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Alternatives Naphtha
Erneuerbare Kohlenstoffquellen sollen der Defossilisierung der Chemieindustrie einen Schub verleihen

Für die Defossilisierung der 

chemischen Industrie ist es 

entscheidend, Alternativen zu 

fossilem Naphtha zu finden. Relevan-

te Anteile erneuerbarer Chemikalien 

und Polymere sind ohne „alternatives 

Naphtha“ nicht möglich.

Das Konzept „alternatives Naphtha“ 
nutzt die bestehende Raffinerie-, 
Steamcracker- und Chemieindustrie-
infrastruktur, in der ein Teil der fos-
silen Rohstoffe – Rohöl oder fossiles 
Naphtha – durch erneuerbare Koh-
lenstoffalternativen ersetzt werden 
kann, die aus den drei Quellen Bio-
masse, CO2 und Recycling stammen.

Leichtes Naphtha ist in Europa 
und Asien ein wichtiger Rohstoff für 
Steamcracker-Prozesse zur Herstel-
lung von Olefinen und ihren Polyme-
ren wie PE (Polyethylen) und PP (Po-
lypropylen). Aus fossilen Raffinerie-
benzinen werden Reformate für die 
Produktion von Aromaten (Benzol, 
Toluol, Xylole) und Polymeren wie 
PS (Polystyrol) und PA (Polyamide) 
hergestellt.

Biobasierte Schlüsselpolymere, 
die aus Zucker, Stärke usw. – und 
nicht aus alternativem Naphtha 
– hergestellt werden, werden vor-
aussichtlich bis 2028 nur eine Pro-
duktionskapazität von knapp über 
10 Mio. t erreichen (Grafik. 1). Um 
dies ins Verhältnis zu setzen: Allein 
für Ethylen, die volumenstärkste 
Basis chemikalie zur Herstellung 
von PE sowie verschiedener anderer 
Chemikalien und Polymere, besteht 
ein weltweiter Bedarf von jährlich 
fast 200 Mio. t.

Die Einführung von erneuerba-
rem Kohlenstoff in die bestehende 
Infrastruktur über das alternative 
Naphtha-Konzept, um einen Teil 

der fossilen Rohstoffe zu ersetzen, 
kann somit wertvollen zusätzlichen 
erneuerbaren Kohlenstoff für die 
Herstellung von Chemikalien und 
Polymeren liefern.

In seinem neuen Bericht „Alter-
native Naphtha – Technologies and 
Market, Status and Outlook“ präsen-
tiert das Nova-Institut eine Analyse 
der Wege, der damit verbundenen 
Technologien, der Marktteilnehmer 
und der Mengen, mit denen erneu-
erbarer Kohlenstoff als Ersatz für 
fossile Rohstoffe in Raffinerien und 
Dampfcracker-Betriebe eingeführt 
werden kann. Grafik. 2 veranschau-
licht die wichtigsten Wege zu alter-
nativem Naphtha.

Alternative Rohstoffe für Cracker

Das HVO/HEFA-Verfahren [Anm. 
d. Red.: HVO/HEFA = Hydrotrea-
ted vegetable oils/esters and fatty 
acids] produziert erneuerbaren 
Diesel, nachhaltigen Flugkraftstoff 
(SAF) und erneuerbares Naphtha in 
Anteilen, die von der Prozesskonfi-
guration abhängen. Erneuerbares 
Naphtha macht typischerweise etwa 
10 % der Produktion aus. Bestehende 
Steamcracker können, abhängig von 
ihrer individuellen Konfiguration, 
neben fossilen Rohstoffen (Weg 2 – 
grün) erneuerbares Naphtha und in 

einigen Fällen erneuerbaren Diesel 
aus dem HVO/HEFA-Verfahren bis zu 
bestimmten Höchstmengen verarbei-
ten und so fossiles leichtes Naphtha 
ersetzen.

Durch Pyrolyse von Kunststoff-
abfällen, gemischten Abfällen und 
Reifen (chemisches Recycling, Weg 
3a – orange) gewonnenes Pyrolyseöl 
ist ein zweiter Rohstoff für Steam-
cracking-Prozesse. Da Ausgangs-
stoffe und Pyrolysetechnologien sehr 
unterschiedlich sein können, ist die 
Zusammensetzung des Pyrolyseöls 
(PyOil) oder von Teilen des PyOils im 
Allgemeinen nicht für Steamcracken 
ohne „Aufwertung“ geeignet, da es 
erhebliche Mengen an Stickstoff, 
Sauerstoff, Chlor, Eisen, Natrium und 
Silizium enthält, die behandelt wer-
den müssen, um eine Verarbeitung 
ohne Beschädigung von Katalysato-
ren und Ausrüstung zu ermöglichen.

Eine Verdünnung bestehender Raf-
finerie- und Steamcracker-Zufuhr-
ströme (Route 3b) mit nicht aufberei-
tetem PyOil ist ebenfalls möglich. Die 
Verdünnungsgrade müssen niedrig 

genug bleiben, um Geräteschäden zu 
vermeiden und sicherzustellen, dass 
in bestehenden Anlagen ausreichend 
Kapazität vorhanden ist, um z. B. die 
erforderlichen Mengen Wasserstoff 
hinzuzufügen und die Wärmeabfuhr 
zu bewältigen. Die Mitverarbeitung 
(Route 1) von Pflanzenölen in Raffi-
nerien bei geringen Mengen ist gut 
etabliert.

Das erneuerbare Nebenprodukt 
Naphtha, welches aus Synthesegas 
durch Fischer-Tropsch-(FT)-Ver-
arbeitung mit Prozessen erzeugt 
wird, die typischerweise zur Her-
stellung erneuerbarer Kraftstoffe, 
hauptsächlich SAF (Routen  4 und 
5), eingerichtet sind, kann in ähn-
licher Weise durch Steamcracken 
verarbeitet werden.

„Alcohol to Jet“ sind chemische 
Prozesstechnologien, die weiteres 
Naphtha als Nebenprodukt zur 
chemischen Verarbeitung beitra-
gen könnten. Alkohole wie Metha-
nol, Etha nol und Isobutanol können 
„aufgewertet“ werden, um SAF zu 
produzieren, wobei 10 % (nach Ge-

wicht) Nebenprodukt-Naphtha ent-
stehen, das in Zukunft durch Steam-
cracken verarbeitet werden könnte.

Alternatives Naphtha wird in die 
ersten Stufen der chemischen Pro-
duktion eingebracht, z. B. in einer 
Raffinerie oder einem Steamcracker, 
und in integrierten Produktions-
schritten zu kombinierten Prozess-
strömen aus fossilen und erneuer-
baren Materialien verarbeitet. Der 
Anteil erneuerbaren Kohlenstoffs 
wird dann ausgewählten Endpro-
dukten zugeordnet. Dieses als „Mass 
Balance & Attribution“ (MBA) be-
kannte Konzept ist die wesentliche 
Voraussetzung für die Nutzung der 
vorhandenen Infrastruktur. 

Raffinerien und die Zukunft

Etwa 70-75 % der Raffinerieproduk-
tion sind Kraftstoffe verschiedener 
Art. Es wird oft gesagt, dass mit 
der Elektrifizierung des Transports 
das Konzept der Nutzung einer sol-
chen Infrastruktur zur Verarbei-
tung von alternativem Naphtha für 

Raffinerien, die hauptsächlich zur 
Herstellung von Kraftstoffen einge-
richtet wurden, überflüssig würde. 
Die Entwicklung neuer Raffinerien, 
die Chemikalien und den restlichen 
Kraftstoffbedarf aus allen Quellen 
alternativen Naphthas produzieren 
könnten, wird daher zunehmend 
attraktiver. 

Die vollständige Umstellung be-
stehender (normalerweise kleinerer, 
älterer) Raffinerien auf erneuerbare 
Rohstoffe ist für mehrere Raffinerien 
bereits ein erklärtes Ziel. Die Men-
gen an erneuerbarem Naphtha, die 
über die in diesem Artikel beschrie-
benen Wege verarbeitet werden, 
nehmen zu und die Zahl der Produk-
te auf dem Markt mit zertifiziertem 
erneuerbarem Inhalt wächst.

Alternatives Naphtha, die Verar-
beitung über die vorhandene Infra-
struktur und die Zuweisung des Ge-
halts an erneuerbarem Kohlenstoff 
zu Produkten sind und können in 
zunehmendem Maße einen wichti-
gen Beitrag zur Abkehr von fossilen 
Rohstoffen leisten, parallel zur Ent-
wicklung von nicht auf Raffinerien 
basierenden erneuerbaren Wegen 
zur Herstellung von Chemikalien 
und Polymeren.

Gillian Tweddle, Stripe Consulting 
und externe Expertin, Nova-In-
stitut GmbH, und Michael Carus, 
Geschäftsführer und Gründer, 
Nova-Institut GmbH, Hürth

 n gillian.tweddle@nova-institut.de

 n michael.carus@nova-institut.de

 n www.renewable-carbon.eu

 n www.nova-institute.eu

Artikelserie „Alternatives Naphtha“

Dies ist der erste Teil einer dreiteiligen  

Artikelserie zum Thema Alternatives Naphtha. 

Den zweiten Teil lesen Sie in der  

CHEManager-Oktoberausgabe.
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Neue Katalysatortechnologie ermöglicht effizientere Produktion

C1 produziert erstes Methanol in Leuna

Im Rahmen des Projektes 
 „Leuna100“ hat das Cleantech-Un-
ternehmen C1 Green Chemicals ei-
nen wichtigen Meilenstein erreicht: 
Die Pilotanlage im Chemiepark Leu-
na wurde in Betrieb genommen und 
produzierte Anfang September das 
erste Methanol. Dabei kamen der 
neuartige und patentierte C1-Kata-
lysator und das dazugehörige Ver-
fahren zur homogenen Katalyse von 
Methanol zum Einsatz. Im weiteren 
Verlauf des Projekts wird die Opti-
mierung des Anlagenbetriebs im Fo-
kus stehen, bevor mit der Kommer-
zialisierung begonnen werden kann.

Die Technologie der Pilotanlage 
basiert auf der ersten dreidimen-
sional skalierbaren homogenen 
Katalyse, die von C1 in Kooperati-
on mit CreativeQuantum und dem 
Leibniz-Institut für Katalyse (LIKAT) 
entwickelt und patentiert wurde. 

Die innovative Technologie er-
möglicht es, Methanol effizienter 

und unter einfacheren Bedingungen 
herzustellen, als dies mit herkömm-
lichen Verfahren möglich ist. Darü-
ber hinaus ist der Prozess für einen 
lastflexiblen Betrieb geeignet und 
bietet Kostenvorteile unabhängig 
von der Anlagengröße. Da die in 
Containerbauweise errichtete An-
lage zu 100 % aus kommerziell ver-
fügbaren Industriekomponenten 
besteht, lässt sie sich leicht in den 
Großmaßstab überführen – ein wich-
tiger Schritt auf dem Weg zu einer 
effizienten Massenproduktion von 
grünem Methanol.

Das Projekt „Leuna100“ startete 
im August 2023 im Chemiepark 
Leuna und ist auf drei Jahre ange-
legt. Das Projekt wird mit insgesamt 
10,4 Mio. EUR durch das Bundesmi-
nisterium für Digitales und Verkehr 
gefördert. Die Arbeitsgruppe von 
Matthias Beller vom LIKAT unter-
stützt das Projekt “Leuna100” als 
Forschungspartner. (mr)  

Liefervereinbarung für Ethylen und Ethylenoxid-Derivate

Clariant und OMV wollen CO2-Fußabdruck reduzieren

Clariant und OMV arbeiten bei der 
Lieferung von Ethylen mit einem 
geringeren CO2-Fußabdruck zusam-
men. Als Reaktion auf die steigende 
Nachfrage der Verbraucher nach 
nachhaltigeren Optionen wird die 
Partnerschaft beiden Unternehmen 
dabei helfen, ihre Nachhaltigkeits-
ziele zu erreichen und die Strategien 
ihrer Kunden zur CO2-Reduzierung 
umzusetzen. Der Schwerpunkt wird 
dabei auf Europa liegen.

Clariant und OMV wollen neue 
Strategien entwickeln, um Nach-
haltigkeitsziele in der Ethylen-Lie-
ferkette zu erreichen. Im Rahmen 
der Zusammenarbeit werden die 
Partner ihre Forschungsergebnisse 
austauschen, eine Ökobilanzmethode 
für einheitliche Ansätze anwenden 
und detaillierte CO2-Reduktionsfahr-
pläne festlegen. Dazu gehört auch 
die gemeinsame Analyse des Koope-
rationspotenzials für die Etha nol-to-
Ethylen-Technologie (E2E).

OMV hat bereits 2021 in der Raf-
finerie in Burghausen und kürzlich 
in der Raffinerie in Schwechat mit 
der kreislauforientierten Produk tion 
von Chemikalien und chemischen 
Rohstoffen begonnen. Die Produkti-
onskapazitäten wurden kontinuier-
lich erhöht und eine Kapazität von 
200.000 t erreicht. OMV erwartet bis 
2030 ein Absatzvolumen von rund 
1,4 Mio. t und danach von 2 Mio. t. 
Für OMV ist das Wachstum bei nach-
haltigen Produkten ein Schlüsselele-
ment des Chemiegeschäfts. 

Das erneuerbare Ethylen mit 
niedrigem CO2-Fußabdruck  von 
OMV soll es Clariant ermöglichen, 
das Portfolio an biobasierten Ethy-
lenoxid-Derivaten zu erweitern und 
die Lieferkette mit der Produktion 
in Europa zu stärken. Seit 2022 be-
liefert Clariant Kunden weltweit mit 
getrennten biobasierten Ethoxylaten 
über die Clariant India Glycols Spe-
cialty Company. (CISC). (mr) 
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