
R M S A

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

por VEINTE años

cuyo privilegio se solicita para España y 
todos sus territorios y plazas de sobera­
nía, a favor de :

THE OIL SHALE CORPORATION

entidad norteamericana, con domicilio en'
45 Rockefeller Plaza, Nueva York 20,N.Y. 
Estados Unidos de América del Norte, rela­
tiva a :

"UN MÉTODO PARA TRATAR VAPORaS DESPRENDI­
DOS EN EL IRATAI.KENIO TERRICO DE MATERIA­
LES SÓLIDOS CARBONOSOS". '

Inventor : Albert F. Lenhard,
Prioridad: Solicitud de Patente Norteameri­

cana Serial NB 144.954 del 13 de 
octubre 1961.



28t79t

MEMORIA DESCRIPTIVA

Da presente Invención se refiere a la producción 
de. aceite a partir de materiales sólidos carbonosos y, más 
especialmente, a un procedimiento para producir económica­
mente aceite a partir de materiales sólidos carbonosos, el 
cual aceite se caracteriza por un contenido relativamente 
baje de humedad, evitando con ello los problemas de emulsio 
namiento encontrados hasta la fecha. - --  ---------------

Los depósitos que se encuentran en la naturaleza 
de materiales sólidos carbonosos, y especialmente esquistos 
oleíferos, turbas y similares, contienen cantidades aprecia 
bles de agua aprisionada. Además, algunos materiales carbo­
níceos sólidos, y en particular los esquistos oleíferos, 
contienen valores de hidrocarbonos en forma de una substan­
cia conocida como keró geno que cuando se calienta a tempe­
raturas de retorta da lugar- a cantidades sustanciales de a- 
gua. Los valores de hidrocarbonos existentes en estos mate­
riales sólidos carbonosos habitualmente son recuperados por 
un procedimiento en el cual estos materiales son sometidos 
a un tratamiento térmico que produce un desprendimiento de 
vaporea que contienen los valores deseados y los vapores 
desprendidos se condensan a continuación. A causa de la na­
turaleza de los materiales sólidos carbonosos, sin embargo, 
los vapores desprendidos a consecuencia de estos tratamien-
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toa pirolíticos también contienen una proporción substan­
cial de vapor da agua que provoca la formación de una emul­
sión relativamente estable al condensarse los vap ores des­
prendidos. ——  - --------- ------------------------- ---

Los aceites derivados de materiales sólidos car­
bonosos habitualmente son recuperados en forma de una emul­
sión de aoeite-agua que habitualmente no es satisfactoria 
para la utilización comercial. La presencia de agua emulsio­
nada hace muy difícil el fraccionamiento del aceite crudo 
en operaciones posteriores de refino a causa de los peli­
gros de explosión que presenta, viniendo agravados tales 
problemas por la extrema estabilidad de las emulsiones de 
aceite crudo. Por lo tanto, la industria de la refinería 
considera los aceites derivados de tales fuentes como in­
deseables si se caracterizan por un contenido de humedad 
superior a aproximadamente el 2% de su peso. Además, la 
presencia de agua emulsionada en tales aceites crudos es 
indeseable a causa del coste adicional que comporta el re­
fino, bombeado, almacenado y otras operaciones similares 
de manipulación de un volumen de fláido, que es mayor que 
su valor comercial. Tales costes adicionales habitualmen­
te son de una magnitud notable pues los depósitos de ma­
teriales sólidos carbonosos generalmente están en puntos 
lejanos de los centros de población y de las facilidades 
de transporte a bajo coste tales como aguas navegables.
Por tanto, el ánico medio práctico y económico para trans­
portar aceites crudos derivados de tales depósitos al mer­
cado es por bombeo a distancias relativamente largas a tra-
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La formación de emulsiones que cmcurre en los pro­
cesos convencionales para recuperar los aceites a partir de 
depósitos sólidos carbonosos es un fenómeno que sucede de 
una manera corriente en el tratamiento de petróleos crudos. 
Consecuentemente, la parte de la industria que se ocupe, de 
la recuperación del aceite a partir de materiales sólidos 
carbonosos ha tratado de utilizar para resolver las emulsio­
nes de aoeite crudo los métodos que se emplean convencional­
mente en la industria del petróleo.-----—  — ------- -

Aunque las emulsiones de petróleo crudo son consi­
deradas relativamente estables y por lo tanto difíciles de 
resolver, se dispone de métodos que son prácticos desde el 
punto de vista económico para separar emulsiones de este ti­
po en los deseados compuestos acuosos y orgánicos. Tales 
métodos, que han ganado importancia comercial, utilizan ha­
bitualmente un agente desemulsionador relativamente caro que 
se incorpora a la emulsión para producir el deseado efecto o 
bien se tiene que utilizar un equipo electrostático caro. - -

A causa de la diferencia de composición entre los 
petróleos crudos y los aceites derivados de materiales sóli­
dos carbonosos, tales como esquistos oleíferos, arenas oleí­
feras o embreadas, lignitos, carbones y similares, y a causa 
del hecho de que el aceite de esquistos y similares general­
mente se recupera por condensación simultánea de agua y va­
porea de hidrocarburos, presentándose el liquido resultante



de esta condensación habitualmente en forma de una emulsión 
estable, los procedimientos que tienen éxito comercialmen- 
te cuando se emplean en las soluciones de emulsión de acei­
tes crudos, son inadecuados cuando se aplican para recupe­
rar aceites producidos por el tratamiento térmico de tales 
materiales sólidos carbonosos. Por ejemplo, el uso que se 
ha intentado de agentes desemulsionadores y equipo electros­
tático a fin de destruir las emulsiones de aceite de esquis­
tos ha fracasado completamente o bien ha resultado prohibi­
tivo oomeroialmente a causa de los costes que comporta el 
conseguir el grado de separación deseado. Por lo tanto, la 
industria se ha visto obligada al desarrollo de procesos 
alternativos para conseguir la separación deseada de agua 
de los aoeites crudos derivados de fuentes sólidas carbono-

Un método alternativo que ha sido sugerido para 
su utilización en procesos convencionales para recuperar 
aceites obtenidos a partir de materiales sólidos carbonosos 
implica la utilización de una técnica de centrifugación pa­
ra resolver las emulsiones. Este método tampoco ha resulta­
do satisfactorio para conseguir la separación deseada y ade­
más no es práctico a causa de la necesidad de fuerza eléc­
trica que comporta y del elevado coste de inversión y de 
mantenimiento del equipo. ----------------- ------------- -

Es naturalmente la preocupación fundamental de 
los productores de aceites crudos derivados de materiales 
sólidos carbonosos el recuperar productos en los rendimien-
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tos-más altos posibles que satisfagan las necesidades de la 
industria de la refinería en cuanto a sus propiedades tales 
como el contenido de agua. — -------------- -----------—  -

Las características del agua recuperada como un 
subproducto de los materiales sólidos carbonosos, sin embar­
go, pueden también ser de gran importancia para su uso en 
la planta. Los depósitos de materiales sólidos carbonosos 
están situados a menudo en áreas en que el suministro de 
agua natural es limitado. En algunos casos, cuando el sumi­
nistro de agua natural es abundante, el agua tiene unas ca­
racterísticas que requieren, de una manera general, un am­
plio tratamiento de la misma para adaptar dicha agua a su 
utilización en las instalaciones de agua de las plantas de 
recuperación. Por consiguiente, la cantidad de agua natural 
adecuada disponible en los lugares de producción es a menu­
do insuficiente para satisfacer las necesidades de la ope­
ración, a escala comercial, de recuperar aceite procedente 
de materiales sólidos carbonosos. Por lo tanto, el éxito co­
mercial de una operación de recuperación de aceite a partir 
de un determinado depósito sólido carbonoso' puede depender, 
por lo menos en parte, de la producción, en el proceso de 
recuperación de aceite, de agua que se pueda aplicar de una 
manera adecuada al uso en la planta.--------------—  — --

De una manera general, la cantidad de agua produ­
cida en un procedimiento para recuperar actite a partir de 
materiales sólidos carbonosos puede ser suficiente ella so­
la para cubrir las necesidades de la operación de recupera-
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ci6n. Incluso en la mayoría de los casos en que no sucede 
así, la cantidad de agua que se recupera puede emplearse pa­
ra aumentar el suministro de agua natural a fin de obtener 
la cantidad de agua necesaria. - --------------------------

Guando se consigue una separación satisfactoria del 
agua y el aceite producidos en estas operaciones de recupera­
ción, el agua está contaminada solamente por compuestos "áci­
dos" tales como sulfuro de hidrógeno y otros compuestos con­
teniendo azufre que pueden ser fácilmente y económicamente 
extraídos de la misma por medios convencionales tales como 
despojo al vapor* La extracción de los componentes -'ácidos" 
es importante, pues la presencia de tales materiales en el 
agua empleada en el equipo convencional de tratamiento da 
lugar a problemas de corrosión.--------- — ------------

El agua recuperada de materiales sólidos carbono­
sos en los mótodos áe recuperación conocidos de la técnica 
anterior, comprendiendo los que utilizan un dispositivo de 
centrifugación, también está contaminada por una cantidad 
apreciable de valores deseados de hidrocarburos. Aparte de 
las cuestiones económicas involucradas en una tal pérdida 
de producto, la presencia de hidrocarburos en el agua recu­
perada no es deseable pues estas substancias no pueden tole­
rarse económicamente en las calderas de vapor y, además, re- 
duoen substancialmente la eficacia de los medios empleados 
para la extracción deseada de los contaminantes "ácidos"*
Por lo tanto, la utilización, en las instalaciones de agua, 
de agua producida en un proceso de recuperación ineficiente 
queda esencialmente excluida, pues se necesitan medios comer-
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cialmente prohibitivos, para obtener agua que tenga el grado 
necesario de pureza.------ — - — --------------— -------

Se ha encontrado ahora que los problemas de sepa­
ración que concurren en la formación de emulsiones en las 
tócnicas conocidas para la recuperación de aceite a partir 
de materiales sólidos carbonosos, pueden ser eliminados esen­
cialmente mediante la técnica de recuperación según la pre­
sente invención, descrita a continuación, según la cual se 
evita la formación de emulsiones. -------------------------

Por lo tanto, es un objeto de la presente inven­
ción el producir un aceite que se caracteriza por un conte­
nido relativamente bajo de humedad a partir de un material 
sólido carbonoso. — — — -----------------------------------

Es un objeto adicional de la presente invención 
el proporcionar un método para la producción de un aceite a 
partir de un material sólido carbonoso según el cual los 
problemas que concurren en las técnicas conocidas hasta la 
fecha para producir estos aceites, quedan substancialmente 
eliminados. - —  - - ---------------------- ------- — ---

Aun otro objeto de la presente invención es pro­
porcionar un método para producir un aceite a partir de un 
material sólido carbonoso según el cual la recuperación de 
aceite substancialmente libre de humedad se efectúa sin for­
mación de emulsiones.---— — -- ------------ - — ---— — —

Otro objeto de la presente invención es proporcio­
nar un método para producir un aceite a partir de un mate-
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rial sólido carbonoso según el cual la recuperación de un 
aceite substancialmente libre de humedad se consigue por 
medios económicos. — — — ---— ------------------------—

Ahn otro objeto de la presente invención es pro­
porcionar un método para recuperar aceite a partir de un 
material sólido carbonoso! según el cual resulta innecesaria 
la utilización de agentes o equipo desemulsionantes relati- ' 
vamente caros. — — — ------------- ----------------— ----

Aun otro objeto de la presente invención es pro­
porcionar un método para recuperar aceite a partir de ma­
teriales sólidos carbonosos, según el cual la extracción 
del agua producida en el proceso se consigue substancial­
mente sin pérdida de hidrocarburos. - - ------- ---------

Un objeto adicional de la presente invención es 
proporcionar un cáodo para recuperar aceite a partir de ma- 
terial sólido carbonoso segúh? el cual el agua apta para ser 
utilizada en las instalaciones de agua de la planta de re­
cuperación es recuperada como un subproducto. — — — ——  — —

Es un objeto especial de la presente invención el 
proporcionar un método para recuperar aceite a partir de es­
quistos oleíferos según el cual se produce un aceite que es­
tá substancialmente libre de humedad y se recupera el agua 
como un subproducto en cantidades y en calidades suficien­
tes para satisfacer las necesidades de las instalaciones de 
agua de la planta de recuperación de esquistos oleíferos. - f

Descrita de una manera amplia la presente invendA ..
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proporciona un método para "tratar vapores desprendidos en 
el tratamiento térmico de materiales sólidos carbonosos que 
comprende el condensar hidrocarburo de un punto de ebulli­
ción normal superior a unos 650SF de dichos vapores despren- p- 
didos en una primera zona de condensación para obtener por 
lo menos una fracción de aceites y una fracción de vapores 
que comprende vapor de agua, el separar dicha fracción de 
vapores de dicha fracción de aceites, el condensar el vapor 
de agua de dicha fracción de vapores en una segunda zona 
de condensación para obtener un condensado que es separable . . i 
autogénicamente en una fracción de agua y una fracción de p]f
hidrocarburos líquidos, el separar dicha fracción de hidro- - 
carburos líquidos de dicha fracción de agua, y el combinar 
por lo menos una parte de dicha fracción de hidrocarburos 
líquidos con dicha fracción de aceites para obtener un acei-^ ' 
te final con un contenido de humedad relativamente bajo. - -

Una forma de realización preferida de la presente 
invención es un método para tratar vapores desprendidos en '' 
el tratamiento térmico de materides sólidos carbonosos que * 
comprende el condensar hidrocarburos de un punto de ebulli­
ción normal superior a unos 65CBF de dichos vapores despren-, 
didos en una primera zona de condensación para obtener por 
lo menos una fracoión de aceites y una fracción de vapores 
que comprende vapor de agua, el separar dicha fracción de 
vapores de dicha fracción de aceites, el condensar el vapor 
de agua de dicha fracción de vapores en una segunda zona de *' 
condensación para obtener un condensado que es autogénica- 
nente separable en una fracción de agua y una fracción de
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hidrocarburos líquidos', el separar dicha fracción de hidro­
carburos líquidos de dicha fracción de agua, el reciclar 
una parte de dicha fracción de hidrocarburos líquidos a di­
cha primera zona de condensación para ponerla en contacto 
con dichos vapores desprendidos, y el combinar el resto de 
dicha fracción de hidrocarburos líquidos con dicha fracción 
de aceites para obtener un aceite final de un contenido de 
humedad relativamente bajo. ----------------------- -------

Los aceites compuestos formados por la combina­
ción de una parte de la fracción de hidrocarburos líquidos 
procedentes de la segunda zona de condensación con la frac­
ción de aceites procedentes de la primera zona de condensa­
ción, se caracterizan por contenidos de humedad que impiden 
la formación de una emulsión. Preferentemente, las conden­
saciones en la primera y segunda zonas de condensación se 
llevan a cabo en las condiciones de temperatura y presión 
necesarias para la producción de una fracción de hidrocar­
buros líquidos en la segunda zona de condensación que, con 
la combinación de una parte de la misma con una fracción 
de aceites procedentes de la primera zona de condensación, 
proporcionará un aceite compuesto final de un contenido B,
S & W (residuos, sólidos y agua) inferior a un 2% en peso y 
que cumple por-lo tanto las necesidades en cuanto a humedad 
de la industria de la refinería.--------- — - - — --------

Por la utilización del método de la Invención pa­
ra recuperar aceite de materiales sólidos carbonosos se ob­
tiene también agua substancialmente libre de valores de hi-

- 1 1 -
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drocarburos como un subproducto del proceso de recupera- A 
ci6n de aceite. Por lo tanto, además de producir un acei­
te final de las características de humedad relativamente 
bajas deseables, el mátodo de la invención proporciona un 
medio económico para proporcionar agua en el sitio donde 
se produce el aceite que es apta de una manera adecuada pa 
ra su utilización en las instalaciones de agua de las plan 
tas de recuperación. - - - — - -----— —

Los materiales carbonosos de los cuales se des­
prenden los suministros de vapores empleados en el proce­
dimiento de la invención, comprenden, sin limitación, es­
quistos oleíferos, arenas bituminosas, lignitos, carbones, 
tales como hulla parda, turba y similares. El vapor que 
se toma en c onsideración para el tratamiento por el méto­
do de la presente invención es cualquier vapor que conten- - 
ga humedad con una cantidad apreciable de hidrocarburos en ; 
el mismo que hiervan normalmente por encima de unos 650SF, 
que se derive de las fuentes mencionadas en oposición a los 
hidrocarburos de petróleo. Los vapores desprendidos produ- ' 
cidos por tratamiento térmico de depósitos de esquistos o - : 
leífero encontrados en los Estados Unidos contienen a me­
nudo hasta un 20% de su peso de humedad y hasta un 40% de 
su peso de hidrocarburos que hierven por encima de unos 
650SF. Estos vapores desprendidos derivados de esquisto o- 
leifero son especialmente aptos para su tratamiento según 
la presente invención. - - - — ------------ ----- ----- —  q
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el método de la invención unos vapores despren­
didos por tratamiento térmico de materiales sólidos carbono­
sos se condensan en una primera zona de condensación bago 
condiciones de temperatura y presión necesarias para efec­
tuar la condensación fraccional de los hidrocarburos exis­
tentes en los vapores con un punto de ebullición normal su­
perior a unos 650SF, preferentemente, alrededor de unos 500 SF 
sin efectuar la condensación de vapor de agua procedente de 
los vapores. - — -----— --- - —  - --------- — --------------

las condiciones de temperatura y presión que se 
toman en consideración para ser empleadas en la primera zo­
na de condensación son tales que los vapores de la primera 
zona de condensación están finalmente por debajo del punto 
de rocío de los hidrocarburos que se desea condensar pero - 
bien por encima del punto de rocío del vapor de agua. Por 
tanto, por lo menos se obtienen asi una fracción de aceites 
y una fracción de vapores que contiene el vapor de agua ini- 
dlalmente presente en los vapores desprendidos y los hidro- 
carbonos que quedan en estado de vapor. - - - -----— — - —

Desde luego, el punto de rocío de un componente 
presente en una mezcla de vapores determinada es teóricamen­
te la temperatura en que la presión de vapor del constituyen 
te líquido puro es igual a la presión parcial del constituyen- 
te. en la mezcla de vapores y, por lo tanto, depende de la 
composición y de la presión total de la mezcla de vapores. —

La presión total empleada en la primera zona de 
condensación, por lo tanto, puede ser, naturalmente, cual—
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quier presión a que se pueda efectuar la deseada condensa­
ción fraccional de los hidrocarburos más pesados de los 
vapores desprendidos. Aunque se pueden emplear de una mane­
ra adecuada presiones más bajas y más altas, a fin de pre­
servar, la economía del proceso, las presiones que se prefie­
ren están situadas entre unas 1 a 3 atmósferas. Con prefe­
rencia especial, la presión empleada es la presión autóge­
na.' -------- — ------ — - - --------------------------- -

Para una presión determinada, la temperatura que 
se puede alcanzar de una manera adecuada por los vapores de 
la primera zona de condensación puede ser cualquier tempe­
ratura en que se condensan los hidrocarburos que normalmen­
te hierven por enoima de unos 650EF, mientras que se evita 
substancialmente la condensación de vapor de agua. Prefe­
rentemente, la temperatura mínima alcanzada por los vapores 
de la primera zona de condensación es por lo menos unos 60BF 
preferentemente unos 100BF, por encima del punto de rocío 
del vapor de agua existente en los vapores. Cuando los va­
pores desprendidos;-de esquisto oleífero son tratados de a- 
cuerdo con el método de la invención y la primera zona de 
condensación es mantenida a una presión que está dentro de 
los márgenes preferidos indicados más arriba, la temperatu­
ra de los vapores en la segunda zona de condensación prefe­
rentemente está situada entre unos ISOS y unos 500SF y con 
preferencia especial está situada entré unos 220B y unos 400!
F.

Aunque se pueden emplear cualesquiera medios ade-
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cuadoa para obtener las condiciones necesarias para la con­
densación fracciona! deseada de los hidrocarburos más pesa­
dos en la primera zona de condensación, la condensación se 
efectáa preferentemente mediante el reciclado de partes en­
friadas de fracciones de hidrocarburos líquidos, que pueden 
ser recuperadas en varias etapas del proceso, a la primera 
zona de condensación para ponerse en contacto con los vapo­
rea desprendidos, tal como se describe más adelante en otras 
formas de realización preferidas de la invención. - --- - -
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La fracción de vapores obtenida en la primera zo­
na de condensación es entonces extraída de esta zona y car­
gada a una segunda zona de condensación donde la temperatu­
ra y/o la presión están ajustadas por debajo del punto de 
rocío del vapor de agua. El condensado proporcionado con 
ello se recoge en un separador. Cualquier combinación de 
condiciones de temperatura y presión que provoque de mane­
ra adecuada la condensación del vapor de agua a partir de 
una fracción de vapores puede ser empleada en la segunda 
zona de condensación. Las condiciones que se prefieren son 
aquellas que provocan una condensación y, por tanto, la re­
cuperación de substancialmente toda el agua y substancial­
mente todos los hidrocarburos normalmente líquidos presentes 
en la fracción de vapores. Las condiciones preferidas depen­
den, pues, en realidad de la composición de la fracción de 
vapores. Preferentemente, las condiciones en la segunda zo­
na de condensación son tales que el vapor que se encuentra 
en ella está finalmente por lo menos a unos 0&F, preferente­
mente a unos 14-ORF, por debajo del punto de rocío del vapor
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de agua en la fracción de vapores inicialmente introducida 
en la misma. Cuando se tratan vapores desprendidos que no y^- 
han sido tratados previamente producidos por el tratamiento . 
térmico de esquisto oleífero de acuerdo con la forma de rea­
lización preferida del método según la invención, las tempe­
raturas más bajas que se pueden obtener económicamente son 
preferidas para la utilización en la condensación del vapor 
de agua a partir de la fracción de vapores. Generalmente, 
tales temperaturas oscilan entre unos 60BF y unos 180SF, más 
preferentemente entre unos 60S y unos 120SF, y la presión 
preferida está situada entre unas 0,5 a unas 2,0 atmósferas.
Se pueden emplear naturalmente presiones más altas y más ba­
jas pero la utilización de las mismas es innecesaria para 
consegir los resultados deseados y pueden implicar unos gas- ' 
toa de operación adicionales poco prácticos. Más preferente- ty.. 
mente, se utiliza la presión autógena.---------------------

La condensación de elementos constituyentes de la 
fracción de vapores en la segunda zona de condensación pro­
porciona una fracción de vapores ligeros no condénsalos y 
un condénsalo que es separable autogenicamente en una frac­
ción de agua y una fracción de hidrocarburos líquidos. La ex-yyy 
presión "separable autogénicamente" tal como se utiliza en y... 
la memoria y reivindicaciones, significa un condensado que 
es separable sin la ayuda de recursos externos. El condensa- ' 
do formado en la segunda zona de condensación se caracteriza 
de este modo a causa del hecho de que esencialmente todos 
los elementos constituyentes específicamente existentes en 
los vapores desprendidos en el tratamiento térmico de mate-
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rialesr sólidos carbonosos, que son suficientemente de super­
ficie activa y caracterizados por la densidad necesaria pa­
ra demostrar propiedades para la formación de emulsiones,, 
fueron condensados previamente y extraídos de los vapores 
en la primera zona de condensación. - --------------------

La fracción de hidrocarburos líquidos obtenida en
la segunda zona de condensación se separa entonces de la 
fracción de agua,, y por lo menos una parte de la misma se 
combina con la fracción o fracciones de aceites producidas 
en la primera zona de condensación, l'l aceite compuesto re­
sultante se caracteriza por un contenido de humedad relati­
vamente bajo. Los vapores desprendidos en los tratamientos 
térmicos de esquisto oleífero y tratados de acuerdo con la 
forma de realización preferida del máodo de la invención, 
proporcionan fracciones de hidrocarburos líquidos en la se­
gunda zona de condensación compuestas fundamentalmente de hi­
drocarburos que hierven normalmente dentro de los limites 
de la nafta y/o la nafta-kerosene. La combinación de estas 
fracciones con aceites condensados en la primera zona de con­
densación produce aceites finales que contienen menos de a- 
proximadamente un 2%, habitualmente menos de aproximadamen­
te un 1% de su peso en agua. - - — — — - - —  —  — — , — —  -—  --

Aunque toda la fracción de hidrocarburos líquidos 
obtenida en la segunda zona de condensación puede combinarse 
con la fracción o fracciones de aceites recuperadas en la 
primera zona de condensación, se prefiere reciclar una parte 

430. de esta fracción a la primera zona de condensación en la cual
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se pone en contacto y enfría a los vapores desprendidos pa­
ra ayudar a efectuar la condensación deseada de los hidro­
carburos más pesados de los mismos. La proporción de la frac-, 
ción de hidrocarburos líquidos que así se recicla puede, na- 
turalmente, variar. En la forma de realización preferida del ... 
método de la invención, la proporción que se recicla está 
situada entre aproximadamente un 60% y aproximadamente un 
95%' de la fracción total de hidrocarburos líquidos obtenida 
de la segunda zona de condensación. - - ------ -----— ----

La fracción de agua producida en la segunda zona 
de condensación de acuerdo con el método de la invención es- - 
tá substanoialmente libre de valores de hidrocarburos. La 
cantidad real de hidrocarburos presentes en el agua, depende 
de la naturaleza de los vapores desprendidos originales y de 
lae condiciones empleadas en la primera y segunda zona de con 
densación. Las condiciones en la primera zona de condensa­
ción que proporcionan fracciones de vapores con pesos mole­
culares medios más bajos, favorecen la producción de frac­
ciones de agua con cantidades menores de hidrocarburos con­
taminantes. Cuando el método de la invención se lleva a ca- ? 
bo segán la forma de realización preferida del mismo, indi­
cada por los limites preferidos mencionados más arriba, se 
obtiene una fracción de agua que se caracteriza por un con­
tenida) de hidrocarburos de menos de aproximadamente 0,2%, 
habitualmente menos de 0,1̂  en peso.-- ----- - - - - - -

La fracción de agua obtenida de la segunda zona 
de condensación puede contener constituyentes "ácidos" disuel 
tos en la misma tales como sulfuro de hidrógeno y otros com­
ponentes conteniendo azufre si éstos están presentes en los
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vapores desprendidos. Dado que este, agua está substancial­
mente libre de hidrocarburos, los contaminantes "ácidos" pue­
den ser fácilmente extraídos del agua por cualesquiera me­
dios adecuados tales como por despojo al vapor. Con ello, el 
agua resulta apta para su uso en la planta de recuperación 
como suministro de las calderas, agua de refrigeración y si­
milares. - — ------------------------ — --- --------------

La fracción de vapores ligeros producida en la se­
gunda zona de condensación de acuerdo con el método de la 
presente invención, habitualmente consiste en una gran pro­
porción de hidrocarburos normalmente gaseosos. La naturale­
za real de la fracción de vapores ligeros depende de la com­
posición de los vapores desprendidos original y de las condi­
ciones utilizadas en la primera y segunda zonas de condensa­
ción. Como se ha indicado más arriba, la condensación de la 
fracción de vapores de la primera zona de condensación se 
lleva a cabo preferentemente en la segunda zona de condensa­
ción bajo condiciones que producen una fracción de vapores 
ligeros relativamente libres de humedad y de hidrocarburos 
normalmente líquidos. Cuando los vapores desprendidos del es­
quisto oleífero son tratados de acuerdo con las formas de rea 
lización preferidas del método de la invención, una fracción 
de vapores ligeros que es recuperada en la segunda zona de 
condensación consiste substancialmente en hidrocarburos con 
tres o menos átomos de carbono y se caracteriza por un peso 
molecular medio situado entre aproximadamente 28 y aproxima­
damente 34 y un contenido de humedad de menos de aproximada­
mente 15% habitualmente menos de aproximadamente 5% de su pe-
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so.. La fracción de vapores ligeros recuperada de la segun­
da zona de condensación es adecuada, per se, para su utili­
zación como gas combustible para la planta. Generalmente, 
sin embargo,, se desea tratar a continuación la fracción de 
vapores ligeros para reducir aán más el contenido de hu-, 
medad de la misma y para extraer de ella esencialmente to­
dos los hidrocarburos con más de unos 2 átomos de carbono. 
Este tratamiento de la fracción de vapores ligeros puede e- 
feotuarse por cualesquiera medios adecuados, pero más pre­
ferentemente se lleva a cabo por un método, descrito más a- 
delante, segán el cual la fracción de vapores ligeros es so­
metida a varias etapas de enfriamiento y compresión y entre 
ellas es lavada con hidrocarburos líquidos previamente pro­
ducidos en la primera y segunda zona de condensación. - - -

De acuerdo con otra forma de realización del mé­
todo de la presente invención, se pueden obtener más de una 
fracción de aceites por condensación de los vapores despren­
didos. en la primera zona de condensación. Esto se puede con- 

. seguir con cualesquiera medios convenientes, por ejemplo, 
con la utilización de columnas ¿e platos mál tiples- y simila­
res para proporcionar la primera zona de condensación. ----

Alternativamente, en otra forma de realización 
del método de la invención, se puede obtener una fracción 
de aceite ártica de la primera zona de condensación y a con­
tinuación dividirla en fracciones de aceites ligeros y pe­
sados por métodos adecuados, comprendiendo, sin limitación, 
la destilación y la extracción por solvente.----------
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Una parte de cada fracción de aceites obtenida en 
las diversas formas de realización del método de la invención 
puede enfriarse y ser reciclada a 3.a primera zona de conden­
sación para ponerse en contacto con los vapores desprendidos 
de la misma y ayudar a la condensación deseada de los hidro­
carburos más pesados. Preferentemente, por lo menos aproxi­
madamente! un 10%, y más preferentemente entre aproximadamen­
te un 10 y un 40%, de cualquier fracción de aceites obtenida 
en el proceso de recuperación de la presente invención que 
es vaporlzable normalmente en su totalidad a unos 750RF es 
reciclada a la primera zona de condensación. ------------

De acuerdo con otra forma de realización de la pre­
sente invención, una fracción de aceites pesados obtenida 
directamente de la primera zona de condensación u obtenida a 
continuación de una fracción de aceites extraída de la pri­
mera zona de condensación puede someterse convenientemente a . 
un tratamiento intermedio destinado a mejorar una propiedad 
del aceite compuesto final que no sea el contenido de hume­
dad.. Estos tratamientos intermedios comprenden, sin limita­
ción, tratamientos para la extracción de sólidos, para re­
ducir la viscosidad y para reducir el punto de fusión. ---

Como se indica más arriba, de acuerdo con otra for 
ma de realización del método de la invención, la fracción de 
vapores ligeros producida en la segunda zona de condensación,, 
puede ser sometida a un tratamiento adicional para extraer 
más humedad de la misma y para recuperar cualesquiera valo­
rea: de hidrocarburos presentes en la misma que tengan más de. 
unos 2 átomos de carbono. Este ulterior tratamiento es nece-
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sarío para la producción de un aceite final que contenga 
cantidades substanciales de los constituyentes de menor pe- p 
so molecular y que, por lo tacto, sea un producto atractivo 
para la industria de la refinería. La recuperación deseada - 
de los hidrocarburos de menor peso molecular adecuados, pue­
de realizarse por cualquier método convencionalmente emplea- " 
do para conseguir dicha separación. ---------------— - — —

En el método preferido para su utilización en el 
método de la presente invención para recuperar dichos hidrc- y''/ 
carburos de menor peso molecular de la fracción de vapores 
ligeros, la fracción de vapores ligeros es comprimida ini­
cialmente y los vapores comprimidos resultantes son enfria- - 
dos: a una temperatura Inferior al punto de rocío del vapor 
de agua, con lo cual se forma un condensado que se envía a 
una primera zona de recepción. En la primera zona de recep­
ción se recoge un condensado que es separable autogénicamen- 
te en una fracción de agua y una fracción de hidrocarburos 
líquidos ligeros que contiene hidrocarburos de más de unos 
2 átomos de carbono. Los hidrocarburos más ligeros permane- ; 
cen en estado de vapor, se extraen de la primera zona de 
recepción y se sacan del sistema de recuperación, per se, 
como un producto o se les somete a continuación a otro tra- - 
tamiento tal como se describe más adelante. ---------------- .

Pueden emplearse cualesquiera condiciones de tem- .. 
peratura y presión que provoquen de manera adecuada la con- 
densación de esencialmente todo el vapor de agua de la frac-¡ 
ción de vapores ligeros. Las condiciones utilizadas en la res

- 2 2 -
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lidad' dependen naturalmente de la naturaleza de la frac- 
 ̂ oi6n de vapores^-por consiguiente, de las condiciones em- 
pleadas 'previamente en la segunda zona de condensación.
Las temperaturas habitualmente empleadas corresponden a 
las temperaturas utilizadas en la segunda zona de compen­
sación y, por tanto, están habitualmente situadas entre u- 
nos 60 y unos 180RF, preferentemente entre unos 60S y unos 
120BF. Las presiones que se toman en consideración para 
su utilización en la condensación de los vapores recogidos 
en la primera zona de recepción están situadas habitualmen­
te entre aproximadamente 20 y aproximadamente 40, prefe­
rentemente entre aproximadamente 25 y aproximadamente 35, 
p*s.i.g. (presión manométrica de una libra por pulgada 
cuadrada = 0,035 atetósi'eras).--------- --- -------------

La fracción de agita recogida en la primera zona 
de recepción es separada de la fracción de hidrocarburos 
líquidos ligeros de la misma y preferentemente combinada 
con la fracción de agua producida en la segunda zona de 
condensación para ser tratada y utilizada a continuación 
en la instalación de agua de la planta. -----------------

La fracción de hidrocarbonos líquidos ligeros 
separada en la primera zona de recepción puede combinar­
se de manera conveniente con otros condensados de hidro­
carburos obtenidos en etapas anteriores del método de la 
invenoión para obtener un aceite compuesto final. Más pre­
ferentemente, la fracción de vapores ligeros separada en 
la primera zona de recepción consistente fundamentalmente
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en hidrocarburos con menos de unos 3 átomos de carbono es 
comprimida y luego combinada con la fracción de hidrocarbu­
ros líquidos ligeros recuperada de la primera zona de recep­
ción. La mezcla resultante es enfriada a una temperatura 
habitualmente situada entre unos 60B y unos 180BF, preferen­
temente entre unos 60B y unos 120SF, y puesta en contacto 
en una zona de absorción con condensados de hidrocarburos 
recuperados de etapas anteriores del proceso. - - - - .

La zona de absorción es mantenida a presión con 
la presión proporcionada por la compresión de la fracción 
de vapores ligeros de la primera zona de recepción. Las pre­
siones que se toman en consideración para su utilización en 
la zona de absorción están situadas habitualmente entre a- 
proximádamente 160 y aproximadamente 220, preferentemente 
entre aproximadamente 180 y aproximadamente 200, p.s.i.g.
Si se desea una mayor recuperación de hidrocarburos lige­
ros en forma líquida se pueden emplear presiones proporcio­
nalmente más elevadas. ----- — ----------- --- --------- -

Aunque cualesquiera condensados de hidrocarburos 
producidos de acuerdo con el método de la invención pueden 
utilizarse de manera conveniente como líquido absorbente en 
la zona de absorción, los líquidos absorbentes que se pre-. 
fiero utilizar son los normalmente caracterizados por un 
punto de ebullición final de unos 650SF, preferentemente 
unos 6003F, o menos. Se prefieren estos condensados de hi­
drocarburos para su utilización como líquidos absorbentes 
en la zona de absorción pues las condiciones de presión em­
pleadas en la zona de absorción para conseguir la recupera—
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ción deseada de valores de hidrocarburos de peso monecular ; 
relativamente bajo también proporcionan medios convenientes 
para efectuar una separación de la humedad no extraída de 
las fracciones de hidrocarburos en etapas anteriores del 
proceso. Utilizando líquidos absorbentes del tipo preferi­
do mencionado, se puede retirar líquido de la zona de absor- . 
ción del cual son separables autogénicamente pequeñas can­
tidades de agua. Si se emplean líquidos absorbentes en la 
zona de absorción que contienen los constituyentes de hi­
drocarburos de punto de ebullición más elevado, cualesquie- r 
ra pequeñas cantidades de agua presentes en el líquido de 
hidrocarburos absorbido serían altamente dispersados en el 
mismo y no se podría separar autogénicamente de él. Por 
consiguiente, loa líquidos absorbentes preferidos compren­
den fracciones de aceite ligero producidas en la primera 
zona de condensación, fracciones de hidrocarburos líquidos i 
producidos en la segunda zona de condensación, fracciones 
de hidrocarburos líquidos ligeros recogidos en la primera 
zona de recepción y, con preferencia especial, combinacio­
nes de los mismos. — - - —  - -

Los condénsanos de hidrocarburos que componen el 
líquido absorbente empleado en la zona de absorción habi­
tualmente son introducidos en la misma a temperaturas co- 
rrespondientes a la temperatura de la fracción de vapores, 
ligeros cargada a la zona de absorción o a cualquier tempe-' 
ratura más baja económicamente factible. Preferentemente, 
los condensados de hidrocarburos antes de ser enviados a la 
zona de absorción son enfriados a una temperatura situada



entre unos 608 a unos 180BF, preferentemente de unos 60B a 
unos 120BF. - - ------- — - — —  -------------

En la zona de absorción sometida a presión esen­
cialmente todos los hidrocarburos de más de unos dos átomos 
de carbono son extraídos de la fracción de vapores ligeros 
obtenida de la primera zona de recepción por el líquido ab­
sorbente. -------------------------------

Dado que algunos hidrocarburos de menos de unos 
3 átomos de carbono serán también absorbidos por el liquido 
absorbente de los hidrocarburos, es preferible que el líqui­
do absorbido enriquecido que se obtiene en la zona de absor­
ción sea sometido a calentamiento suficiente mientras está 
bajo presión para desabsorber del mismo los hidrocarburos 
C¡i y Og. Esta desabsorción se efectúa preferentemente calen­
tando suficientemente una parte del liquido absorbido enri­
quecido y reciclando el liquido calentado al fondo de la zo­
na de absorción.-- ----------------------------------------

La mezcla de absorbido y del aceite absorbente se 
combina luego con fracciones de aceites sometidas a trata­
miento intermedio y/o sih tratar obtenidas de la primara zo­
na de condensación que no fueron empleadas en el líquido ab­
sorbente para obtener con ello el aceite compuesto final da­

los gases que permanecen en estado de vapor en la 
zona de absorción son luego extraídos de la misma y pueden 
ser sacados del sistema del proceso como una corriente de 
productos, pero preferentemente estos gases son pasados a
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una segunda zona de recepción mantenida en condiciones autó- ?.*, 
genas en la cual cualquier liquido absorbente arrastrado de -q ó 
la zona de absorción es extraído. MI producto gaseoso o'bte- '..-d. 
nido con ello de la segunda zona de recepción está esencial- . 
mente libre de humedad y de hidrocarburos con más de unos 2 i, - 
átomos de carbono y es extraído del sistema de procedimien­
to de recuperación como un producto del mismo. - --------

Mientras que el aceite que se ha de tratar de a- 
cuerdo con el procedimiento de esta invención puede produ­
cirse a partir de material sólido carbonoso, comprendiendo, 
sin limitación, esquistos oleíferos, arenas embreadas y si- : 
milares, por cualquiera de les procedimientos conocidos, es 
producido preferentemente por el procedimiento de la solici-. ' 
tud copenüiente de Aspegren, serie ns 645*139. Según el pro-*' /. , 
ceñimiento de Aspegren, el esquisto oleífero o la arena olei- 
fera o el material similar convertido en partículas es piro-''ob­
ligado en un tambor giratorio. MI calor para la pirólisis es." - 
proporcionado en el tambor giratorio por contacto de molido 
de sólido a sólido con cuerpos portadores de calor tales co-'' 
mo bolas de material refractario menos desgastadles que el 
material suministrado portador de aceite o de kerógeno. Los 
cuerpos portadores de calor son separados del residuo de la ' 
pirólisis y luego preferentemente son recalentados por com- . 
bustión del residuo carbonoso de la pirólisis en una zona se 
parada. Los cuerpos recalentados son luego recirculados al 
tambor de pirólisis en contacto de molido de sólido a sóli­
do con material nuevamente suministrado. Se ha encontrado 
que este procedimiento es más efectivo que cualquier otro ' t
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procedimiento de pirólisis conocido para la producción de 
aceite a partir de materiales sólidos carbonosos y parti- 

710. culármente a partir de esquisto oleífero. - -----  — — ---

Se comprenderá mejor la invención con referencia 
a la siguiente descripción detallada de un ejemplo de la 
forma de realización más preferido de la invención y al di 
bujo adjunto que representa un diagrama de proceso del mé- 

715. todo descrito en el cual se utilizan como corriente de su­
ministro unos vapores desprendidos en el tratamiento térmi­
co de esquisto oleífero, de Colorado. — ---— - — ----— - -

720.

725.

730.

Como se ilustra en el dibujo, unos vapores des­
prendidos en una unidad de pirólisis de esquisto oleífero, 
son suministrados a unos 870BF al fondo de una primera zo­
na de condensación 2, por una conducción 1. La primera zo­
na de condensación 2 empleada aquí tiene forma de una co­
lumna de fraccionamiento. En la priora zona de condensación 
2 los vaporea desprendidos son sometidos a condensación 
fraccionaria y se obtienen fracciones de aceites que son re 
tiradas de la primera zona de condensación 2 por las conduc 
clones. 5, 8, 13 y 18. Una fracción de vaporee que contiene 
vapor- de agua e hidrocarburos gaseosos y teniendo un peso 
molecular medio de aproximadamente 52 es tomada desde la 
parte superior o cima de la primera zona de condensación 2 
a una temperatura de unos 240RF y transportada por el con­
ducto 3 a una. segunda zona de condensación 4 en la cual es 
enfriada a unos 100SF.-- -- - - - — — ---^ — ^ — -

Se extrae de la primera zona de condensación 2 una
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fracción de aceites ligeros caracterizada por una densidad 
de unos 30a API (Instituto Americano del Petróleo) a unos 
370BF por la conducción 5, y se la impulsa por la bomba 6 
al refrigerador 7. En el refrigerador 7 la temperatura de 
la fracción de aceites de esquisto ligeros es rebajada a 
unos 100BF y la fracción de aceites ligeros así enfriada es i .;, 
transportada luego por la conducción 5 a la parte superior 
da la zona de absorción 70. Una fracción de aceites de peso 
medio de una densidad de unos l8n API es extraída de la pri- ' 
mera zona de condensación 2 a unos 565SF por la conducción 
8. Una parte de la fracción de aceites de peso medio es Igi 1
transportada por medio de la conducción 10 y la bomba 11 al ;r, 
cambiador de temperatura 12. Un el cambiador de temperatura 
12 la fracción de aceites de peso medio es enfriada a unos 
370SF, y después es reciclada por la conducción 10 a la pri- .1 
mera zona de condensación 2 para ayudar a la deseada conden­
sación fraccionaria de los vapores desprendidos. El resto de 
la fracción de aceites medios es enviado por medio de la bom­
ba 9 por la conducción 8 a un re-hervidor 74 de una zona de -
absorción 70. Se extrae de la primera zona de condensación 
2 una fracción de aceites pesados caracterizada por una den- 
sidad de unos lis API por la conducción 13 a unos 725SF. Una 
parte de la fracción de aceites pesados es reciclada a la pri 
mera zona de condensación 2 a través de la conducción 15 y 
de un cambiador de temperatura 17 por medio de una bomba 16 
para ayudar a la deseada condensación fraccionaria de los 
vapores desprendidos. - - — - — ------ -----^ ^

En el cambiador de temperatura 17 la temperatura
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de la fracción de aceites pesados reciclada es rebajada a 
unos 5502F. El resto de la fracción de aceites pesados es 

765. conducida por medio de la bomba 14 a la conducción 8 en la 
cual se combinan cpn aceite medio y la mezcla resultante 
pasa al re-hervidor 74. Un aceite residual de una gravedad 
de unos 02 Al'I es retirado de la primera, zona de condensa­
ción 2 e. través de una conducción 18 como producto residual 

770. a unos 820SF y a continuación es transportado a una zona
de extracción de sólidos 20 por la comba 19 a través de la 
conducción 18. - —  - - —  - ---- ----------------- -

En la zona de extracción de sólidos 20 se pro­
duce un aceite de residuo concentrado que es extraído del 

775. sistema por medio de la conducción 22. De la-zona de ex­
tracción de sólidos 20 se obtiene un aceite clarificado 
que representa el producto residual del cual han sido extraí­
dos substancialmente los sólidos, el cual es conducido por a 
la conducción 21 a la conducción 13 en la cual es mezclado 

78O. ' con la fracción de aceites pesados de la primera zona de 
condensación 2 para proporcionar una fracción de aceites 
pesados con una densidad cíe unos 82 All y la fracción de 
aceites pesados resultante pasa al re-hervidor 74 por la 
conducción 8. - - -  ----

785. En la conducción 8 las fracciones de aceites pe­
sados procedentes de las conducciones 13 y 21 son combina- 
cas con aceite de peso medio para proporcionar un aceite 
que tiene una temperatura de unos 63591;.' y caracterizado por 
una densidad de unos 149 AFI. ---- - - - - --- -
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El vapor de agua y los hidrocarburos ligeros, sobre 
todo constituyentes de nafta, sufren condensación en la según 
da zona de condensación 4 que es mantenida a una presión de 
unas 10 p.s.i.a. El condénsalo asi formado se separa en una 
fracción de agua y una fracción de hidrocarburos líquidos en : .... 
el separador 30 sin necesidad de recursos externos. La frac­
ción de agua es extraída del separador 30 por la conducción 
31 y enviada por la bomba 32 a una zona de tratamiento 90 en .. . 
la cual los contaminantes "ácidos" son extraídos del agua pa- 
ra adaptarla para ser utilizada en la instalación de agua de 
la planta de recuperación. La fracción de hidrocarburos li- . , 
quidos caracterizada por una densidad de unos-46s API es re- ./ 
cogida en el separador 30 y extraída del mismo a unos 100RF 
por la conducción 37. Aproximadamente el 90% de la fracción 
de hidrocarburos líquidos es reciclado a la primera zona de 
condensación 2 por la conducción 38 por medio, de la bomba 39) 
con lo cual entra en la zona de condensación 2 por un punto 
situado por encima de la conducción 1 para ponerse en contac-, ;...
to y ayudar a la condensación de los hidrocarburos más pesa- 
dos en el suministro de vapores desprendidos. El resto de la t 
fracción de hidrocarburos líquidos es enviado a través de la ' .. 
conducción 40 por la bemba 41 a la zona de absorción 70. - - t'ff -

Una fracción de vapor no condensada es recuperada qx..'- 
del separador 30 teniendo un peso molecular medio de aproxi- 
madamente 31. La fracción de vapor es extraída del separador q.'.P' 
30 por la conducción 33 y sometida a compresión en el compre-..',.'. 
sor 3 4 'con lo cual es calentada a una temperatura de unos . '
285SF. Una parte de la fracción de vapores comprimidos es re-....
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ciclada a la segunda zona de condensación 4 por las con- ' 
ducciones 42, 36 y 3* La parte restante de la fracción de 
vapores comprimidos pasa por la conducción 42 al refrige­
rador 35 en el cual su temperatura es rebajada a unos 100&F' 
a una presión de aproximadamente 31 p.s.i.g., de modo que 
tenga lugar la condensación dol vapor de agua y de los va­
pores de hidrocarburos para dar un condensado que es sepa­
rable* autofónicamente en un receptor 50 en una fracción de 
agua y una fracción o.e hidrocarburos líquidos ligeros con­
sistente principalmente en hidrocarburos 0 .̂ La fracción 
de agua es retirada del receptor 50 por la conducción 56 

y pasa obligada por la bomba 32 por la conducción 31 a la 
zona de tratamiento del agua 9 0 .---- ------------- -----

La fracción de hidrocarburos líquidos ligeros con 
una densidad de unos 563 ¿pi as extraída del receptor 50 pol­
la conducción 56 con la bomba 58 a unos 100&F. Una fracción 
de vapores ligeros no condénsalos con un peso molecular me­
dio de aproximadamente 30, es extraída del receptor 50 por 
la conducción 51 y pasa a un compresor 52 en el cual es so-.' 
metida a compresión y con ello calentada a unos 300SF. En 
la conducción 57 la fracción de vapores ligeros comprimi­
dos es luego combinada con la fracción de hidrocarburos lí­
quidos ligeros separada en el receptor 50. La mezcla de va­
pores ligeros y líquidos resultante pasa luego por la con­
ducción 57 a través* de un refrigerador 53 en el cual es en­
friada a unos 100BF y luego a la zona de absorción 70. --- -

En la zona de absorción 70 que es mantenida a una 

presión de unas 190 p.s.i.g. fundamentalmente'todos los hi-
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drocarburos eon tres o más átomos de carbono son condensados 
o absorbidos en el liquido absorbente proporcionado por las 
corrientes de nafta y de aceite ligero que entran por las 
cenduccionea 40 y 5, respectivamente. Con ello se produce 
un líquido de hidrocarburos enriquecido caracterizado por 
una densidad de unos 42R API y teniendo una temperatura de 
unos 285SF, el cual es extraído de la zona de absorción 70 
por medio de la conducción 72. Una parte del absorbido en­
riquecido es reciclada al fondo de la zona de absorción 70 
a través de la conducción 73 y del re-hervidor 74. En el re­
hervidor 74 la corriente de líquido de hidrocarburos enri­
quecidos se pone en contacto en relación de intercambio de 
calor con una parte desviada de la combinación de aceites 
calientes, de peso medio y pesado procedentes de la primera 
zona de condensación 2 que pasa a través del re-hervidor 74 
por medio de la conducción 75 para elevar la temperatura de 
la corriente líquida de hidrocarburos enriquecidos a unos 
440SF. El resto de líquido de hidrocarburos enriquecidos ob­
tenido de la zona de absorción 70 es combinado en la conduc­
ción 76 con la combinación de aceites más pesados proceden­
tes de la primera zona de condensación 2 enfriada a unos 
525SF al pasar por el re-hervidor 74. La mezcla de aceites 
resultante pasa a través de un cambiador de temperatura 77 
y de un refrigerador 78 por medio de la conducción 76 y con 
ello es enfriado de 500SF a 13OSF para dar un aceite compues­
to final con una densidad de unos 22B API y un contenido de 
humedad de aproximadamente 0,01 de su peso. ----------- — —

Se extrae una corriente de hidrocarburos lícuidos
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de la zona de absorción 70 y se envía a una zona de asen­
tamiento del agua 110 por la conducción 112. bn la- zona de 
asentamiento del agua 110 se forma una fracción de agua 
que es extraída por la conducción 111. la corriente de 
hidrocarburos deshidratados es reciclada a la zona de ab­
sorción 70 por la conducción 113. Se extrae una corriente 
no condensada de gases de hidrocarburos ligeros de la zo­
na de absorción 70, la cual pasa por medio de la conduc- " 
ción 71 á un segundo receptor 60 que es mantenido a una 
presión de unos 185 p.s.i.g. y a una temperatura de unos 
105BF. Un el segundo receptor 60 se recoge todo el aceite 1 ' 
de absorción arrastrado y se extrae por la co;. ducción 62.
Un gas de hidrocarburos que tiene un peso molecular medio 
de aproximadamente 25 es recuperado como un producto del 
proceso del segundo receptor 60 por la conducción 61. - --  .

Hay que distinguir el método de la invención de 
los métodos conocidos de la técnica anterior empleados en 
la recuperación de fracciones de hidrocarburos específica- 
mente deseada, en particular gasolina, a partir de vapores 
de petróleo pesados destilados por cracking, fistos métodos ' 
anteriores son ejemplificados por el procedimiento descri- 
to en la patente norteamericana ns 1.751.731. Contrariamen­
te a lo que ocurre con el método de la invención para tra­
tar vapores desprendidos de materiales sólidos carbonosos 
en el cual las substancias que provocan la formación de emul­
siones con la condensación de vapor no tratado, son extraí- f : 
das en forma de condénsanos pesados, según dichos métodos 
conocidos para recuperar fracciones determinadas de los va-
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Hado que las modificaciones del método de la inven 
ción que no se separan de su campo resultarán evidentes de 
la descripción general y de las formas de realización espe­
cíficas que aparecen en la memoria, se desea que la presen­
te invenoión quede limitada solamente por la amplitud de 
las reivindicaciones.------------ - — ----------- -

N O T A

Se declaran de novedad y propiedad para España y 
todos sus territorios y plazas de soberanía, las siguientes:

R E I V I N D I C A O I O N E S

1.- Un método para tratar vapores desprendidos 
en el tratamiento térmico de materiales sólidos carbonosos, 
caracterizado por comprender el condensar hidrocarburos de 
un punto de ebullición normal por encima de unos 650RF de 
dichos vapores desprendidos en una primera zona de conden­
sación para obtener por lo menos una fracción de aceites y 
una fracción de vapores que comprende vapor de agua, el se­
parar dicha fracción de vapores de dicha fracción de acei­
tes, el condensar el vapor de agua de dicha, fracción de va­
pores en una segunda zona de condensación para obtener una ' 
fracción de vapores ligeros y un conüensado que es separa­
ble autogénicamente en una fracción de agua y una fracción 
de hidrocarburos líquidos, el separar dichas fracciones ob­
tenidas en dicha segunda zona de condensación, y el combinar
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por lo menos una parte de dicha fracción de hidrocarburos 
líquidos con dicha fracción de aceites para obtener un acei­
te final con un contenido de humedad relativamente bajo. - -

2.- Un método según la reivindicación 1, caracte­
rizado porque dichos vapores desprendidos se derivan por tra­
tamiento térmico de un esquisto oleífero.---- ------

3.- Un método según la reivindicación 1, caracte­
rizado porque los hidrocarburos con un punto de ebullición 
normal por encima de unos 500RF son condensados de dichos 
valores desprendidos en dicha primera zona de condensación.-

4.-- Un método según la reivindicación 1, caracte­
rizado porque el vapor de agua se condensa de dicha fracción 
de vapores en dicha segunda zona de condensación a una tem­
peratura situada entre unos 60& y unos 180SF.---- - .------

5.- Un método según la reivindicación 1, caracte­
rizado porque dichas condensaciones en dichas primera y se­
gunda zonas de condensación se llevan a cabo a presiones au-

6.- Un cgEodo según la reivindicación 1, caracte­
rizado porque una parte de dicha fracción de hidrocarburos 
líquidos procedente de dicha secunda zona de condensación 
es reciclada a dicha primera zona de condensación para po­
nerse en contacto allí con dichos vapores desprendidos. - -

7.- Un método según la reivindicación 1, caracte­
rizado porque en dicha primera zona de condensación se ob­
tienen una fracción de aceites pesados y por lo menos una
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8..- Un método según la reivindicación 1, caracte­
rizado porque se recuperan de dicha fracción de vapores li­
garos los hidrocarburos con más de unos 2 átomos de carbono 
y dichos hidrocarburos recuperados de dicha, fracción de va­
pores ligeros y por lo menos una parte de dicha fracción de 
hidrocarburos líquidos se/combinan con dicha fracción de a- 
celtes para dar un aceite final con un contenido de humedad 
relativamente bajo. -------------------------- -----------

9.- Un método para tratar vapores desprendidos en 
el tratamiento térmico de materiales sólidos carbonosos, ca­
racterizado por comprender el condensar hidrocarburos con un 
punto de ebullición normal por encima de unos 650SF de di­
chos vapores desprendidos en una primara zona de condensa­
ción para obtener una fracción de aceites posados, por lo 
menos una fracción de aceites ligeros y una fracción de va­
pores comprendiendo vapor de agua, el separar dichas fraccio­
nes obtenidas en dicha primera zona de condensación, el con­
densar vapor de agua de dicha fracción de vapores en una se­
gunda zona de condensación para obtener una fracción de va­
porea ligeros y un oondensado que es autogénicamente separa­
ble en una fracción de agua y una fracción de hidrocarburos 
líquidos, el separar dichas fracciones obtenidas en dicha 
segunda zona de condensación, el recuperar los hidrocarbu­
ros de más de unos dos átomos de carbono de dicha fracción 
de vapores ligeros, el reciclar por lo menos una parte de 
dicha fracción de hidrocarburos líquidos obtenida en dicha
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secunda zona de condensación a dicha primera zona de conden- 
sación para ponerse en contacto allí con dichos vapores des- 
prendidos, y el combinar el resto de dicha fracción de hidro­
carburos líquidos y dichos hidrocarburos recuperados de dicha d 
fracción de vapores ligeros con dicha fracción de aceites pa-f 
ra proporcionar un aceite final con un contenido de humedad 
relativamente bajo. - - - ----------------------- ---------

10. - Un método según la reivindicación 9, caracte­
rizado porque dichos vapores desprendidos, se derivan por 
tratamiento térmico de un esquisto oleífero. - ----- --- -

11. - Un método según la reivindicación 9, caracte- . 
rizado porque se condensan de dichos vapores desprendidos,
en dicha zona de condensación,los hidrocarburos de un punto 
de ebullición normal por encima de unos 5008F. ------- - -

12. — Un método según la reivindicación 9, caracte­
rizado porque el vapor de agua se condensa de dicha fracción 
de vapores en dicha segunda soné de condensación a una tem­
peratura situada entre unos 608 y unos 180SF. — — — — - — -

13. - Un método según la reivindicación 9) caracte­
rizado porque dichas condensaciones en dichas primera y se­
gunda zonas de condensación se llevan a cabo a presiones 
autógenas. -------------------------— ----- --- -----------

14. - Un método según la reivindicación 9; caracte­
rizado porque dicha recuperación de hidrocarburos de más de 
unos 2 átomos de carbono de dicha fracción de vapores lige­
ros obtenida en dicha segunda zona de condensación se consi-
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gue en una zona de absorción en la cual dicha fracción de 
vapores ligeros se pone en contacto por lo menos con una 
parte de dicha fracción de aceites ligeros para obtener 
un absorbido líquido de hidrocarburos rico en hidrocarbu­
ros de más de unos 2 átomos de car bono y  ---- —

15.- Un método para tratar vapores desprendidos 'i-, 
en al tratamiento térmioo de materiales sólidos carbonosos,':"'  ̂
caracterizado por comprender para la recuperación de acei- i 
tes de esquisto de vapores desprendidos en el tratamiento 
térmico de esquisto oleífero, las etapas de condensar hi- - ''
dr o carburos de un punto de ebullición normal por encima 
de unos 500SF de dichos vapores desprendidos en una prime- 
ra zona de condensación para obtener una fracción de acei- . i 
tes pesados, por lo menos una fracción de aceites ligeros ' 
y una fracción de vapores comprendiendo vapor de agua, se-" 
parar dichas fracciones obtenidas en dicha primera zona 
de condensación, condensar vapor de agua de dicha fracción 
de vapores en una segunda zona de condensación a una tem­
peratura situada entre unos 60e y unos 180BF para obtener ; 
una fracción de vapores ligeros y un condensado que es se-, 
parable autogénicamente en una fracción de agua y una frac­
ción de hidrocarburos líquidos, separar dichas fracciones 
obtenidas en dicha segunda zona de condensación, poneP 
en contacto en una zona de absorción dicha fracción de va­
pores ligeros obtenida en dicha segunda zona de condensa­
ción con por lo menos una parte de dicha fracción de acei­
tes ligeros procedentes de dicha primera zona de condensa-; 
ciÓn para obtener un absorbido liquido de hidrocarburos ri
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oo en hidrocarburos con más de unos dos átomos de carbono, 
y combinar dicho absorbido líquido y por lo menos una par­
te de dicha fracción de hidrocarburos líquidos obtenida en 
dicha segunda zona de condensación c on dicha fracción de 
aceites pesados para obtener un aceite final con un conte­
nido de humedad relativamente bajo. - - --- ----------- - -

16. - Un método según la reivindicación 15, carac­
terizado porque una parte de dicha fracción de hidrocarbu- 
ros líquidos obtenida en dicha segunda zona de condensa­
ción es reciclada a dicha primera zona de condensación pa­
ra ponerse en contacto allí con dichos vapores desprendidos

17. - Un método según la reivindicación 15, carac­
terizado porque una parte de dicha fracción de aceites li­
geros obtenida en dicha primera zona de condensación es en­
friada y reciclada a dicha primera zona de condensación pa­
ra ponerse en contacto allí con dichos vapores desprendidos

18. - Un método según la reivindicación 15, carac­
terizado porque por lo menos una parte de dicha fracción
de hidrocarburos líquidos obtenida en dicha segunda zona de 
condensación es introducida en dicha zona de absorción. --

19. - Un método según la reivindicación 15, carac­
terizado porque dichas condensaciones en dichas primera y 
segunda zonas de condensación son llevadas a cabo a presio­
nes autógenas. -

20. - Un método según la reivindicación 15, carac­
terizado porque dicha fracción de aceites ligeros es total-
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mente vaporizable a unos 65CEF.--------

21.- Un método según la reivindicación 15: carac­

terizado porque dicha zona de absorción es mantenida a una 
presión situada entre unos 160 y unos 22o p.s.i.a. - --  - -

22.- Un método según la reivindicación 15, carac­
terizado porque dicha fracción de vapores ligeros obtenida 
en dicha segunda zona de condensación es comprimida, luego 
enfriada e introducida en una primera zona de recepción man­
tenida a una presión autógena donde son separadas una frac­
ción de vapores consistente sustancialmente en hidrocarburos 
de menos de unos 3 átomos de carbono y un condensado que es 
separable autogénicamente en una fracción de agua y una frac 
ción de hidrocarburos líquidos ligeros ricos en hidrocarbu­
ros de más de unos dos átomos de carbono, dichas fracciones 
recogidas en dicha primera zona.de recepción son separadas, 
dicha fracción de vapores obtenida en dicha primera zona 
de recepción es comprimida y luego combinada con dicha frac­
ción de hidrocarburos líquidos ligeros obtenida en dicha pri 
mera zona de recepción, dicha combinación de dicha fracción 
de vapor comprimido y dicha fracción de hidrocarburos lí­
quidos ligeros es enfriada y a continuación introducida en 
dicíia zona de absorción para ponerse en contacto allí con di 
cho aceite ligero, y se obtiene un hidrocarburo vaporoso 
que consiste fundamentalmente en hidrocarburos de menos de 
3 átomos de carbono como una corriente de cima procedente 
de dicha zona de absorción.---- - - — - —  —  - — —  -
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23.- "UN MÉTODO PARA TRATAR VAPORES DESPRENDIDOS 

EN DL T R A T A  .IENTO TÉR̂ HOO DE MATERIALES SOLIDOS CARROÑOSOS"

Todo ello según se describe y reivindica en la 
presente menoría que consta de cuarenta y ¿os hojas folia­
das y mecanografiadas por una sola de sus caras y por una 
lámina de dibujos que la ilustra. ^

BARCELONA, 13JGT.196&

P A.
/íAKCENNG CUREU SUÑOt
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