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MENORIA DESCRIPTIVA

que ae presenta para unir a la solicitud 

de

P A T E N T E  DE I N V E N C I O N  

formulada el 1 de Mayo de 1940, 

en

a nombre de la UNIVERSAL OIL PRODUCTS COMPANY, entidad 

norteamericana, residente en 310, South-Michigan Ava- 

nue, Chioago, Illinois, Estados Unidos de Amórica, por:

"UN PROCEDIMIENTO PARA LA CONVERSION

Este invento se refiere especialmente a la fa­

bricación de gasolina partiendo de aceites hidrooarbura- 

dos de punto de ebullición superior al de aquella,y mas 

especialmente a un procedimiento en el cual el aceite hi- 

5 dr o carburado es convertido selectivament^por una combinadAi

E S P A N A 

por VEINTE ados

DE ACEITES HIDROCARBURADOS"

-  1
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& métodos catalíticos y piroRticos en gasolina de valor an­

tidetonante relativamente alto y valiosos gases de conte­

nido de definas polimerizables relativamente alto.

El invento ofrece especialmente un método perfec­

cionado para someter a conversión fracciones seleccionadas 

relativamente ligeras y pesadas del aceite de carga y pro­

ductos de conversión formados en el procedimiento, en con­

diciones de temperatura, presión y tiempo de contacto se­

leccionados cara efectuar una conversión óptima en gasolina.

Una realización específica del invento comprende 

someter productos vaporosos de conversión, formados como 

después se dice, y un material de carga de aceite hidrocar- 

burado, a fraccionamiento en estado de mezcla, para sepa­

rar vapores fraccionados del deseado punto d^bullicion 

final e hidrocarburos de ebullición más alta; separar es­

tos últimos en fracciones seleccionadas relativamente li­

geras y pesadas: someter los vapores fraccionados a conden­

sación; recuperar y separar el destilado y gasas; someter 

las fracciones relativamente ligeras a tratamiento de 

cracking catalítico y simultáneamente someter'las fraccio­

nes relativamente pesadas a tratamiento ce cracking piro- 

líiioo; separar los productos de conversión resultantes 

del cracking pirolítico en componentes no vaporosos y va­

porosos, y someter los últimos, juntamente con los produc­

tos vaporosos de conversión de la operación de cracking 

catalítico, a la operación de fraccionamiento.

En úna forma de realizar el procedimiento del 

invento se fraccionan productos de conversión vaporosos, 

juntamente con el aceite de carga, para separar vapores 

fraccionados, que hierven en el campo de la gasolina, de
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los hidrocarburos de ebullición más alta, y estos últimos 

se condensan como fracciones seleccionadas ligeras y pe­

sadas. La fracción ligera, usualmente más reducíble que 

la pesada a tratamiento de cracking catalítico de fase de 

vapor, se calienta y vaporiza, y los vapores calentados 

se hacen pasar en contacto con un catalizador de cracking 

adecuado, mientras que la fracción pesada se somete a 

cracking pirolítico en un serpentín calentador y cámara 

de reacción comunicante, y ios productos de conversión 

resultantes de ambos tratamientos catalítico y pirolítico 

se conducen a una zona de vaporización y separación en 

la cual los productos do conversión vaporosos se separan 

del residuo líquido no vaporoso, se recupera este último, 

y el primero se conduce al frcccionador.

Otros métodos de operación se verán más clara­

mente con referencia al dibujo, que representa en alzado 

lateral convencional una forma especial Os aparatos en 

que puede realizarse el procedimiento col invento, y es­

tos métodos se expondrán con más completos detalles en la 

descripción que sigue.

Con referencia al dibujo, la carga, que compren­

de aceite bruto, aceite bruto reducido o cualquier frac­

ción del mismo que se desee, se suministra al sistema por 

la tubería 1 y la válvula 2 a la bomba ?. La bomba 3 

descarga por la tubería 4, y cuando el material de carga 

es esencialmente un aceita pesado, del cual se han extraí­

do virtualmentá todos los componentes más ligeros, y que 

comprende por tanto un aceite hidrocarburado que hierve 

sustancialmente en el campo de condensado de reflujo pe-



65 saáo separado en la forma que se describirá más tarde, es

dirigido por la válvula 5 y mezclado con dicho condensado 

de reflujo pesado para el tratamiento que deapuás se des­

cribirá. Pero preferentemente, como el aceite de carga 

contendrá ordinariamente aceites hidrooarburados de ebulli- 

70 ción relativamente baja, que hierven virtualmente en el

campo del condensado de reflujo ligero separado en la for­

ma que se describirá, se dirige por la tubería 6 y la vál­

vula 7 al fraccionador 8, donde ae somete a fraccionamien­

to en estado de mezcla con productos de conversión sumlnls- 

75 trados en la forma que se describirá más adelante.

Los materiales suministrados al fraccionador 8 

se fraccionan en él para separar vapores fraccionados, 

que hierven virtualmante en el oampo de la gasolina, de 

los hidrocarburos de ebullición más alta, y los óltimos se 

80 condensan en el fraccionador para formar condensados de

reflujo ligeros y pesados. Los vapores fraccionados se 

extraen de la parte superior del fraccionador 8 por la 

tubería 9, y por la válvula 10 ae dirigen a enfriamiento 

y condensación en el condensador 11. El destilado, junto 

85 con los gases no disueltos y no condensados del condensador 

11, se dirige por la tubería 12 y la válvula 13 al reci­

piente 14, donde se recogen y separan los gases y el des­

tilado. Los gases no disueltos y no condensados, reoogi- 

dos y separados en el recipiente 14, son extraidos de la 

90 parte superior del mismo por la tubería 15 y la válvula 16,

y se recuperan o someten a cualquier otro tratamiento de­

seado. Una parte del destilado recogido y separado en el 

recipiente 14 puede ser extraida de la parte inferior del
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mismo por la tubería 17 y dirigida por la válvula 18 a la 

bomba 19, que descarga por la tubería 20 que contiene la 

válvula 21 en la parte suberior del fraccionador 8, donde 

el destilado sirve como medio de reflujo y enfriamiento. 

La parte residual del destilado recogido y separado en el 

recipiente 14 se extrae del mismo por la tuberia 22, y se 

dirige por la válvula 25 a almacenaje, o bien puede some­

terse a cualquier otro tra 

El condensado de 

punto intermedio del fracc 

tuberia 24 y la válvula 25 

tuberia 27 y la válvula 28

tamiento deseado, 

reflujo ligero se retira de un 

ionador 8 y es dirigido por la 

a la bomba 26 que dáseasga por la 

en el serpentín térmico 29. El 

condensado de reflujo lige'ro se vaporiza al pasar por di­

cho serpentín 29 y se eleva a la temperatura deseada sin 

sufrir importante cracking: pirolítico, empleando cortos 

tiempos de contacto en el serpentín 29, y suministrándose 

calor del horno 30. El coindensado de reflujo ligero va­

porizado se descarga del serpentín térmico 29 a la tempe­

ratura y presión deseadas y es dirigido por la tuberia 31 

y la válvula 32 si reactor' catalítico 33. donde se pone 

en contacto con un catalizador de cracking, virtualmente 

en las mismas condiciones de temperatura y presión que las 

empleadas en la salida del: citado serpentín.

El reactor catalítico 33 puede comprender, por 

ejemplo, un reactor que cohtenga una pluralidad de tubos, 

conectados en paralelo por!medio de cabeceros, como se re­

presenta, estando lleno cada tubo del catalizador deseado, 

y hallándose todo el haz dé tubos dispuesto dentro de una

zona que se hace funcionar,altecnativamente como zona de
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calentamiento y refrigeración; se proveen medios adecuados 

para suministrar gases de combustión calientes, por ejem­

plo, como medio calentador durante el ciclo del procedi­

miento, al paso que se suministran gases de coaibustión más 

fríos como medio refrigerante durante el ciclo de reactiva­

ción del catalizador. Sin embargo, el invento no se limi­

ta a ningún tipo específico de reactor, sino que puede 

emplear otros varios tipos, bien conocidos en el arte, 

adecuados para conseguir el resultado que se desea.

En el cracking catalítico se depositan materia­

les carboníceos sobre el catalizador durante su contacto 

con los hidrocarburos sometidos a cracking, y al cabo de 

un tiempo el depósito de carbono llega a tal punto que 

la superficie activa del catalizador expuesto a los hi­

drocarburos se ha reducido considerablemente. Por con­

siguiente, son deseables reactivaciones frecuentes des­

pués de periodos de funcionamiento relativamente cortos, 

para mantener el catalizador en estado muy activo. Para 

poder realizar la operación continuamente es, pues, desea­

ble "emplear una pluralidad de reactores, de manera que el 

catalizador en uno o más de ellos pueda someterse a reac­

tivación, mientras el catalizador del otro o de los otros 

está en contacto con la corriente de hidrocarburos someti­

da a conversión.

En el caso aquí desciito, para reactivar el ca­

talizador dispuesto en el reactor 33, el paso de vapores 

hidrocarburados en la tubería 31 se detiene con preferen­

cia por la válvula 32 y se deriva a otro reactor similar 

(no representado), y una corriente de gas oxidante adecúa-'
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do, como los gases de combustión que contienen menores can­

tidades reguladas de oxígeno, se suministra como gas reac­

tivador por la tubería 34, la válvula 35 y la tubería 31 

al reactor 33. Los gases reactivantes se suministran con 

preferencia a una temperatura suficiente para iniciar la 

combustión de las sustancias carbonáceas depositadas en el 

catalizador, y los gases reactivantes agótados que resul­

tan y los productos de combustión se dirigen por la tube­

ría 37 y la válvula 33, y pueden descargarse a la atmósfe­

ra o pueden volver a circular como se desee, con preferen­

cia después de recuperar el calor de los mismos por cual­

quier medio bien conocido no representado. La reactiva­

ción del catalizador es una reacción exotérmica, y por 

tanto ordinariamente es deseable suministrar cualquier for­

ma de refrigeración al reactor 33 mientras se está.reacti­

vando el catalizador; y como los medios para ello son bien 

conocidos, no es necesario ulterior descripción.

Los catalizadores empleados con preferencia qqe 

han resultado ser de gran eficiencia en el cracking ca­

talítico de vapores o líquidos hidrocarburados, consis­

ten en general, en pildoras de tamaño uniforme de.sílice 

especialmente preparada,compuesta con alúmina, variando 

las cantidades relativas de sílice y alúmina según las 

necesidades, en funcipn del material-a tratar y de las 

condiciones de funcionamiento empleadas. En promedio 

aproximado, se obtienen usualmente buenos resultados, 

por ejemplo, empleando como un 85 % de sílice compuesto 

con 15 % de alúmina aproximadamente. Para obtener los 

resultados óptimos en condiciones especiales este tanto
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por danto de alúmina varia en una escala relativamente 

amplia, por ejemplo de dos por ciento a cincuenta por cien­

to, o bien puede emplearse la alúmina como ingrediente ma­

yor y variar la sílice virtualmente en la misma escala que 

la alúmina, esto es, de 2% a 50%. Pueden prepararse ini- 

eialmente catalizadores de este carácter de cualquiera de 

varios modos diferentes, y secarse después. El método pre­

ferido de preparación en precipitar sílice con ácido clor­

hídrico, por ejemplo, tratar y lavar subsiguientemente al 

hidrogel de sílice para separar virtualmente todos los 

iones metálicos alcalinos, suspender el hidrogel de síli­

ce purificado en una solución de sales de aluminio y de­

positar el hidrogel de alúmina sobre la sílice suspendi­

da por la adición de precipitantes básicos volátiles, por 

ejemplo, hid^óxido, carbonato o sulfuro amónicos. Una vez 

depositado el hidrogel de alúmina sobre el hidrogel de sí­

lice purificado, se seca el material, se le da forma de 

pildoras y se calcina a temperatura de 455* a 8I5! C. Pero 

el procedimiento no se limita a esta composición particu­

lar de catalizador da cracking, sino que puede emplear o- 

tros catalizadores compuestos de carácter refractario, por 

ejemplo, sílice compuesta cón compuestos seleccionados del 

grupo que comprende los óxidos de circonio, vanadio, alu­

minio-circonio o aluminio-torio y otros tipos de cataliza­

dores de cracking, como las arcillas-tratadas con ácidos. 

Los oatalizaáorés referidos no son exactamente equivalen­

tes en su acción y no debén cónaiderarse como sustltuti- 

vos absolutos unos de otros, hecho que será más o menos 

evidente para los familiarizados con los aspectos prácti-
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co3 de la catálisis.

Los productos de conversión del reactor 33 se 

dirigen por la tubería 36 y la válvula 39, y pueden some­

terse a cracking continuo en una cámara de reacción no 

catalítica dirigiéndolos por la tubería 40 y la válvula 41, 

215 después de lo cual se mezclan con otros productos de con­

versión formados como después se describe, introduciéndo­

se la mezcla en la cámara de reacción no catalítica. Pe­

ro con preferencia los productos de conversión del reac­

tor 35 son suministrados a la tubería 42 por la tuberia 36, 

220 después de lo cual pueden suministrarse a la cámara vapo- 

rizadora y separadora 60 por la válvula 43, para su trata­

miento como después se describe, o pueden dirigirse por 

la válvula 44 al fraccíonador 8 para su tratamiento en la 

forma descrita arriba.

225 SI condensado de reflujo pesado formado en el

fraccionador 8 se extrae del mismo por la tuberia 45 y se 

dirige por la válvula 46 a la bomba 47 Que descarga por

la tuberia 48 y la válvula 49 en el serpentín térmico 50. 

Cuando se mezcla aceite de carga con el condensado da re- 

230 flujo pegado como entes se describe, la mezcla se suminis­

tra al serpentín calentador 5C por ls tuberia 48. El con­

densado de reflujo pesado suministrado al serpentín 50 

puede calentar en él a temperatura de cracking y se deja 

tiempo suficiente para efectuar un importante cracking 

235 pirolítico del mismo, suministrándose el calor por medio 

de un horno 51. Los productos de conversión del serpen­

tín 50 puede luego dirigirse por la tuberia 53 y la válvu­

la 54 a la tuberia 40, después de lo cual pueden dirigir-
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se,̂  solos o mezclados con los productos de conversión su- 

240 ministrados como antes sádica, por la tubería 5$ y la vál­

vula $6 a la cámara ¿e reacción no catalítica 57, donde 

por medio del calor que contiene se efectúa un importante 

cracking pirolítico ulterior. Los productos de conversión 

de la camera de reacción 57 se retiran por la tubería 58 

245 y se dirigen por la válvula 59 a la cámara vaporizadora

y separadora 60 para su tratamiento en la forma que lue­

go se describirá.

En otro modo de funcionamiento, cuando los pro­

ductos de conversión formados sometiendo a cracking cata- 

25c lítico el condeasado de reflujo ligero se suministran a

la cámara vaporizad ora y separadora 60, o directamente al 

fraccionodor 8 en la forma arriba descrita, los productos 

de conversión formados al someter a cracking pirolítico 

el condensado de reflujo pesado se pueden introducir di- 

255 rectamente en la cámara vaporizadora y separadora 60, di­

rigiendo los productos de conversión en la tubería 9Ó por 

la válvula 61 a la tubería 58, por medio de la cual se 

suministran a la cámara 60.

Pero, en la realización preferida, el condensa- 

260 do de reflujo pesado suministrado al serpentín térmico 50

se callenta en él a temoeratura de cracking y los productos

^  1 „ „  4. „ ,3 ^  J ........... ..  1 1 ' '  -  ^
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en la cámara 57 para realizar asi una importante vaporiza­

ción de los materiales líquidos suministrados a esta zona. 

Los productos de conversión vaporosos se separan de los 

productos de conversión líquidos no vaporosos en la cáma­

ra 60, y los últimos se siguen vaporizando sustancialmente 

en la misma, para formar un residuo líquido no vaporoso 

que se extrae de ella por la tubería 70 y la válvula 71, 

y se recuperan como un producto del procedimiento o se so­

meten a cualquier tratamiento ulterior que se desee.

Los productos de conversión vaporosos separados 

en la cámara 60, junto con los vapores desarrollados en la 

misma,- se dirigen por la tubería 72 y la válvula 73 al 

fraccionador 8, donde se someten a fraccionamiento de la 

manera antes decrita.

La escala preferida de condiciones de funciona­

miento que puede emplearse en un aparato como el represen­

tado y descrito para conseguir los resultadosapetecidos 

es aproximadamente la siguiente: El serpentín térmico a

que se suministra el condensado de reflujo ligero puede 

emplear una temperatura de salida comprendida, por ejem­

plo, entra 427* y 65o* C, con una oreelón suoeratmosférl- 

ca desde virtualmente la atmósferica a 13,6 atmósferas o 

más, con preferencia de 1,4 a 7 atmósferas aproximadamente, 

y virtualmente las mismas condiciones de temperatura y de 

presión pueden emplearse en el reactor catalítico comuni­

cante.

El serpentín térmico a que se suministra el con­

densado de reflujo pesado puede emrlear una temperatura de 

salida comprendida, por ejemplo, entre 455^ y 5389 C, con
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preferencia de 455$ a 525^ C, y al mismo tiempo puede em­

plear una presión superatmosfárica de unas 7 a 34 atmósfe­

ras o más. La cámara de reacción 57 puede emplear vir­

tualmente la misma presión, u otra ligeramente reducida, 

con relación con la de salida del serpentín 50 a que se 

suministra el condénsalo de reflujo pesado. La presión 

en la cámara de reacción 57 puede, sin embargo, igualar­

se con la de salida del reactor 33, o reducirse ligeramen­

te, .cuando se desea suministrar también productos de con­

versión da la operación de cracking catalítico a la cámara 

de reacción 57. La cámara vaporizadora y separadora 60 se 

hace funcionar con preferencia a presión considerablemente 

reducida en relación con la empleada en la cámara de reac­

ción 57 o en el serpentín térmico 50 respectivamente, y 

puede oscilar, por ejemplo, entre 1,4 a 7 atmósferas su- 

peratmosféricas. El equipo fraccionador, condensador y 

separador, puede utilizar una presión superatmosfórica 

virtualmente igual a la empleada en la cámara vaporizado- 

ra y separadora.

EJEMPLO.

El condensado de reflujo ligero producido co­

mo después se describe se somete a contacto en estaño vapo­

roso con un catalizador de cracking de sílice-alúmina, a 

unos 4993 C y a presión superatmosfórica de unas 2,7 at­

mósferas. Simultáneamente el condensado de reflujo pesa­

do producido como después descríbese, se somete a conver­

sión pirolitioa en un serpentín térmico y^AmafsTde reac­

ción comunicante a temperatura^^untís 499^ C, medida a 

la sali,§ĵ  d y a presión superat-



330

335

3*o

345

350

1 4 9 3 5 2 ' '

mosfóriea de unas 27 atmósferas a la salida del serpentín 

de cracking y en la siguiente cámara de reacción. Loa pro­

ductos de conversión vaporosos y líquidos de la operación 

de cracking pirolítico se introducen en una cámara vapori-

zadora y separadora mantenida a la presión auperatmosfóri-

ca de unas 3,7 atmósferas, con lo cual loe deseados produc­

tos de conversión vaporosos se separan del residuo no va­

poroso más pasado, el cual se recupera como un producto 

del procedimiento. Loa productoa de conversión d* la ope­

ración de cracking catalítico son también suministrados a 

la sámara vsporizadora y aeparadora, y los vaporea totales 

relativamente limpios de esta zona se someten a fracciona­

miento en astado de mezcla con el material de carga, que 

os un producto de primera destilación de Hid-continent de 

0,9042 de peso específico, para separar vapores fracciona­

dos que hierven en el campo de la gasolina do loa hidrocar­

buros de ebullición más alta. Loa vaporea fraccionados se 

someten a condensación y destilado y los gasea se recupe­

ran separadamente. Loe hidrocarburos de ebullición más ci­

ta, condenasdos en la zona fraccionadora como condenaadoa 

de reflujo ligero y pesado, se someten a conversión como 

antes se describe. La operación robdirá, a base del mate­

rial de carga, aproximadamente un 60% de volúmsn de geeoli- 

na de número de octano 7* y un residuo liquido de 27% aproxi­

madamente, atribuyóaáeae la diferencia a productos normalmsn- 

te gsseoece y pérdidas. Los gasea tienen un contenido olsfíni- 

co de 40% aproximadamente de volumen da loa gasee producidos.
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Lea puntos de invención propia y nueva que ae 

presentan para que sean objeto de esta Patente de laven- 

etóRnan España, son loa siguientes:

1*. Un procedimiento de conversión de aceites 

hidroearbaradoa, que comprende: Someter un aceite relativa­

mente ligero a cracking catalítico; someter eimultáneamcn- 

te un aceite más pasado a cracking pirolitico; fraccionar 

productos vaporosos de ambas operaciones de cracking en es­

tado da mezcla, y separar da bllps eakdenaadoa de reflujo 

relativamente llgeroa y pegados; suministrar el eondsnaado 

dsl reflujo más ligero a dicha operación da cracking eata- 

litico; cometer el oondeasado de reflujo más pesado a la 

operación de cracking plrclitlce, y finalmente condensar 

los vaporea fraccionados*

2'. Un procsdlmiento según se reivindica sn *1 pun* 

to 1'., que comprenda: prodUeir gasolina da alto número de 

octano y gasas: de alto, contenido de elefiga^ poünarisable 

calentando y vaporizando el ooadenaado de reflujo ligero 

sin importante cracking plreUtlee del adame, y poniendo 

mn contacto loa vapores calientes resaltantes con un cata­

lizador de cracking; calentar simultáneamente el condensa- 

do de reflujo pecado an un serpentín tármieo sn condiciones 

da cracking pirolitico, y oeparar después loa productos 

dsl cracking pirolitico, en una cámara vaporlzadora y sepa­

radora, en vaporea y un residuo no vaporoso; recuperar es­

te último; conducir vaporea de dicha cámara vaporizador* y
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separadora a una zona de fraccionamiento y separarlos en 

ella, en estado de mezcla con productos de conversión va­

porosos de la operación de cracking catalítico, en vapo­

res fraccionados del ponto de ebullición final deseado y 

en dichos eondomaados de reflujo ligero y pesado; some­

ter el condensado de reflujo ligero a la operación de crac 

king catalítico; suministrar el condensado de reflujo pe­

sado a dicho serpentín térmico; condensar dichos vapores 

fraccionados y recuperar el destilado resáltente, y some- 

ter el material de sarga da aceite hidroearburado a eraa- 

king en astado de mezcla con uno por lo monea de dichos 

condeneados de reflujo.

3*. Un procedimiento aegdm so reivindica en 

loa puntos lt. o 2*., en el cual al condensado de reflujo 

ligero se somete a cracking catalítico, mientras simultá­

neamente el condensado de reflujo pesado se somete a erae- 

king pirolítloo en un serpentín térmico y cámara de reac­

ción comunicante a preaión; loa productos de conversión 

de la cámara da reacción se aumiaistran a una cámara vapo- 

rizadora y aepafadora y en ella componentes líquidos do di 

ches productos de conversión se siguen vaporizando auatan- 

cialmente para formar un residuo no vaporoso; se recupera 

este último; los vaporea libertados do los productos da 

conversión pirolítica en dicha cámara vaporizadora y sepa­

radora, y loa productos do conversión vaporosos de la ope­

ración de cracking catelitleo del aceita ligero, ce sumi­

nistran a una zona fraccionadora en la cual se fraccionan 

en astado, do mezcla en vaporea fraccionados del punto do­

ñeado de ebullición final y en ooadeaaadoa de reflujo ligo
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4*. Un procedimiento aegdn a* rsivindisa en 

cualquiera de loa pantos 1*. a 3*., en el cual productos 

vaporeaos de la operación de cracking catalítico, produc­

tos vaporeaos de la operación de cracking piroUtleo y ma­

terial de carga de aceite hidrocarburado, se suministran a 

una sena de fraccionamiento; en ella as separan vaporea 

fraccionados del deseado punto de ebullición final de loa 

componentes de ebullición más alta de loa materiales mez­

clados, y dichos componentes de ebullición mds alta aa 

asparan en una carga do cracking ligera y pesada; la car­

ga ligara ao someto a la operación de cracking catalítico 

y la carga pasada aa ásmete a la operación de cracking pl- 

roUtleo.

5*. Un prendimiento aegdn ae reivindica en

cualquiera da loa pantos 1'. a 3*., en el cual eendeussdes 

de reflujo llgere del fraeoionamiento de los productos va­

poreaos de conversión mezclado* aa sonetea a la oparaaión 

de cracking catslítice, al paao que ae mezcla nateial de 

carga de aceito hidrocarburado con condsnsado de reflujo 

pecado de dicho fraccionamiento, y la mezcla resaltante 

ae somate a la operación de cracking pirolítico.

6'. Un pratmdinlento aegdn ac reivindica sn cual? 

quiera de loa puntee l*, a 5'., en el cual el aceite lige­

ro que ae ha de semstsr a cracking ao pono en contacto * 

temperatura do cracking coa un oStallzador compuesto esen­

cialmente de una combinación de cíliea y an compuesto se­

leccionado del grupo que comprende loa óxidos d* slumlalo, 

circonio, vanadio, alamialo-eireoaio y aluminio-torio.
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7*. Va procedimiento según a* reivindica an 

cualquiera d* loa punto# 1*. a 6?., en el cual loa pro­

ducto# de ooavcvaidn de la operación de cracking pirolf- 

tico del aceite pecado se separan en vaporea y realduo ao 

vaporoso, y dichos vaporas ae suministran a una zona da 

fraccionamiento, a la cual so sumlniatran también loa pro­

ductos da convaraión resultantes de la zona de cracking 

catalítico del aceite ligero.

8*. Ha procedimiento según se reivindica en 

cualquiera de loa puntea 1*. a 6*., en al cual loa produc­

tos dp conversión del cracking pirolítlco del aceite po­

sado y del cracking catalítico del aceite ligero so su­

ministran a una cámara vaporizador* y senaradora sn la 

cual se separan en productos vaporosos de conversión mez­

clados y residuo no vaporoso, siendo desnuós sometidos a 

fraccionamiento dichos productos de conversión vaporosos 

y recuperado el residuo no vaporoso.

9*. Un procedimiento según se reivindica en 

cualquiera de los puntes 1*. a a*,, sn al cuál el aceite 

ligero que se ha de someter a cracking se pene en conten­

to con un catalizador de cracking a temperatura cempraudi- 

da entre 427* y 6?0* C, y a presión desda virtualmente 

la atmosfórioa hasta 13,6 atmósferas, al paso que el acei­

te pesada se somete simultáneamente a cracking plrolítioo 

a temperatura de 454% a 538* c y a presión superior a 7 

atmósferas.

10*. Un procedimiento según ae reivindica en 

el punto 3*., en el cual el aceite ligero que ae ha de so­

meter a cracking se callenta y vanoriza sin Importante cree-
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kia* pirolitico dal mimao y loa vapor## odicntca resultaa- 

to* ** paso* en contacto oca un catalizador da cracking 

qaa centiana ailiaa y aldaiaa, a tamparatura comprendida 

tetra 427 y 650* c, a presida saparataoaídrlaa da 1,4 a 

7 atmdafaraa, al paso que al acaita pesado qga aa ha da 

somatar a cracking na somata aimultdnaamanta a cracking 

pirolfticoen el serpentín tdrnieo y adatara da raseeidn co- 

nunioante, a temperatura de 455* a 535* C; y a presida da 

7 a 34 atmdafaraa.

lis* Ba procedimiento para la eoavaraidn da 

aceites hidrocarburadoa.

Tai y como aa ha decanto aa la Memoria que

antecede, ilustrado en el dibujo que ae acompasa, y para 

los fines que ae han especificado.

Esta Memoria consta de diez y ocho hojas es­

critas a máquina nor una sola cara.

Madrid a 17JUN.1940
r *

Aibef
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