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"Production of Naphthalene"

MEMORIA DESCRIPTIVA j
que se presenta para unir a la solicitud

d e ¡
P A T E N T E  D E  I N V E N C I O N  ¡

. !
formulada el 4 de Octubre de I960, con el núm. 26l.4¡67.

e n  . ¡
E S P A Ñ A  . . ¡

por VEINTE años ¡
a nombre de ASHLAND OIL & REFINING COMPANY, entidad ¡nor­
teamericana, establecida en P.O. Box 391, Aáiland, Kentu­
cky, Estados Unidos de América, por: ¡
"UN PROCEDníIENTO PARA RECUPERAR NAFTALENO DE UN MATERIAL 
DE ALIMENTACION HIDROCARBONADO" !

Este invento se refiere a un procedimiento para re­
cuperar naftaleno a partir de varias fracciones hidrocarbo 
nadas de petróleo, particularmente derivados de petróleo- 
que contienen aromáticos monocilicos y bicíclicos. i 

5 El naftaleno se obtiene comúnmente por la destila­
ción de alquitrán de hulla, subproducto de la fabricación 
del coque. Por consiguiente, la producción de naftaleno - 
varia con la producción de coque para la industria del en­
cero, y su precio fluctúa mucho. La industria química ha1'

10 llegado recientemente a necesitar naftaleno en cantidades
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mayores- que. las- que pueden producirse- por la destilación 
del alquitrán de hulla disponible.

El petróleo, o mejor dicho, los productos de síntesis 
de petróleo, son una fuente potencialmente interesante de
naftaleno, a no ser por el coste elevado de los procedí—

, ' miento a de extracción, que han sido de dos clases?
El primer método es la hidrodesalcohilaoióni directa 

de aicohilnaftálenos que pueden producirse en grandes can 
tidades por técnicas; de refinación, tales como reforma—  
ción catalítica, craqueo catalítico e hidroformación, y - 
comprenden mon orne til-, dimetil-, trimetil-, te trae til— , - 
me tile til-, metilisopropil-, y dime til e t ilnaf taleno s y —  

compuestos más complejos mezclados entre sí. Paraj la pro­
ducción de naftaleno a  partir de dichos materiales, el ma 
terial de alimentación se mezcla con hidrógeno, y' luego se 
pasa sobre un catalizador de desalcohilación a temperatu­
ras y presiones elevadas para convertir los aicohilnaf ta­
len os en naftaleno. Este método es atractivo a ca^sa de - 
la concentración relativamente alta de alcohilnaf'talenos
en corrientes de producto de refinería de craqueadores ca

¡
talí ticos. j

El segundo método es la extracción del naftaleno ya 
existente en corrientes de producto, de refinería,! median­
te el empleo de un disolvente selectivo, tal comoj metanol 
o etanol, recuperándose el naftaleno del disolvente por - 
destilación y/o cristalización. Este método, en general,- 
no es económico, porque, aunque la cantidad total! de naf­
taleno presente en corrientes de refinería puede ser sufi 
clentamente grande, las cantidades de disolvente jde extrae 
cién necesarias son excesivamente elevadas para poderse -
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manejar de un modo económico.
De acuerdo con el presente invento, el naftaleno se 

recupera de un material de alimentación hidrocarbonado —  
que contiene alcohil bencenos y naftaleno, por separación 
del material de alimentación de loa compuestos que contie 
nen puntos de ebullición más altos que el del naftaleno,— 
hidroalcohilando el resto en presencia de hidrógeno!y un 
catalizador que contiene 10 a 15 % en peso de óxido¡crómi 
co sobre un soporte de alúmina tipo gamma, con baj o i conte 
nido de sodio, de pureza elevada, a ú n a  temperatura ¡por - 
encima, de 6499 0. de modo que se de sal cohile, por lo me­
nos parcialmente, los alcohilbencenos presentes, y sepa—  
rando el naftaleno del material desalcohilado así pi^oduci
do. I

La hidrodesalcohilación que convierte los alcohil -
bencenos en benceno no influye, por lo manos en ningún —

!
grado apreciable, en el naftaleno contenido en la frac---
ción. Una ventaja importante del procedimiento es que se 
separan alcohilbencenos de punto de ebullición elevado, -i
por ejemplo, i

1,2,4-trimet il-6 etilbenceno, que hierve a 21l!,89 C.
1.2.3- trinetil—5 etilbenceno, que hierve a 215¡,79 0.
1.2.4— trimetil-3 etilbenceno, que hierve a 216¡,6S C.
l,2,3-trimetil-4 etilbenceno, que hierve a 22p,4S C. 
hexilbenceno normal, que hierve a 224j,09 C.

se separan del naftaleno, que hierve a 217,49 C+, po¡r su
conversión a benceno, que hierve a 80,19 C. El producto -
desalcohilado comprende, pues, una mezcla esencialmente -
de dos componentes, benceno y naftaleno, que conduce por
si misma a simple fraccionamiento o cristalización de sus
componentes. Tanto el naftaleno como el benceno produci—
dos de este modo son comparables en el coste y netamjente
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26146 7
superiores en cuanto a pureza, a los productos compara— -!
bles de alquitrán de hulla. í

El material de alimentación preferido es un reforma 
do catalíticoy que es relativamente rico en aromáticos y
contiene un porcentaje relativamente elevado de naftaleno.¡
Sin embargo, el procedimiento puede emplearse de modo efec
tivo con cualquier material de alimentación que conlenga¡-
naftaleno, aunque su ventaja económica, como es natural,-
es máxima cuando el contenido de naftaleno es elevado.

,  iAunque el. procedimiento se describe mas adelante —  

principalmente con referencia, a un material de alimentar—  
ción de petróleo, son también convenientes como materia—  

lea de alimentación alquitrán de hulla y otras fracciones
que contienen naftaleno.

La mayoría de los hidrocarburos aromáticos, cual---
quiera que sea su origen, contienen como impurezas princi 
pales compuestos de azufre tal como tiofenos y compuestos 
cíclicos sulfurados de punto de ebullición alto. Estba —  
compuestos tienen puntos de ebullición próximos al dél —  

naftaleno y, por tanto, no pueden separarse por fracciona 
miento. La deslacohilacíón de acuerdo, con el invento! eli­
mina impurezas sulfuradas y, como éstas son perjudiciales 
en muchas reacciones químicas, la purificación efectuada 
de este modo constituye una neta ventaja con relación a - 
los procedimientos de destilación destructiva. ;

El prefraccionamiento, la desalcohilaoión y la i sepa 
ración de acuerdo con el invento, conducen a excelentes - 
rendimientos de ,benceno y naftaleno. La conversión de al- 
cohilbencenos a benceno- es excepcionalmente elevada y pue 
de ser mayor de 90 % en una sola, pasada, sobre el cataliza
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cor.
Se verá que el naftaleno presente en mezcla con —  

otros compuestos que tienen puntos de ebullición próximos 
al suyo se recupera por conversión de estos otros compues 
tos en un material de benceno único, más ligero, que ae pue 
de separar fácilmente del naftaleno por técnicas bien co­
nocidas. Esta conversión evita la extracción con disolven 
te que hasta ahora se consideraba necesaria. ¡j

Se han hecho varias proposiciones para desalcohilar 
una mezcla, hidrocarbonada bencenoide para la eliminación 
selectiva esperada, de grupos al cohilo, de manera, que se - 
incrementará el contenido de benceno de la mezcla. En ge­
neral, la. desalcohilación de alcohilbencenos del tipo en 
el que el grupo alcohilo contiene 2 ó más átomos de parbo
no es completamente buena. Sin embargo, la eliminación de

igrupos metilo, tal como por ejemplo, de tolueno y xileno, 
no ha sido muy satisfactoria. En presencia de catalizado­
res corrientes y a una temperatura suficientemente alta - 
para efectuar el craqueo de impurezas, la reacción se —  

hace no selectiva y se produce una amplia escisión da ani 
líos bencénicos junto con la escisión de grupos alcohilo; 
únicamente se obtiene una pequeña cantidad de producto fi 
nal liquido junto con grandes cantidades de coque, batano
e hidrocarburos más* ligeros. Por otra parte, si se empleani
temperaturas' ligeramente menores para prevenir el craqueo
destructivo de componentes valiosos, la conversión de me-

i ,tilbencenos" en benceno es muy pobre, incluso con un peno
!

do de contacto prolongado. Por los procedimientos corrien 
tes, se obtiene* una mezcla, compleja de productos y la se­
paración de naftaleno de la mezcla es difícil.
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..-1 #  ^7*
Sin embargo, usando, en presencia de hidrogeno, un 

catalizador constituido de, aproximadamente, 10-15 % en - 
peso de óxido crómico sobre un soporte de alúmina tipo —  
gamma, de bajo contenido de sodio, y pureza elevada,; Ios- 
bencenos sustituidos presentes en los reformados y análo­
gos pueden desalcohilarse y separarse las- impurezas sulfu 
radas con poco efe.cto de coquificacíón, a temperaturas; —  

por encima de 6489 C. Este catalizador conduce a una esci 
sión selectiva de los grupos alcohilo unidos a los ani—  

líos bencenicos sin escindir el naftaleno, de manera- que 
se produce una excelente conversión de los compuestos al-
cohilbencenos disponibles a benceno, de forma que- la¡ sepa!
ración del naftaleno puede realizarse después- fácilmente. 
Un catalizador de este tipo se encuentra disponible en el 
comercio, en la Girdler Construction División of Loulsvi- 
lie, Kentucky, Estados unidos de América, con el nombre - 
comercial G-41. Los diagramas de difracción de rayos{X 3n 
dican que el óxido de cromo está presente en foima de —  

cristales hexagonales, en cuyo aspecto es diferente de —  

los catalizadores co-gel de alúmina y- óxido de cromo co­
rrientes* El contenido total de óxido de cromo del produc 
to comercial es aproximadamente 11,8 % de Cr^O^ en péso,- 
siendo el resto del producto alúmina de tipo gamma, con - 
bajo contenido de sodio y gran pureza*

El catalizador se emplea preferiblemente en forma - 
de tabletas, por ejemplo de tamaño 0,47 cm* x 0,47 cm., - 
dispuestas en forma de un lecho fijo a través del cuál se 
hace pasar continuamente el material de alimentación ie hi 
drógeno. Sin embargo, pueden usarse tabletas de otros tár­
manos, en sistemas de reacción de lecho fijo sencillo o -
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múltiple, o sistemas de reacción de lecho movible. ¡Análo­
gamente, puede emplearse catalizador pulverizado en) un - 
reactor de tipo fluidizado. la única limitación en el di­
seño del reactor es el contacto satisfactorio de la! alimen 
tación con el catalizador a las velocidades espaciales —  

prescritas. El catalizador puede regenerarse periódica—  

mente eliminando los- depósitos de coque por combustión, - 
según se describe detalladamente más adelante. ¡

La desalcohilación se efectúa por contacto de la —  

carga prefraccional con el catalizador e hidrógeno a una. 
temperatura de 6483 C.-760S C. (preferiblemente, unos 732c 
0.), a una presión desde 7,03 kg./cm. 2. a 70,30 kg./cm.2- 
(preferiblemente unos 35,15 kg./cm.2), a una velocidad de 
alimentación en la reacción desde 0,226 kg. a 1,36 kg. -
(preferiblemente 0,453 kg.) de material de alimentación,-

i ^por hora, por cada 0,453 kg. de catalizador. La relacióni
molar de hidrógeno a material de alimentación hidroóarbo- 
nado no es crítica. Puede ser de 3:1 a 10:1, y preferible 
mente de 6:1, aproximadamente. Para él funcionamiento eco 
nómico, esta relación debe ajustarse para que dé el míni­
mo de coquificación de acuerdo con técnicas bien conoci­
das.

En el interior de la zona de contacto, la desalcohi 
lación se produce rápidamente pero, cosa no esperada, in­
cluso a la temperatura elevada indicada, hay poco craqueo 
destructivo de hidrocarburos para dar coque o productos ñor 
malmente gaseosos y poca formación de productos saturados.i
En la zona de craqueo, los grupos alcohilo se escinden de 
los alcohilbencenos para dar benceno, mientras que las im 
purezas sulfuradas se convierten en sulfuro de hldré^áho,
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y las impurezas* parafínicas se craquean para dar gases hi 
drocarbonados de bajo peso molecular. Los productos ñor—  

malmente líquidos se someten después a fraccionamiento o 
cristalización para separar el naftaleno de los otro¡s com
ponentes. !

Los tipos generales de reacción realizados en él —  

presente procedimiento son como sigue: ;

0- R  ^-732s c.

catalizador
alcohilbehóeno

0
benceno

4 RH 4!calor,

15

7326 c.

catalizador

naftaleno

no hay reacción

20

25

En general, el aislamiento de naftaleno en la mezcla!
de producto, de otros compuestos que tienen puntos de, ebu 
Ilición próximos al suyo, aumenta al aumentar la temperar- 
tura del reactor (hasta el punto en que el naftaleno mis­
mo comienza a craquear) como consecuencia del hecho de —  

que las impurezas en sus límites de ebullición y en l¡os al 
cohilbancenos de punto de ebullición mayor se craquean de 
un modo más* completo a temperaturas de reactor mayore,s. 
Las impurezas de tiofeno presentes en la carga se desdo-— 
M a n  sn . Mdr..arH,r„. sa*n-a... *  t e x t u r a s  ^  

tivamente bajas; las parafinas* son el grupo siguiente.! que 
craquea al aumentar la temperatura. Sin embargo, si la *—  

temperatura se aumenta más alia de aquella a la* que sé -de30
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sal cohilan los alcohilb oncenos, el nafta! eno comienza en­
tonces eí mismo a desdoblarse, en alcohiTbencenos, (píe se 
convierten a benceno, a causa de que se ha excedido!la —  
temperatura óptima. la saturación de compuestos anulares 
no se produce en ningún grado significativo a. causa.; de —  

que, a la temperatura en cuestión, los puntos de equili—  

brio están, más. hacia el lado de la insaturación. '
Algunos ejemplos típicos de métodos de poner ^n —  

práctica el invento se describirán allora con referencia a 
los dibujos adjuntos, en los que;

La figura. 1 es un diagrama de flujo de un método de 
recuperación de naftaleno a partir de un reformado catalí 
tico. ¡

La figura 2. es un diagrama de flujo de un método pa 
ra obtener naftaleno a. partir de nafta; y }

la figura 3 es un diagrama de flujo de un métcjdo pa 
ra obtener naftaleno a partir de queroseno o aceites de - 
ciclo ligero catalicamente craqueados.

i
Ejemplo 1 (Figura 1)

Este es un método de recuperación de naftaleno! con­
tinuamente, en escala comercial, a partir de un material 
de alimentación reformado, obtenido de una operación} de - 
refino de petróleo.

El reformado procedente de un reformador catalítico 
1 se alimenta en un estabilizador 2, donde loa gases hi—  
drocarbonadoa ligeros volátiles (propano y más ligerjos) - 
son expulsados por una tubería 3. El producto estabiliza­
do se retira por una tubería 4 y pasa, a  un fraccionajdor 5 
donde se fracciona para dar una fracción que tiene up ,pun 
to de ebullición inicial de, aproximadamente 149 s C., ,.y -
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un punto final de ebullición de, aproximadamente 2326 C. 
Esta fracción contiene alcohilbencanos y naftaleno, pero 
no alcohilnaftálenos, cuyos miembros inferiores tienen los 
puntos de ebullición siguiente: ¡

1- met ilnaf tal en o
2- me tilnaf tal eno1- etilnaftaleno
2- etilnaftaleno

244,6s C.
241.08 C. 
258,78 C.258.08 C.

30

Desde el frac donador, la fracción ligera, (alcohil- 
bencono) se mueve por una tubería. 6 hasta una. unidad de - 
hidrodesalcohilación 7. !

A través de una tubería 8, se anade hidrógeno, i que 
puede ser gas residual procedente dél reformador. Unu ca—I
lentador aumenta la temperatura de la mezcla de material 
de alimentación-hidrógeno hasta un nivel en el que sé efe_c 
túa la hidrodesalcohilación del material de alimentación,
es decir desde 6488 C. a 7608 C., y preferiblemente a —  
unos 7328 0. Como la reacción de desaloohilación es exo—  
témica, la alimentación puede calentarse antes de su in­
troducción en. el reactor a una temperatura algo menor, —i
por ejemplo 6768 c., que la temperatura preferida de 7328 
C. a que se efectúa la conversión. la temperatura de ¡ali­
mentación proporciona, pues, un medio conveniente para —  
ajustar la temperatura en la zona de reacción. Alternativa 
mente, el reactor puede estar rodeado por un cambiador —  
térmico para conducir fuera el calor originado por la —  
reacción. Como es natural, la temperatura del reactor va­
riará también con la velocidad de alimentación del máte-—  
rial de alimentación al reactor. i

Despuós de calentar, el gas caliente se introduce -
en el reactor y se hace pasar sobre un lecho fijo de ¡cata

! 3'
lizador. Se mantiene en el reactor una presión de, aproxi
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j

madamente, 35,15 kg*/cm.^.
El diseño del reactor no es crítico* Unicamente es 

necesario disponer el catalizador de tal manera que ¡entre 
en contacto con el material de alimentación e hidrógeno* 
La velocidad de alimentación del material de alimentación
al reactor es preferiblemente de alrededor de 0,453 kg. -

i
por hora, por cada 0,454 kg* de catalizador y un tiempo -

' i
de reacción típico de aproximadamente 3-6 segundos,, aun—
que ninguna de estas cantidades es critica, ya que el —!
tiempo y la. temperatura están hasta cierto punto interre-

I
lacionados. -

La presión parcial de hidrógeno en el reactor debe 
ajustarse, de acuerdo con procedimientos bien conocidos,- 
para producir la mínima coquificación en el reactor* ¡Como 
es natural, hay que añadir suficiente hidrógeno para;efec 
tuar la desalcohilación, saturar los grupos alcohilo[eli­
minados de los al cohilb en c en o s y reducir al mínimo eí era
queo subsiguiente del naftaleno* '

i
En las condiciones indicadas, la vida del cataliza?- 

dor es. satisfactoria* No se depositan cantidades importan 
tes da coque sobre el catalizador, con tal de que se man­
tenga una presión de hidrógeno adecuado* Cuando el. catal3. 
zador resulta inactivado como consecuencia de los depósi­
tos de coque, puede regenerarse quemando los depósitos de
coque con aire a temperatura elevada.

El elfuente de hidrodesalcohilación se retira a tra
j

ves de una tubería. 9 y luego se condensa y se estabiliza 
de manera que se eliminan los gases hidrocarbonados lige­
ros volátiles. Estas operaciones son corrientes y no Se- - 
describen* El producto de colas que sale del estabiliza'—
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dor comprende una mezcla principalmente de benceno y naf-
taleno, aunque puede haber presente algo de tolueno a tem
peraturasde reactor bajas. Estos se separan por fracciona 
miento ó cristalización. !

La pureza del naftaleno separado de la mezcla!del - 
material de alimentación, es excelente, según muestran —  

loa siguientes datos:
Temperatura de desalco Punto de aolidi Pureza,
hilación_______ ficaoion B 0. "  m o l !%

676
704
732
760

Presión de reacción 
Velocidad de alimentación 
Relación molar HVhidrocarburo
Ejemplo 2 (Figura 2)

79,26
79,60
79,81
79,91

$8,9
99,1
99,3

35,85 kg./cDi.S 
0,988:1 !

En este caso el naftaleno procede de una nafta; de p_e
tróleo virgen* Se alimenta nafta que tiene un punto de ebu
Ilición entre 149B C. y 218B C*, a través de una tub^ria-¡
20 a un fraccionador 21, donde se escinde en una fracción
más ligera que tiene un punto de ebullición final del 199& 
0. y una fracción más pesada.que tiene límites de ebulli­
ción entre 199B C. y 218 B 0. La fracción más ligera, r e M
rada a través de una tubería 22, contiene alcohilcicíohe- 
xanos así como las formas cis y trans del deoahidronáftar- 
leno. i

Los alcohildecahldronaftálenos se eliminan, ya que
tienen puntos de ebullición como sigue:

l-metil-(cis-decahidronaftaleno)
1- metil-í trans-decahidronaf taleno)
2- me til-íci s-de cahidronaftalen o) 
2-me til- ? tran s-de caíiidr onaf tal eno) 
9-metil-ícis-decahidronaftaleno) 
9-metiI-( trans-descahidronaf taleno)

243B 0* i 
235S C. j 216s c. 
208B C. ! 
215s C. i 
205B C. i

Esta fracción de nafta ligera se reforma catalícamente en

i
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23. y se hidrodesulfura, si es necesario, siendo ambas ope
¡

raciones bien conocidas*. Por ejemplo, la nafta puede re—  

formarse sobre un catalizador de platino a unos 482-j-510SC., 
y 14,06-42,18 kg./cm. , con una velocidad de alimentación 
de 0,68 kg.-2,26. kg. de nafta por hora, por cada 0,453 kg.
de catalizador y una relación de hidrógeno a hidrocarburo]
de 3:1 a 10:1. El reformado se estabiliza en 24 para, eli­
minar propano y gases más ligeros y se fracciona e n ¡25 —

i
dando una fracción ligera para mezclar con gasolina jque - 
se retira a través de una tubería 26, y una fracción más: 
pesada, que se retira por una tubería 27 para recuperar - 
naftaleno por un procedimiento de hidrodesalcohilación se 
gún se ha descrito en el Ejemplo 1. ¡

Un producto desalcohilado típico es como sigue!;
Rendimientos de desalcohilación sobre refonnadb 201S 
C.

Condiciones operatorias
Velocidad espacial horaria en peso 
Temperatura (s C.)Presión (kg./cm.S)

Rendimientos (peso. % sobre la alimentación)
Benceno
Tolueno
Naftaleno

1,3
715
39,35
7^9

8 5 
5;4 

44¡7

30

El rendimiento de tolueno puede disminuirse incrementando 
las temperaturas operatorias. El producto se fracciona —  

luego como en el Ejemplo 1.
Ejemplo 3 (Figura.3) i

En este caso, se recuperó naftaleno a partir de un 
material de alimentación de queroseno. El contenido aroma 
tico del queroseno se extrae por una operación de extrae-

< i.
ción con dióxido de azufre en 30 (procedimiento bien¡cono
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cido) y se pasa a un desdoblado!* 31, desde donde se- recu­
pera una fracción que tiene un punto de ebullición íFinal)
de 2326 C., que luego se desalcohila y se fracciona)como 
se ha dicho antes. ¡

El miaño método puede usarse con un meterial de aljL 
mentación constituido por un aceite cíclico ligero de ca-

, italizador fluido. Alternativamente, puede hidrocraqúearse 
un aceite cíclico ligero prefraccionado para efectuar la 
eliminación de parafinas y definas y luego hidrodesalcohjL 
larse y fraccionarse. ¡

El procedimiento es aplicable a productos de alqui­
trán de hulla de los* que se desalcohila un aceite ligero 
fraccionado para dar benceno y naftaleno de alta pureza,- 
exento de azufre. j

La presente solicitud que corresponde a la prósonta
da en E.U.A., el 5 de Octubre de 1959, bajo el número ---
844.324, se acoge a. los beneficios del articulo 51 del vi 
gente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

20

N O T A

25

30

Los puntos de invención propia y nueva que se pre­
sentan para que sean objeto de esta solicitud de Patéente 
de Invención en España por VEINTE años, son los siguien­
tes? !

is.- Un procedimiento para recuperar naftaleno des­
de un material de carga hidrocarburado que contiene nafta 
leño y alco-hil-bencenos, que comprende separar del mate—  
rial, de alimentación aquellos compuestos que tienen pupi—
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tos de' ebullición más altos- que el del naftaleno, hidrod^ 
salconilar el resto en presencia de hidrogeno.y de un ca­
talizador que comprenda aproximadamente 10 a 15 % en peso

,  ide óxido de cromo sobre un soporte de alumina del tipo - 
5 gamma, de bajo contenido de sodio y de alta pureza, a una

temperatura superior a 649s C, de manera que se desalcohi 
len al menos* en parte los alcohilbencenos presentes, y se 
parar el naftaleno del material desal cohilado así produci 
do. ¡

10 28.— Un procedimiento según el punto 18, en el cual
la hidrodesalcohilación se efectúa a una temperatura de -t
649 a 7608 c.

38.- Un procedimiento según el punto 28, en el cual 
la hidrodesalcohilación se efectúa a una presión de 7 a - 

15 70 kgs./csA !
48.- Un procedimiento según cualquiera de los pun—

!
tos anteriores, en el cual el material sometido a hidrode

i *
salcohilación se alimenta a una velocidad espacial', hora—  

ria de peso de 0,5 a 3.
20 58.- Un procedimiento según cualquiera de los pun—

tos anteriores, en el cual la hidrodesalcohilación se —
efectúa a una relación de hidrógeno a hidrocarburo h.e 3:1
a 10:1* t

,  ¡6e.- Un procedimiento según cualquiera de losdpun—
'l

25 tos anteriores, en el cual la hidrodesalcohilación s'e —
efectúa con un gas rico en hidrógeno obtenido como produc 
to secundario de un reformador catalítico* '

78.- Un procedimiento según cualquiera de los; ijun—  
tos anteriores, según el cual el catalizador contiene!

30 aproximadamente 11,8 % de óxido de cromos s

- V
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86.— Un procedimiento según cualquiera, de loa puntos 
anteriores, en el cual el catalizador comprende oxidó de-
plomo en forma de cristales hexagonales. j

)
96.- Un procedimiento según cualquiera de los pun—

5 tos anteriores^ en el cual la hidrodesalcohilacion sje —
efectúa haciendo pasar el gas que contiene naftaleno! a —  
través de un le^o fijo de catalizador. j

 ̂ iIOS.— Un procedimiento según cualquiera de losj pun­
tos anteriores, en el cual el material de alimentación —j

10 inicial es un reformado catalítico. ¡i
lis.— Uh procedimiento según cualquiera de los! pun­

tos is a 9S, en el cual el material de aumentación pii—  
cial es nafta. '

12S.- Un procedimiento según el punto lie, en ^1 —  
1$ cual la nafta se trata para separar de ella una fracción

que tiene un punto de ebullición final de unos 199S Ó y - 
dicha fracción se reforma, para producir la mezcla qué ha 
de someterse a hidrodesalcohilacion. ¡

j
1JS.— Un procedimiento según cualquiera de los pun-

20 tos ie a 9s, en el cual un material de alimentación que -¡
contiene naftaleno, alcohilboncenos y alcohilnaftálenos -)
se trata para separar de él una.fracción que hierve a —  
149-232S C para producir la mezcla que ha de someterse a 
hidrodesalcohilación.

2  ̂ 149.— Un procedimiento según cualquiera de los ! pun­
tos la a 9S, en el cual un material de alimentación liidro 
carbonado que contiene compuestos aromáticos se trata pa­
ra la extracción desde él de compuestos aromáticos dé loa¡
cuales se escinde una fracción que tiene un punto de ¡ ebu- 

30 Ilición final de unos 232S C para producir la mezcla! que
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5

ha de someterse a hidrodesalcohílación.
156.- Un procedimiento para recuperar naftaleno de

un material de alimentación hidrocarbonado. !
¡

Tal y como se ha descrito en la Memoria que antece­
de, representado en los tres dibujos que se acompañan y - 
para los fines que se han especificado# ¡

Esta Memoria consta de diecisiete hojas escritas a 
máquina por una sola cara# '

Madrid,

i

G.D.S. 17
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