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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Reaktor sowie ein
Verfahren in einem Reaktor mit einem Reaktorinnen-
raum, der in zwei oder mehrere voneinander getrennte
Reaktionsräume aufgeteilt ist.
[0002] In der Regel wird an die Betriebsweise von Re-
aktoren die Anforderung gestellt, dass sich über die
Querschnittsfläche des Reaktors möglichst gleiche Kon-
zentrationen und Temperaturen einstellen. Diese Ver-
gleichmäßigung wird insbesondere durch die nachfol-
genden aufgeführten Einbauten gefördert, die einzeln
oder in Kombination miteinander eingesetzt werden kön-
nen: Gas- und Flüssigkeitsverteiler unterschiedlicher
Bauformen, die am Reaktoreintritt angeordnet sind, Zwi-
schenverteiler für Gas und/oder Flüssigkeit, statische
oder dynamische Mischeinrichtungen am Reaktorein-
gang, um frisch zugeführte Reaktanden mit rückgeführ-
ten Reaktanden gleichmäßig zu mischen oder um Kata-
lysatoren gleichmäßig vermischt dem Reaktor zuzufüh-
ren oder auch Einbauten in Kreuzkanalstruktur oder auch
andere, meist einen Druckverlust verursachende Bau-
formen, die neben der Vergleichmäßigung von Tempe-
ratur und Konzentration die Strömungsgeschwindigkeit
über den Reaktorquerschnitt ausgleichen.
[0003] Häufig erfordert es die Reaktionsführung je-
doch, in unterschiedlichen Reaktionsstufen jeweils un-
terschiedliche Betriebsbedingungen, beispielsweise be-
züglich Zusammensetzung und/oder Konzentration des
Reaktionsgemisches, Temperatur oder hydraulischer
Belastung einzustellen. Eine klassische Verschaltung,
die insbesondere durch Verweilzeitanforderungen und
Anforderungen an die Wärmeabführung bedingt ist, ist
beispielsweise eine Anordnung von Haupt- und Nachre-
aktor, wobei der Hauptreaktor im Kreislauf, häufig mit
externer Wärmeabführung und der Nachreaktor in ein-
maligem Durchgang betrieben wird.
[0004] Aus der Destillationstechnik sind sogenannte
Trennwandkolonnen bekannt, d.h. Kolonnen mit einem
in Kolonnenlängsrichtung angeordneten ebenen Blech,
der Trennwand, die den Kolonneninnenraum in einen Zu-
führbereich, einen Entnahmebereich, einen oberen ge-
meinsamen Kolonnenbereich und einen unteren ge-
meinsamen Kolonnenbereich auftrennt und dadurch in
Teilbereichen des Kolonneninnenraums eine Vermi-
schung von Flüssigkeits- und Brüdenströmen verhindert.
Trennwandkolonnen sind beispielsweise in EP-A 0 126
288 oder EP-A 0 133 510 beschrieben.
[0005] In EP-A 1 338 333 ist eine Reaktorkaskade aus
Haupt- und Nachreaktor beschrieben, wobei einer der
Reaktoren den anderen jeweils vollständig umschließt.
Diese Anordnung hat den Vorteil, dass nur einer, und
zwar der äußere Reaktor, auf Druck ausgelegt werden
muss, nicht jedoch der innenliegende Reaktor.
[0006] Es war demgegenüber Aufgabe der Erfindung,
eine weitere, konstruktiv einfachere, flexibler nutzbare
Variante für einen Reaktor mit einem Reaktorinnenraum,
der in zwei oder mehrere voneinander getrennte Reak-

tionsräume aufgeteilt ist, zur Verfügung zu stellen.
[0007] Die Lösung besteht in einem Reaktor zur
Durchführung von Gasphasenreaktionen, Gas/Flüssig-,
Flüssig/Flüssig- oder Gas/Flüssig/Fest-Reaktionen mit
einem Reaktorinnenraum, der in zwei oder mehrere von-
einander vollständig getrennte Reaktionsräume aufge-
teilt ist, der dadurch gekennzeichnet ist, dass die Auf-
trennung des Reaktorinnenraumes über eine oder meh-
rere in Längsrichtung des Reaktors angeordnete Trenn-
wände erfolgt, die als ebenes oder überwiegend ebenes
Blech ausgebildet sind, das im Reaktorinnenraum ein-
gezogen ist.
[0008] Die Erfindung ist nicht eingeschränkt bezüglich
der Geometrie des Reaktors: Reaktoren sind in der Regel
zylindrische Apparate, möglich sind jedoch auch bei-
spielsweise prismatische, insbesondere quaderförmige
Apparate.
[0009] Die Erfindung ist auch nicht eingeschränkt be-
züglich der Phasen des Reaktionsgemisches: es kann
sich um Gasphasenreaktionen, Gas/Flüssig- Flüs-
sig/Flüssig-, Flüssig/Fest- oder Gas/Flüssig/Fest-Reak-
tionen handeln.
[0010] Erfindungsgemäß ist der Reaktorinnenraum in
zwei oder mehrere voneinander getrennte Reaktionsräu-
me über eine oder mehrere in Längsrichtung des Reak-
tors angeordnete Trennwände aufgeteilt.
[0011] Als Trennwand wird in bekannter Weise ein
ebenes oder überwiegend ebenes Blech bezeichnet, das
im Reaktorinnenraum eingezogen ist.
[0012] Vorliegend können eine oder mehrere Trenn-
wände vorgesehen sein. Diese unterteilen den Innen-
raum des Reaktors in voneinander getrennte Reaktions-
räume: hierbei kann es sich um eine flüssigkeits- oder
flüssigkeits- und gasdichte Trennung handeln.
[0013] Die Erfindung ist nicht eingeschränkt bezüglich
der konkreten konstruktiven Ausgestaltung der Trenn-
wand, es können insbesondere die für Trennkolonnen
bekannten Ausführungsformen eingesetzt werden.
[0014] Eine nur flüssigkeitsdichte Trennung zwischen
zwei Reaktionsräumen liegt beispielsweise in einer be-
vorzugten Ausführungsform vor, in der die Trennwand
doppelwandig ausgeführt ist, eine Zuströmöffnung für
Gas in den Innenraum der doppelwandigen Trennwand
aus einem ersten Reaktionsraum oberhalb eines Flüs-
sigkeitsspiegels in denselben und eine Abströmöffnung
für Gas aus dem Innenraum der doppelwandigen Trenn-
wand in einen zweiten Reaktionsraum vorgesehen ist.
In diesem Fall fungiert das Gas auch als Wärmeisolati-
onsmittel in der doppelwandigen Trennwand. Eine der-
artige Ausführungsform ist beispielsweise für Hydrierun-
gen vorteilhaft.
[0015] Die Trennwand kann fest eingeschweißt oder
auch lose, mittig oder außermittig im Reaktor angeordnet
sein. Die Trennwand kann thermisch isolierend, insbe-
sondere doppelwandig, ausgeführt sein.
[0016] Da die Trennwand oder die Trennwände den
Innenraum des Reaktors in zwei oder mehrere Reakti-
onsräume vollständig trennt (trennen) soll, ist es erfor-
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derlich, diese vollständig, d.h. bis zu den beiden Reak-
torenden, durchzuziehen.
[0017] Gegenstand der Erfindung ist auch ein Verfah-
ren zur Durchführung von Gasphasenreaktionen,
Gas/Flüssig- oder Gas/Flüssig/Fest-Reaktionen in ei-
nem Reaktor mit einem Reaktorinnenraum, der durch
eine oder mehrere in Längsrichtung des Reaktors ange-
ordnete Trennwände in zwei oder mehrere voneinander
getrennte Reaktionsräume aufgeteilt ist, das dadurch ge-
kennzeichnet ist, dass sich die Reaktionsgemische in
den Reaktionsräumen durch die Konzentration und/oder
durch die chemische Natur ihrer Komponenten unter-
scheiden.
[0018] Alternativ oder zusätzlich können in einem Ver-
fahren zur Durchführung von Gasphasenreaktionen,
Gas/Flüssig-, Flüssig/Flüssig-, Flüssig/Fest- oder
Gas/Flüssig/Fest-Reaktionen in einem Reaktor mit ei-
nem Reaktorinnenraum, der in zwei oder mehrere von-
einander getrennte Reaktionsräume aufgeteilt ist, wobei
die Aufteilung des Reaktorinnenraums über eine oder
mehrere in Längsrichtung des Reaktors angeordnete
Trennwände erfolgt, auch die Reaktionsräume mit je-
weils unterschiedlicher hydraulischer Belastung betrie-
ben werden.
[0019] Es ist auch möglich, zusätzlich oder alternativ
zu den oben beschriebenen Verfahren die Reaktionen
in den einzelnen Reaktionsräumen bei jeweils unter-
schiedlicher Temperatur durchzuführen.
[0020] Weiterhin ist es auch möglich, zusätzlich oder
alternativ zu den oben angegebenen Verfahren die Aus-
träge aus den einzelnen Reaktionsräumen jeweils unter-
schiedlichen Aufarbeitungsschritten zuzuführen.
[0021] Besonders vorteilhaft kann das oben beschrie-
bene Verfahren zur Metathese von Raffinat II, Dimerisie-
rungen, Oligomerisierungen, Hydrierungen, Isomerisie-
rungen, Oxidationen oder Halogenierungen eingesetzt
werden.
[0022] Der erfindungsgemäße Reaktor und das Ver-
fahren haben den Vorteil geringerer Investitionskosten
für den Reaktor, die Reaktorperipherie und die Reaktor-
montage. Es können gesteigerte Ausbeuten, höhere
Umsätze, verbesserte Selektivitäten sowie eine verein-
fachte Aufarbeitung der Reaktionsprodukte erreicht wer-
den.
[0023] Insbesondere kann eine Verringerung der bei
der Reaktion entstehenden Mischungsentropie ermög-
licht werden. Dies führt in vielen Fällen zu kostengünsti-
geren Verfahren mit verkleinerten Stoffströmen und ver-
ringertem Energiebedarf.
[0024] Die Erfindung wird im Folgenden anhand eines
Ausführungsbeispiels und einer Zeichnung näher erläu-
tert.

Es zeigen im Einzelnen:

[0025]

Figur 1A eine Ausführungsform für eine Anlage zur

Metathese von Raffinat II mit einem erfin-
dungsgemäßen Reaktor,

Figur 1 B die schematische Darstellung einer Anlage
zur Metathese von Raffinat II nach dem
Stand der Technik,

Figur 2 eine Ausführungsform eines erfindungsge-
mäßen Reaktors zur Durchführung eines
Verfahrens mit Zwischeneinspeisung von
Reaktanden,

Figur 3 eine Ausführungsform eines erfindungsge-
mäßen Reaktors mit Rohrreaktorcharakte-
ristik und verkürzter Rohrlänge,

Figur 4A eine Ausführungsform eines erfindungsge-
mäßen Reaktors mit apparativer Einbezie-
hung eines Nachreaktors,

Figur 4B eine Anordnung mit Vor- und Nachreaktor
nach dem Stand der Technik und

Figur 5 eine Ausführungsform eines erfindungsge-
mäßen Reaktors mit paralleler Anordnung
von hintereinander geschalteten Reaktor-
abschnitten.

Figur 1A zeigt eine Anlage zur Metathese von Raf-
finat II mit einem Reaktor R, dessen Innenraum
durch eine Trennwand TW, die bis zu beiden Reak-
torenden durchgezogen ist, in einen Reaktionsraum
A und einen Reaktionsraum B aufgeteilt ist. Dem Re-
aktionsraum A wird im oberen Bereich desselben
der Eduktstrom 1 zugeführt, zusammen mit einem
Teil des Stromes 9 als Recyclierungsstrom. Der
Sumpfstrom aus dem ersten Reaktionsraum A wird
einer ersten Destillationskolonne K1 mit bis oben
durchgezogener Trennwand TWK1 in den Zuführ-
bereich derselben aufgegeben. Aus der Destillati-
onskolonne K1 wird aus einem ersten Teilbereich
derselben ein Kopfstrom 5 abgezogen, teilweise als
Rücklauf wieder auf denselben Teilbereich aufgege-
ben und im Übrigen dem Reaktionsraum A des Re-
aktors R erneut zugeführt. Aus dem zweiten Teilbe-
reich der Trennwandkolonne K1 wird ein zweiter
Kopfstrom 6 abgezogen, teilweise als Rücklauf auf
denselben Teilbereich wieder aufgegeben und im
Übrigen abgezogen. Der Sumpfstrom 7 aus der
Trennwandkolonne K1 wird einer zweiten Trenn-
wandkolonne K2 zugeführt.

[0026] Die Trennwandkolonne K2 weist insgesamt
drei Trennwände auf, wobei die Trennwände TWK2 und
TWK3 jeweils nur im mittleren Bereich der Kolonne K2
angeordnet sind, d.h. nicht bis zu den Kolonnenenden
durchgezogen sind und die mittlere Trennwand, TWK4,
bis zum oberen Ende der Kolonne durchgezogen ist. Die
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Trennwände TWK2, TWK3 und TWK4 teilen den Innen-
raum der Kolonne K2 in die folgenden Bereiche auf: einen
Zuführbereich C, einen weiteren Zuführbereich E, einen
mittleren Entnahmebereich D, zwei obere, voneinander
getrennte Entnahmebereiche F und G sowie einen un-
teren gemeinsamen Kolonnenbereich H.
[0027] Strom 7 wird in den Zuführbereich E geleitet
und in den Zuführbereich C wird der Sumpfstrom 4 aus
dem zweiten Reaktionsraum B des Reaktors R geleitet.
Aus dem Bereich D der Trennwandkolonne K2 wird ein
Strom 10 abgezogen, der in den oberen Bereich des Re-
aktionsraums B des Reaktors R recycliert wird. Aus dem
ersten oberen Teilbereich F der Trennwandkolonne K2
wird ein Strom 8 abgezogen, teilweise als Rücklauf wie-
der auf denselben Teilbereich aufgegeben, teilweise in
den Reaktionsraum A des Reaktors R recycliert und im
Übrigen abgezogen. Aus dem Teilbereich G der Trenn-
wandkolonne K2 wird ein Kopfstrom 9 abgezogen, teil-
weise als Rücklauf wieder auf denselben Teilbereich auf-
gegeben und im Übrigen gegebenenfalls einem Isome-
risierungsreaktor I zugeführt und anschließend erneut in
den Reaktionsraum A des Reaktors R recycliert. Aus
dem unteren gemeinsamen Kolonnenbereich H wird ein
Strom 11 abgezogen.
[0028] Figur 1B zeigt demgegenüber eine Anlage nach
dem Stand der Technik: einem Reaktor R wird Strom 1
(Raffinat II) zugeführt. Der Sumpfstrom 3 wird einheitlich
einer ersten Trennwandkolonne K1 mit bis oben durch-
gezogener Trennwand TWK1 zugeführt.
[0029] Aus dem ersten oberen Kolonnenbereich der
Trennwandkolonne K1 wird ein Kopfstrom 5 abgezogen,
teilweise als Rücklauf wieder auf denselben Teilbereich
aufgegeben und im Übrigen dem Reaktor R im oberen
Bereich desselben erneut zugeführt. Aus dem zweiten
oberen Teilbereich der Kolonne K1 wird ein weiterer
Kopfstrom 6 abgezogen, teilweise als Rücklauf wieder
auf denselben Teilbereich aufgegeben und im Übrigen
abgezogen. Aus der Trennwandkolonne K1 wird ein
Sumpfstrom 7 abgezogen, einer zweiten Trennwandko-
lonne K2 im Zuführbereich derselben zugeführt, wobei
die Trennwandkolonne K2 eine einzige, nicht durchge-
zogene Trennwand TWK2 aufweist. Aus dem Entnah-
mebereich der Trennwandkolonne K2 wird ein Strom 10
abgezogen, der in den Reaktor R, in den oberen Bereich
desselben, recycliert wird, ein Kopfstrom 8, der teilweise
abgezogen und im Übrigen, analog Strom 10 recycliert
wird ,sowie ein Sumpfstrom 11.
[0030] Figur 2 zeigt eine Ausführungsform eines erfin-
dungsgemäßen Reaktors mit Zwischeneinspeisung von
Edukt: einem Reaktor R mit bis zu beiden Reaktorenden
durchgezogener Trennwand TW, die den Reaktorinnen-
raum in einen ersten Reaktionsraum A und einen zweiten
Reaktionsraum B aufteilt, wird im oberen Bereich des
Reaktionsraums A ein Eduktstrom 1 zugeführt und am
unteren Ende des Reaktionsraums A ein Strom 2 abge-
zogen. Strom 2 wird in den oberen Bereich des Reakti-
onsraums B geleitet. Aus dem unteren Bereich des Re-
aktionsraumes B wird der Produktstrom 3 abgezogen.

Dem oberen Bereich des Reaktionsraumes B wird ein
zusätzlicher Eduktstrom 4 zugeführt.
[0031] Figur 3 zeigt eine Ausführungsform eines erfin-
dungsgemäßen Reaktors mit Rohrreaktorcharakteristik
und verkürzter Rohrlänge. Dem oberen Bereich des Re-
aktionsraumes A wird ein Eduktstrom 1 zugeführt und
aus dem unteren Bereich desselben ein Strom 2 abge-
zogen, der auf den oberen Bereich des zweiten Reakti-
onsraumes B aufgegeben wird. Aus dem zweiten Reak-
tionsraum B wird ein Produktstrom 3 abgezogen.
[0032] Figur 4a zeigt eine Ausführungsform eines er-
findungsgemäßen Reaktors R mit Einbeziehung eines
Nachreaktors. Dem oberen Bereich des ersten Reakti-
onsraumes A wird der Eduktstrom 1 sowie ein Teil des
rückgeführten Stromes 2 zugeführt; ein weiterer Teil des
Stromes 2 wird im oberen Bereich des Reaktionsraumes
B zugeführt. Aus dem unteren Bereich des ersten Reak-
tionsraumes A wird ein Strom 2 abgezogen, der, gege-
benenfalls über einen außenliegenden Wärmetauscher,
wie in der Figur bevorzugt dargestellt, zurückgeführt wird.
Aus dem unteren Bereich des zweiten Reaktionsraumes
B wird ein Produktstrom 3 abgezogen.
[0033] Demgegenüber zeigt Figur 4B eine Anordnung
mit getrenntem Haupt- und Nachreaktor nach dem Stand
der Technik. Dem Hauptreaktor HR wird der Eduktstrom
1 zugeführt.
[0034] Aus dem Sumpf des Hauptreaktors HR wird ein
Strom 2 abgezogen, und dem Hauptreaktor HR sowie
dem Nachreaktor NR, gegebenenfalls über einen außen-
liegenden Wärmetauscher, im oberen Bereich dessel-
ben zugeführt. Aus dem Sumpf des Nachreaktors NR
wird ein Produktstrom 3 abgezogen.
[0035] Figur 5 zeigt die schematische Darstellung ei-
ner Anlage mit einem erfindungsgemäßen Reaktor mit
hintereinander geschalteten Reaktorabschnitten.
[0036] Einem Reaktor R mit Trennwand TW und Re-
aktionsräumen A und B wird im oberen Bereich des Re-
aktionsraumes A ein Strom 1 zugeführt und aus dem
unteren Bereich des Reaktionsraumes A ein Strom 2 ab-
gezogen. Dieser wird dem Zuführbereich einer Trenn-
wandkolonne K1 mit bis oben durchgezogener Trenn-
wand TWK1 zugeführt. Aus dem ersten oberen Teilbe-
reich der Trennwandkolonne K1 wird ein erster Kopf-
strom 3 abgezogen, bevorzugt der teilweise in den ersten
Reaktionsraum A und teilweise dem zweiten Reaktions-
raum B des Reaktors R im oberen Bereich derselben
zugeführt wird. Aus dem unteren Bereich des zweiten
Reaktionsraumes B wird ein Strom 4 abgezogen, der in
den zweiten Teilbereich der Trennwandkolonne K1 ge-
leitet wird. Aus dem zweiten Teilbereich der Trennwand-
kolonne K1 wird ein Kopfstrom 5 abgezogen, der teilwei-
se in den Reaktionsraum B zurückgeführt werden kann
und aus dem unteren gemeinsamen Kolonnenbereich
der Trennwandkolonne K1 ein Sumpfstrom 6.

Ausführungsbeispiel:

[0037] In einer Anlage entsprechend der schemati-
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schen Darstellung in Figur 1A wird dem Reaktor R ein
Eduktstrom 1, enthaltend Raffinat II, im oberen Bereich
des ersten Reaktionsraumes A zugeführt. Raffinat II ent-
hält als Hauptkomponenten 1-Buten, 2-Buten, n-Butan
und Isobutan.
[0038] In den Reaktionsraum A werden darüber hin-
aus Ethen sowie Butene/Butane zurückgeführt. Der Re-
aktionsaustrag, aus dem ersten Reaktionsraum A, Strom
3, enthält, wie bei der Metathese von Raffinat II nach
dem Stand der Technik, alle bei der Metathese entste-
henden Komponenten und muss in zwei hintereinander
geschalteten Destillationskolonnen, K1 und K2 aufge-
trennt werden. Im Reaktionsraum B findet die Metathese
von 2-Penten statt, das als Rückführstrom 10 zugeführt
wird. Dabei werden kein Ethen und kein Propin gebildet.
Entsprechend enthält der Austrag aus dem zweiten Re-
aktionsraum B, Strom 4, nur 2-Buten, 2-Penten und 3-
Hexen. Die Auftrennung dieses Stromes erfolgt allein in
der zweiten Destillationskolonne K2, die erste, teure
Druckkolonne K1 wird entlastet. Vorteilhaft ist ferner,
dass der C4-Anteil aus reinem 2-Buten besteht. Entspre-
chend wird am Kopf der zweiten Destillationskolonne K2
ein Strom 9 abgezogen, der reines 2-Buten enthält und
der somit zur Gewinnung von 1-Buten in einem Isome-
risierungsreaktor I wirksamer isomerisiert werden kann
als ein Gemisch von Buten-Isomeren.
[0039] In der ersten Trennwandkolonne K1 muss le-
diglich der Sumpfaustrag aus dem ersten Reaktionsraum
A, Strom 3, in einen Ethen enthaltenden Kopfstrom 5 und
einen Propen enthaltenden Kopfstrom 6 aufgetrennt wer-
den.
[0040] Der aus dem Reaktionsraum B abgezogene
Sumpfstrom 4 enthält kein Ethen und kein Propen und
kann unmittelbar der zweiten Trennwandkolonne K2 zu-
geführt werden. Der Kopfstrom 8 aus dem ersten oberen
Teilbereich F der Trennwandkolonne K2 enthält ein Ge-
misch von C4-Kohlenwasserstoffen, und zwar 1-Buten,
2-Buten, n-Butan und Isobutan und wird teilweise dem
ersten Reaktionsraum A wieder zugeführt. Aus dem un-
teren gemeinsamen Kolonnenbereich H der zweiten
Trennwandkolonne K2 wird ein das Wertprodukt 3-He-
xen enthaltender Produktstrom 11 abgezogen.
[0041] Gegenüber einer Anlage nach dem Stand der
Technik, wie in Figur 1B dargestellt, ist das Reaktorvo-
lumen um etwa 15%, der Energiebedarf für die destilla-
tive Aufarbeitung um etwa 10% verringert.

Patentansprüche

1. Reaktor zur Durchführung von Gasphasenreaktio-
nen, Gas/Flüssig-, Flüssig/Flüssig-, Flüssig/Fest-
oder Gas/Flüssig/Fest-Reaktionen mit einem Reak-
torinnenraum, der in zwei oder mehrere voneinander
vollständig getrennte Reaktionsräume aufgeteilt ist,
dadurch gekennzeichnet, dass die Auftrennung
des Reaktorinnenraumes über eine oder mehrere in
Längsrichtung des Reaktors angeordnete Trenn-

wände erfolgt, die als ebenes oder überwiegend
ebenes Blech ausgebildet sind, das im Reaktorin-
nenraum eingezogen ist.

2. Reaktor nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Auftrennung des Reaktorinnenraums
über eine Trennwand erfolgt.

3. Reaktor nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass die Trennwand außermittig angeordnet
ist.

4. Reaktor nach einem der Ansprüche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Trennwand (die Trenn-
wände) doppelwandig ausgeführt (sind).

5. Reaktor nach einem der Ansprüche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die Reaktionsräume durch
die Trennwand (die Trennwände) flüssigkeits- oder
flüssigkeits- und gasdicht voneinander getrennt
sind.

6. Reaktor zur Durchführung von Gas/Flüssig- oder
Gas/Flüssig/Fest-Reaktionen nach Anspruch 5, da-
durch gekennzeichnet, dass in der doppelwandi-
gen Trennwand eine Zuströmöffnung für Gas aus
einem ersten Reaktionsraum oberhalb eines Flüs-
sigkeitsspiegels im ersten Reaktionsraum in den In-
nenraum der doppelwandigen Trennwand und eine
Abströmöffnung für Gas aus dem Innenraum der
doppelwandigen Trennwand in einen zweiten Reak-
tionsraum vorgesehen ist.

7. Verfahren zur Durchführung von Gasphasenreaktio-
nen, Gas/Flüssig-, Flüssig/Flüssig-, Flüssig/Fest-
oder Gas/Flüssig/Fest-Reaktionen in einem Reaktor
mit einem Reaktorinnenraum, der durch eine oder
mehrere in Längsrichtung des Reaktors angeordne-
te Trennwände, die als ebenes oder überwiegend
ebenes Blech ausgebildet sind, das im Reaktorin-
nenraum eingezogen ist, in zwei oder mehrere von-
einander vollständig getrennte Reaktionsräume auf-
geteilt ist.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich die Reaktionsgemische in den
Reaktionsräumen durch die Konzentration und/oder
durch die chemische Natur ihrer Komponenten un-
terscheiden.

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Reaktionsräume mit unter-
schiedlicher hydraulischer Belastung betrieben wer-
den.

10. Verfahren nach einem der Ansprüche 7 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Reaktionen in
den einzelnen Reaktionsräumen jeweils bei unter-
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schiedlicher Temperatur durchgeführt werden.

11. Verfahren nach einem der Ansprüche 7 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass die Austräge aus den
einzelnen Reaktionsräumen jeweils unterschiedli-
chen Aufarbeitungsschritten zugeführt werden.

12. Verwendung eines Verfahrens nach einem der An-
sprüche 7 bis 11 zur Metathese von Raffinat II, Di-
merisierungen, Oligomerisierungen, Hydrierungen,
Isomerisierungen, Oxidationen oder Halogenierun-
gen.

Claims

1. A reactor for carrying out gas phase reactions, gas/
liquid reactions, liquid/ liquid reactions, liquid/solid
reactions or gas/liquid/solid reactions, having a re-
actor interior which is divided into two or more com-
pletely separate reaction chambers, wherein the re-
actor interior is separated by one or more dividing
walls which are arranged in longitudinal direction of
the reactor and take the form of a flat or predomi-
nantly flat metal sheet which is inserted in the reactor
interior.

2. The reactor according to claim 1, wherein the reactor
interior is separated by one dividing wall.

3. The reactor according to claim 2, wherein the divid-
ing wall is arranged eccentrically.

4. The reactor according to any of claims 1 to 3, wherein
the dividing wall(s) has/have a double-walled design.

5. The reactor according to any of claims 1 to 4, wherein
the reaction chambers are separated from one an-
other in a liquid-tight or liquid- and gastight manner
by the dividing wall(s).

6. The reactor for carrying out gas/liquid or gas/liquid/
solid reactions according to claim 5, wherein an in-
flow orifice for gas from a first reaction chamber
above a liquid level in the first reaction chamber into
the interior of the double-walled dividing wall and an
outflow orifice for gas from the interior of the double-
walled dividing wall into a second reaction chamber
are provided in the double-walled dividing wall.

7. A process for carrying out gas phase reactions, gas/
liquid reactions, liquid/ liquid reactions, liquid/solid
reactions or gas/liquid/solid reactions in a reactor
having a reactor interior which is divided into two or
more completely separate reaction chambers by one
or more dividing walls which are arranged in the lon-
gitudinal direction of the reactor and take the form
of a flat or predominantly flat metal sheet which is

inserted in the reactor interior.

8. The process according to claim 7, wherein the reac-
tion mixtures in the reaction chambers differ by the
concentration and/or by the chemical nature of their
components.

9. The process according to claim 7 or 8, wherein the
reaction chambers are operated with different hy-
draulic loading.

10. The process according to any of claims 7 to 9, where-
in the reactions in the individual reaction chambers
are each carried out at different temperature.

11. The process according to any of claims 7 to 10,
wherein the effluents from the individual reaction
chambers are each fed to different workup steps.

12. The use of the process according to any of claims 7
to 11 for the metathesis of raffinate II, dimerizations,
oligomerizations, hydrogenations, isomerizations,
oxidations or halogenations.

Revendications

1. Réacteur pour la réalisation de réactions en phase
gazeuse, de réactions gaz/liquide, liquide/liquide, li-
quide/solide ou gaz/liquide/solide comprenant une
chambre intérieure de réacteur qui est divisée en
deux chambres de réaction ou plus complètement
séparées les unes des autres, caractérisé en ce
que la séparation de la chambre intérieure de réac-
teur a lieu par une ou plusieurs parois de séparation
placées dans la direction longitudinale du réacteur,
qui sont conçues sous la forme d’une tôle plane ou
essentiellement plane qui est incorporée dans la
chambre intérieure de réacteur.

2. Réacteur selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la séparation de la chambre intérieure de
réacteur a lieu par une paroi de séparation.

3. Réacteur selon la revendication 2, caractérisé en
ce que la paroi de séparation est placée de manière
excentrée.

4. Réacteur selon l’une quelconque des revendications
1 à 3, caractérisé en ce que la ou les parois de
séparation sont conçues à double paroi.

5. Réacteur selon l’une quelconque des revendications
1 à 4, caractérisé en ce que les chambres de réac-
tion sont séparées les unes des autres par la ou les
parois de séparation de manière étanche aux liqui-
des ou aux liquides et aux gaz.
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6. Réacteur pour la réalisation de réactions gaz/liquide
ou gaz/liquide/solide selon la revendication 5, ca-
ractérisé en ce qu’une ouverture d’entrée est pré-
vue dans la paroi de séparation à double paroi pour
un gaz d’une première chambre de réaction au-des-
sus d’une surface de liquide dans la première cham-
bre de réaction dans la chambre intérieure de la paroi
de séparation à double paroi et une ouverture de
sortie pour un gaz de la chambre intérieure de la
paroi de séparation à double paroi dans une seconde
chambre de réaction.

7. Procédé de réalisation de réactions en phase ga-
zeuse, de réactions gaz/liquide, liquide/liquide, liqui-
de/solide ou gaz/liquide/solide dans un réacteur
comprenant une chambre intérieure de réacteur qui
est divisée en deux chambres de réaction ou plus
complètement séparées les unes des autres par une
ou plusieurs parois de séparation placées dans la
direction longitudinale du réacteur, qui sont conçues
sous la forme d’une tôle plane ou essentiellement
plane qui est incorporée dans la chambre intérieure
de réacteur.

8. Procédé selon la revendication 7, caractérisé en
ce que les mélanges réactionnels dans les cham-
bres de réaction diffèrent par la concentration et/ou
par la nature chimique de leurs composants.

9. Procédé selon la revendication 7 ou 8, caractérisé
en ce que les chambres de réaction sont exploitées
avec une charge hydraulique différente.

10. Procédé selon l’une quelconque des revendications
7 à 9, caractérisé en ce que les réactions dans les
chambres de réaction individuelles sont chacune
réalisées à une température différente.

11. Procédé selon l’une quelconque des revendications
7 à 10, caractérisé en ce que les sorties des cham-
bres de réaction individuelles sont chacune introdui-
tes dans des étapes de traitement différentes.

12. Utilisation d’un procédé selon l’une quelconque des
revendications 7 à 11 pour la métathèse d’un raffinat
II, des dimérisations, des oligomérisations, des hy-
drogénations, des isomérisations, des oxydations ou
des halogénations.
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