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~ Sposéb wytwarzania bezwodnika kwasu ftalowego
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Przedmiotem wynalazku jest spos6b wytwarza-
nia bezwodnika kwasu ftalowego z naftalenu
przez kontaktowe utlenianie w fazie gazowej
mieszaniny, utworzonej z tego weglowodoru i ga-
zu zawierajgcego tlen molekularny, przewaznie
powietrza, w temperaturze 300—400°C, pod cis-
nieniem 1—10 atn.

Fluidalna metoda katalitycznego utleniania we-
glopochodnych, -zwlaszeza naftalenu do bezwodni-
ka kwasu ftalowego, znajduje szerokie zastoso-
wanie.

Istotne znaczenie ekonomiczne w tej metodzie
posiada zywotnos$¢ katalizatora, wyrazona zwykle
czasem utrzymywania sie optymalnie wysokiej
wydajnosci i selektywnos$ci procesu utleniania.
Zywotnosé katalizatorg jest odwrotnie proporcjo-
nalna do wielko$ci jego zuzycia na jednostke pro-
duktu gotowego, co bezposrednio wplywa na
ksztaltowanie sie kosztdw wybtwarzania.

Jednym z podstawowych czynnikéw, determi-
nujgcych wilasciwg prace zloza fluidalnego w sen-
sie utrzymania przez mozliwie diugi okres czasu
wysokiej wydajnosci i selektywnos$ci procesu utle-
niania naftalenu do bezwodrika kwasu ftalowe-
go, jest sklad granulometryczny ziarmistego kata-
lizatora. .

Stwierdzono, ze dobre katalizatory fluidalne
majg zlozony sklad uziarnienia, najlepiej w gra-
nicach 0,05—0,30 mm, przy czym zawarto$¢ zia-

ren ponizej 0,08 mm nie powinna by¢ nizsza niz.
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25%,. Zmniejszenie zawartoéci ziaren 0,08 mm po-
nizej 25%, pogarsza homogeniczne cechy kataliza-
tora w stanie wrzenia fluidalnego, co uwidacznia
si¢ spadkiem wydajnosci i selektywnos$ci procesu
utleniania. Prawie zawsze w takich wypadkach
stwierdza si¢ obecno$é sporych iloSci nieprzerea-
gowanego naftalenu w gazach poreakcyjnych.

Wobec naturalnego zjawiska $cierania sie zia-
ren katalizatora w procesie fluidyzacji i ciaglego
ubytku pyldw unoszonych strumieniem gazoéow
poreakcyjnych przez uklad filtracyjny reaktora,
utrzymanie optymalnego skladu granulometrycz-
nego katalizatora jest niezmiernie trudne.

W znanych sposobach eksploatacji katalizatora
w procesie fluidalnym wytwarzania bezwodnika
kwasu' ftalowego z naftalenu, niekorzystne zmia-
ny skladu g‘ranulometryvcznego, zwlaszcza ubytek
ziaren pylowych ponizej 0,08 mm, powoduje, ze
juz po kilku lub kilkunastu miesigcach pracy ka-
talizator traci aktywno$é i musi byé wyladowany
z reaktora.

Znane sposoby poprawy aktywmnos$ci przez do-
sypanie do reaktora pylistych ziaren ponizej 0,08
milimetrow katalizatora Swiezego nie dajg zada-
walajgcych wynikéw. Wprawdzie zwykle osigga
sie poprawe selektywnosci utleniania, ale niestety,
kosztem obnizenia wydajno$ci bezwodnika ftalo-
wego na skutek wzrostu spalania naftalenu do
mieszaniny CO,: CO.

Normalnym postepowaniem w -znanych sposo-
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bach eksploatacji katalizatoréw jest wyladowanie
czgs$ci lub catoSci wsadu zdezaktywowanego ka-
talizatora, zawartego w reaktorze i zaladowanie
czeSci lub caloéci katalizatora swiezego o zawar-
tosei frakcji do 0,08 mm 35 459%,.

Wada takiego postepowamia sg zmaczne straty
naftalenuy, spowodowane nadmiernym spalaniem
w poczatkowym okresie pracy $wiezego kataliza-
tora o duzej zawarto$ci pylu. )

Istota sposoﬁu wedlug wynalazku polega mna
tym, ze jako pierwotny wsad do reaktor6w flu-
idalnych uzywa sie katalizator Swiezy o zawar-
tosci frakecji pylowej ponizej 0,08 mm nie prze-
kraczajacej 25%, a nastepnie ubytki tej frakcji,
wynikle w czasie eksploatacji, uzupelnia sig roz-
drobnionym katalizatorem uzywanym po- conaj-
mniej jednomiesiecznej pracy, zawierajacym od
40—80%, ziaren o wielkbsci do 0,08 mm. Stwier-
dzono, ze aktywacja wsadu katalizatora w reak-
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aktywnosci. Osiagane przereagowanie mnaftalenu
wynosi  97,0%

w - tym do bezwodnika ftalo-
wego 70,0%. :
~W .celu poprawy wynikéw pracy dosypano do
reaktora 1000 kg katalizatora po rocznej eksploa-
tacji, zawierajacego 80,0%, ziaren ponizej 0,08 mm.
Po wykonaniu tej operacji katalizator zawierat
279, frakcji ponizej 0,08 mm. )

Stwierdzono metodami analizy chemicznej wzrost

‘przereagowania naftalenu do 100%, w tym do

bezwodnika ftalowego do 81,09,

Przyklad II. Postepujgc, jak w przykladzie
I, do reaktora wykazujgcego objawy niskiej ak-
tywnos$ci katalizatora, przy zawartosci pylu 23,2%,,
dodano 1000 kg katalizatora $wiezego, zawierajg-
cego 76%, ziaren ponizej 0,08 mm. Po wykonaniu .
tej operacji katalizator zawieral 27,3%, frakcji po-
nizej 0,08 mm, a metodami analizy chemicznej
stwierdzono wzrost przereagowania ogélnego naf-

‘talenu z 96,7% do 98,8% w tym do bezwodnika

torach fluidalnych, polegajaca na uzupelnieniu 0
ubytkéw pylu rozdrobnionym katalizatorem uzy- ftalowego z 70,0% do 74,0%.
wanym, umozliwia utrzymanie stalej wysokiej S '
wydajnosci i selektywnoéci procesu utleniania Zastrzezenie patentowe
naftalenu do bezwodnika ftalowego. ‘ . L
. . . . 25 Spos6b wytwarzania bezwodnika kwasu ftalo-

Zasadniczg kor‘zyscw, s.totsowal'ma S_p o.?obu w‘?_ wego przez utlenianie naftalenu tlenem z powie-
diug wyna-lfzzku jest zmniejszenie zuzycia katali- trza w fazie gazowej, w temperaturze 300—400°C,
zatara na ~Jedm0stke..p'rod-uktu gotqwego, a przez pod ciSnieniem 1—10 atn., w zlezu fluidalnym,
to .poprawa ekonomiki wytwaxrzama‘ bezwffdnmka w obecnos$ci katalizatora wanadowego o uziarnie-
ftalgvizego z naI}thnu o-.ra.z utrzymanie stalej, wy- 30. niu do 0,7 mm, zawierajacego frakcje ziaren
sokiej aktywnosci katalizatora. o o wielkodci ponizeéj 0,08 mm w iloSci co najmniej

Przyktad I 12000 kg katalizatora Swiezego 259, ktéra uzupelia sie w miare zuzywania ka-
w reaktorze zawiera 28,0%, frakcji ziaren ponizej talizatora w trakcie trwania procesu przez do-
0,08 mm. Osiggane przereagowanie naftalenu wy- datek frakcji, zawierajacej ziarna o wielkosci do
nosi 100%, w tym do bezwodnika ftalowego 80,0%. 3 008 mm, znamienny tym, ze do katalizatora,

Po okresie trzech miesigcy eksploatacji reakto- w ktorym zawarto$é frakcji ziaren o wielkosci
ra, na wskutek naturalnych strat poprzez uklad ponizej 0,08 mm jest mniejsza od 259%, dodaje sie
filtracji, wsad katalizatora ulega zmniejszeniu rozdrobniohy katalizator uzywany po co najmniej
do 11.000 kg, katalizator zawiera 22,09, frakcji jednomiesiecznej  pracy, zawierajacy ziarna
ziaren ponizej 0,08 mm i wykazuje objawy niskiej o O wielkosci do 0,08 mm w iloci 40—80%.
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