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MEMORIA DESCRIPTIVA
para solicitar
PATENTE DE INVENCION
en

"ESPARA

por VEINIE afios
a nombre de UNIVERSAL OII- PBODUCTS COMPANY, entidad nortea.me-
ricana, establecida en 30 Algonquin Koad., Des Plainea, nlinois,
Estados Unidoe de Américe, por:
"N PROCEDIVMIERTC PARA IECUERAR UN HIDROCARBURO NAHAIMIGO"

_ Esta invencién se refiere & un procedimiento para recu-
perar un hidrocarburo naftalénico (hidrocarbure aromitico bi-'-‘
cfclico) a pertir de une mezcla que contiene dicho compuesto
e hidrocarburos bencénicos y que puede contener también hidro-
earburos de las clases de las parafinas, naftencs y cleiina.a,
mé.s especificamente, esta invencién se refiere a un procedi-
miento para obtener un extracto que contiene naftaleno y uno
o més de sus homflogos a partir de una mezcla de hidroce,rbn-
ros del tipo entes mencionado, por una ‘extraccién en fase 14-
quido-liquido de ls mezcla de hidrocarburos con un disolvente
pars el componente naftsleno de esta mezcla y recuperacién de
loe diferentes hidrocarburos naftalénicos en une forma précti-
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camente pura a partir del extracto.

El procedimiento de acuerdo con esta menci&z comprende
poner en contecto una mezcla hidrocerbonada que contengae un hi-
drocarburo neftalénico e hidrocarburos bencénicos, en contra-
corriente, en une primera etapa de contacto, con una solucién
acuosa de un disolvente en el cual el hidrocarburc naftalénice
es goluble selectivamente ¥ escogido entre el grupe constituido
por alcoholes aliffticos que contienen hasta 10 4tomos de car-
bono, slquilenoglicoles, polislquilencglicoles y &teres de los
nenc:longdns alco?:.olea y glicoles, & una temperatura comprendida
entre 93 y252¢ C. ¥ & una preeién e la cual la mezcla de hidro-
carburo y disclvente se mantiene pricticamente en fase 1£¢iuid.a,
formende as{ una fase extracto que contiene disuelto en ells
précticamente la totalidad del contenide de hidrocarburo na:tta{-
lénice de dicha mezcle hidrocarbonada, pener en contacto en con-
tracorriente dicha fase extracto en una segunda etapa de contac-
to con una fraccién de hidrocarburo parafinico liquida que h:ler-
va por debajo del punto de ebullicién del hidrocarburo naftalé-
nico que se quiere recuperar, y desplazar los hidroearburcs ben-
cénicos de la mencionade fase extracto por el citado hidrocarbu-
ro parafinice, retirar el disolvente rico que ha estado asf en
contacto, de la citada segunda etapa de contacto y arrastrar des-
pués un extracto hidrocarbonado del mencionado disolvente rico,
recuperar por separado disolvente pobre y el citado extraocto hi-
drocarbonedo, retornar el mencionado disolvente pobre a la pri-
mera etepa de contacto citada, y separar un hidrocarburc nefte-
1lénico del mencionsdo extracto hidreca.rbonado..

En un aapo;cto més ee_pecilfico‘de esta invencién, se separan
y recuperan naftalenc y metilnaftaleno sometiende una fraccién
de hidrocarburo de petrélec que hierve préicticamente entre los
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1imites de 204 y 2602 c. y que contiene estogga.gcarbuma naf-
talénicos, a un contacto en contracorriente en la primera etapa
de contacto, con una aolucién.acuesa de dietilenoglicel dne con-
tiene entre 0,5 y 10 %, preferiblemente no més de 5 %, eproxima-
damente, en peso, de aguse, a une temperatura desde unos 1632 C.
s unos 2042 C. y & una preeién suficiente para mantener dicha
fraceién y dichs solucién précticamente en fase liépida, formen-
do as{ una fase extracte que contiene dichos naftelenc y metil-
nattalenordiapeltog en ella, poner en contacto en contracorrien-
+e dichea fase extracto en la segunda etapa de contacto con una
1raceién.ae‘re£1ujq que comprende un hidrocerburc parafinico nor-
malmente 1fquido, gue tliene un punto de ebullicién menor que el
naftaleno, retirar de la mencionade gsegunds etapa de contacto
une. fraccién de disolvente rico & partir del cual se hen desalo-
jado les hidrocarburoes no-arométicos y los alguilbencénicos éne
hierven entre los limites de ebullicién de dicha fraceién hidro-
carbonada de petréleo, con hidrocarburo perafinico de la mencio-
nada fraccién de reflujo, reduncir la presién sobre dicha irac;
c16n de disolvente rico en condiciones précticamente isotérmi-
cas, separar asi un res{duo de disolvente rico y una primera
fracoién de vapor que comprende el mencionado hidrocarburo pa~
raiinieo, reciclar la citada primera fraccién a la mencionada
segunda etapa de contacto por 10 mencs como una porcién de diche
fraccién.de reflujo, destilar fraccionademente una fraccién de
hidrocarburo naftalénico a partir del meneionado residuo de di—
solvente rica, retornar el disolvente pobre resultante a la pri-
mera etapa de contacto, destilar después fraccionadamente diche
fraccién de hidrocarburo naftelénico y seperar as{ naftaleno de
metilnaztaleno; ‘

Otros aspectos de la presente invencién y ceracteristicas

-3 -



20

25

238549
eepecificas del presente procedimiento se aégzig;én.can,mqyor
detalle en la deseripcién més &mplia de la invencién éue se ha~
ae a,continuacién, ~ |

Es gebido ya que lce hidrocarburos aroméxicoa, 1neluyando
los aromiticos policicl;coa, pueden extraerse a partir de frac-
clones hidrocarbonadas que los contengan en mezcle con hidrocan#
buros parafinicos, olefinicos y/o nafténicos, disolviendo los
hidrocarburoa arométicos en un disolvente, tal eeme un alcohol
o glicol. Sin embargo, se ha comprcbade también que la fraccién
de disolvente rica formada por contacto de la fraccién de carga
hidrocarbonads con el dimolvente no cede fédcilmente su ‘solute
arom&tico por los métodos de deetilacién sencillos, excepto a
temperaturas relativamente altas; A tales temperaturas, €l ca~
récter del disolvente cambia répidamente y tiende & convertir-
se en francamente 4cido (probablemente a causa de la adsorcién
de oxigeno y/o del desplazamiento de &tomoe de oxigeno en la
composicién molecular del disolvente alcohol o glicol a partir
de hidroxile y/o de otro oxfgeno a los grupos carboxilo) ¥y tamé
bién‘tiene tendencia & contaminarse con subproductos resinosos
y alquitranasos; Los conteminentes 4cidos son muy corroeivos a
las altas temperaturas que se utilizan en las operaciones de
extraccién y/o srrastre y las resinas y alquitranes se precipi-
ten sobre el equipo, exigiendo frecuentes 1nterrupciones en el
proceso pera eliminar los depésitos resultantes. Por tanto, en

efecto, €l uso de 108 slcoholes altamente eficaces, alquilono-
glicoles y polialqnilenoglicolea como disolventes, para le ex—
traceién de arombticos policiclicoe que son recuperables a par-
tir de la fraccién disolvente rica formade en el extractor dni-
camente a.temperaturastrelativamente altas, se hace ineficaz @&

causa de la tendencia del disolvente a experimentar alter=mcién
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gonvirtiéndose en dichoe sub-productos écidos, resinosos y1g§r
quitranosos a las altas temperaturas reéueridaa; El empleo de
tales disolventes, por consiguiente, ha sido impracticeble has-
ta shore en la recuperacién de hidrocarburos naftelénices, a
causa del problems constante y periédico de la limpieza de los
aparatos en loe que se efectia la extraccién y del reemplaze~
miento de partes vitales del equipe corroido por los 4cidos
desarrollados en el disolvente; A medida que aumenta el peso
molecular y el punto de ebullicién del extracto aromético, cre~
ce la temperatura requeride para la operacién, de modo anélogo,
y teambién eaumente el deterioro del disclvente pasando a subpro-
ductos éeidas; Por consiguiente, en el procedimiento de esta
invencién, se ha tenidoc en cuenta mantener una proteccién de
gas inerte sobre la superficie del glicol donde este dltimo es-
tarfa normalmente en contacto con el ox{geno atmoaférico; De
esta manera el oxigeno queda excluido del centacto con el gli-
col y la alteracidén del disolvente pasando a.subproductas &ci-
dos, 1a corrosién de las partes del aparato que entren en con-
tacto con el disolvente, y la formacién de depbsitos de mate-
rieles reainosou y alquitranceos en los re-hervidores de diuol-
vente y en el equipo de redestilacién se eliminan.

Otra caracteristica de la presente invencién que utiliza
disolventes alcohflicos y glicélicoe factible para la extrac-
e1én del naftsleno y sus homélogos a las altes temperaturas re-
éueridas pare diches extracciones con disolventes, es la in-
troduccién de la fraccién hidrocarbonadas parefinice, ligera,
éue tenge un punto de ebullicién inferior al del extracte naf-
talénico, en la zona de extraccién, en un punto critico, es de-
cir, justamente antes de que el disolvente rico se retire de la
zone de extraccién; A las temperaturas de extraccién requeridas,
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o ses, las temperaturas de 932 . y mayores, lﬁficgén a1sol-
vente rica, que se forma en le zonsa de extraccién y contlene
naftalenos disueltos, tiene una solubllidad ten sumentada pare
otroe hidrocarburos (incluyendo los hidrocarburos de tipo nor-
malmente refinado, que en ausencle del solute naftaleno serian
sustancialmente insolubles, en disclventes alcohélicos y glicé-
licos) que la totalidad de la carga hidrocarbonada se hace solu-
ble en Ia.porcién_inrerior de le columna de extraceién, hacien-
do asi 1mposib1é - en ausencia de la fraccién hidrocarbonada
parafinica ligera la separacién deseads del nafieleno y sus ho-
mélogos, de otros tipos de hldrocarburos alitéticos y arométi-‘
cos éue acompafian & estos naftalenos en la carge hidrecarbonadea,
8in embargo, en €l presente procedimiento, la introduccién de
1e fraccién de reflujo que comprende hidrocarburc perafinico 1li-
gero en el contacto en contrecorriente con el disclvente rico o
con la fraccién de fase extracto, proporcions una fase geparadia
y distinte de refinalo capaz de extrmer no solamente los consti-
tuyentes no aromiticos de 1a cerga, sino también los hidrocar-
burcs bencénicos a partir de l= fraceién disclvente rica en la
poreién inferior de le zons de extraceién, ¥ manténar as{ una
fase hidrocarbonade lf{quida separade en la cual los hidrocar-
buros refinados disueltos en el diaolvente rico pueden difundir,
y que puede separarse como fase 1{quida aparte por la cabecera
de la columne de extraooién.

1a caracteristica del punto de ebullicién del reflujo pa~—
rati{nico ligero permite destilar fécilmente los hidrocarburos
naftelénicos del extracto .naftalénico recuperado en la zon&
de arrastre y permite teambién destilarle como cabecera ligera
a partir del disolvente rico en la zona de arrastre, sin vapo-

rizacién eprecisble del solute de naftaleno con é1., Yas perafi-
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o ses, las temperaturas de 9%8 C. ¥ a%y?reas, §a4§ra;9cc16n digol-
vente rica, que se forma en la zone de extraccidn y contiene
naftalence disveltos, tlene una golubilided ten gumentada pars
otros hidrocerbures {incluyendc los hidrocsrburos de tipc nor-
malmente refinado, que en susencis del solute naftsleno serfen
sustancislmente insolubles, en d4solventes alcohflicos y gllcé-
licos) que la totalided de lo cargs hifrocarbonada se hace solu-
ble en la poreién inferior de la columna de extraccifn, haclen-
do esf imposible - en ausencia de 1a fraccifn hidrocarbonade
parafinica ligera ls separacién deseada del naftaleno y sus ho-
mélogoe, de otros tipos de hidrooarburcs aliffticos y mrométi-
con que scompafian e estos naftalenos en la carga hidrocarbonada,
§in embargp, en =l presente procedimiento, la introduceidn de
1a fraccifn de reflujo que gemprende hidrocarburo paraffnice 1i-
gero en el contacto en contracorriente con el disolvente rico ©
con la fraccifn de fase extracto, proporciona une fase geparadn
y distinta de refinato capaz de extraer no solaomente los consti~
tuyentes no sromfticos de le carga, sinc también los hidrocar-
buros bencénicos s partir de 1a fraccién disolvente rica en le
poreifn inferior de la zone de extraccién, y mantener asf une
game hidrocerbonede liquide geparsde en la cuel los hidrocar—
poros refinados disueltos en el dieolvente rico pueden difundir,
y ¢ue puede separarse como fase 1{quids aparte por la cabecera
de 1o columna de extraccidn.

1e caraoteristica del punto de ebullicién del reflujo pa—
ratintco ligero permite destilar fheilmente los hidrocarburos
neftelénicos del extracto naftelénico recuperado en la zoné
de srrostre y permite también destilorle como cabecera ligera
a partir del disolvente rico en la gona de arrastre, sin vapo-
rizaciéﬁ spreciable del soluto de naftalenc con &l. Las parafli-
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nae ligeras preferidas que comprenden por lo mencs una porcién
de la frgcci6n de reflujo cargada en el extractor, son las pa-
rafines que hierven entre unos 62 y unos 839 c; por debajo del
punto de ebullicién del naztaleno; Una de las parafinas prefe-
rides para este usc es una de las comprendides entre Cg ¥ Cj0»
o una mezols de las mismas, tal comc una fracclén parafinica
de petréleo; BEn el presente procedimiento, el vapor ligero des-
tiledo de la fracoién disolvente rica en la zona de arrastire es
rico en las parafinaes ligeras presentes en el disolvente rico
separado de la segunda fase de contacto. Este vapor ligero, que
contiene tembién algo de componente naftaleno de la fraccién
disolvente rica, constituye una fuente importante de la frac-
¢ién de reflujo parafina ligera recicleda a la zona de extrac-
cién;

otra caracteristica ventajosa del presente procedimiento
reside en mantener la presencia de parafine ligera en lao vasije
receptora de producto naftalénico unida a le columna de arras-—
tre; El naftalene y sus hom6logos tienen un punto de fusién re-
lativemente elevadoc y normalmente tenderian e cristalizar en
el colector de extracto cuando destilan del disolvente rico;
Eetos naftalenos tienen también mayor demsidad que el aguz y,
por tanto, ordinariamente formarfan una fase sblida, inferior,
en el colector de extracto, por debajo de la cape acuosa desti~
lade con los neftalenos a parﬁir del disolvente rico; Hentenien-
do el diluyente parefinico lf{quido ligerc en todo momento en la
vasije colectora de extracto en cantidad suficiente para disol-
ver por completo los naftalenos,.se evita la cristalizacién de
los naftalencs y su densidad se reduce por debajo de la del agus,
de manera que el destiladeo scuoso esté presente en el colector
en todo memento como capa inferior. Esto facllita la separacién
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de los nattglencg y de la fase acuosa de la vasija colectora
de extracto. Ie parafina ligera se destila luego con facili-
ded del extracto naftalénico con produccién de un residuo cons-
tituido por un producto de naftaleno précticamente ﬁurc;

Otra ventaja caracter{stica del presente procedimiento
es el emplec de una solucién del disolvente orgénico seleccio-
nado en una proporcién limitada de agus que sjusta las relacio-
nes de selectividad y solubilidad del disolvente a los compo-

nentes naftalénicos, asi{ como a los componentes no-arométicos

de la carge hidrocarbonads, de tel manera que permite limites

econémicemente factibles de las relaciones de disolvente o &li~.
mentacién, y Que hace posible la recuperacién de un producte
de naftelenc y metil nafteleno en forma de un extracto de pure-
za 100 & pré.ctio@amente‘. Al mismo tiempo, el contenido de agua
del disolvente esté comprendide dentro de limites éne reducen
el punto de ebullicién del disolvente orgénico por debajo del
punto de descomposicién del disolvente y, & pesar de ellc, man-
tienen su selectividad y poder disolvente en un alto ntvdl;
Wezclas hidrocarbonadas utilizebles como qlimentaqidn en

'el proceso de esta invencién gon generalmente aquellas que con-

tienen cualgquier proporcién recuperable de naftaleno, metilnafta-
leno, u homéloges elevadoe de naftalena (a los que dencminaremos
aéui globalmente "hidrocarburos nattelénicos) en mezcla con hi-
drocarburos bencénicos y cualquier otre hidrocarburo de estruc~—
tura parafinica u elefinicé. Estas mezclas pueden Eer recupera-—
des a pertir de petrélec o de los productes de conversién del
mismo; Las fracclones utilizadgs como cerge hierven por lo me-
nos, por encime de unos 1492 C. y preferiblemente, sus puntos

de ebullicién eetén comprendidos entre 204 y 2602 C. Este G1t1~
mo 1{mite de ebullicidn incluye los productos més especificamen—
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te degesdos del presente procedimiento, incluyendo naftaleno,
que tiene un punto de ebullicién de unos 2182 C., alfapmetil-
neftaleno, con un punte de ebullicién de unos 244, 8R C. y beta-
metilnaftaleno qne hierve aproximademente 241,12 C. También pue-
den utilizarse cargas de puntos de ebullicién mée altos que con~
tienen los homflogos slquilados superiores de naftalenc, tales
como los dimetilnaftalenc isémeros, etilnaftalenc y dietilnafta-
leno, en el presente procedimiento como fuente del preoducto de-
geado. La alimentacién puede contener uno ¢ més naftalenos y/o
sus homflogos, pero en la apliceeién preferida del procedimiento,
la alimentacién ge fracciona prevismente para separar una frac-
cién que ne contenga més de dos especies de hidrocarburos nafte-
lénicos. Bpi, pues, wne fraccién que hierva entre unos 2042 y
unos 2602 C., contiene naftaleno y los isémeros alfa~ y beta~
metilnattaleno; un producto extracto separado a partir de dicha
alimentacién puede deatilarse fraccionadamente en las etapas fi-
nales del procesc pera seperar los distintos isémeros y homélo-
gos con pureza.précticamente de 100 ﬁ Ias cargas que son parti-
cularmente aﬁaptadae para. el presente procedimiento se escogen
entre las mezclae de hidrocarburos que existen en estado natural
o mezclas que contienen nafteleno, que son el producto de un
procesc de conversién hidrocarbonada, © una freccién de dicho
producto y e partir de les cusles los hidrocarburos nafteléni-
cos son normslmente inseparables por destilacién sencilla ¢ frac—
oionaﬁa. Asi, los productos de conversién del hidrorreformado

y de otros muchos procesos de refinacién del petréleo, contie-
nen hidrocarburos parafinicos olefinicos, arom&ticos y nafténi-
cos que tienen pesos moleculares comprendides dentro de émplias
1{mites, segfin los limites de ebullicién de d;cha4iracc16n que,

cuando ge destilan, dan mezclas azeotrépicas que contlienen com-
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ponentes del mismo peso molecular u homdlogos adyacentea; Ccmo
ejemplo de un problema de geparacién de ests fndole, puede ci-
tarse la separacién de naftaleno y los hom6logas alfa-«y beta-
metilnaftalzno g partir de uns fraceidén que hierve entre 204 ¥
unos 2602 C., conteniendo diche fraccién, ademés de los citados
homélogos de naftaleno, hidrocarburos bencénicos que contienen
un totel de 5 a7 &tomos de carbono en las cadenas laterales al-
quilicas unidas al nficleo bencenoide, as{ como dodecano, varios
dodecenos isémeros, tridecano e 1sémeros de tridecanc y tetrade-
ceno, asi como varios alquileiclopentanos} Son particularmente
preferidas como cargas pare el presente procedimiento, laa frac;
ciones hidrocarbonadas en las cuales los componentes no-aromé-
ticos son exclusivamente de estructura parafinica y/o naiténica.
Los disolventes utilizedos en el presente procedimiento se
escogen entre los éteres y alcohoies mono y polivalentea; Estos
compuestos se diferencian por su solubilidad selectiva para hi;
drocarburos naftelénicos y su estabilidad a las temperaturas re-
queridas en el presente procedimiento; Son alcoholes tipicos
representativos utilizables como disolventes paralla extgaccién
de hidrocarburos naftalénicos, los alcanoles alif&ticos que con-
tienen de 1 a unos 10 dtomos de carbono, siendo algunos -pocos
ejamrlos tipicos de ellos el propanol normal, butanol normal,.
alochol amflico, ciclohexanol, heptanol nérmml, alcohol lauri-
lico y los distintos isémeros dé log mismos. Ios compuestos re-
feridos aqui como glicoles ¥ utilizebles como disolventes en el
presente procedimientec abarcan los alcoholes polivalentes taleg
como etilenoglicol, propilenoglicol, trimetilenoglicol, butile-
noglicol, amilenaglicol, glicerol, betapmetilglicerol, Yy parti—
cularmente los éteres de glicoles divalentes, a los gque se de-

nomine comfénmente polialguilenoglicoles, que comprenden, por
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ejemplo dietilenoglicol (HOCHzmz-O-CHZGBZOR), trietilenoglicol
(OK(CHZCH 0}3!{) , tetraetilenoglicol (HO(CHQG’H 0)4H), dipropileno-
glicol. tripropilenoglicol y éteres mixtos etilenoglico]’ypmpi-
lenoglicol, Otra clase de compuestos utilizebles aquf como di-
solventes son los éteres alcoholes de los alccholes mono y poli—
valentes y polialqui}enoglico}es anteriormente citaedos, particu~
1ermente los metanol-, etanol- y butenol-éteres de mono- y die-
tilenoglicol, conocidos comercielmente con el nombre de derive~
dos "cerbitoles" y "cellosolve™" de estos glicoles. Estos materia-
les son miscibles selectivemente con hidrocarburos arométicos
relacionados con los hidrocarburos de csdena normal y nafténi-
cos; 1a diferencia en la selectividad del disolvente para hidro-
carburos aromiticos e hidrocarburcs saturados aliféticos o naf-—
ténicos, puede aumentarse incorporando en la composicién disol-
vente ciertas cantidades l1imitades de agua, por ejemplo, en una
cantidad hasta de 20VH, aproximadamente, y preferiblemente, has-
ta 10 %’aprcximadamante en peso, de la composicién disclvente,
para sumentar lm selectividad entre hidrocarburos arométicos bi-
ciclicos e hidrocarburos no;arométicos; El poder disolvente pue-
de también variarse mezclando los anterlores glcoholes, éteres y
glicoles en una composicién disolvente, por ejemplo, mezclando
dietilenoglicol con dipropilenoglicol para eumenter el poder di-
solvente de la composicién pera las mezcles hidrocarbonedas, sin
diemimuir seriamente su selectividad para los hidrocarburos naf-—
telénicos, eumentando la cantidad de hidrocarburos disuelta por
la composicién disolvente, al sumentar la proporcién del glicol
que contlene los grupos alquilenos més largos. Son composicio-—
nes disolventes particnlaxmente preferidas pare el funciconamien—
to del presente proceso, aguellas que contlenen entre 1 4y 30 Dy
aproximadamente, en pesc, de dipropilenoglicol, entre 2 %Y 5 %
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aproximadamente, en peso, de agua y el resto dietilennglicol
[ trietilenoglicol; Otra composicién disolvente también prefe-
rida para uso en el presente procedimiento es 1a,compasicién
constituida por dietileno o trietilenoglicol éue contlene entre
0,5 4 y 10 4, aproximadamente, en peso, de agua;

fe relacién entre solubilided, volatilidad y selectivi-
dad de varios hidrocarburos aromfticos presentes en una carga
tipica utilizsble en el presente procedimiento, por ejemplo,s
una fraceién éue hierva éntre unos 204 y unos 2602 c;, obtenida
por el hidrorreformedo de una fraccién de nafts de petréleo, ba~
sadz en une composicién disolvente que contenga 98,2 4 de die-
tilencglicol y 1,8 % de egua, se ilustra por los datocs éue4se
den en la sigulente tahla; Estoe datos se basan en una tempera-
tura de extraccién de 191310; y un contenido de 20 %, aproxima-
demente, de naftelenc y 26 % eproximadamente de alfa; y betaQ
metilneftalencs, en pesc, de la.fraccién.hidrocarbonada.hiaro;
reformade que se utiliza como alimentecién tiplca. Estos detos
son simplemente ejemplos de condiclones ti{picas; las relaciones
de volatilidad y poder disclvente para los hidrocarburos aromé-
ticos indicados estén comprendidos dentre de los mismos 1fmites
para otros disolventes de glicol y las diferencias relativas

en éstas propiedades son del mismo orden de magnitud, indepen-

dientemente de la identidad del glicol o de las condiclones de

extraccién.



Tabla I
. Extraccién de mezcla hidrocarbonada con lfmites de ebullicién entre
204 y 2608C, con dietilenoglicol que contenge 1,8% de aguas a 1918C.

CQmponenté hidro- Punto de ebu Veolstilidad Volatilided  Solubilidad
carbonsdo que se llicién nor= relativa en relativa en relativa en

quiere extramer nmal 2 C, eusencia de presencia de Jlas condicio-
. disolvente disolvente nes de extrac
cién -
Naftaleno 218 1,000 1,000 1,000
Klfg-metil— - ‘ ' )
naftaleno 244.,8 0,605 0,720 0,869
Reta-metil-~ ) Ce
Aromiticoe
monociclicos

5 &tomos de car-
bono en loe gru- '
pos alquilo 213 1,150 2,49 0,190

6 &tomos de car-
bono en los gru- . C
ros alquiloc 237 0,598 1,53 0,426

7 &tomos de car~
boeno en los gru-
pos alquilo ’ 263 0,312 0,93 0,367

Estos datos indliean la posibilidad de un proceso de extraccién con
disolvente paras separar naftalenc y metilnaftalenos a partir de una
mezcla de hidrocarburos que los contenga as{ como los hidrocarburos
arométicos monociclicos y polielquil monoc{clicos de Cy13, Ci2 ¥ C13»
¥ las parefines aliffticas. Se observari por los datos antericres
que, de todos los arométicos presentes en la nafte de petréleo, los
neftalence son los més solubles en el disolvente glicol, siendo, por
término medio, més de dos veces solubles que los aléuilbencenos que
tienen puntos de ebullicién dentro de los mismos limites éne los
na.ftalenos; Este relacién de solubilidad permite uns recuperacién
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précticemente completa de los naftalenos indicades por el presen-
te procedimiento, en forma précticamente pura, libres de impure-
zas aromiticas monociclieas; El efecto de la voletilided relati-
vemente menor de los hidrocsrburcs naftalénicos en presencla del
disoclvente, en comparacién con los aromidticos monociclicos, ea
permitir la veporizacién complete de todos los aromiticos monoci-
clicoe todavia presentes en la fraceién disolvente rica éue es
suministrade desde la columne de extraccién & la zona de arrastre,
de manera que por la parte superior del arrastgaﬁor de disolvente
rico, se retira une primera fraccién de vapor que es relativamente
més rica en dichos arométicos monociclicos (siendo estos los aro—
méticos de punto de ebullicién més bajo en presencia del disolven-
te de‘todos los arométicos disueltos en el disqlvente ricc) y se
continde el arrastre de disolvente rico hasta que dicho digolven-
te rico estd libre de monociclicos y posteriormente se vaporizan
los neftalenos restantes en un elevado estado de pureze pasendo

8 una fraccién secundaria de arrastrador separada; Todos los naf-
tslenos eliminados del disolvente ricc a la fraccién de cebecera
de vapor del arrastradaor se recuperan de Ia'miaﬁa cuando el vepor
de cabecera ge recicle como fraccién de reflujo a la parte inferior
de la zona de extraccién; Ios naftelenos asf refluldos & la zona
de extraccién y puestos en contacto con le fraccién disolvente rica
justamente antes de la eliminacién de esta §ltima de la zona de ex-
traceién a la gona de arrastre, contribuyen también al desplaza-
miente de hidrocarburos no aromfticos y monocfclicos alquilaramﬁ-
ticos de tipo ferinado a partir del disclvente rico a una freaccién
refinadse, graciap a la solubilided selectiva de dichos naftelenoe
en el disolvente.

El presente procedimiento se ilustra y desoribe ademés con

30 referencie &l diagreme que se ajjunte.
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¥l esquema del proceso del dlagrama que se scompafia tiende
e une extraccién combinada con disolvente, arrastre de disolven-
te rico ¥y fraccionamiento de extracto utilizando un disolvente
acuoso de alquileno o polialquilenoglicol en una extraccién con
diaolvente en contracorriente en la que una fraccién de reflujo
que comprende une parafina relativamente volétil, se utiliza pa-
re desplazer los componentes de refinado de alimentacién, inclu-
yendo alquilbencenoa; a partir de la fraccién de disolvente rica
formada en la vasija de extraccién. La elimentacién, caracteri-
zada anteriormente, se cerga en el esquema del proceso & través
de 1la tuberia 1, en centidades controladas por la vélvule 2, ¥
se traslade por medic de la bomba 3, & un cambiador 4, donde la
fraccién hidrocarbonada se caliente & la temperatura de extrac-
c16n deseads, generalmente & una temperatura comprendida entre
93 y 2329 Coy preferiblemente a uns temperatura comprendida en—
tre unos 1492 y unos 2042 C. 1a elimentacién calenteda se carga
2 une preaiéh au:iciente para mantener la alimentacién en fase
précticemente liquide, generalmente no sustancialmente en exceso
&e unes 20,4 atmésferas y preferiblemente & una presién compren-
aide. entre unas 0,7 y unas 10,2 axmésferaa; a través de la tube-
rfa 5 & uns zona de extraccién disolvente liquido~1iquido, en
contracorriente, seflalada como extractor 6; la alimentacién se
introduce en un punto de la vasija de extraccién entre le tube-
ria de salide del refinado en el extremo superior de la columna
v 1s tuber{ia de salida de disolvente ricc en la parte inferior
de 1a columma, preferiblemente en la porcién media o pléno medioc
de la eolumna; Ta vasija de extraccién 6 puede ser de cualquier
tipo sdecualo para obltener contaseto en contracorriente entre la
fase disolvente pobre, relativamente més densa, introducids por

1s parte superior de la columna, y 1s fase hidrocarbonada liqui-
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de, relativamente menos denea, introducide en la columna por de-
bajo de la entrada del disalvente; Segfin esto, la fase hidrocar-
bonada sube en relacién de flujo en contracorriente a través de
la fase disolvente mée densa que fluye en sentido descendente
por la columna. El disolvente, que es un aléuilenoglicol que
contiene entre 0,5 % y 20 %, aproximadamente, en peso de egua,

se carge & uns temperatura comprendida entre los limites de 932
y 2602 C., preferiblemente a una temperatura comprendida entre
unos 1602 y unos 2042 C;, en el extractor 6, desde la tuberia T,
& través de la cuel se retorns une fracecién disolvente pobre del
arrast:ador de extracto a aproximadamente la misma temperatura
del re-hervidor del arrastrador a la zona de extraccifn. El di-
solvente introducido inicialmente en el flujo del proceso y to-
das las cantidades edicionales requeridas pare compensar las pér—
didas de disolvente, se cargan en la tuberfia 7, a través de la
tuberis 8, en centidsdes controladas por la v&lvula 9. A medide que
desciende la fase liquida disolvente a través de la fraccién as-
cendente de hidrocarburos 1ntfoduci&a;pcr le tuberfa, 5, extrae
gelectivamente de la fraccién hidrocarbonade, précticamente la
totalidad de loskeamponentes‘arométicos presentes en la alimen-
tacién; ae{, pues, a medida que la fase hidrocarbonada asclende
a_trayés de ls columna, se Ve haciendo progresivamente més po-
bre en componentes arométicos bic{clicos, aunque més rice en al-
quilbencencs disneltqs de modo menos preferente; el residuo hi-
drocarbonado Gltimo que se retira por la parte superior de la ’
zona de extracoibén a través de 1a tuberfa 10, y 8l que se deno-
mina &éui *refinado", estd constituido casi exclusivemente por
hidrocarburoe no arométicos y alquilbencénicos presentes en la
alimentacibén iniciel e introducidos por medio de la fraccién de

reflujo.
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Aunque el disolvente glicol extrae selectivemente los hi-

drocarburoe naftalénicos de la slimentacién, el disolvente, no
obstente, disuelve tembién una ciertas cantidad limitade de los
elquilbencenos y los constituyentes, no—arométicos, parafinicos
olefinicos y/o nafténicos de le alimentacién. Si esta cantidad
de componentes refinsdos no se eliminase del soluto, serfa sufi-
ciente parsa oontamihar el producto final con una impureze (desde
el punto de vista de ser un conteminante de los naftalenos ape-
tecidos) que hierve a aproximadamente la miema temperatura que
1oq.naftalenos que se desean; Para los fines de eliminar esta
pequefia. cantidad de impureze en la freccién disolvente rica, an-
terior a la operacién de arrastre, une fraccién de reflujo que
éircula en contraéorriente, que comprende parafinas relativemen—
te volétiles, se pone en contacto con la fraccién disolvente ri-
ce, con el fin de desplazer las impurezas de tipo refinado del
disolvente rico, con parafinas, que pueden separarse posterior~
mente con facilided a pertir del disclvente rico y/o el extrac-
to aromftico, como fraccién separada y distinta. Como se ha in-
dicedo arriba, la fraccién de reflujo comprende uno o mée hidrp-

carbureos parafinicos (tal como una fraccién;ligera de una gaso-

1ine parafinica que hierve por debajo del punto de ebullicién

inicial de la slimentacién. Por ejemplo, cuando se ut;liza una
alimentacién que hierve entre unos 2042 y unos 2602 C., una pa-
rafina;de reflujo adecuada puede hervir entre unos 62 y unos 839
C., por debajo del punto de ebullicidn iniciasl de la slimentacién;
preferiblemente, hierve a una«temperatura camprendida.entre unos
282 y unos 832 C. por debajo del punto de ebullicién inicial de
la.alimentacién. Esta paraiina de reflujo puede ‘estar constitui-
da. por une mezcla de octanos, ¢ por la fraceién octano-decano de

una gasoline saturadas, o por un nafteno, tal como metilciclohexa-
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no o dimetiloiclohexanos La fraccién de reflujo est constituida
principalmente por el vapor ligero de cabecera procedente de la
columns. de arrsetre de disolvente rico y se introduce por la
parte inferior de la zona de extraceién 6 y entra en contacto
allf{ con el disolvente rico, justemente antes de la eliminacién
de este dltime por el fondo de le zons 6; el hidrocarburo de re—
flujo circula luego en sentido ascendente en contracorriente con
el disclvente rico descendente, en 1a zona de extraccién 6, y la
porcién en excego con respecto a le que reamplaza‘al goluto re-
finaﬂq de slimentacién dél disolvente rico, se junta con el refi-
nado que sele de la columna de extraccién por la tuberia.lo; En
el contacto en contracorriente entre las fracciones de refluje
y de disolvente rico, los alquilbencenos de tipo refinado y los
no arqméticos que hierven, aproximadsmente, a la misme tempera-
turs que el praducto aromético bicfclico deseado, son desaloja—
dos del disolvente rico y su puesto es ocupado por el hidroear—

buro de reflujo. En el esqueme. de procedimiento ilustraﬂo en el

dibujo, el hidrocarburc de reflujo se cerga desde la tuberfa 13
al extractor 6 por la tuberfe 11, en cantidedes controladas por
la. vélvule 12. Todo hidrocarburc de reflujo edicional necesario
para reemplazar las pérdides y para abastecer la carge iniclel
de reflujo, se introduce en la tuberfs 13 a través de la tube-
rie 14, en caentidades controladas por la véqula,lﬁ;

le freccién de reflujo cargade en la columna 6 & través
de 1s tuber{se 11, esté compuesta principelmente por el vapor 1i-
gero de ocabecera del arrastrador de disolvente rico, y también
el componente parefinico ligero recuperedo a partir de la frac-
eién refinada de la columna 6; Como consecuencia del reciclado
de la cabecera del arrastrador, esté fraccién contiene, ademéa’

de las parafinas ligeras, una proporcién sustancial de los aro-
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néticos més volétiles extraidos de la alimentacidén. Estos aromé-

ticos se redisuelven en el disolvente en la colﬁmna 6, Ios com-—
ponentes parafinicos ligeros del reflujo, que estén en exceso

con relscién e la cantidad necesaria para deselojer el ‘soluto
refinado de le alimentacién del disolvente rico, y Que son sepa-
redos en el refinado por la parie superior de le vasija de ex-
traceién & través de la tuberis 10, Be seperan convenientemente
y se recuperan & partir de la fraceibn de refinado para recliclar-
los al proceso. Estas parafinaes se separan canvenientementé des-
tiléndolas ¢raccionadamente de la fraccién refinade, eunque pue—
den emplearse tembién otros métodos de aeparacién; Pare destilar
fraccionedemente el refinado, se conduce esta §1tima fraccién por
medio de la bomba 16 e través de la tuber{a 10, en cantidades
controladas por la vélvule 17 en la tuberin 18, e través del ca-
jentador 19 y la tuberfa 20, & un destiiador de refinsdo 21, que
tiene generalmente la forma de uns columna convenientemenre re—
llena o de platos de hurbuja; El refinado se celiente a una tem-
peratura por encima del punto de ebulliecién del componente de re-
flujo en el cslentador 19 y se somete & una destilacién "relémpa-
go" (flash) al entrar en la columne 21§ los vapores sometidos a
1a destilacién relémpago se retiran por 1a csbecera a través de
1a tuberfa 22 y se licuen en el condensador 23, Ia fraccibn de
condensado se retira del condensador 23 a través de la tuberia
24 y la vélvula 25, y se recoge en el depésito 26; Une. poreibn
del condensedo 1iquido que comprende el hidrocarburc de reflujo
perafinico ligero que se busca, 86 recicla a la parte superior

de le columms de fraccibnamiento 21; esta porcién ge retira del
colector 26 a través de 1a tuberfa 27, se desvia a la tuberia

28 en cantidades controledes por la vélvula 29, y se descarga
por medio de la bomba 30 a,través de le tuberfa 31 sobre un pla-

t0 aﬁperior de la columna 21. 1e porcién restante del condensado
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en el depbsito 26, se descarga en cantidades controladas, deter-
minadas por la vélvula 32, sobre la tuberfa de reciclado de re-
flujo parafinico ligero 11; Los fondos o residuos de punto de
ebullicién elto del refinsdo se hlerven nuevamente retirando del
fondo de la columna de destilacién 21 & travée de la tuberis 33
y se hacen circular por el calentador del re-hervidor 34, y este
porcién vaporizada resultante de los fondos se vuelve & la colum-
ns 21 a travée de la tuberia 35; £l residuo refinado que compren-—
de le porcién no extraida de. alquilbencenos y parafinicos de la
alimentecibn, se retira del re-hervidor 34 & trevés de la tuberia
36 y la vAlvula 37 para descargarla de la corriente del procesd.
Le fraccién de disolvente rico formade en la vasija de ex—
traccibén 6 y de la cual se han desplazado los componentes refina-
dos de alimentacién, por contacto en contracorriente con el re-
flujo que contiene parafinas ligeras, en la porcién inferior de
la vasija de extraccién 6, se retira de la columna 6 por la tu-
beria 38, en cantidades controladas por la vélvula 39 y se tras-
lada por medio de le bombe. 40 a la tuberis 41 que conduce el di-
solvente rico a la seccién de destilacién "relémpago® (flash},
de la parte superior, de 1a zona de arrastre de extracto 42; Is
gona 42 tiene la forma de una columna de destilacién que tlene
una seccién de destilacién relémpage en la parte superior, y una
seccién de destilecién sraccionada en la parte inIeriorQ Ias dos
secciones estén dividides por una cubeta, "lado con lado", ce-
rrada en la parte superior de la columna de la seccién de deafi-
lacién inferior, como se ilustra por la cufeta interior 43 en la
columna 42. Ia preeién mantenidae en la seccién de destilacién
relémpago encima de la cubeta 43 es algo menor que 1a presién
sobre la fraccién de disolvente rico que fluye a la vasija de
arrastre 42, de tel manera que al entrar en.lancolumma,42 sobre

- 20 -



10

15

20

25

30

la cubeta 43, los cémponentes &el soluto més voldtiles del disol-
vente rico, es decir, los componentes parafinicos ligercs, desti-
lan inmediatemente del dieolvente rico, debido al contenido de ca-
lor sensible del disolvente rico, proporcionando asi un errastre
pricticemente isotérmico del scluto & partir del disolvente rico;
También estén presentes en los vapores ligeros, a cause de sus
presiones de vapor importantes (aunque sustancialmente menores)

a la temperstura del disolvente rico, vepor de agua, précticamen~’
te la totalidad de los componentes aromiticos monociclicos del
extracto, una proporcién menor de los componentes naftelénicos
extraidos por el disclvente y una proporcién todavia menor del
componente disolvente que tiene la presibén de vepor més baja; Es-
te relacién en las volatilidades de los componentes hidrocarbona-
doe del soluto se indica en los datos de la tabla I. Estos datos
mueetran que los alquilbencenos, por término medio, son los com-
ponentes més fécilmente vaporizados del disolvente rico. El nafta~
leno, éue es el aromftico bicfclico mis voldtil en presencia del
disolvente, constituye también una proporcién sustancial del va-
por de cebecera procedenté del arrestrador 42, y los metilnafte-
leno isémeros constituyen el componente menos predominante; Por
consiguiente, es evidente que la totalidad de los aromdticos mo-
nociclicos presentes en el disolvente rico se vaporizaré del mis-
mo sntes de cnalquier vaporizacién sustancial de los naftalenocs
0, por lo menos, constituiré una porcién prependerante del compo-
nente hidrocarbonado aromdtico de los vapores de cabecera; Estos
vapores se retiran de la columna 42 a través de la tuberifa 44,

y pasen por la vélvgla.45 al condensador 46, donde se condensen
en un condensado lfiquido que es trasladade por la tuberia 47 el
depbeito 48; Ia fese de mixima densidad, que comprende disolven-
te acuoso, se deposita de uns capa.hidrocarbonada.superior en ia
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vasija»48. Ta porcién no vaporizade de la fraccidn disolvente ri-
ca, que se acumula en la cubeta,"lado con lado" (contigua) 43, se
retira de la seccién de destilacién relémpago primaria de la co-
lumne 42, a través de la tuberfa 49 y la vélvula 50 y se descarge
& une presién algo menor que la presién mentenida en la secoién
de "flashing" primaria de la columna 42 sobre el plato inferior
de 1a columna 42; los vapores ixotérmicamente liberados de la
fraccién disolvente rica & dicha presién menor, se eliminan de
1a zona de "flash"™ secundaria a través de la tuberfa 51 y la vél-
vale 52, y se descargan en la tuberfa de vapor de cebecera 4.
Los vapores nflash® secundarios recuperados de este modo desde
la columna 42 comprenden las parafines de reflujo restantes con-
tenidas en el disolvente rico, vapor adicional desprendlido del
disolvente rico y una centidad adicionsl de gsoluto aromftico pre-
gente en la fraccién disolvente rica; Ie seccibn "flashﬂ”secun&ap
ria puede cerrarse tembién a presién de la seccién de destila-
cién inferior de la columna para proporcionar miltiples zonas
nflash", si se desea. En general, la disminucién de preeién de
1a zona de extraccién a la seceidn "flash" primaria es preferi-
blemente una caida importante en le preﬁién. por ejemplo, de un
medic a dos tercios de la presién diferencial entre la presién
de extraccién y la presién de destilacién en la columna 42, ve-
rificéndose la calda de presién restante de une mitad a un tercio,v
en las secciones flash secundsrie y subsiguientes, si se desea;
Los vepores "flash" secundarics se peunen con los vapores
f£lash primarios en la tuberfa 44 y se licden en el condensador
46 con los vapores flash de cabecera primarios; Tos hidrocarburos
reunidos de las zones flash primarie. Y gecundaria, que se sepa-
ran como cepe superior en la vasija colectora 48, se trasladan

como fraccién de reflujo desde la vasija colectora 48 por la
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bombe 53 & través de la tuberfa 54 y la vélvule 55 a la ﬁub&ria
15; como los aromiticos de esta fraccién se re-disuelven en el
disolvente rico por recirculacién, como parte de la fraccién de
reflujc a la zona de extraccién 6, podria resulter una acumule-
eién gradusl de aromfticos monociclicos en el reciclado en cen-
t1dsdes excesivemente grandes de reciclado totel. Para eviter
esto, se retira continuamente una porcién de esta fraccién por
la tuberia 135 y del proceso & través de una tuberia de sangrado
1%a ¥y vélvula 13b, para separar aquella porcién del extracto que
representa los componentes alquilbenceno del recicledo de reflu-—
jo que se redisuelve en el disqlvente rio&.

La.fase acuose. inferior que ge secumula en la vasije colec—
tora 48 que contiene unae pequefia proparcién del componente dieol-
vente de alcohol mono O polivalente vaporizado & partir de la
r:accién disolvente rica en las gecciones de flash de la vasije
de srrastre 42, se acumula en la rema de sedimentecién 56 del
colector 43 en forma de una cepa 1{guids dense y s€ drens contl-—
nuamente de la misma & través de ls tuberis 57 y la vélvula 58
a le tuberfa 59 para reconstituir el componente acuaso de la
oemposioién disolvente antes de reciclar el disolvente pobre &
la vasija de extraccién 6 y proporcionar vapor de arrastre en la
seccién de re—ebullicién de la columne 42. Todo el agua sdicio~
nal necesaria para el reemplazamiento del agua perdida y pare
reconstituir le composicién de disolvente pobre a su contenido
de agua deseado, puede introducirse en la cérriente del proceso
a través de la tuberia 60 en cantidades controladas por la vAl-
vula.él; El agua.aﬁaaida.asi al éisolvente ge introduce, conve-
nientemente, en la secclén de re—ebullicién de la columne 42 en
la parte inferior de la columna, produciendo asf el agua vapor
en el re-hsrviﬁar 62 que se carge. en~1a porcién inferior de la
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ecolumna 42 como agente de arrastre para eliminar los dltimos ves-
tigios de soluto aromético del residuc de disolvente rico en la
porecién inferior de la columma;

la fraceién disolvente rice, a medida que desciende por la
gseccién de destilacién del arrastrador 42, se arrastra progresiva-
mente por medio del vapor introducido a la seccibn de re-ebulli-
cién de la columna para eliminar de modo précticamente completo
los componentes no-arométicos y alquilbenceno del soluto hidroél
carbonado del disolvente rico, retirédndose estos componentes hi-
drocarbonados junto con el vapor de arrastre y disolvente orgéni-
co veporizado (por ejemple glicol), & trevés de la tuberia 51; Una
fraceién secundarie de punto de ebullicién més alto que comprende
los productos de naftalenoc deseados, se retira de la columna 42,
Junto con vapor de srrastre y disolvente vaporizado, & travée de
la tuberia»éﬁ y se licéia en el condensador 64 para formar un con-
densado 1iquido que se &rens por medio de 1a tuberia 65 y & tra-
vés de la vhlvula 66 al colector de fraccidnr67; La fase 1£§uida
se separa en el colector 67 en una fase hidrocarburc y en ung fase
de disolvente diluido, acuoso, que contiene una mayor proporcién
del componente disolvente glicol que ls cabecera en el colector
45, debido = la temperatura spstancialmente mayor del vapor reti-
rado de esta fraceién lateral. |

Excepto para la provisién especial aquf de un diluyente pa~-
rafinico presente en el colector 67, los hidrocarburos destilados
del disolvente rico y que se recogen en el colector 67, estarian
constituidos exclusivamente por hidrocarburos naftalénidos y for-
marfan una mass cristelina de s§lido sobre el fondo del colector
67; Esta fase de hidrocarburo s§lido ordinariemente seris diffcil
de manejar en presencia de la fase acuosa menos densa tembién pre-

gente en la vasija colectora. Por consiguiente, en el presente pro~
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cedimiento, se mentiene continuamente un diluyente hidrocarbonsa-
do parafinico voldtil de baja densidad dentro del colector de
hidrocarburo naftalénico 67 para disclver y diluir los nafﬁale;
nos destilados; de esta manera los naftalenos se mantienen en so-
;ucién en el diluyente parefinico como capa liquida, de manera
que le densided de la fase hidrocarburo se reduce por debajo del
peso especifico del agua y la fase hidrocarburo se mantiene como
oapa l{iguida superior en la vasija colectora. Para este fin, es
preferible que la cantided de parafina ligera, tal como la frac-
cién de octenoc antes mencicnada, mantenides en el interior de la
vesije colectora, sea suficiente para proporcionar, por lo menos,
0,1 volémenes de parafina ligera por volumen de destilado de hi-
drocarburc naftalénice y preferiblemente desde 1 a 10 voliimenes, .
aproximadamente de parafine ligera, por volumen de hidrocerburc
nattalénico; El diluyente paraffnico es suministrado a la vasi-
ja colectora 67 a través de la tuberis 68; Ls capa acuosa infe;
rior que seksgpara en elvcolector 67, se reune en la rama de 191~
quido denso 69 y se decente preferiblemente de la misma por eli-
minacidn continua & través de la tuberia 70 Que conecta con la
tuberdia 57 para recicladc a la seccién de re-ebullicién de la
columna 42. Y& fase acuosa inferior del colector 67 contiene tam-
bién todo el disolvente orgfnicoe (tal como glicol) destilado &
partir del disolvente rico en la. fraccién secundarie; reciclando
la fase acuosa inferior a la columne 42, el agua retornada asi‘ |
no solamente-propcrqiona vapor para arrastrar el soluto del di-
molvente rico sino que también el disolvente orgénico contenido
es retornado al flujo del proceso para.reciclado en el sistema;
Ia capa de naftaleno diluida que se acumula en el colector
67 se retira continusmente del mismo a través de la tuberia 71 y
1e vélvula 72 8l fraccionador de extracto 73 para separar el ex-
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tracto naftalénico del diluyente de parafina ligera. El calor ne-
cesaric para la vaporizacién del diluyente parafinico ligero es
suministrado equi por el re-hervidor 74, retiréndose los fondos
de le columma 73 del mismo & través de la tuberfa 75 y la vilvule
76 8l re-hervidor 74 desde donde los fondos calentados resultantes
y el diluyente parafinico ligero se vuelven a 1a. columnsa a través
de le tuberia 77 y la vélvula, 78 para nueve vaporizacién del di-
luyente parafinico del mismo. Los vapores de parafina ligera ee
sacen por la parte superior de la columna 73 a travée de la tube-
ria 79 y se licdan en el condensador 80; el condensado resultante
ge drena el colector 81 desde donde se traslada e través de la
tuberie 82 por medio de la bomba 83, en le tuberie 68, y la val-
vule 84, para :eciclado a la vasija colectora de extracto 67‘. Se
observars as{ que el diluyente parafinico ligero que sirve para
mentener el extracto naftalénico recogido en el colector 67 en
fese 1iquide se suministra continugmente en un circuito cerrado.
108 fondos de la columna 73 que comprenden el extractc naf-
talénico a partir del cuasl se ha destilado el diluyente parafini-
co ligero y que comprenden una mezcle de naftaleno y sus homélogos
inicialmente presente en la elimentacién se retiran del re-hervi-
dor T4 s través de la tuberia 85 y se trasledan por medio de la
bomba: 86 a través de la tuberfa 87 y la vilvala 88 a la columns
de separacién de naftelenc 89, donde loe hidrccarbures naftaléni-
cos mixtos se fracclionan en componentes sepamda&. El calor sumi-
nistredo para le destilaeién y fraccionamiento de lz megzcla de
nidrocarburos neftalénicos se suminisira a través del re-hervidor
90, retiréndose los fondos de 1a columne 89 por la tuberia 91, ¥
1a védlvule 92, y se calientan en dicho re-hervidor 90, y los va-
pores resultantes y el liquido calentado se vuelven a la colums

a travées de la tuberia 93 y la vé&lvule 94. El vepor més voldtil
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fraccionado en la ecolumna 89 se retira por la parte superior de
1a columms a través de la tuberia 95 y se condensa convirtiéndose
en un condensadc ligquido en el refrigerador 96, recogléndose el

condensado en la vasija colectora 97. Este condensado, que esté

eonstituido por el componente de extracto naftalénico de méxima

volatilidad es naftaleno précticemente purc, libre de sus homélogos
superiores, graclas al fraccionamiento en la columna 89 y &l con-
+rol de la temperatura del vapor de cabecera. Este producto se re—
tira del depésito 97, por lo menos en parte, 2 través de la tube-
rie 98 y la vhlvula 99, como producto de neftaleno précticamente
purc, del proceso; Sin embargo, preferiblemente, se retorna une
porcién controlada del condenaado'naftalénico como refluje pasando
por las tuberias 98 y 100, bombea 101, tuberfa de retorno de reflu-
jo 102 y vélvula de control 103, haste el platc superior de la co-
lume. de fraccionamiento 89 para proporcionar gllf el grado deseas=
do de fraccionamiento en la columma.

108 fondos procedentes de 1a columne de naftalenc se tras-
leden por medic de la bomba 104 desde el re-hervidoi 94 a través
de 1a tuberfs 105 y la vélvule 106 a la tuberfa 107 que lleva los
fondos de la columme 89 & la columna de separacién de metilnafta~
leno 108. El metilnaftaleno contenido en los fondos es una mezcla
de sus isémeros alfa y bela, que se€ destilan por la cabecera de
1a columna 108 a través de 1a tuberia 109, &l refrigerador 110,
que se mantiene & una temperatura suficientemente inferior al
punto de ebullicién, perc superior al punto de fusién del desti-
lado para licuer el metilnartaleno; El condensado liquido resul-
tante se retira del refrigerador 110 & un colector 111 desde don-
de el metilnaktaleno ge pace como producto a través de la tuberia
112 y 1la vélvula.ll3; Preferiblemente, una parte del condensado
de metilnsfteleno en le vasija colectora ll1l ee refluye hasta el
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plato mis elto en la columna 108 retirendo una porcién del ?on;
densado a través de la tuberi{a 112 y trasladendo la misma por me-
dio de la bomba 114 a través de 1g tuberfa 115 y la vélvula 116
a dicho plato superior; El celor para el fraccionamiento en la
columna IQB ge introduce por medio del re-hervidor 118 en los
fondos 1fquidos retirados de la columna 108 & través de la tuberfa
117 y los fondos calentados se vuelven a la columne 108 por la tu-
verie 119; E1l producto puro de fondos que comprende homélogos de
punto de ebullicién mis alto del naftaleno, tal como por ejemplo
dimetilantaleno, se saca del proceso por la tuber{s 120 ¥y 1a v4l-
vule 121.

gl residuo disolvente del cual se ha eliminadc précticamente
1a totalidad de los componentes hidrocarbonados vol&tiles por va-
porizacién y arrastre en el srrastrador de extracto 42, ge retira
de la columns 42 como residuo de punto de ebullicién elevando &
través de la tuberfa 122 y la vélvulae 123; Una poreién principal .
del mismo se recicla por medio de la pomba. 125 & través del cam-
bisdor térmice 126 y la tuberfa 7, a la tuberia de entradae de di-
solvente pobre de la vaslja de extrascto 6, en una cantidad deter—
minada por la vélvulae 124. El cambiador térmico 126 puede utili-
zerse para enfrier los fondos que estén & alta temperatura del
arrastrador de extractoc 42, hasta la temperatura de extraccién
deseade, 0 blen, en el caso de que el residuo disolvente en la
porciﬁn inferior del arrastrador 42 esté a una temperatura por de-
bajo de la temperatura de extraccién deseada, el cambiador térmi~
co 126 puede utilizerse como celentador para elevar la temperatu-
ra del disolvente pobre & la temperatura de extraccién deseadé.
sin embsrgo, en general, la vaporizaaidn del soluto a partir deb
disolvente rice se efectia predominantemente por disminucién de

la presién, proporcionando as{ un arrastre précticamente isotérmi-
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co de la fraccién disolvente riea; g1 disolvente pobre que sale
del fondo del arrastrador para reciclado a la columna de extrac—
cién 6 esté aproximedsmente, en genersl, a la temperaturae de ex—
traceién deseada y puede reciclarse & la columna 6 sin neceeidad
de calentar ni enfriar; La bomba 125 sumentae tembién la presién
sobre el reciclado de disolvente pobre haste la presién operato-
ria que se mentiene en el extractor €.

En el funcionamiento preferido de la columma 42, por lo me-
nos una porcién del residuo disolvente que se acumule en la sec-
cién inferior de la coclumna, S€ vuelve & hervir separadamente,
con el fin de producir vapor que suministra al agente de arrastre
para recuperacién del solute aromtico & partir del disolvente
rico en la columna 42; Pars este fin, una porcién del residuo de
disolvente pobre procedente de la tuberia 122 se retira del mismo
a través de la tuberis 127 en una cantidad determinada por la
vilvula 128 y se mezcla con agua de reciclado suministrada por
1a tuberfs 59, y la mezcla se hierve de nueve en el calentador
62; El vapor resultante y el residuo de disolvente caliente se
descargan del re-hervidor 62 por la tuberfa 129 a la seccién de
arrastre de la columna 42; El vepor as{ cargado en la seccién in-
ferior de la columna 42 reconstituye el disolvente a su coﬁposi—
c¢ién seleccionada deseada para uso como disolvente pobre en la
columne, de extraccién 6, el vapor destila el extracto aromético
del disolvente rico y rebaje el punto de ebullicién del disol-
vente rico; Para mantener la composicién disolvente en su conte-
nico de agus deseado, pueden retirarse muestras del disolvente
pobre por la tuberfa 122, para andlisis y paras ajustar el conte-
nido de agus & la 6omposic16nvseleccionada.preferida para extraa?
ecién en la cclumna.6;

vno de los medios preferidos pare mantener el compenente
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disolvente glicol en su forma inslterada (ee decir, como un gli-

col idéntico con el componente de 1a composicién disolvente car-
gada al principio del proceso)’y evitar el desarrollo de subpro-
ductos &cidos y resincsos o alquitranceos en 1e composicién, com-
prende mantener una capa de un ges inerte sobre el glicol vapori-
zado & partir del disclvente rico en la columna de arrastre 42 Yy
retornado al progeso por reciclado de las fases acuosas inferio-
res en las diversas vasijas colectoras unidas a las tuberias de
cabecera y secundarie desde la columna 42; fPor este medic, el oxi-
geno, que ineviteblemente se fuge a las vasijas colectoras y or-
dineriemente es absorbido por el disolvente glicol, queda exclui-
do del sistema, eliminando asi{ la causa principal de alteracién
del glicol en el proceﬁo; Un medio edecusdo para mantener esta
capa de gas inerte gobre lae capas acuosas e€n las vasijas colec—
toras comprende introducir el ges inerte tal como por ejemplo ni-
trégeno u éxido de carbono, en uno de los extremos de cada uno
de los colectores y retirar el gas inerte por el otro extremo.
As{, pues, en la vasija colectora de cabecera 48, el gas inerte
se pdmite & travée de la tuberia 128 y la vélvula 129, fluye por
1a vasije, cubriendo completemente el contenido 1i¢uido del co~
lector y excluyendo el aire de la misma, y &€ retira de la vasi-
ja a través de la tuberfa 130 y la vélvule 131. Anélogamente, el
disolvente acuoso en la vasija colectora gsecundaria 67 se prote-
ge snministrando gas inerte g través de la tuberfa 132 y la vél-~
vula 133 y expulsando el gas, después de su paso & través del de-
pésito, por la tuberia 134 y la vélvula 135.
Esta invencién se {lustrs ademés con respecte a varias de

sus ceracter{sticas en el siguilente ejemplo.

‘ La earga.@idrocarbonada«se prqpara.&estilando fraccionada-
mente éaaolina,que tiene un punto de ebullicién final de 2042 c.

~
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a partir del producto de conversidén de une operacién denominada
de "platformado" y recuperando separsdamente la fraccién residual
del producto aa conversi6n; Besta porcién residual del producto de
mplatformado™, que hierve por encima de unos 2042 G; ¥ que glcan-
ze sproximademente 8,5 % del producto total de platformado, esté
conmtituida casi exclusivamente por hidrocarburoe arométicos, in-
cluyendo el 20 % de naftaleno, en peso, y 26 % de metilnafieleno,
en peso, comprendiendo los restantes componentes erométicos hidro-

carburos bencénicos de 11, 12 y 13 &tomos de ecarbono por molécu-—

lae, estando presentes los &tomos de carbono en una o més cedenas .

laterales alquflicas unides el nicleo bencénico. El producto de
conversién primitive se ha preparado en una operacién de ®platfor-
mado" haciendo pasar una fraccibn de gasolina de obtencién direc-
ta que tiene un punto de ebullicién final de 2042 C;, junto con

9 moles de hidrégenc por mol de hidracarburc, a uns temperatura
de 5102 c;, y a une presién de 34 atmésferas, sobre un catalizador
de platformadc que comprende platino soportadc sobre una composi-
cién de alimina y halégeno;

Ia fraccién residual anterior es una alimentacién a partir
de la cusl es diffcil separar sus componentes naftelenc y metil-
naftelenc; & causa de su cardcter altamente aromético, esta ali-
mentacién se disuelve prdcticamente en su totalided en las com-
posiciones disolventes usuales selectlvas para hidrocarburos aro-
méticos sin producir un refinedo separable en el cual estén con-
centrados los componentes indesesbles de la fraccién.

La slimentacién anterlor se carga a una temperatura de 191
c;, e razén de 159 metros cdbicos por dfe, y & una presién de 6,8
atmésferas en el plato treinte de una columna de extraccién disol-
vente en contracorriente que contiene sesenta\plaﬁos; Se carga

una composicién disclvente constituide por 98,2 £ en peso de die-
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tilenoglicol y 1,8 & en peso de agua, a une temperatura de 193¢
C. y & la presién entes mencionada, por la parte superior de la
columne de extraccién disolvente, a razén de 1030 metros cilbi-
cos por dia; S8e derive en parte una fraccién hidrocarbenada de
reflujo, de una fraccién de cabecera de la columna de arrastre
de disolvente rica y en parte de la fraccién parafinica ligera
recuperade a partir de la fraccién de refinasdo de la zona de ex-
traccién se cargas e razén de 271 metros cibicos por dfs en el
fondo de la colwma de extraccién. El andlisis de esta fraccién
de reflujo indica que esté constituida, aeproximedemente, por 135
metres cibicos por dfs de octanos, aproximadamente 110 metros
ctlbicos por die de naftalenos, y el resto comprende hidrocarbu-
ros arométicos monocciclicos arrastrados de la fraccién disolven-
te rice en la zona de arrastre subsiguiente. Se retira por la
parte supefior de la columne de extraccién, una fraccién refina-
de que comprende los componentes no-extraidos de las fracclones
combinadas de slimentacién y reflujo, a una velocided de 174,93
metros cdbicos por dfa, reteniendc el refinado solamente una pro-
porcién muy peéneﬁa de los hidrocarburos naftelénicos presentes
en la alimentacién primitiva y précticamente la totalidad de los
arométicos monociclicos contenidos en la alimentacién. El refina-
do se lavé con una corriente de agua para recuperar esf el gli~-
col de la misma, y se hizo pasar luego al fraccionador de refi-
nado donde el componente octano se destila del mismo y este 41~
timo se recicla a la tuberfe de reflujo que conduce al fondo de
la zona de extraccién;

Le fraccién disolvente rica formade en la columna de ex-
traccién, a una temperatura de 1752 C. y a la presién de extrac-
tor de 6,8»atm651eras, se sace. por el fondo dg la zona de extrac-—

cibn, se calienta a una temperatura de 1881 C. y se carga por la
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parte superior de una columme de grrastre "flash" donde la pre-
gsién se reduce en tres etapas a la presién'aﬁmosférica; En la
primera etapa, la presién se rebeja a 3,4 atmésferas, eproxima-
damente, dando como resultado la destilacién flash de una cabe-
cera de vapor ligero por el plato superior de la columna de
errastre, que se separa de los platos inferiores por una oube-
ta, lado con lado ( contigue) cerrada circunferencialmente sobre
el intgrior de la'coiumna.de arrastre. E1 vapor de cabecera &
1882 C. destile Instanténesmente a velocidad de sproximadsmente
107 metros cfibicos por dfa y se mezcla después con el octano de
cabecere procedente del fraccionador de refinado; la fraccién
mixte resultante se recicla como reflujo hasta el fondo del ex-
tractor; El vapor de cabecera contiene también una parte del naf-
taleno y el metil nafteleno que se buscan, as{ como la mayoria
de los hidrocerburos aromiticos monocfclicos extraidos de la ali-
mentacién original por el disolvente; Para prevenir una acumla-
cién de hidrocarburos aromfticos monociclicos en la fraccién de
reflujo, une porcién de la fraccién de cabeeeré precedente de la
columne de arrastre, que alcanza unos 1,27 metros cfibicos por dfa
y corresponde précticemente al componente aromftico monociclice
neto, cergado en el sistema como alimentacién nueva, menos la re-
tirada del proceso en el refinado, se retira del sistema; Unea. par-
te dE'IOB vapores de cebecera, en cantidad de, aproximadanenté,
19,9 metros edbicos por dfa comprende los componentes dietileno-
glicol y agua del sistema, separfndose éstos de los vapores de
cabecera en ung vasija colectora uhida al condensador de vapor

de cabecera, como cape de disolvente acuosa que 8sé separa de la
capa superior de hidrocarburos de reflujo y se reune con otros
cogdensados de glicol acuosos y luego se carga en la seccién de

re-ebullicién de la columna de arrastre.
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¥l residuo de disclvente rico se drena continuemente de la
geccién de flash de le etapa primaria a una seccién de flach se-
cundaria donde 1a presién se rebeja desde 3,4 atmésferas a 0,34
aﬁm&ateras. Los vapores de flash secundarios resultantes se sacan
a 1882 C., a una velocidad de aproximadamente 231 metros clibicos
de 1{quido por die, de los cuales 119 metros clbicos por dfa re~
presentan hidrocarbureos que comprenden predominantemente compo-
nentes arométicos junto con los restantes octanos presentes en el
disolvente rico y aproximademente 112 metros clbicos por dfa de
glicol acuoso. Los vapores se condensan por enfrismiento formando
un condensado liquido de dos capas €n la vasija colectora unida
al condensador flesh secundario; la capa de glicol se drena del
colector, se mezcle con el glicollacuoso de cabecera y se carga
en el re-hervidor del arrastrador. La porcién hidrocarbonada de la
esbecers flash secundaria se reune con la porcién hidrocarbonada
de la cabecera flash primaria y se recicla como reflujo a la cO-
lumna de extraccién; %1 residuo de disolvente rilco fluye después
a la seccidén de arrastre de lea columna donde la presién sobre el
disolvente rico se rebaja a la atmosférica. Se recupera una frac-
cién eecundsrie resultante a partir de la zona de arrastire a uns
temperatura de 1902 ¢c; estos vapores secundarios comprenden unsa
mezcla de glicol acuoso € hidrocarburos, estando constitulda la
porcién hidrocarbonada predominantemente por extracte de metil
nefteleno y naftalence. Bstos vapores se enfrian 1o suficiente pa-
re. formar un condenseado 1{quido que se drens a la vasija colecto-
ré. Ia capa liquida de glicol acuoso se drena desde el fondo del
colector, se mezclae con las capas de glicol acuoso antes menclo-
nadas, y se carga en la seccién de re—ebullicién.de la columms
de arrastre. Una fraccién perafinica 1{quida ligera que compren-

' de la fraceibn ocﬁano (cebecera) recuperadsa del fraccionador de
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extracto subsiguiente, se recicla continuasmente en la cantidad
de 35,3 metros ofibicos por dfa, al colector de extracto, par&
mantener los componentes naftalénicos de la fraccién secundarla
en fase 1iguide, y rebajar la densidad de los naftalenoe lo su-—
ficiente para mantener el destilado hidrocarbonado del extracto
en fase 1{quida como cape superior en la vasija colectors. Los
octanos disuelven por completo los naftalencs normeslmente sbli-
dos en la capa"hidrccarbonada,superior del contenido del colec-
tor, ¥y la capaAliqgida>reau1tante ge retira a la columna fraccio-
nedora de éxtracto.

Un serpentin de re~-ebullicién constituido esencialmente por
un.calentador calentado a gas, funclone como adjunto a la colummne
de arrastre. Los fondos de disolvente arrastrado y las fases de
disolvente acuoso de las diversas vasijas colectoras mencionadss
arriba, se calientan en él serpentin re-hervidor haste una tem-
peratursa de 1932 é; pera generar €l vapor suministrado a ls por-
eién inferior de la columna de arrastre para vaporizacién del so-
luto aromftico a partir del residuc del disolvente rico; Una frac-
cién de disolvente pobre que contiene aproximademente 1,8 4 de
agua 8€ retira continuamente del re-hervidor a razén de 1030 me-
trce clibicos y se bomhéa.hasta.la parte superior de lg vasija de
extraccién para usc en ella como disolvente selectivo.

El producto de fondos de l1a columna de fracclionamiento de
extracto, donde el reflujo de octano se destila pars reciclar al
colector de extracto, se retira de esta columns a una temperatura
de 2322 C. y a una velocidad de 64,4 metros cibicos por dfa, pe-
sendo a una colnmnaAde fraccionamiento de naftalenc desde donde
se sacan 29,3 metros cfbicos por dfa de nafteleno de 99,9 % de
pureze, por la cabecera, & una temperaturs de 218ﬁ Ce El produc~
to eristaliza_técilmente. Los cristales funden a 80,22 C. La frac-
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cién de fondos de la columna de fraccionamiento de naftaleno, &
une temperatura de 2492 c;, se carge. en una columna de separacién
&e‘metgl naftaleno desde quAe gse recupersa una fraccién de cabe-
cera (que hierve a 2422 C.), en cantided de 34,3 metros clbicos
por dfa. Este fraccilén contiene embos isémeros slfsmetilnaftale-
no y betametilnaftaleno y contiene aproximadamente 1 % en peso de
aromédticos moneeiclicoa; Una fraccién de fondes se recupera & par—
tir de la torre de metilnafteleno a une temperatura de 2662 c; en
cantidad que representa aproximadsmente 0,636 metros cfibicos por
¢1a; Este residuo contlene pidrocarburos arem&ticos monociclicos
que tienen unos 13 &tomos de carbono por molécula, asi como une
pequeﬁa.proporcién.de alquilnaftalencs de mayor peso molecular que
los metilnattalenoz;

En el proceso anterior, se cargabe nitrbgeno sobre loes colec-
tores de cabecera y el colector secundario, para proteger la su-
perficie de la fase glicol acucsoc con un gas inerte, evitando asi
1z ebsorcién de oxf{geno por el glicol; Para estp fin, se introduce
nitrégeno en los colectores a una velocidad de 2,832 litros por
hora, retirdndose por los extremos opuestos de cada una de las va-
eijas colectoras; De esta manera, el glicol se mantenia en un es-
tado inalterade durente largos periodos de uso, siendo la veloci-
dad de reemplazemiento del glicol menor de 0,24 metros cibices por
dfa en la inetalacién anterior;

_ Antes del uso de la proteccién.de nitrégenc arribe menciona-
da sobre la fase glicol acucso, sin embargo, las vasijaes colecto-
ras permit{an suficiente paso de aire a la unidad para deteriorar
répidemente el glicel. Se observé que a medide que proseguis el
funcionamiento del aparato después del primer dfe. en la fracciébn,
el pH del glicol disminuye répidemente, originando la corrosién
répide del equipo de acero, la formacién de alquitrén y la pérdi-
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da de glicol del aperato, & una velocidad de més de 9,54 metros
cdbicos por dfa. La alteracién del glicol se hac{a tan répida que
aé necesitaba un destiledor suxiliar de glicol para destilar con-

tinuamente una fraccién escurrida del dieolvente para la elimina-

. ¢ién de slguitranes y productos de degradacién.

Egte solicitud que corresponde a la presentada en los'Esta-
doe Unidos de Emérica el 15 de Noviembre de 1956, bajo el Nim.
U.S. Seriel 622.488, se acoge & los beneficlos del articulo 51 del
vigente Estatuto sobre Propiedad Industriale.

NOTEA

Los puntos de invencién propia y nueva que se presentan pa-
ra que sean objeto de ests Patente de Invenciln en Bspafia, por
VEINTE aﬁos, gon los siguientes:

12. - Un procedimiento para recuperar un hidrocarburc naI-
telénico a partir de una mezcla hidrocarbonada que contiene dicho
hidrocarburc e hidrocarburos bencénicos, que comprende poner en
contacto en contracorriente dicha mezcla en una primera etapa de
econtacte con una Bolucién escuosa de un disolvente en el que dicho
hidrocarburc naftalénico es soluble pelectivamente y que es ele-
gido entre el grupoc constituido por alcoholes aliféticos que con-
tienen hasta 10 é&tomos de carbono, alquilenoglicoles, polialqui-
lenoglicolee, Y &teres de dichos alcoholes y glicoles, a une. tem-
yperatura comprendida entre 93 y 2322 c; y & una presién a la cual
dicha mgzcla y dicho disolvente se mantienen précticemente en la
fage l{quida, poner en contacto en contracorriente la fase extrac-
to resultante que contiene el hidrocarburo naftelénico disuelto
en la misme, en una segunde etapa de contacto, con una fraccién
hidrocarbonsds perafinice liquidas que hierve por debajo del pun-
to de ebull;giﬁnlde; hidrocarburc naftalénico que ge quiere recu-—

PETET ¥, despiazar hidrocarburos bencénicos de dicha fase extrac—
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to por el mencionedo hidrocarburo parafinioo,kretirar el disol-
vente rico, as{ puesto en contacto, de dicha segunda etapa de
contacte y arrastrar después un extracto hidrocarbonado a partir
del mencionado disolvente rico, recuperar sepsradamente el disol-
vente pobre resultante y el mencionado extracto hidrocarbonado,
retornar dicho disolvente pobre a la mencionada primera zona de
contacto y separar un hidrocarburo naitalénica del citade extrac—
to hidrocarbonado.

28, - Procedimiento peglin se reivindica en 1, en €l que una
mezcla hidrocarbonada‘que hierve entre 149 y 2602 C., ¥y que con-
tiene naftslenos y alquilbencenos, ®se pone en contacto en contra-
corriente en ;a primera etapa de contacto con una solucién disol~
vente acuosa que comprende dietilenoglicol 0 trietilenoglicol y
an'} alO%en peso de sgua.

30, - Procedimiento seglin se reivindica en 1 en el que una
mezcle hidrocarbonada que hierve entre 1492 y 2602 C., y que con-
tiene naftalenos y alquilbencenos se pone en contacto en contra-
corriente en la primera etapa de contacto con una solucién disol-
vente acuosa conatiﬁuida.predominantemente por dietilenoglicol o
trietilenoglicol y que contiene de 1 a 30 % en pesc de dipropile-
noglicol y de 2 & 5 % en peso de a.gua'. |

43; -~ Procedimiento segﬁq ge reivindica en cualquiera de las
reivindicaciones 1 a‘f, en el que una mezcla hidrocarbonada que
hierve précticamente entre los limites de 2042 a 2602 C;, y que
contiene naftaleno, metilnaftaleno y alquilbeﬁcenoa,mse somete al
contacte en contracorriente con una solucién disolvente acuosa &
una temperatura comprendidea sustancialmente entre 1492 y 2042 C;

5ﬂ; - Procedimiento seglin se reivindica en cualquiera de
las reivindicaciones 1 & 4, en el que la fase extracto se pone en

contacto en contracorriente en la segunda etapa de contacto con
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une fraccidn hidrocarbonada parafinica liéuida, cuyo contenido
perafinico hierve, por lo menos, 6o C; y hasta 832 c;, por deba-
jo del puntc de ebullicién del componente hidrocarbonado naftalé-
nico de la mezcla hidrocarbonade introducide en la primera etapa
de contacto;

62. - Procedimiento segin se reivindice en cualgniera de
las reivindicaciones 1 & 5, en el que los hidrocarburos bencéni-
cos se desplazan de la fase extracto en la segunda etapa de con-
tacto pasando a le fase de refinado con un exceso tal de las pa-
rafinas de dicha fraccién hidrocarbonada parafinice que se des-
carga de la mencionads primera etapa de contacto, una fraccién de
refinadobque contiene una. porcién de dichas parafinas en mezcla
con loe componentes de refinado de la mezcla hidrocerbonada in-
troducida en le primera etapa de contacto, =se destila fraccions-
demente uns fraccién de refinadoc parafinica ligera, que hierve
por debajo del componente hidrocarbonsado naftalénicc de dicha
mezcle hidrocarbonada, a pertir de la citada fraccién de refina-
do, se rebaja la presién sobre el disolvente ricoc retirado de la
segunda etaps de contacto, y se vaporiza as{ uns fraccién hidro-
carbonade ligera que contiene le porcién restente de las parafi-
nas de dicha fraccién hidrocsrbonads paraffnica liquide, a par-
tir del citedo disolvente rico, y se mezclan la mencionade frac—
¢ién hidrocarbonade ligera y la citads fraecién de refinado pa-
rafinica ligera, y se hecen recircular coma dicha fraccién hidro-
carbonada. parafinica,liquida‘a la segunda etapa de contacto;

72; - Procedimientc segfin se reivindica en las reivindica-
ciones 1 e 6, en €l que la presién sobre el disolvente rico reti-
rado; de la segunda etape de contacto se rebaja en tal grado que
una parte del componente hidrocerbonado naftalénico extraido, y
précticemente el contenido parafinico total originadc a partir
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de 1a fraccién hidrocarbonade parafinice liquida, se veporiza de
dicho disolvente rico, los hidrocarburos asi vaporizados s€ vael-
ven, por lo menos como parte de diche fraccién hidrocarbonade pa~-
rofinice 1{quida a la mencionada segunda etapa de contacto, el
contenido hidrocarbonedo naftalénico del disclvente rico restante
ge veporiza de modo précticamente completo en una etapa de arras—
tre aeparada.a.una presién atn mds reducida, los vapores proce-~
dentes de dicha etapa de arrastre separzds, se condensan y el ex-
tracto hidroccarbonado se gepara del condensado resultante y se
separe posteriormente por fraccionamiento en hidrocarburos naf—
alénicos de diferentes puntos de ehnllicién.

82. — Procedimiento segfin se reivindica en 7 en el que los
vepores obtenidos por reduccién de la presién sobre el disolvente
rico retirado de la segunds etapa de contacto, se condensan, el
condensado resultente se recoge y &€ gepara en una primera zone
receptors, en una capa hidrocerbonada y una capa &acucsa, 8€ vuel-
ve una fraccién de dicha capa.hidrocarbonada por lo menos cCOmo
parte de 1 fraccién hidrocarbonada perafinica 1{quida & la se-
gunda etape de contacto, el condensado de loe vapores proceden—
tes de 1a.etapakde arrastre separada se mezcla con una parafi-
ne liquids que hierve por debejo del naftaleno y se gepara en
une segunda zone receptora, en una capa acuosa y une capa 1{qui-
da de extracto hidrocarbonado disuelto en dicha parafina, se re—
tira una fraccién de la solucién de extracto hidrocarbonado &
partir de la mencionada segunda zona receptora y 8¢ separa lue~
go por destilacién fracclonada en extracto hidrocarbonedc y pa-
rafine, se hace recircular dicha parafina separada & la oiteds
gegunda zona receptora, y dicho extracto hidrocarbonade se frac—
ciona después en los hidrocarburos nattalénicos de diferentes

puntos de ebullicién.
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gﬁt. - Procedimiento segfn se reivindice en 8, en el que se
hace paéar un gas inerte por cada una de las zones receptoras se—
paradas y sobre les capas 1{quides de las mismas, se retlrs con-
tinuamente 1fquido acuoso de cada una de las zonas receptoras y
ge vuelve a calenter y se mezcla con el residuc disolvente produ-
cido en la etapa de arrastre separada, y la solucién de disolven—
te acuoso pobre as{ obtenida se vuelve a la primera etapa de con-
tacto.

109; - Un procedimiento para recuperar un hidrocarburo nef-
talénico.

| Tel y como ee ha descrito en le Memoria que antecede, repre-

gsentado en el dibujo que se acompafia y con los fines qﬁe ge han
especificado;

Estaxﬁeporia consta de cuarenta y una hojas, escritas por
una sole cara.

uadria, &3 NOV. 1957,
P. A.
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