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MEMORIA DESCRIPTIVA e
que se presenta para unir a la solicitud R
de e e
PATENTEDEINVENCION ‘
formulada el 20 de Octubre de 1.966, con el ntm. 332,482
en ‘
ESPANA
por VEINTE anos
a nombre de UNIVERSAL 0IL PRODUCTS COMPANY, entidad nortea-
mericana, estableclda en 30 Algonquln Road, Des Plaines, I11i

nois, Estados Unidos de América, por:
“UN PROCEDIMIENTO PARA LA SEPARACION DE HIDROCARBUROS AROMA-

TICOS DESDE UN SUMINISTRO DE HIDROCARBUROS QUE CONTIENE TAM-
BIEN HIDROCARBUROS NO AROMATICOS“

éé%##é#%%ééé#é#ééé* %#éé#é%tééé*%*%*éé*##é*té*ééééé¢é¢ée§e
La presente invencidén se refiere a un procedimiento pa
ra separar simulténeamente hidrocarburos aromiticos de al me-
nos dos mezclas hidrocarbonadas de alimentacidn, con ayuda de
un disolvente selectivo. El Prodedimiento de 1la presente inven
cidn sirve para Separar las especies concretas de hidrocarbu-
ros, aromiticos, tal como benceno, tolueno y/o aromiticos C ’

de otras clases de hidrocarburos que estan normalmente conte-
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nidos en los destilados de petrdéleo. Se utiliza un disol~-
vente que se puede recircular indefinidamente en el qia?g
ma, produce el producto hidrocarbonado aromético des}éﬁq,

o o

en estado de gran pureza, y le separa de forma sustaﬁgiél-

mente total de los materiales de alimentacidn cargados en
el procedimiento. e

La presente invencidn trata de un perfeccionamiénto
del anteriqr tipo de procedimiento de separacién, ddﬁée hay
al menos dos mezclas de hidrocarburos como, material.dé ali
mentacibén, sucediendo que los componentes no arométiqéé de
una de las mezclas son separados més facilmente, de{ﬁéh mez
cla de disolvente y aromético, en un separador extr%%b?r,
que los componentes no aromdticos de la otra mezcla. Un ob
3éto principal de la invencidn es perfeccionar la pureza
y/o rendimiento de los aromédticos, introduciendo la mezcla
que contiene los componentes no aromiticos que son separa-
dos més facilmente de la fase extracto, en la zona de extra
ccidén por un punto més cercano al punto por el que se retira
el extracto, e introduciendo la mezcla que contiene los no
aromiticos que son separados menos ficilmente de la fase ex
tracto, en la zona de extraccidn por un punto més alejado del
punto por el que se retira el extracto.

Por tanto, la invencidn proporciona un procedimiento
péra separar hidrocarburos arométicos de un suministro hidro
carbonado que contiene también hidrocarburos no aromdticos,
haciendo pasar dicho suministro a través de una zona de ex-
traccidn, alargada verticalmente, en contacto en contracorrien
te con un disolvente pobre introducido por un punto préximo
a la parte superior de dicha zona de extraccidn; separando lé

fase refinada resultante, consistente esencialmente en no aro
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miticos, por la parte superior de dicha zona de extraccidn;
separando la fase extracto resultante, consistente gsgnpia;

mente en disolvente enriquecido en aromiticos y una c¢anti-

[ 4

dad menor de hidrocarburos no aromaticos, por la parfé in-

*® o

ferior de dicha zona de extraccién; haciendo pasar dicha

fase extracto a una zona de destilacidn extractora;.;uéepa-
rando alli los hidrocarburos aromiticos de dicha faé§:éﬁ-
tracto§ caracterizado porque dicho suministro hidroééibong
do comprende al menos dos corrientes de alimentacién;'%e-

s e

niendo los componentes no aromiticos de la primera ﬁg‘dichas

«t

corrientes de alimentacién mayor volatilidad, en diqga4zona
de destilacién extractora, que los componentes no a@éﬁ?ti—
cos de las otras corrientes de alimentacidén, y dicha prime
Tra corriente de alimentacidén se introduce en dicha zona de
extraccién por un punto que estd mis abajo que los de las
otras corrientes de alimentacién.

Se han conocido durante muchos aiios procedimientos
de extraccidn con disolvente, para recuperar hidrocarburos
aromdticos de mezclas hidrocarbonadas. La separacibén se efec
tha generalmente por métodos tales como destilacidn extrac-
tora, o, como alternativa, por contacto en contracorriente
entre la alimentaci&n Y un disolvente que sea selectivo pa~
ra los arométicos de la fase liquida, en un extractor. El
presente procedimiento se refiere a ambos métodos. En gene=
ral, los disolventes descritos mas adelante presentan una
selectividad de solubilidad en aumento al aumentar el grado
de insaturacidn de los hidrocarburos. Es decir, a medida que
aumenta'el grado de insaturacién, aumenta el coeficiente de
reparto. Asf, la selectividad de un disolvente es mayor pa-

ra los aromaticos que para los naftenos, y mayor para los naf
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tenos que para las parfinas. En general, un disolvente pre-
senta también uné selectividad de solubilidad en aumento,,
para una clase dada de hidrocarburos, a medida que dis%g_
nuye el nlmero de &tomos de carbono por molécula. Anﬁééﬁa—

mente era prictica corriente introducir la alimentacidn o

alimentacionesvpor'un punto intermedio de una zona dg.éi-
traccién. En los casos en que el disolvente es més dE@é%

que la alimentacibn, el disolvente se introduce por ﬁﬁ"pug
to superior de la zona de extraccidn. Dado que la aITmehtg
cidn y el disolvente son inmiscibles, el contacto e&.éﬁntrg
corriente entre ambos tiene lugar alli a medida que-gﬁﬁdisol
vente, més denso, desciende por la zona, desplazando?é?la
alimentacién, més ligera. Con este contacto, los componen=-
tes mis insaturados de la alimentacidén tienden a disolverse
en la fase disolvente, en mayor medida que los componentes
més saturados de la alimentacidn. Sin embargo, como en cual-
quier procedimiento de separacibn, una separacidén total, sin
contaminacidn de ninguna de las corrientes, requeriria un nQ
mero infinito de etapas tebdricas de transferencia. Operando
con una altura practica del extractor, y con la disolucifn
de arométicos mds completa que permitan los coeficientes re-
lativos de reparto, también se disolverd en la fase didolven
te una pequefia cantidad de los componentes més saturados de
la alimentacidn, Por tanto, la fase extracto se envia a un
separador extractor, para evaporar los componentes mas satu-
rados de la alimentacidén, y dejar una fase disolvente que con
tenga solo hidrocarburos aromiticos. El separador es capaz
de separar los componentes no aromlticos de la fase extracto,

debido a que la presencia del disolvente en el separador tiene

un efecto de elevacidén del punto de ebullicién més significa-
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tivo sobre los componentes arométicos disueltos en el disol
vente que sobre los compuestos no arométicos también dispel

[ ‘e

Yos en el disolvente. En general, el disolvente tiende a.re-

tener en solucibn al componente aromitico, mls soluble, in-

® s

cluso a temperaturas considerablemente por encima del punto

-
4 dea.

de ebullicidn normal de los aromiticos solos. Este efecto

se puede reforzar més introduciendo en el separador d;?%l-
vente pobre adicional, junto con la fase extracto. sin' ‘em-
bargo, la magnitud de la elevacidn del punto de ebullicién
de los aromfticos es limitada, y cuando se tratan ma%é}ﬁa-
les de carga de amplios intervalos de ebullicidn, reéﬁifa
imposible evaporar los no aromidticos pesados sin eva@éfgr
al menos una parte de los aromlticos ligeros. Si en el se-
parador no se separan de la fase extracto estos no aromiti-
cos pesados, acabarén reduciendo la pureza de los arométi-
cos pesados. En la técnica anterior se han hecho intentos
para superar este problema por métodos tales como el uso
de un lavado por retroceso con parafina de bajo peso mole-
cular, introducida en la zona de extraccidn por un punto
entre la introduccidn de la alimentacidn y la retirada del
extracto, para desplazer de la fase extracto los compormn-
tes no arométicos, més pesados y que se separan con mas di
ficultad. En algunos casos no es necesario el uso de un ma
terial ligero de lavado por retroceso ya que la alimenta-
cidén tiene un intervalo de ebullicidn inyermedio, y se pue
den conseguir una pureza de aromdticos y unas recuperacio-
nes razonables. De todas formas, la concentracién de no aro
méticos en los arométicos puede ser mayor que la deseada.

En algunos casos puede no estar eeondmicamente justificado

el disponer equipo adicrnal para mejorar la pureza del pro-
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ducto. Anélogamente, la alimentaci®dn puede tener un inter-

valo de ebullicidn tan estrecho que no sea eficaz una co-

¢
»

rriente de lavado por retroceso. Sin embargo, cuando.sé_ usa

un material de alimentacidn compuesto por un reformadp ¥

LA

un aceite de pirdlisis hidrotratado, que tienen ambos’ apro

 ximadamente el mismo intervalo estrecho de ebullicidn, se

puede emplear la presente invencidén para producir résuita~
dos incluso mejores que los que se podrian obtener éﬁ&ieag
do una corriente de lavado por retroceso. También se. phede
combinar la presente invencién con la etapa de lava@gibor re
troceso para perfeccionar mls el rendimiento y la p@%@ta'de
los aromiticos separados. .::E

Un objeto de la invencidén es superar el antefiof pro
blema de contaminacidén en procedimientos de extraceidn con
disolvente, de forma sencilla y barata.

Otros objetos de la invencidén son el uso de componen
tes no arométicos més saturados, de una alimentacidn, para
desplazar de la fase extracto los componentes no asromati-
cos més insaturados de una segunda alimentacidn, y el uso de
los componentes no aromiticos de menor peso molecular de una
alimentacién, para desplazar de la fase extracto los compo-
nentes no aromiticos de mayor peso molecular de una segun—
da alimentacidn.

Estos y otros. objetos serédn més evidentes a la luz
de la siguiente descripcidn detallada.

Haciendo referencia al dibujo adjunto, la alimenta-
cién n2 1 se introduce en la tuberia 5, donde se une a una
corriente de reflujo procedente de una fuente descrita'més

adelante, y fliye hasta un punto inferior, denominado punto

A en lo sucesivo, de la zona de extraccién 3y Preferiblemen
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te, la alimentacibén n® 1 se introduce en el e:

un punto situado aproximadamente a de la tercera a la;dqodé

*

cima parte de su altura desde el fondo. La alimentacidm-h®

2 se introduce en la tuberia 4, por donde fluye hastézgﬁ;
punto més central, denominado punto B en lo sucesivo, del
extractor 3. Preferiblemente, la alimentacidn ne 2 s&°iv-
troduce en el extractor 3 por un.punto situado aprokimada-
mente a de la mitad a la décima parte de su altura deg@e el
fondo. Preferiblemente, la distancia entre el punto ipferior
¥ el punto mas central es de al menps 4% de la élturgitbtal
del extractor 3. El disolvente pobre, procedente de yﬁé;fueg
te que se describira més adelante, se infroduce por éﬂ:punto
superior, denominado punto C en lo sucesivo, por la f&béria
6, con lo que el disolvente desciende por el extractor 3 y
entra en contacto en contracorrignte con las alimentaciones,
que ascienden por el extractor 3. El extractor contiene me-
dios de contacto; tal como placas deflectoras, placas perfo-
radés, discos rotatorios, relleno o similares, para entremez
clar eficazmente las fases inmiscibles de disolvente y alimen
tacibén., El extractor se puede mantener a alta temperatura y

a la presidn suficiente Para mantener al disolvente y a las
alimentaciones en fase liquida. Dado que el disolvente es se
lectivo para los apométicos, y que el disolvente es inmisci-
ble con las alimentaciones, los aromiticos se disolverts pre-
ferentemente en la fase disolvente. Asi, a medida que el di-
solvente desciende por la parte superior del extractor, aumen
ta gradualmente la concentracidn de arométicos en é1. A la
inversa, a medida que la alimentacidn hidrocarbonada ascien-

de por el extractor, debido a su menor densidad (menor que la

fase disolvente), disminuye graduslmente la concentracidn de
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arométicos en ella. Cunado la fase hidrocarbonada pasa por

el punto superior C, no contiene sustancialmente nadg q?
aromiticos. Este material se llama fase refinada, y’%éf?e-
tira del extractor 3 por un punto superior, por el dﬁ?“ﬁasa
a la tuberia 7. El refinado se puede fraccionar y/o iavar
con agua, para separar pequefias cantidades de disolveHte
disuelto. ey

La fase extracto, que comprende disolvente, su%%ancial
mente todos los arométicos de las alimentaciones, y.algo de
no aromaticos, se retira por un punto del fondo del: gittrac-

*ee

tor 3, por el cual pasa a la tuberia 8. Los no aromét;pos

s«

de la fase extracto estén presentes debido a la digp;ppién

de no aromdticos presentes en el material que fluyetﬁo; la
tuberia 5, que es la corriente de recirculacién desde la tu
beria 15, y alimentacidén n2 1. La alimentacidn ne 1 se elige
de forma que contenga no arométicos que, en el separador eX=-
tractor descrito més adelante, se evaporen més ficilmente

que los no arométicos presentes en la alimentacidn no 2. Por
ejemplo, se pude introducir en el extractor 3, como se ha des
crito antes, una alimentacidh n2 1 que tenga une porcidén no
aromftica rica en parafinas, y una alimehtacién n2 2 que ten
ga una porcidn no aromltica rica en naftenos. Las parafinas
son absgrbidas menos selectivamente que los naftenos por la
fase disolvente, pero, dado que la concentracidn de parafinas
€s mayor en la fase hidrocarbonada, en la parte del extractor
entre las tuberfas 4 y 5, existe la fuerza impulsora suficien
te para hacer que las parafinas desplacen sustancialmente a
105'na£tenos desde la fase disolvente y a la fase hidrocar-
bonada. Por tanto, la fase extracto que sale del extractor

3 por la tuberia 8 contiene predominantemente parafinas co-
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mo porcidn no aromdtica. Estas parafinas son mis ficiles de

separar del extracto, en el separador extractor 11 descrmto
wds adelante, y en el producto arométlco acabado se produci-
ré4 mayor pureza de aromitica. En otro ejemplo, la alimenta-

LA

cidén ne 1 puede ser de menor peso molecular y menor punto de

060.*.

ebiillicidn que 1la allmenta01on ne 2. En este caso, los hidro
carburos no aromiticos ligeros son doblemente eflcaceé’ﬁara
desplazar los no aromaticos més pesados, ya que son dlsuel-
tos més selectivamente por la fase disolvente, y estém ‘pre-
sentes en altas concentraciones en la fase hidrocarb&héda,
en la parte del extractor entre las tuberias 4 y 5 (eﬁ;¥éla-
cibén con los no aromiticos pesados). Por tanto, la fase ex~
tracto que sale del extractor 3 por la tuberia 8 contiene pre
dominantemente no arométicos ligeros, como parte no aromitica.
Este Gltimo ejemplo se puede efectuar econdmica y eficazmente
incluso con un solo material de alimentacidn, introduciendo
dicha alimentacién en una columna de separacidén, retirando por
la cabeza una porcidn ligera de material de alimentacidn, e
introduciéndola por el punto inferior A en la zona de extra-
ccidén, mientras se retira una porcidén pesada de material dé
alimentacidn como colas de dicha columna de'separacién, intro-
duciéndola por un punto més central B, En todos los casos ds
impoxtante que la alimentacién cuyos componentes no arométicos
son mds voldtiles en el separador extractor, se introduzca en
el extractor por un punto més prdéximo al punto de retirada
del extracto que otra alimentacidn cuyos componentes no ;ro-
méticos sean menos voldtiles en el separador extractor.

La fase extracto sale del extractor % por la tuberia

8 donde se mezcla con disolvente pobre adicional que fluye

por la tuberia 9, si se desea, y la mezcla total fluye por la

-9 -
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parador se hace funcionar a temperaturas altas y preslqnes
intermedias (en relacidn con la presidn del extracto;s, pa
ra separar por la cabeza sustancialmente todos los nd" aro-
méticos, algo del agua y aromdticos, y una pequefia céﬁéi—
dad del disolvente. Esta corriente de cabeza se retira del
separador 11 por la tuberia 12, por la que pasa a través del
condensador 13 y al receptor o colector 14 de cabezasé”La
corriente de cabeza se condensa y divide en dos fagesy.hna
fase de agua-disolvente y otra fase hidrocarbonada.'@?ﬁa
fase hidrocarbonada se retira del receptor 14 por la’§ﬁberia
15, por 1la que se recircula & la tuberia 5 y llegadofql caso
al extractor 3, La rec:rculaclon de esta corrlente a;egura
la recuperacidén total de arométlcos, al tiempo que propor-
ciona una fuente de adicién de no arométicos volétiles para
desplazar de la glimentacién ne 2 los no arométicos menos vo
létiles. La fase agua-disolyente sedimenta en la cémara 16,
de la que se retira por la tuberia 17 y se envia a unos me-~
dios de recuperacidn de disolvente que no se muestran.

Una corriente de cola, consistente esencialmente en
hidrocarburos arométicos y disolvente, se retira de la parte
inferior del separador 11, por la tuberia lé, fluyendo una
parte por la tuberia 19 y calderin 20, y volviendo al sepa-
rador 1ll. La porcidn neta de colas fluye por la tuberia 21 @
la columna 22 de recuperacidn de disolvente.

La columna 22 se hace funcionar preferiblemente a ba-

jas presiones (en relacidén con la presidén del extractor) y

-altas temperaturas, para separar el disolvente de los afomé-

ticos. Los arométicos, y algo del agua, se retiran de la co=-

lumna 22 como vapor, y pasan por la tuberia 23 y condensador

- 10 -



10

15

20

25

30

24, al receptor 25. Las cabezas se dividen en una fase hi
drocarbonada que comprende aromdticos, Y una fase aouosa
Los arométicos se retiran del receptor 25 por la tuberia

26, volviendo una porcidn de ellos a la columna 22, como

reflujo, por la tuberia 27, mientras la porcidn restante

5
b FeaT,

de aromfticos se retira por la tuberia 28 como producto
neto. tn general, el producto neto se envia a una serle

de fraccionadores, para recuperar los aromdticos 1nd£§i-
duales, como componentes sustancialmente puros taleS'bbmo
benceno, tolueno o-Xileno, etilbenceno, etc. Una corr;én-
te de cola consistente esencialmente en disolvente pobre
8¢ retira de la columna 22, por la tuberia 31, fluyendg
una porcibén de ella por la tuberia 32 y calderin 33 o ca
lentador por intercambio de calor y volviendo a la colum-
na 22. La porcidn restahte de éolas fluye por la tuberia
34, fluyendo una parte de ella a la tuberia 6 y punto su
perior C del extractor 3, ¥ fluyendo el resto por la tube
ria 9, donde se mezcla con la fase extracto que entra en
el separador 1l. En el brocedimiento puede haber algo de
descomposicién del disolvente, asi como otras reacciones
de formacidn de lodos, y es deseable separar una Pequeiia
corriente Secundaria de disolvente pobre, de la tuberia
34, por la tuberia 35, para fines de regeneracidn (en equi
PO que no se muestra), para evitar la acumulacion de lodos.
La regeneracién se efectua preferiblemente por destilacidn
fracclonado del dlsolvente, Y el disolvente regenerado se
devuelve a la tuberia 34 por 1a tuberia 36. Ademés, se pue
de afladir al disolvente pobre (por medios que no se muesg-
tran) el agua suficiente para ajustar hasta el nivel desea

do el contenido de agua en el disolvente pobre,
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Entre los materiales de alimentacidn adecuados para
el procedimiento de la invencidn se incluyen las mez¢las

hidrocarbonadas fluidas que contienen al menos 6 étohdg:de

carbono por molécula. La alimentacidén ne 1 se elige ﬁgéfe-
riblemente en relacién con la alimentacidén ne 2, paré:éon—
seguir el deseado desplazamiento de no arométicos a‘&&g‘se
ha aludido antes. Por ejemplo, una combinacién prefemible
puede ser aquella en la que la alimentacidén n2 1 es ué«rg
formado desbutahizado o despentanizado (que es pobres.e:u.
naftenos), y la alimentacibén n® 2 es un liquido de ﬁ}éér
lisis hidrotratado, desbutanizado o despentanizado Cﬁ?@ es
rico en naftenos). Otra combinacidn preferible es aqufé‘:gf],a
en la que la alimentacitén n2 1 es una mezcla hidrocé;%;ng
da fluida més ligera, tal como en el intervalo 05 a Chy ¥
la alimentacidn n2 2 es una mezcla hidrooarbonada fluida
més pesada, tal como en el intervalo C? é Clo‘ Se pueden
usar otras parejas similares de materiales de alimentacion
para,conseguir la eficaz separacidén a que se ha aludido an-
tes, y se pretenden incluir estas parejas en el ambito de
la invenciéh. _

An8logemente, en el procedimiento de la invencidn
se pueden emplear ventajosamente muchos disolventes, con
tal de que tengan selectividad de solubilidad para los aro-
miticos, frente a hidrocarburos mis saturados. Preferible-
mente, entre los disolventes se incluyen los glicoles, sul
folanos, sulfdxidos, pirrolidonas, etc. Especificamente,
se ha hallado que en la préctica de la invencidn son uti-
les los disolventes tales como dietilkénglicol, diversos jolo]
lietilénglicoles, dipropilénglicol, divems polipropilén-

glicbles, sulfdéxido de dimetilo, N-metilpirrolidona, sul-

- 12-
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folano saturado (O, Hg soe), sulfoleno (G, Hg soz), ete.

También se puede afiadir al disolvente un diluyente podar,

tal como agua, para perfeccionar més la selectividad gel -

[ FERN

disolvente para los hidrocarburos arométicos. Por tanto,

* s

los presentes disolventes contienen preferiblemente una

pequefia cantidad de agua disuelta en ellos (de aproximadg

mente 0,5% en peso a aproximadamente 20% en peso), péfé"
. . . ‘A‘

aumentar la selectividad de la fase disolvente global res

pecto a los hidrocarburos aromiticos, frente a los hidié:

w **

carburos no aromlticos, sin reducir sustancialmente Iasd

L 2L I

lubilidad de la fase disolvente para los hidrocarburds "
arométicos. La presencia de agua en la composicidén diggf&
vente proporciona ademids un material relativamente voldtil
que, cuando se destila de la fase extracto en el separador
extractor, ayuda a evaporar las Ultimas trazas de hidrocar
buro no aromltico de la fase extracto, por un efecto de
geparacidn con vapor de agia,

Las temperaturas adecuadas del extractor estén com-
prendidas entre apoximadamente 27 y aproximadamente 2052C,
y preferiblemente entre aproximadamente 66 y aproximada-
mente 1492C, Las presiones adecuadas estén comprendidas en
tre aproximadémente la presidn atmosférica y aproximadamente
27,2 atm manom., y preferiblemente entre aproximadamente 3,4
atm manom. y aproximadamente 10,2 atm manom.

El separador extractor se hace funcionar a presiones
moderadas y temperaturas del calderin suficientemente altas

para evaporar todos los hidrocarburos no arométicos, y algo

de los arométicos, agua y disolvente. El separador se hace

funcionar preferibleménte a presiones menores gque el extrac-

tor, preferiblemente desde un ligero vacio hasta aproximada-

-13 -
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mente 6,8 atm manom. La temperatura del calderin depende

de la composicibén de la alimentacién y del disolvented. °.

B *
o LN

La columna de recuperacidén del disolvente se haee £fun

cionar preferiblemente a presiones menores gque el separador,

LR

y a temperaturas lo suficientemente altas para evaporar‘}os

“fom e

hidrocarburos arombticos @in descomponer térmicamente el di
solvente. En muchos casos, se han de emplear vacios, a§§3
noderados hasta altos, para mantener una temperatura &éi'cal
derin lo suficientemente baja para evitar la descompoéidién
térmica, al tiempo que permita la evaporacidén de los %fbﬁéti
cos. Las presiones pueden ser de aproximadamente 100 éé?hg
abs. hasta presiones superatmosféricas moderadas, delié%@en
de 1,36 atm manom.

El aparsato empleado en el procedimiento de la inven=-
c¢ién puede ser de aualquier tipo.convenien#e usual, conoci=-
do por las personas versadas en la materia. Para mayor senci
llez, el dibujo no muestra todas las bombas, depdsitos, cam-
biadores de calor, vilvulas, medios de accionamiento de val-
vulas de control, y otros elementos auxiliares que puedan ser
necesarios para el funcionamiento adecuado del procedimiento,
pero cuya inclusiép seri evidente para las personas versadas
en la materia.

El siguiente ejemplo se presenta para ilustrar més el
procedimiento de la invencidn, pero no se pretende limitar

la invencidn a los materiales usados o & las condiciones de

funcionamiento indicadas en é1.
EJEMPLO I

Una primera alimentacidén, consistente en un reformado

- 14 -
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en el intervalo de nGmeros de carbono de 06 a 08’ se in-
troduce en la tuberia 5 (véase el dibuje), con caudai.de

100 moles/hora, desde donde fluye por el punto inferidor /A

L]
[ . ‘.

(situado a 1/8 de la altura desde el fondo) en el extractor
3, Bl reformado contiene aproximadamente 50% en volumen‘de
aromdticos, 46% en volumen de parafinas y 4% en volumen de

naftenos. Una segunda alimentacidn, consistente en ung ga-
'A.

solina de pikrdlisis hidrotratada, en el intervalo de nume-

ros de carbono de (g a 08' se introduce por la tuber{a 4

con caudal de 100 moles/hora, desde donde fluye por eiﬁpun

to nmedio B situado a 1/3 de la altura del extractor ‘en el

o
»

. o *

extractor 3. « o
La gasolina de pirélisis contiene appximandamente
65% en volumen de arométicos, 30% en volumen de. naftenos
y 5% en volumen de parafinas. Se emplea sulfolano saturado
(C, HgS0,) como disolvente orghnico, en este ejemplo. Un
disolvente pobre, consistente en sulfoléno qué’contiene
aproximadamente 5% en moles de agua, se introduce por el
punto superior C del extractor 3, por la tuberia 6, con
caudal de 600 mples/hora. Una corriente de recirculacidn
que flnye por la tuberia 15 de introduce en el extractor
3, con caudal de 140 moles/hora. El extractor se mantiene
8 una presién de 6,8 atm manom, y temperatura de 932C. Por
el punto superior del extractor 3 se retira un producto re
finado, por la tuberia 7, con caudal de 86 moles/hora. Por
el punto inferior del extractor 3 se retira una corriente
extracto, con caudal de 854 moles/hora, por la tuberia 8,
donde se une con 200 moles/hora adicionaleé de disolvente
pobre, que flaye por la tuberia 9. La mezcla total ae in-

troduce en la tuberia 10, por donde fluye al separador 1ll.
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El separador 11 se hace funcionar a una presidn de
0,89 atm manom. en la parte superior, temperatura de apgo.
ximadamente 10890 en la parte superior, y temperatura'de.o
aproximadamente 1772C en la parte inferior. Estas condlgzg
nes permiten la evaporacién esenclalmente total de log.ne,
aromaticos, en el separador 11, Los vapores de cabeza.del
separador 11 se condensan y gsedimentan en un receptor ié;.
La fase hidrocarbonada se separa en él, y se recirqula-§qr _

s Ffe 0 é

1a tuberia 15, con caudal de aproximadamente 140 moles/Hora.

i‘ . L]

Las colas del separador, consistentes esencialmbnﬁe
en hldrocarburos aromdticos, disolvente organico y uné ﬁé;
quefia cantidad. de agua, se introducen en la columna 229ée
recuperaéién de disolvente. La columna 22 se hace funcionar
a una presidn de aproximadamente 200 mm Hg abs. en la parte
superior, temperatura de aproximadamente 6690’en la parte
superior, y temperatura de aproximadamente 177/C en la parte
inferior. Los aromaticos se separan por la cabeza en la co-
lumna 22, y el disolvente orgénico se separa por la parte in
ferior de la columna 22. Se afiade a este disolvente orgéni-
co el agua suficiente para volver a llevar la concentracidn
de agua hasta aproximadamente 5%. 1l producto aromdtico de
cabeza es fraccionado en los coﬁpuestos individuales, se ana
liza su pureza, y se calcula un balance de materiales. La
pureza del benceno y tolueno es al menos la correspondiente
calidad para nitrgoién, y la pureza de los aromiticos 08 es
superior a1 99,5%. La recuperacidén de benceno es de aproxi-
madamente 99%, la recuperacidén de tolueno es de aproximada-
men#e 98%, y'la recuperacidén de aromiticos 08 es msyor del
95%. Cuando las dos mismas alimentaciones se mezclan e in-

troducen por el mismo punto del extractor, la pureza de los
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! el
arométicos es sustancialmente menor, para-was misSmas con=

diciones de operaciédn. S,

. ".
La presente solicitud que corresponde a la presenw
* ®

sg0"

tada en Estados Unidos de América el 21 de Octubre de 12935

5

con el nimero 499.972, se acoge a los beneficios del ar%icg

lo 51 del Vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial,

s .
re s

Los puntos de invencidn propia y nueva que se presen
tan para que sean objeto de esta solicitud de Patente de In
vencidn por VEINTE afios son los siguientes: .

1.- Procedimiento para la separacidn de hidrocarburos
aromiticos desde un suministro de‘hidrocarburos que contiene
tembién hidrocarburos no arométicos, haciendo pasar dicho su
ministro a través de una zona de extraccidn,alargada verti-
calmente, en contacto en contracorriente con un disolvente
pobre introducido por un punto cerca de la parte superior
de dicha zona de extraccidn; separando la resultante fase re
finada, consistente esencialmente en no arométicos, por la
parte superior de dicha zona de extraccidn; separando la re
sultante fase extracto, consistente esencialmente en disol~
vente enriquecido en arométicos, y una cantidad menor de hi
drocarburos no aromdticos, por la parte inferior de dicha

zona de extraccibén; haciendo pasar dicha fase extracto a una

-17 -
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- zona de destilacién extractora, y separando alli ios hidro-

carburos no aromfticos de dicha fase extracto; caracte;izgdo

¢ w

porque dicho suministro hidrocarbonado comprende al mépés:dos
corrientes de alimentacidén, teniendo los componentes ﬁbf&io-
méticos de una primera de dichas corrientes de alimentacidn
mayor volatilidad, en dicha zona de destilacidn extra&%ﬁ%&,
que los componentes no aromiticos de las otras corriente® de
alimentacidn, y porque dicha primera corriente de aliméﬁta—
cibén se introduce en dicha zona de extraccién’pbr un punto

F

mas bajo que las otras corriebtes de alimentacidn. 3-‘:“3

2.~ Procedimiento segln la reivindicacién 1, cé%hbtg
rizadd ademés porque el material hidrocarbonado de caéé@a,
procedente de la columna de desﬁilacién extractora, s;?r;-
circula a un punto préximo al fondo de la zona de extraccidn

3e= Procedimiento segin cualquiera de las reivindica=
ciones 1 o 2, caracterizado adem&s porque se mezcla disolven
te pobre adicional con la fase extracto disolvente, antes de
introducir la fase extracto en la columna de destilacidn ex-
tractora.

4.~ Procedimiento segin cualquiera de las reivindica-
ciones 1 a 3, caracterizado ademds porque el disolvente pobre
contiene de aproximadamente 0,1% en peso a aproximadamente
20% en peso de agua. |

5~ Procedimiento segln cualquiera de las reivindica-
ciones 1 a 4, caracterizgdo ademés porque el disolvente con-
tiene su;rolano saturado.

6.~ Procedimiento segln cualquiera de las reivindica-
ciones la 4, garacyerizado ademds porque el disolvente contie

ne sulfoleno.

7.~ Procedimiento segln cualquiera de las reivindica-
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ciones 1 a 4, caracterizado ademés porgue el dlsolvente ge
elige del grupo que consta de polletilénglicoles y pol;pro

pilénglicoles, o mezclas de ellos. . .

8.~ Procedimiento segin cualquiera de las re1v1nd1ca

s re

ciones 1 a 4, caracterizado ademés porque el disolvente’?og
tiene sulféxido de dimetilo. e
9,.,- Procedimiento segin cualquiersa de las reivitdica-
ciones 1 a 4, caracterizado ademés porque el disolventé"contig
ne N- metilpirrolidona. : ) ae e
10.- Procedimiento segin cualquiera de las reiﬁiééﬁca—
ciones 1 a 9, caracterizado ademés porque hay dos coriightes
de alimentacidén, siendo la primera corriente de alimep?;glﬁn
una alimentacién de reformado, y siendo la segunda corriente
de alimentacidén una alimentacidén de pirdlisis hidrorrefinada.
11.- Procedimiento segin la reivindicacibén 10, caractg
rizado.ademés porque las alimentaciones de reforﬁado y pird-
1isis contienen hidrocarburos en el intervalo de nimeros de
carbono de 06 a clo, como ingrediente principal de ellas.
12.- Procedimiento segin cuslquiera de las reivindica-
ciones 1 a 9, caracterizado ademés porgue un ﬁnico_suministro
de alimentacidn hidrocarbonada se somete a destilacién en una
zona de fraccionamiento, se retira por la.cabeza de dicha zo-
na de fraccionamiento una porcidn ligera, y se introduce como
corriente de alimentacidn por un punto inferior de la zona
de extraccidn, y se retira por las colas de dicha zona de
fraccionamiento una porcibén pesada, y se introduce como co-
rriente de alimentacidédn por un punto superior de la zona de
extraccidn. | A

13.- Procedimiento segfin la reivindicacidén 12, carac-~

terizado ademis porque la porcidn ligera estd dentro del in-

- 19 -



>

10

15

20

25

30

tervalo de ntmeros de carbono de 05 a 07 ¥ la porcidén pe-

sada estéd dentro del intervalo de 07 a Cyge ot

« %o

14,~ Procedimiento segiin cualquiera de las reivihdi-

P *
*e* e

caciones 1 a 13, caracterizado ademés porque la primerg co

rriente de alimentacidn se introduce en la zona de extra-

L e

ccidén por un punto situado aproximadamente entre la.terqg

Se s ey

ra y la duodécima parte de la altura desde el fondo.
s,

15.- Procedimiento seglin cualquiera de las reiviﬁdicgv

PLe s

ciones 1 a 13, caracterizado adem&s porque las corrientes

(4

4 5 r
de alimentacién restantes se introducen en la zone de-ex-
L)
traccidn por un punto situado aproximadamente entre la.mi-

X1
L

- v ®

tad y la décima parte de la altura desde el fondos. ...

16.- Procedimiento segln cualquiera de las rei@indi-
caciones 1 a 15, caracterizado ademds porque la distancia
entre el punto de introduccidn de la primera corriente de
alimentacién y el de la siguiente corriente de aiimehtacién
es al menos igual al 4% de la altura total de extraccidn.

17~ Procedimiento segin cualquiera de las reivindi-
caciones 1 a 16, caracterizado ademds porque la zona de ex
traccidn se hace funcionar a una temperatura comprendida en
tre aproximadamente 272C y aproximadamente 2052C, y a una
presibén comprendida entre aproximadamente O atm manom. y
aproximadamente 27,2 atm manom.

18.- Procedimiento segin cualquiera de las reivindica
ciones 1 a 17, caracterizado adems porgue la columna de
destilacidén extractora se hace funcionar a una presidn me-
nor que la zona de extraccién, y comprendida dentroldel in-
tervalo de uh ligero vacio hasta aproximadamente 6,8 atm ma-

nomne.
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19.- "Un procedimiento para la separacidén de hidro-

carburos aromaticos desde un suministro de hidrocarburgs.,
¢ a
-

que montiene también hidrocarburos no aromaticos” .

hd
v ¢

° ege?
Tal y como se ha descrito en la Memoria que antecede

representado en el dibujo que se acompaiia y para los fihes
que se han especificado. "t
Esta Memoria consta de veinte y une hojas escriﬁ@é‘

a médquina por una sola cara. e

Madrid.
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