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Das 1n der Spaltanlage zum ulnsatz hestimmte Paraffln wird m:
Dephlegmator mit dem- hochsmeaenden Rucxlauf-Produkt des’ De-
phlevmators vemischt und stellt als Gemlsch das tatsachlich 3z
zum Einsatz kommende Ausganosprodukt fur die Spaltanlaﬁe o
(D-B Produkt) dar. Im uvaporator I soll ein Produkt anfallen
(E-i - Produkt), das einex weiteren Veldampfung nlcht mehr

’ zugan s1ich 1st, aus mvaporator II soll ein Produkt ‘abg éschie- %"“‘

_ den werden (E II - Produkt), das sich aus hochsiedenden bis:

koksaltlgen Res Ktlonsprodukten dexr Spaltung Zusammensetzt.

Wir haben die 3 Produﬁte, die ubex den Spaltvorgang elnen '
gew1usen Aufschluss geben, untersucnt und fanden:

-~

1) Das D—B Produkt enthalt neben dem zugesetzten Frlecnparaf-'i
fin und dem. bel der Spaltuna nicht angegriffenen Paraffln ;

» erhebllche Mengen an Olantellen mit Kdhlenstoff in aromati-

scher und naphtenlscher Blndun Die Frage, inwiewelt dlese

‘Anteile von dexr Spaltung des Paralfln oder Ulanteils unseres -

olhaltigen Ausgan5smaterials stammen, muss zungchst ‘offen

- bleiben und beantwortet 51ch von selbst wenn spater ein rei-

nes olfreles Paraffin als Ausbangsmaterial elngesetzt wird.

Solange nux olhaltige Gatsche als Ausgangsmaterlal zur Ver- -
fiigung stehen, wird vorgeschlagen, in der blsherlgen Welse
weiterzufahren, da das Ausgangsmaterial durch Belmischung des ||
Dephlegmator-Rucklaufes in seiner Zusammensetzung nicht grund-f
legend versndert wird. Grundsstzlich zeigen jedoch die Ver~ k‘“
 suchsergebnisse, dass die Vortelile eines olfreien Paraffins -

. als Ausgangsmaterial 11lusorisch werden konnen, wenn man
nicht dafiir sorgt, ‘dass durch die Beimischung des Dephlegma-.
tor—Rﬁcklaufés nur Verbinéungen zugésetit werden, die den
- Spaltungsablauf und die Qualitét ‘der Spaltdestillate nicht
beeinfludsen. Die entsprechende Steuerung der Austrittstem-

- peratur des Bvoporator II bietet vorau351cntllch dafilr eine
' Handhabe., '

2) Die Zusamnensetzung des E I-Produktes zeigt, dass_bgi der Wl
| Verdampfungstemperatur, an die die Anlage bel der derzeltigen
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,_abscheldung geou.nden ist, nlcht ausrélcht, um :Ln der zur
S _ ;‘;,Verfugu:ag stehenden Zeit eine ausreichende Verdampfung zu ,
\ ' - - rmelen. Es wird vorgeschlagen, das B I - Produil{t solange _'-!
| in den Spaltungskrelslauf wieder- elnzuschalten bis e:Ln nlcht“ |
- mehr verdampfbarer Ru.ckstand erzielt ist. |

3) Das E II - Produkt erwies sn.oh infolge unrlcntlger Probe-'
nahme fiir unsere Untersucnvngsabs:.cmen als ungeelgnet.
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"  E1nsatz kommende AusgaHSSParaf;in (60 tatos) in dem Dephleg-",

" gtand (276 tatos) gemlscht und denn als Ausgangsmaterlal fur,*[

- uberfuhrt und als Gemlsch ausgetragen.

, 1. der Ruckstand des E I iiber den Verlauf der Verdampfung

 B) Dephlegmator-Bodenprodukt (nachstehend als DB bezeichnet)
 Das DB-Produkt, das nach Angaben des Betriebes aus 83,5 %
| Rilcklauf und 16,5 % olhaltiaem Pllschparaffln besteht, stellt |

" material dar.Seine Zusammensetzung sowie die des E I und II
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an. Nachdem der ?arafflndampf den Ofen 2 (Spaltofen) pa331ert %

hat, werden im E II die ‘bel dexr Spaltung anfallenden hoch=- j
 siedenden Ruokstande (2,6 tatos) ebgeschieden, Da die von derj%
-(Spaltung kommenden RaCkaunde des B II gegebenenfalls koks- |

| Auslcunft gibt.

mator-Bodenraum mit dem doxrt anfal}enden noch81edenden Ruck-f

die Spaltanlage elngesehzt wird._Dleses Auggangsmaterlal ’f 7;
wird deraufhin 1n Ofen 1 (Veraampfelofen) verdampTt, der |
nicht verdampfbare Ruckstand (10 tatos) f811t in Evaporator I é

haltig und schwer schmelzbar sind, wird zux Erleichterung der %1 
Ausbringung der letzteren der Riickstand des E I in den E'II i -

Es ist nun Wiohtig, die Zusammensetzung der RackstandSprodukteé"
im E I-und II sowle im Dephlegmator anfallenden Reaktlonspro-i?
dukte zu kennen, weil )

2. ] T L I " " ” Spaltung u.nd
3, Das Bodenprodukt des Dephlebmators iiber das tatsachmich
zZur Spaltung kommende Ausgangsmaterial

das bei der Spaltung wirklich zum Einsatz kommende Ausgangs-

sind in der Anlage 1, aufgeteilt nach Rohgemisch (Spalte 1=4),

dessen Paraffin (Spalte 5-8) und dessen Olanteil (Spalte 9-12ﬁ ﬁ
zusammengestellt und den Kennzahlen des Zur Verweﬂdung gekom-, ’
menen Ausgangsparafllns gegenubergestellt Das’ Ausoangsparaf- i
f£in bestand aus einenm Paraffln-Gatsohgemisch von 30,7 % aus
schw.Ma.0l, 20,8 % aus 1l.Me.0l und 80,5 % aus schw.Ma.Ul._
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L o "‘EDer GehalfY’ES'Ausgan sm¢keruals
q.',‘}‘  7  '7; en &ohlenstoff in ndphtenlscher Bindung mlt 16 4 % (bestlmm‘
e nach der Watermann-Analyse) 1st ausserordentllch nocn und auf
- dle Provenlenz des Aus anbsoles zuruckzufuh;en, woraui w1r j[
spater 5etrennt susfinrlich eingehen Nerden. Die blS 375° :
: ubergchenden Antelle betlugen 27, 7%.

-

o Vervleioht man das. DB—Rohgemlscn (opdlte 2) mlt den Analysen- b
daten des Ausgangsmaterlals (Spalte 1), fallt neben dem aerln-”“
geren MOlekulargew1cht (373 418), 1nsbesonaere der. Anstleg
des KonlenstOLf~Antells in aromatlucher Blndung von 1,6 zu’ E e
Ty auf, wofir dle % ohlens»oLf-Antelle in baphtenblndung von |-
16,4 auf zuruckglngen. Demnach hat elne, wenn auch nuy E e
gerlnge Cykllsierung wihrend des Spaltprozesses stattgefunden,
deren hocn81eqende Anteile als RuoLlaufprodukte 1m DB Produkt !
angerelcncru werden, . i

Bine Destlllatlon des DepnlegmatoruBodenproduﬁtes ergab 51 %
iiber 375 siedende BesLandteile, de.he 46,4 % tiber dem Prozent-{
satz ‘der denge, die dem zugesetzten T¢1schparaff1n entspre-
‘chen wixde. Diese 46,4 % werden also aus dem B II in. den

- Dephlegmetor hiniibergerissen (der E II, dessen Austrittstem~ f

- peratur 370° betrigt, zeigt demnach rechtfschlechte‘Fréktio- !>v;
nlerw1rkung) und bestehen neben hoch51edenden Spaltprodukten
hauptsachllch aus Paraffin, was in dem Geuamtparaffingehalt de
DB-?roduk tes, das- nur um weniger gerlnger als der Paraffinge-
~halt des Ausg anrsparafflns (59,8 : 69,5) ZuL Ausaruck kommt.
Dleses Paraffin, das dle Spaltzone bereits pass1e1u hat, ist .
- wie Spulue é der A.nlage 1 zelgt - etwas reicher an Nephte-
 hen (12,3 :.6,5%), entspricht aber In seinen {lbrigen Kennzahe ||
len praktisch dem Ausgangsparaffin.‘ |

mwv e S iR -

Vergleicht man, den Ulanteil des DB-Produktes mit dem Olanteil ff;

' ' des Ausgengsparaffins (Spalte 9 und 10), f&l1lt neben dem klei-j}.
L neren spezifischen und Molekulargewicht, dessen geringere Visd|
‘ kositat muf (1,98 gegeniiber 4,3 E°/50), sowle die Steigerung

e | . der Kohlenstoffanteile in paraffinischer Bindung (65,7% gegens|
| iiber 60%), auf Kosten des Kohlenstoffes in naphtenischer Bine
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lAﬁdung (von 23 8 auf 16 8) Auch der Olantell des DB—Produktes‘
‘f'hat also 91ne nur Wenig undere chemlsche Zusammensetzung a153
vﬂder aes Ausgan@sparaxflns. ;):' Ry

Da das AMSgangsparaffin bereits ca. 30 % Ule enthielt, mﬁsév;';
die Frage offen bleiben, inwieweit filr die ZusdmmensetZung ;

‘rafzin~ oder dex Olupaltunr vexentwortllch sind. R "‘ ‘! 7fj
,~Solanﬁe nur olhalhlge Gafsche als Auagangsmateilal zur Ver-~ jE}f
4 weiteraufahren, de—das Ausgangsmaterial durch Belmlschung des |

'legend versndert wird. Wenn avch die- ‘endgliltige Losung der

‘Frage, welche Zusamnensetzung das DB-Produkt - das Ja das

tatsdchlich bel der Spalturg zum Einsatz komnende Ansgangsma-

teridl darstellt - hat, erst durch die Spaltunb gines reinen .

- gen doch berelts oblge Versucnsercebnlsse, dass diese Frage
grosster Aufmerksamkelt wiirdig ist, denn der Vorteil eines

e die Zusammensetzung des DB-ProduAtes wesentlich beeinflussen

der Olanuele des DB-Produktes die Reaktlonspzodukte aer Pa-‘

fuguno stehen, wird vorgeschlagen, in dex blsheriben Welse

Depnlegmator-Rucklaufes in uelner'Zusammensetvung nicht- grundl(

olfreien Paraffins elnwandfrel beantwortet werden kann, zei-

reinen 8lfreien Paraffins wird illusorlsch, wenn man demsel-
ben einen hohen Prozentsatz an stark napqten- oder aromaten- -
haltigen U1 des Dephlegmator-Riicklaufes zusetzt. Durch Steue- |
rung der Austxlttstemperatur des E II und durch Ehohung des-
sen Fraktionierfihigkelt (Elnbau von Glockenbdden) wird man

konnen.

¢) Rickstandsprddukte des Evaporatoms I (nachstehend mit E I - ||~
, - " Produkte bezeichnet)

Bin Vergleich des Rickstandsproduktes E I mit dem Ausgengs-
paraffin und dem tatsiichlich zum Einsatz komnenden DB-Produkt

1gt interessant, weil sich daraus folgern lisst, ob das als ||

Rﬁckstand abgefiihrte E I-Produkt tatsichlich flix jede weltere |
Verdampfung ungeeignet ist, dies umsomehr, als bei einem gu-lﬂif'
ten 0lfreien Ansgangsmaterlal nuxr ca. 16% unverdampfbaren
Riickstandes anfallen sollen, gegeniiber 40% bei unserer dex-
zeitigen Arbeltsweise mit blhaltlgen Gatschen,’ (Der grosse
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(” a;temperatur oebunden 51nd, die erfahzungsgemass eine. Spaltung -
‘};olhaltlger Gatsche ohne Zu grosse Koksabscheldung zulasst )

V{Verglelcnt man in dleser Rlchtung dzs E I-Produkt (Spalte 3)

mit dem Aus&anasparaifin (Spalte 1) und dem DB- Prodult (Spal-

_te 2) stellt man fest, dass neben einer geringen Lrhohung des

speziflsohen und des Mol.- Gewichtes ledlgllcn bezugllch der

Betrachtung der Zusammensetzung der Ulanteile (Spalte 9,10,
und. ll) ist dasselbe zu sagen. Dle Zusammense‘czunb des Hart=-

'paraffln der elnzelnen Produkte (Spdlte 5,6 und 7) weist eben—

falls unbedeutende Unterschiede auf, die lediglich in einem -

-etwas hoheren Nolekulargewicht 510 452 zum Ausdruck kommen.u»‘

e

 Men kann nach 0015em Befund zusammenxagsend sagen, dass der

hohe Riickstandsenfall im E I bei der Qerzeltlcen Arbeitsweise
unserer -Spaltanlage wohl in erster Linie darauf zurickzufiih-
ren ist; dass wir bei dcr'niediigen’Verdampfungstémperatur"-
an die wir wegen der Nelgung zur Koksbildung unseres olhaltl-
gen Ausgangsmeteriels gebunden sind - in der zux Verfugung
_stehenden‘kgrzen Verdampfungszelt eine nur ungeniigende Ver7 .

dampfung erzielen. Wir schlagen deshalb vor, den Riickstand

des E I so lange wieder im hreislauf einzusetzen bis dex
Ruckstand~8011wert von ca. 16 ¢ erreicht 1st.r

| D) Ruckstandsprodukt des Evaporator II (naohstehend als B II- |

Produkt bezeichnet)

“daraus ein Bild iiber die- Inuensitat des Spaltvorvangs zu ‘be-

Wir haben auch das Ruckstandsprodukt des B II untersucht,

kommen. Wie .die in de1 Spalte 4 8 und 12 der- Anlage I gegen~
ubergestellten Kennzehlen zelgen, hat .jedoch ‘das E II~Produkt
praktlsch dieselbe Zusammensetzung wlie das E I-Produkt, was
wohl auf elnen Fehler bei der_Probenahme zuriickzufihren ist,
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‘Zusammensetzung»der ohlenstoffverbinaunren in aromgtlsche unc:ffg
naphtenibcher Blndung eine geringe Verschiebuag Zu Gunsten dex o
~Aromaten- stattgefanden hat Beziiglich einer verglelchenden S



die hlnter dem klelnenﬁLlebig-Kuhler erfolgte, bevor derselbe i
frei vom.E I-Produkt war. Dle Nachprufung des%E”II—Produkteagb

Prof.gerbe -

o
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