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M O R I A  DESCRIPTIVA
que se presenta para unir a la solicitud

de
P A T E N T E  D E  I N V E N C I O N  

formulada el 1 de septiembre de 1.960, con el núm. 260.744
en

E S P A Ñ A  
por VEINTE años

a nombre de PHILLIPS PETROLEUM COMPANY, entidad nortea­
mericana, establecida en Bartlesville, Oklahoma, Estados 
Unidos de America, por :

"UN METODO DE PRODUCIR BUTADIENO"

Este invento se refiere a la producción de bu­
tadieno partiendo de corrientes hidrocardonadas que con­
tienen butanos.

El butadieno es un producto químico valioso que 
5 puede producirse partiendo de corrientes hidrocarbonadas
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disponibles en las refinerías. El butadieno es particu­
larmente útil en la producción de caucho sintético. Es­
te inventro proporciona un procedimiento nuevo y útil 
para producir butadieno partiendo de butenos.

5 El dibujo adjunto es una representación esque­
mática del procedimiento de producción de butadieno de 
este invento.

Con referencia al dibujo, se introduce una co­
rriente de alimentación hidrocarbonada en una columna de 

10 absorbedor de buteno 10, a través de un conducto 11.Una
composición típica de una corriente de alimentación de 
este tipo es como sigue:

Componente Peso. %
Isobutano 33

15 Isobutileno 19
Buteno-1 11
Butano normal 9
Trans buteno-2 15
Cis buteno-2 13

20 La columna 10 trabaja0 a una presión de 5*95
cí

kg./cm absoluta. Se introduce, en la columna 10, a
través del conducto 19, un disolvente que absorbe se­
lectivamente butenos. Una composición típica de un 
disolvente de esta clase es como sigue:

25 Componente Peso. %
Furfural 68
Aceite 8
Agua 24

La region superior de la columna se mantiene 
30 a 483 C. y la caldera se mantiene a 1463 C. Por la par-
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te superior de la columna 10, se retira una corriente 
de vapor, a través del conducto 12, que comunica con 
un acumulador 13 a través del refrigerador 14. Los lí­
quidos condensados se retiran del acumulador 13 por un 
conducto 15 que tiene una bomba 16. Una parte de los 
líquidos condensados se devuelve a la parte superior 
de la columna 10 a través de un conducto 17, y el res­
to del líquido se retira por un conducto 18 como co­
rriente de cabecera. La columna 10 está prevista de un 
rehervidor 20. Una corriente de caldera, que contiene 
los butenos de la alimentación original más el disol­
vente, se retira por el fondo de la columna 10 a tra­

vés de un conducto 21, que tiene una bomba 22. Esta co­
rriente se introduce en una segunda columna 23 que tra­
baja como un arrastrador de buteno.

La columna 23 se mantiene a una presión de 
, 24,90 kg./cm. absoluta. La parte superior de la columna 

se mantiene a 50S C. y el fondo de la columna se mantie­
ne a 160S C. Una corriente de vapor de cabecera, que com­
prende los butenos, se retira de la columna 23 por un 
conducto 25 que comunica con un acumulador 26 a través 
de un refrigerador 27. El condensado resultante se reti­
ra del acumulador 26 por un conducto 28 que tiene una bom­
ba 29* Una parte de este condensado se devuelve a la co­
lumna 23 como reflujo a través de un conducto 30, y el 
resto se retira a,través de un conduoto 31 que comunica 
con una tercera columna 32 que trabaja como un desacei- 
tador. La columna 23 está provista de un rehervidor 34«
El producto de caldera de la columna 23, que es el di­
solvente suministrado a la columna 10, pasa por un re-
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frigerador 35 a un acumulador 36. Este disolvente se 
retira del acumulador 36 y se retorna a la columna 
10, a una temperatura de 49s C. a través de un conduc­
to 19 y que tiene una bomba 37.

La columna del desaceitador 32 trabaja a una 
presión de 5,62 kg./cm.^ absoluta.La parte superior de 
la columna 32 se mantiene a 57** C., y el fondo de la co­
lumna se mantiene a 682 C. Los vapores, que comprenden 
los butenos, se retiran por la parte superior de la co­
lumna 32 a través de un conducto 33 que comunica con un 
acumulador 39 a través de un refrigerador 40. El conden- 
sado resultante se retira a través de un conducto 40 

que tiene una bomba 41. Una parte del condensador se 
devuelve a la columna 32 como reflujo a través de un 
conducto 42. El resto del condensado se introduce en un 
reactor de deshidrogenacion 43, a través de un conduc­
to 44 que tiene ún calentador 45. La columna 32 está 
provista de un rehervidor 46. Un producto de caldera , 
que comprendetodos los pentanos y productos más densos 
contenidos en el sistema se retira de la columna 32, a 
través de un conducto 47.

Los butenos contenidos en la corriente de ali­
mentación al reactor o reactores de deshidrogenacion se 
deshidrogenan allí para producir butadieno. Se introduce 
también vapor de agua en los reactores de deshidrogena­
cion a través de un conducto 48 que tiene un recalenta­
dor de vapor 49 * Un catalizador de deshidrogenacion pre­
ferido comprende de 51 a 54 % en peso K 2 CO^, 44 a 46 

por ciento en peso de Fe20j y 3,2 a 3,4 por ciento en 
peso de Cr20j. Otro catalizador que puede emplearse ven-
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tajosamente comprende 11 por ciento en peso de Ni^PO^g,
88 por ciento en peso de Ca^ÍPO^^ y 1 por ciento de 
^ 2^3* Cuando se emplea el catalizador mencionado prime­
ramente, la corriente de alimentación se introduce en las 
cámaras catalíticas de los reactores de deshidrogenacion 
a presión atmosférica y a una temperatura de 649 s aproxi­
madamente. Se introduce vapor de agua a una temperatura 
de 704S C., aproximadamente. La relación ponderal de ali­
mentación hidrocarbonada a vapor es, aproximadamente, 130:1 .

El efluente de los reactores de deshidrogenacion 
tiene una composición típica como sigue:

Componente Peso. %
Hidrogeno 1,5
Monéxido de carbono 0,8
Dióxido de carbono 1,1
Metano 0 ,3

Etano 0,4

Propano 1,3
Isobutano 3,5
Isobutileno 2,4
Buteno-1 20,0
Butadieno 32,3
Butano normal 1,1
Trans buteno-2 19,3
Cis buteno-2 14,4
Carbono 0,2
Carbonilos 1,0
Acetilenos 0,1
Pantanos y superiores 0,3

Este efluente se pasa por un conducto 50 que

*
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tiene un refrigerador 51 que enfría los gases a 343S C., 
hasta la entrada de un tanque de apagado 52. Se retira 
agua por el fondo del tanque 52 y se dirige por un con­
ducto 53  ̂ que tiene una bomba 54 y un refrigerador 55, 
hasta la parte superior del tanque de apagado 52 a una 
temperatura de 32S C. Los gases enfriados se retiran 
por la parte superior del tanque de apagado 52 a través 
de un conducto 57 que tiene un compresor 58 y un refri­
gerador 59* Los gases, a una presión de 14,06 kg/cm.^ 
absoluta se pasan a un tanque de destilación "relámpa­
go o flash" 60. Todo condensado resultante del enfria­
miento de la corriente comprimida se retira por el fondo 
de un tanque "relámpago" 60 a través de un conducto 61.
El producto de cabecera del tanque "relámpago" 60 se re­
tira a través de un conducto 62 que comunica con la en­
trada de un absorbedor de aceite pobre 63. El absorbedor 
63 puede trabajar a una presión de 14,06 kg/cm.^ absoluta 
y a temperaturas comprendidas entre 37& C. y IO4S C. Se 
introduce aceite mineral de cierre pobre por la parte su­
perior del absorbedor 63 a través de un conducto 64. Los 
gases no absorbidos, los hidrocarburos en Cg y más lige­
ros se retiran por la parte superior del absorbedor 63 a 
través de un conducto 65 y pueden usarse como gas combus­
tible .

El aceite rico resultante, que contiene el pro­
ducto butadieno, se retira por el fondo del absorbedor 63 

a través de un conducto 66, que comunica con una columna 
de arrastrador de aceite rico 67* La corriente de vapor de 
cabecera procedente del arrastrador 67, que está libre de 
aceite, se dirige por un conducto 68 a través de un refri-
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gerador 69 a un acumulador 70. El condénsalo resúrtante 
se retira del acumulador 70 a través de un conducto 71 
que tiene una bomba 72. Una parte de este condensado se 
devuelve al arrastrador 67 como reflujo a través de un 
conducto 74. El resto del condensado se dirige a la en­
trada de una columna de absorbedor de butadieno 75 a 
través de un condensador 76. El líquido retirado por el 
fondo del tanque "relámpago" 60 se introduce también en 
la columna absorbedora 75. La columna 67 está provista 
de un rehervidor 77- La corriente de producto de caldera 
procedente de la columna 67, que es el aceite arrastrado, 
se dirige a través de un refrigerador 78 a un acumulador 
79. Este líquido se devuelve después al absorbedor 63 a 
través del conducto 64 que tiene una bomba 80.

En el absorbedor 75, se introduce, a través de 
un conducto 82, un disolvente selectivo que puede tener 
la misma composición que el disolvente introducido en la 
columna 10. Este disolvente absorbe butadieno en la co­
rriente de alimentación y se retira del fondo del absor­
bedor 75 a través de un conducto 83 que comunica con la 
entrada del arrastrador de butadieno 84. La columna 75 
trabaja a 0,56 kg./cm.^ de presión absoluta. La tempera­
tura en la parte superior es 51 s C. y en el fondo 1403 C. 
Se retira una corriente de vapor por la parte superior de 
la columna 75 a través de un conducto 86 que comunica con 
un acumulador 87 a través de un refrigerador 88. El con­
densado resultante se retira a través de un conducto 89 

que tiene una bomba 90. Una parte de este condensado se 
devuelve a la columna 75 a través de un conducto 92. El 
resto del condensado se devuelve a la entrada de la colum
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na 75 a través de un conducto 93* La columna 75 está ^
provista de un rehervidor 94*

La corriente de vapor de cabecera procedente 
de la columna de arrastrador 84 se dirige a través de 
un conducto 96, que tiene un refrigerador 97, a un acu­
mulador 98. El condensado resultante se retira a través 
de un conducto 99 que tiene una bomba 100. Una parte de 
este condensado se devuelve a la columna 84 como reflu­
jo a través de un conducto 101 y el resto del condensa- 
do se dirige a través de un conducto 103 a la entrada de 
una columna de fraccionamiento de butadieno 104. La co­
lumna de arrastrador 84 está provista de un rehervidor 
105. Esta columna trabaja a 5,27 kg./cm.^ de presión ab­
soluta. La temperatura en la parte superior es 49S C., 
y la temperatura en el fondo es I65S C. El producto de 
caldera procedente de la columna 84 se dirige, a través 
de un refrigerador 106 a un acumulador 107. El disolvente 
resultante en el acumulador 107 se devuelve a la columna 
absorbedora 75 a través de un conducto 82 que tiene una 
bomba 108.

La columna de butadieno 104 hace la separación 
final de butadieno de los otros gases contenidos en la 
corriente de alimentación que va a la misma. Esta colum­
na trabaja a 5,95 kg./cm.^ de presión absoluta. La tempe­
ratura en la parte superior es 51s C. y la temperatura en 
el fondo es 65^ C. Se retira una corriente de vapor por 
la parte superior de la columna 104 a través de un conduc­
to 109 que comunica con un acumulador 110 a través de un 
refrigerador 111. Una corriente gaseosa, que comprende 
acetileno, se retira del acumulador 110, a través de un

8



10

15

— - - ÍS ¿A ( t .
conducto 114* El condensado se devuelve a la columna 
104, a través de un conducto 115 que tiene una bomba 
116. La columna 104 está provista de un rehervidor 
117* El producto de caldera de la columna 104, que 
incluye butenos, se devuelve por un conducto 118, que 
tiene una bomba 119, a la entrada del desaceitador 32. 
La corriente de producto de butadieno se retira como 
fracción secundaria desde la columna 104 a través de 
un conducto 120 que tiene una bomba 121.

Este invento se ha descrito en relación con 
un ejemplo específico de condiciones operatorias. Sin 
embargo, es evidente que estas condiciones pueden va­
riarse, como es lógico, de un modo considerable, según 
sea la composición de la alimentación y la pureza que 
se desee en los productos.

N O T A

Los puntos de invención propia y nueva que 
se presentan para que sean objeto de esta Patente de 
Invención en España, son los siguientes:

20 i s U n  método de producir butadieno que com­
prende poner en contacto un buteno con un catalizador 
de deshidrogenacion para producir butadieno.

28.- Un método según el punto 18, en el cual '
dicho catalizador comprende aproximadamente de 51 a 54%

^5 en peso de KgCO^, de 44 a 46?« en peso de FegOj y de j
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33.- Un método según el punto 13, en el cual 

dicho catalizador comprende aproximadamente 11% en peso 
de Nij(PO^)g) 88% en peso de CajíPO^g y 1% en peso de

C i ^ *
43.- Un método según el punto 13, en el cual 

se anade vapor al buteno que es puesto en contacto con 
dicho catalizador de deshidrogenacion.

53.- Un método de acuerdo con cualquiera de 
los puntos anteriores, para producir butadieno a partir 
de una corriente de alimentación de hidrocarburo que 
comprende separar butenos a partir de dicha corriente 
de alimentación, poner en contacto dichos butenos con un 
catalizador de deshidrogenacion para producir butadieno 
y separar butadieno del efluente de los productos de 
deshidrogenacion.

63.- Un método según el punto 53, en el cual 
se separan butenos a partir de dicha corriente de alimen­
tación, poniendo en contacto los mismos con un disolvente 
selectivo que comprende furfural.

73.- Un método según el punto 53, en el cual 
se separa butadieno a partir de dicho efluente poniendo 
en contacto el mismo con un disolvente selectivo que com­
prende furfural.

83.- "UN METODO DE PRODUCIR BUTADIENO"
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Tal y como se ha descrito en la Memoria que 

antecede, representado en el dibujo que se acompaña y 
con los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de once hojas escritas 
por una sola cara.

Madrid,
p -a .
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