas. S : :

G
l

gestellten Ben21ns zu untersuchen, wurde im klelntechnlschen o]
—Massstab*eine"grdssere ﬁen21nmenge hergestul*u wit einer M§_§e,;
die 15 % KéCO enthielt. Des Benzin ‘mit ulnem Sledeberelch vogﬂ
38 und Siedeendpun&t von 166° ¢ hatte elnen Oleflngehalt V°n‘g:
82 % und die Hydroxydzanl von 118, was bei mengenmas?ig glei-“
"fchem Anfall der jginz elnen Alkohole einem Alkoholgehaltlvon,ﬁ_,

12 % entpprcchen wdrde.ﬁ; ‘ _ : - S =

A Uhverblelt betrug dle Oktanzahl dleses‘Ben21ns im I G.Motor
nach dem Research—Verfahrcn 82 und- verolelt 91l. Man 81eht alsog
:dass man auf diesem’ dege ein recht klopffestes Benzin hersté}f

~len kann, noch dazu mit einem Konta.kt, der zuf di¢ denkbar
bllllgste‘Wélse herzustellen ist.-Es fallen die Kbsten fur

L
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die ..\u.tluaung und Fdllung des Eisens fort.

Nupbetragen a1l gemoin die Kontaktkosten bei Verwendung von Eisc;
kontaktyn infolgce des billligen Ausgangsmaterials und der guten
Lebensdauer nur einen Bruchteil der Keosten des Kobaltkontaktes :
und belaaten damit die Geosamtkosten der Synthese nur minimal.

_ Deewegen kann mon sich beim Eisen den Iuxus erlauben den wirk- 4
samsten Kontdt fir die Drucksynthese zu verwenden ohne Riick-
siohtAuf etwaige hshere Herstellungskosten. Ausschlaggebend L
fur die Wahl des Elsenkontaktes ist ausserdem noch die Qualitadt
der gebildeten Produkte. In dieser Hinsicht liefért gerade die
'hoohpordse Masse ein Benzin, das eine ausgezeichnetc Klopffe-
stigkelt besitzt. ‘

Auch die hohpren Fraektionen von 175 - 230° wnd 230 - 320° 8ind
wegen 1hres ‘hohen Olefingehaltes, der zwischen 70 - 80 Vol.%
Vllegt, geschatzte Ausgangsprodukte fur vieler1e1 Zwecke."

Zur Erzielung einexr optlmalen Aktiv1tat ist auch bei der hoch- '
porosen Masse die Normaldruckanfahrt an geeignetesten. Eine
Reduktlon mit Wasserstoff bei hoherer Temperatur it unvorteil-_
héft. So benotigte eine hochpoosse Masse mit 10 % X 003 nach™ _ -
einer vorangehenden Reduktion mit Wasserstoff eine Ofentempe-‘
ratur von 273° ¢ zur Erzielung eines CO-Umsatzes von 71,8 %,
wdhrend €éines. Betrlcbszeit von 30 Tagen. Demgegenﬁber setzte
dexr Vergleichskontakt, welcher bel Normaldruck angefanren wurde,
‘bei einer Ofentemperatur von. 264 o c. 75,8 % CO\um. Hinsicht~ 1'
llch der Methan- und Gasolbildung sowie der Rn&uktenverteilung
waren praktisch kelne Unterschlede vorhanden.; ) S 'w*~;'-'

1Die mit H2 reduzlerte Masse zelgte elnen schnelleren Aktivttats-
Anch die direkte Druck*nfahrt der hochporosen Masee ist im Hine‘
bllck auf die Wirksamkelt der Masse der Normaldruckanfahrt untqr

legen. : IR ) ke ) -_‘z—*,‘

N R ) /
L - B Ram

Beechaffenheit der Produkte..'

Ich mbchte zum Sdhluss noch elnlge Wbrte ﬁber die Beschaffen-
heit der mit Eisenkontakten unter~Mitte1druck he*stellbaren

Produkte in Abhanglgkeit von—den Anfahxtsbediﬁgungen “sagen.
.':. -75 -
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Derxr Oletingehalt dor Produkte ist abgesohen von don Synthesebe-
dingungen stark abhnngig von der Zuaammensetzung des Kbntaktea,
insbesondere von seinem Alkaligehalt. Ioh konnte Ihnon geigen,
dass es mit Hilfe von stark alkalisierter'hoohpor&ser Eaaee F-4:
lingt, olefinreiche Produkte herzuetellen, die gleichgeitig sher
auch aauerstoffhaltige Produkte, in erster Iinie Alkohole, ent-
halten.

Es wurde nun die interessanse Beobachtung gemacht dass man auch
mit Hilfe der Anfahrisbedingungen einen weitgehenden Einfluss
eauf die Beschaffenheit der Produkte ausilben kann. So wurde
festgestellt, dess bei einer Druckanfahrt mit hochporaser Mag-—
se, die etwa 6 % K2C}03 enthielt, die erzeugten Produkte eine.
hohere Dichte aufweisen als die bei einer Egggg;ﬂruckanfahrt
hergestellten Prodakte. Die Benzinfraktion bis 175 zeigte~ '
eine Erhdhung der Dichte von 0,707 auf 03749, wihrend die
Fraktion 175 - 230° C eine. Erhshung von 0,754 auf 0,765 und
~die Fraktion 230 - 320° eine solche von 0,774 auf 0,785 auf-

P

. Weisen. S L - < L Ll

- Die Hydroxy-lzahlen der Eraktionen'waren.-

Hydroxylzahlen bei._
Normaldruckanfahrt Druckaniahrt

40 - 1759 o3 mﬁ;lGQ:.“
175 230° ' 16 ¢ .. 65
230 -320° -9 20

Bei der Druokanf“hrt werden also mehr Alkohole geblldet als

“bei der Nbrmaldruckanfahrt. Der aus. der OH-Zahi errechnete Al-
koholgehalt betragt in- der Bén51nfrakt10n bei Hormaldruckan-eyi
fahrt ce. 4 = 5 %-uad bei der Druckanfahrt ca. 16 %. In der
Praktion 175 - 230 c betragt der Alkoholgehalt bei der Druok-f'
»“anfahrt ebenfalls das’ 4-fache im Vergleich zZur. Nbrmaldruckan-‘:
fahrt und in der Fraktion 230 - 320 G etwa das Doppelte.Avl'

,Glelchzeitig ist aach der Olefingehalt in den hdheren Fraktio—l
fnen angestlegen, beispielswemsp in der Fraktlon 230 - 320

‘-von 55 auf 76 VOIQ%. ] \’_,. .
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Dicec Beobachtungen Ubor den Einfluss dor Anfahrtebedingungen
cuf die Besocharfenheit dcr gebildeten Produkte bei Verwendun ;
von hocupor¥ser Masse wurden bosthtigt bei analogen Versuche:n
mit dem Mj-Kontakt.

Es widre veorfritht, schon Niheres iiber diese Versuche zu bring:n.
Ebehso k¥nnen noch keine Angsben Uber die mog orische. Eignung
des unter verschicdenen Anfahrtsbedingungen hergestellten Ben-—
zins gemacht werden, da entsprechenide kleintechnische Verauche
noch nicht durchgefiihrt wurden.

Abschliessend kenn zu dem Stand der Entwicklungsarbeiten mit
Eisenkontakten gesagt werden, dass wir fiir die verschiédenstén
Zwecke Eisenkontakte cufgefunden haben und dass wir z.Z. be-
strebt sind; die Qualitét der mit Eisenkontakten herstéllQ
baren Produkte durch bestimmte Massnahmen zu verbessern.

Lﬁpmann"fragt'an;’ob durch Lenkung der'Synthesé Zﬁi'Verahderung
der Produktenqualitat die sp621flsche Ausbeute beelntrachtigt ’

wird. Nach den Versuchen in Schwarzheide ist Jelne wesentllche
Verminderung dur Ausbeute hiermlt Verknupf '

Roelen verwelst auf. sein Referat fber d1e Kbhlenwasserstoff- ’
synthese mlttels der Eisenkatalysat ‘ren, das er auf der letzten
Arbeltstapung in Berlln ge alton ‘hat h1n und glaubt nicht in
°llen Punkten den- Aquuarungen des heutigen Referenten zustimmen
_zu_konnen._Elne Uberelnstlmmung der_Uhiersuchungsergebnisse Adst-
be1 der Frage acr Kohlen xydvorbehandlung,»und bei. der Verwen-f
dung von Lux- und I utamasse als. Katalysaxor festzustellen. Da-
gegen mussen kieeelgurreiche,Katalysatoren nach seinen Versuch A
-nicht immer leicht 51edende Produkte ergeben. Ferner kann_nich
gesagt werden, dass be1 Eisenkatalysatoren die Kbntaktkosten,im-
mey geringer sind. Sclen bei den Fallungskontakien ﬁbersteigeg
die Herstellungskosten bei weitem aie Laterialkcsten. ‘Ferner o
81nd hlerbei aufgrund der hohen Metalldlchten grbssere Herstel-
1ungsschwierigke1ten zu erwarﬁen. Dles ist besonders bei der -
Kostenbereehnung zZa’ berﬂcksichtigenm = : ' -

'?;15;7,



Richter fragt an, eb iler die dekannten Betriebbedingungen der
Eieonkatalysatoren hinaus andere abweichende Erkonntnisso er-
langt wurden, die bei einer Neuplenung zu berlicksichtigen sind.
Meier bestidtigt, dass die Temperaturbedingungen die gleichen
gebl@eben sind, und dass sowohl die Normalelemente der Druck-
Ufen wie .auch Krupprohre erprobt wurden und sich in der Ab-
fukrung der Reektionswiérme gleich gut . bewdhrt haben.

Nach K8lbel k¥nnen aucn andore Trager aels Kieselgur zur Dar--
stellung von Eisenkontakten benutzt werden. Gasreinigungsmassen
bieten wohl aufgrund ihrer geringen Kosten einen grossen An-
reiz, doch habeén Fallungskatalysatoren hiergegen bedeutende Vor-
teile. Kblbe; ist €s gelungen en Stelle von Salpetersaure_’
‘auch Salzsaure und Schwefélsture als Losungsmittel bei der Kon-~ -
ftaktherstellung verwenden zu kbnnen. Die Scnwierigkeiten, die
durch Quellungen des Kontaktes im Ofen auftraten und iber -

die anlasslich der letzten Arbeitstagung berichtet wurde, sind
heute Alberwunden. Weiterhln wurden gute Ergepnisée‘bei Rhein-
,preussen mit. der Durchfuhrung der Synthese mit Elsenkataly- T
satoren in der flussigen Phese ! erzielt. Ein VerSuchsofen 1lduft
geit 1 1/2 Jahre._Auch hierbei wurden die glei chen Variationsmog;
. lichkeiten" der Betriebsbedingungen wie . be1 der Normal— bzw.;{;
Drucksynthese festgestellt. R S

—————

'Roelen macht darauf aufmerksam, dass wenn . schon dle Salpeter—
‘sHure als. Losungsmittel verlassen w1rd nur Schwefelsaure els
Ersatz infrage kommt. Versuche hieriiber sind auch bei’ der RCH
durchgefuhrt, doch stellen 51ch hierbei einlge wesentllche

Schwiefigkelten heraus. —— H_v,_fx,b — o

Martin fasst noch einmal zusammen und betont dass trotz’ der
Verechiedenheit dea Syntheseablaufes an Eisen— und Kbbaltkon-:
’der Téiterentwicklung die reichen Erfahrungen mlt Kbbaltkataly—
Jsatoren verwertet werden kbnnen. In grossen Zagen zann gesag**
~werden, dass auch bedi Eisenkatalysatoren kohlenoxydrelches &
Synthesegas zZw haheren Kohlenwaasef”%offen fﬁhrt..-n der glei—
;chen Rlchtung wirkt sich elne Erhdhung der Mbtalldichpe aus
fwogegen verdunnte Kbntakte eine Verschiebung der Reak%ions-

—',"m -
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produkte su den nicdrigen Eohlenwasserstoffon also zur Ben-
zin- und Gesolseitu in bringon.

Martin schliesst hiermit die Debatte tber die Referate und
bittet die Frage der Steigerung der Paraffinzelsocherseugung zum
Zwecke der Fettsduresynthese gu bespreohens Das Reiohsamt fiix
Wirtschaftsausbeu hat um dis Behandlung dieser Frage gebeten,
da naoh dem Ausbau der Fettsiurewerke ein oerhfhter Bedarf an
@Gatsch einsetet, der mit der sugenblioklich erzeugten Menge
niocht befriedigt werden kenn. Vor der ellgemseinen Aussprache
sohlligt Martin die Entgegennahme eines Referates von Reelen' .
Uber diese Frage vori ‘





