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(57) Изобретение касается серусодёр^ 
жащих веществ, в частности получения 
бутилксантогената калия (БК), приме­
няемого при обогащении руд цветных 
металлов. Для повышения выхода БК 
в реакции бутанола с КОН с ксантоге- 
нированием, кристаллизацией и отде­
лением маточного раствора последний 
используют в количестве 27-54 мас.% 
(от массы бутанола, полученного пос­
ле ксантогенирования) на первой ста­
дии. Способ обеспечивает повышение 
выхода БК с 73 до 84% при утилизации 
маточного раствора и снижении расхо­
да исходных веществ. 2 табл.
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Изобретение относится к усовер­
шенствованному способу получения бу­
тилксантогената калия, который нахо­
дит применение при обогащении руд 
цветных металлов.

Целью изобретения является повыше­
ние выхода целевого продукта и эф­
фективности процесса, что достигает­
ся проведением первой стадии взаимо­
действия спирта и щелочи в присутст­
вии маточного раствора, полученного 
после второй стадии ксантогенирова- 
ния в количестве 27-54 мас.% от мас­
сы спирта.
Пример. Получение бутилалко- 

голята калия С.НдОН + КОН -- С^Н^ОК + 
+ Н20.

Едкое кали в количестве 192 кг 
добавляли в алкоголятор при работаю- 

. щей мешалке, куда предварительно за­
ливали 228 кг (284 дм3) бутилового 
спирта и 61 кг (27%) маточного раст­
вора, получающегося при обезвоживании 
ксантогената. Состав маточного раст­
вора следующий, мас.%: C4H9OCS2K 15,0; 
K2SO3 0,32; K2S 10,1; K2S2O32,2; 
K2CO3 6,8; С4н9он 11,0; Н20 54,58; 
плотность 1,22 г/см3. В алкоголяторе 
реакционная масса тщательно переме­
шивалась в течение 30 мин до получе­
ния алкоголята калия в количестве 
3*40-350  кг (455-505 дм3) .

Синтез бутилксантогената калия 
С4НЭОК + CS2 + Н20 = c4h9ocs2k + Н20.

Алкоголят после охлаждения до ' 
60 С загружали в реактор, куда пода­
вали сероуглерод в количестве 280 кг 
(230 дм3), смесь перемешивали 30 мин, 
затем проводили отгонку летучих ве­
ществ при температуре 40°C и вакууме 
0,5 атм в течение 35 мин.

По окончании отгонки летучих ве­
ществ реакционную смесь, содержащую 
493-544 кг C4HjOCS2K, охлаждали до 
250°С и транспортировали сжатым воз­
духом в бак-питатель отделения цент­
рифуг. Процесс обезвоживания ксанто- 
гената на центрифугах типа АГ-1800 
осуществляли в течение 40 мин,, при 
этом кристаллический бутилксантоге- 
нат в количестве 441-492 кг отделял­
ся от маточного раствора.

Полученный бутилксантогенат на­
правляли на склад готовой продукции, ; 
а маточный раствор - отход производ­
ства - собирали в баке-сборнике, и 
по мере накопления перекачивали на
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продукта представлены

из результатов, пред- 
табл.1, при использова-
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стадию получения бутилалкоголята ка­
лия.

Выход бутилксантогената калия 
кристаллического составил 76,2-84,8% 
от теоретически возможного.

В примерах 2-7 получение бутил­
ксантогената калия осуществляли ана­
логично примеру 1, причем маточный 
раствор - отход производства бутил­
ксантогената - заливали в алкоголя­
тор в следующих количествах: в при­
мере 2 49 кг (40 дм3 или 21%); в 
примере 3 73 кг (60 дм3); в примере 
4 85,5 кг (70 дм3); в примере 5 
97,5кг (80 дм3), в примере 6 122 кг 
(100 дм3); в примере 7 146 кг (120дм3 
или 65%),

Удельный расход.бутилового спир­
та, сероуглерода, маточного раствора 
для получения 1 т кристаллического 
бутилксантогената калия 
ход целевого 
в табл.1.

Как видно 
ставленных в
нии в описываемом способе маточного 
раствора - отхода производства бутил­
ксантогената калия - на стадии взаи- 

3q' модействия бутилового спирта и ед­
кого кали снижается удельный расход 
исходных реагентов для получения 1 т 
целевого продукта за счет уменьше­
ния скорости протекания побочных ре­
акций образования тиокарбонатов, 
сульфидов, карбонатов щелочных метал-1 
лов, которые имеют место при взаимо­
действии свободной щелочи с бутил- 
ксантогенатом калия. Заметно увели­
чивается выход целевого продукта до 
83,4-84,8% от теоретически возмож- j> 
ного. Кроме того, предотвращается за­
грязнение воздушного бассейна за счет 
утилизации части маточного раствора.

Многократное использование маточ­
ного раствора показало, что последний 
значительно изменяет свой состав, ко­
торый стремится к определенному рав­
новесию по содержанию продуктов по­
бочных реакций разложения бутилксан­
тогената калия (табл.2).

Как следует из данных табл.2, к 
8-10-му циклу состав маточного раст­
вора стабилизируется. При этом зна­
чительно сокращается содержание про­
дуктов побочных реакций разложения 
целевого продукта - тиокарбонатов, 
сульфидов и карбонатов. Применение 
предлагаемого способа позволит до-
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полнительно за счет увеличения выхо­
да целевого продукта получить около
200 т бутилового ксантогената в год.

Таким образом, предлагаемый спо­
соб обеспечивает повышение выхода 
целевого продукта до 84% и эффектив­
ность процесса за счет утилизации 
части маточного раствора и снижения 
расхода исходных реагентов. 
Формула изобретения

Способ получения бутилксантогена- 
та калия взаимодействием бутилового

спирта с гидроокисью калия с после­
дующей обработкой бутилалкоголята 
калия сероуглеродом, кристаллизацией 
и отделением маточного раствора, о т· 
личающийся тем, что, с це­
лью повышения выхода целевого про­
дукта и эффективности процесса, ста­
дию взаимодействия бутилового спирта 

1Q с гидроокисью калия проводят в при­
сутствии маточного раствора в коли­
честве 27-54 мас.% от массы бутило­
вого спирта.

Таблица 1 
Удельный расход сырья при получении бутилксантогената

калия

Способ 
получения

- Бутиловый 
спирт, 
кг/т

• Едкое 
кали, 
кг/т

Сероугле­
род,

кг/т

Маточный 
раствор, 
кг(дм3)%

Выход целево­
го продукта,

%

Известный

Предлагаемый

537 453 637 0 73,1

Пример 1 515 434 611 61(50)27 76,2

Пример 2 537 453 637 49(40)21,5 73,0

Пример 3 493 415 584 73(60)32,5 79,7

Пример 4 463 390 549 85,5(70)38 84,8

Пример 5 471 397 558 97,5(80)43 83,4

Пример 6 484 408 574- 122(100)54 81,1

Пример 7 537 453 637 146(120)65 72,9
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Таблица2

Изменение количественного состава маточного раствора
в зависимости от числа циклов процесса получения
бутилксантогената калия

Способ 
получения

с4 н9ос2к,
2

с4н9он, 
%

KjS,
2

K2S03,
2

К2со3,
2

It, S203,
7«

Выход це 
левого 
продукта

2

Известный 15,0 11,0 10,1 0,32 6,8 2,2 73,1

Предлагаемый

Цикл! 1 14,7 · 8,1 8,3 0,28 4,9 1,8 84,4

2 14,9 6,8 7,6 0,24 3,8 ь7 84,6

3 14,7 5,1 7,1 0,21 2,9 1,5 84,4

4 14,9 3,2 6,9 0,18 2,5 1,3 84,9

5 15,0 2,1 6,8 0,16 1,9 1,0 84,7

6 14,9 1,1 6,6 0,15 1,2 0,8 84,4

7 14,7 0,7 6,6 0,13 1,0 0,6 84,5

8 14,8 0,5 6,5 0,12 0,9 0,4 84,6

9 14,7 0,5 6,5 0,11 0,8 0,3 84,4

10 14,7 0,5 6,4 0,11 0,8 0,3 84,4
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