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Verfahren zux Koppelung ven Bemimymhe@ewxohlenowao
ydx' orung staatgaaemeugumg

R Bei der ‘guf dem Wege dex Kohlenoxydhydlxiemng durgh—
gefuhrten Benzinsynthese wird aue Grinden der Wirtschaft—
lichkeit pro cbin Synthesegas eine m¥gliohet hohe Ausbeute
an fluaoigen Kohlenwasserstoffen angestrebt. Die Erreichung
dieses Zieles erfordert ein umfangreiohes Kontektvolumen, -
dessen katalytieohe,w:[rkeamkeit ‘keineswegs voll ausgenutzt
jst. Steigert man die Beldstung des zur Anwendung kommenden -
Katalysators,.so sind je Reumeinhelt Synthesegas keine. ,mBX1 -
malen Benzin-Ausbeuten mehr erzielbar, da unerwiingcht gros-
ge Metha.nmengen entstehen.

. Es wurde ‘gefunden, ‘dass sich ﬁberraechenderweiae elne
weit hdhere Ausnutzung des Kontaktvolumens und eine pro Ofen-
-einheit wesentlich gesteigerte, Produktion an flussigen Koh-
lenwasseratoffen erzielen lHsst, wenn mit 'erhiihter Kontakt-
belagtung gearbeitet und: dag entotehende Restgas unmittelbar.
fiir Stadtgaszwecke verwendet wird. Hierzu ist ein Kohlenoxyd
und- Waseerstoi’f in geeignetem Mengenverhéiltnis enthaltendes
Syntheseges erforderlich, das einen sehr geringen Stickatoff-
gehalt sufweist und beisplelswelse suf dem Wege der Sauer-
_stoffdruckvergasung erzeugt wird. Die erhdhte Benzin-Aus-
beute pro Ofeneinheit steigert die Produktionskepazitit
‘einer vorhandenen Kontaktanlege in sugserordentlich vorteil-
hafter Weise. Die zu diesem Zweck bewusst verminderte Syn-
thesegas~Ausnutzung ist trotzdem nicht nachteilig, da die
Restgese im Stedtges-Betrieb eine lohnende Verwertung erfeh-
ren.

Die Untersohreitung der in Rahmen einer igolierten
Benzineynthese notwendigen Hichetausbeute an fliesigen Pro-
dukten kann auf verschiedene Welse erreicht werden.

. Man kann 8sktive KohlenoxydeHydrierungskatalyeatoren
‘betapieleweise bie-weit-Uber die Zeit binsus in Betrieb.neh-
men, fiir welche sie gewbthnlich gur Benzinaynthese verwendet
werden. Der Verflﬂsaig\mgagra_d_erfmt hierbei eine weitgehen-
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de Verringerung, wﬁhrend der Mbthangehalt des Reetsaaes in ‘
erwunsohter Weiae zunimmt. man kenn die Bynxheoe aber guch
mit weniger aktiven Katalysatoren betreiben, die von Anfang
an etwas mehr Methan 1iefern. vOrteilhaft ist beispieleweiee
auch die Verwendung von ‘aktiven Kstelysatoren bei atmosphé-
rischem Druck. Diese Arbeitswelse hat betriebstechnisch den
erhéblichen Vorteil, dess sowohl mit einfachen Kontektappa~
raten, els auch ohne Kompression dep Synthesegase gearbeltet
werden kamnn. Weltere M&glichkeiten bestehen darin, dses men
eine hohe Kontaktbelastung und/oder eine nicht ganz auerei-
‘chende Wirmesbleitung verwendet: Auch esuf diese Weise erge-
ben mich erhebliche Vorteile bei der Kohlenwasaerstoffayn—
these, weil die Syntheseofen-Anlagekosten eine wesentllche
Verminderung erfahren, Bel hohem Durchsetz kann das glelohe
Ziel durch Fortfall der Kreielauffilhrung erreioht werden.

Das -Verfahren ldsst sich mit fast allen Benzinsynthe-'
: eJKohlenoxydhydrierkontakten, ihebesondere sber mit Eisen-»
oder Kobalt-Katelysatoren durchfithren,

: Zur weiteren Erliuterung der Erfindung sind im naoh-
folgenden die Vergleichazahlen fir zwei Benzinsynthesen ange~
filhrt. In beiden Fi#llen wurde mit einem Kobalt-Katalysator
‘{iblicher Zussmmensetzung bel einem Synthesedruck von 7 atil
gearbeitet. Im ersten Fall (4), der als Normaelbetried bezeioh-
net ist, kommt eine Kontektbelastung von stiindlich 520 obm
und im zweiten Fell (B), btei dem die Erzeugung eines normge-
rechten Stadtgases. angestrebt wird, eine Belastung von stind-
lich 1280 cbm zur hnwendung. -

Das sus dem normalen Synthesebetrieb (A) kommende
Resfgés ist infolge Anreicherung inerter Gasbestandteile und
der demit verbundenen Erhthung seines Raumgewichtes als
Stadtgas ungeeignet. '

Arveitet man jedoch erfindungsgemiiss unter erhihter
Kontaktbelastung mit elnem Synthesegas, wie es bei der Sauer-
stoff-Druckvergasung entsteht, so erhiélt men ein ale Stadt-
gas unmittelbar verwendbares Restgas. Lin {lberraschender Vor-

- 4ei1l -diesor kombiniexrten Benzin-Stadtgaserzeugung ist. eine.
pro Ofeneinheit bedeutend hdhere Erzeugung an flissigen Syn—
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theseprodukten. Die erzielbare Produktlonesteigerung belﬁuft
~ ®ich duf etwa 35 %:
_A.)Normelbetrieb (wie bisher iblich): -

-

Ofenvolumezi 10. in3

Co-Inhalt 885 kg

Gasdruck - 7 ati

Temperatur 190% i g .
Belestung 520 Nm3 ngas(?td.
Restgas’ 156 Nm3/Btd.
Kreislauf 143

= 520 Nm3 Sygaa + 1560 Nm3 Rﬂcklaufgas (Restgas)
" prakt. Ausbeute an flusa. Prod. 122 g/Nm -Syges
~151 8 g/Nm3 ‘Nutzges (CO+H,)

Ofenleistungs 335 kg fliss. ¥W/Std.
Analysens
‘Gas - - Sygas Restgas Kreislaufgas
co,’ 1,0 5,0 4,0 Vol.%
co 28,0 13,6 17,2 "
H, 53,0 13,3 23,5 "
CH4 17,0 6448 52,8 "
N2' 1,0 3,3 2,7 0
Kontraktion 70 %
CO + H,-Umsatz 90 %
CO + Hy-Verfl.-Gred 57,7 &
CH, bez, euf CO + H,-Umeatz 10 #
Verbralch von H, : CO 2,05

CO+ H,-Bilanz:

CO + H, als CO + H, = 10 % (Rost)
" " CH, (fltss.)= 52 %
[T n H20 = 28,3 %
" CH4 = 9,1 %
" " €0, = 0,6 %
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:Bestgdgeigeqaéhéfién:
" Ho = 6992 Koal,/ﬁl
,Hu = 6305_: " ‘n ‘
Ho techn. = 6500 Keel./m> (15°C/760 mn Hg)
Hu ° = 5870 " "(" " ")
Dichte . 0»6084§uft = 1

B.) Neuer Be‘crieb (mit stadtgaeerzeugung):

Ofenv lumen 10 m3

Co~Inhalt - 885 kg

Gasdruck . ST etd

Temperatur 200 °¢ i.¢-
Belaetung 1280 Nm> Sygas/Std.
Restgas 705 No3/Std.
Kreialauf : I

= 1280 Nm3 Sygas + 3840 Nm3 Rﬁcklaufgas(neﬁd
prakt. Ausbeute an fltss.Prod, 67 &/8m3 Sygas

= 83 g/mn3 Nutezgas (CO + Hp) .

Ofenleistungs 85,8 g fliiss. KW/Std.
Analysens o _
Gas Sygée Restgas Kreislaufgas
co, 1,0 2,7 2,3 Vol.%
co° 28,0 22,6 24,0 "™
Hé . 53,0 36,4 40,4 v "
CH4 17,0 ) 36’5 ’ . 3177 : "
N, 1,0 © 1,8 1,6 "
Kontrektion 45 %
CO + H,-Umsatz : © 60 %
CO + Hy-Verfl.-Grad 50 %
CHq teg, suf CO+H,-Umsatz 19 ) %
Verbrauch von H, 3 CO 2,13
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c0'% H, -Bilanz L
co + Hz ale o + Hz = 40 % (Rest)
n " CHy (ﬂuss.) = 30 % :
" ".vnzo o = 18 %
" " CH, = 11,4 ¢
" " CO, = 0,6%

Reetgaseigenachaften:
“Ho = 5274 Kcel /Nm

Hu = 4765 w -» .

Ho techn. = 4900 Koal./m3 (15 °C/760 mm Hg)
Hu LA -= 4430 ”n n .(!l n ")
Dichte 0,505/Luft = L

Normaler Druck im Rohrnetz 72 mm WS

Eine besonders wertvolle Eigenschaft des auf diese
‘Welse gewonnenen ‘Stadtgeses ist seine vollkommene Reinheit.
. Gegeniiber anderen Stadtgasen eus Kokerei- odexr Gaswerikhe-
trieben ist es v$llig frei von ammoniak, Naphthalin, Schwefel,
Cyan, Teer, Harzbildnern und Sauerstoff.

Aus den vorstehenden Zehlen erkennt man, dasa erfin-
dungsgeméss unter Beibehaltwgder Syntheseeinrichtung nur mit
Vergrbeserung der Gaserzeugung eine érhebliche Produktionse
kapazltﬁxs-steigerung mbglich ist. Die hierbei auftretende
stirkere Methanisierung liefert als Restgas dieser Fahrweise
{lberraschenderweise unpittelber ein Stedtges, das den deutschén
Normvorschriften entepricht. '
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Patentangpriiche

1.) Verfshren zur Koppelung von Benzinsynthese-Koh-
lenoxydhydrierung und Stadtgaserzeugung, d adurch’
& ekennzel chnet, dass man ein moglichst gtick-
stoffarmes, zweckmb.ssig suf dem Wege der SBuerstoff—Druck—
vergaaung gewonnenes Synthesegas verwendet, die Benzinayn-
these-Kontektifen so hoch belastet, dass man je Raumelnheit
Syrithesegas unterhalb der miglichen HYchgtausbeute an fliis-
sigen Syntheseprodukten bleibt und die anfellenden Synthese-
Restgase als Stedtgas verwertet.

_ 2.) Verfahren nach Anepruch 1 , dadurch
gekennzeichnet , dess men unter Gaskreiglauf-
filhrung und iberatmosphérischem Syptheaedruck axrbeitet,
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