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MEMORIA DESCRIPTIVA
que se presenta para unir a la solicitud

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

formulada el 27 de Octubre de 1.%6, con el N' 332.805
en

E S P A Ñ A  
por VEINTE años

a nombre de UNIVERSAL OIL PRODUCTS COMPANY, entidad nortea­
mericana, establecida en 30 Algonquin Road, Des Plaines, 
Illinois, Estados Unidos de Amárica, por*
"UN PROCEDIMIENTO PARA LA CONVERSION DE UN HIDROCARBURO"

La presente Invención se refiere a un procedimien 
to para convertir hidrocarburos, y más en particular se re­
fiere a un procedimiento de combinación, en el que se inclu­
yen las etapas de conversión de hidrocarburos, separación - 

5 gas-liquido, refrigeración, y un mótodo para aumentar y ha­
cer máximo el contenido de hidrógeno en un gas de recircula- , 
ción de hidrógeno, en tal procedimiento^

En los dltidtos años, con el avance de la industria 
del petróleo, se han desarrollado combustibles perfeccionados 

10 para satisfacer los requisitos de motores avanzados. Por ejemplo

1



5

10

15

20

25

30

se han proporcionado diversos métodos para producir com­
bustibles antidetonantes. Entro estos métodos se incluyen 
procedimientos catalíticos tales como alcohilacién, refor 
maoién, craqueo e isomorizacién. El último procedimiento 
se empleé primordtalmente para producir isoparafinas que 
luego se hacían reaccionar con definas, formando una fra 
edén de combustible para motores, muy antidetonante? En 
muchos procedimientos de oonversién de hidrocarburos, y e¿ 
pecialmente en el procedimiento do isomorizacién antes men 
clonado, la actividad de los carallzadores os tan grande - 
que los catalizadores aceleran las reacciones do descompo- 
sicién igual que las reacciones deseadas, con el resultado 
de que se reduce el rendimiento final del producto deseado. 
Se han utilizado diversos medios en un intento para dismi­
nuir o eliminar estas reacciones de descomposicién o cra­
queo incontrolado. Entre tales medios se ha incluido el - 
uso de hidrógeno en la zona de reacción.

El uso de hidrógeno Junto con los hidrocarburos 
a convertir ha sido expuesto para los recientemente desa­
rrollados catalizadores de doble función, entre los que - 
se incluyen, en general, un componente de hidrogenaCién y 
un soporte de acción úcida. Los procedimientos para los - 
que se han expuesto estos catalizadores han sido procedi­
mientos a temperatura relativamente alta, y una de las fun 
ciones del hidrógeno, en tales procedimientos, ha sido do¿ 
crita como la supresión de la formación de coque. Hasta - 
ahora, la aplicación de tales catalizadores que más éxito 
ha tenido ha sido la reformacién catalítica de hidrocarbu­
ros que hierven en el intervalo de la gasolina o nafta.
Aún más recientemente, se ha expuesto el uso de tales cata-
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lizadores para procedimientos llamados de hidroisomerjL 
zaclón. En vez do utilizar materiales de alimentación de 
amplio punto de ebullición, estos procedimientos se han 
aplicado con óxito a materiales de alimentación de ínter 

5 valo de ebullición relativamente estrecho, bajo condicio
nes de operación con las que se obtiene la hidroisomeri- 
zación. El uso de estos materiales de alimentación de in 
tervalo de ebullición relativamente estrecho ha permitido 
que con ellos se usen concurrentemente unas condiciones 

10 de operación más suaves que las necesarias para la refor­
mación. Sin embargo, tales procedimientos de hidroisomerjL 
zación exigen todavía el uso concurrente de hidrógeno, no 
solo para mantener la suporficio del catalizador limpia y 
exenta de coque, sino también debido a que se creía que el 

15 hidrógeno juega un papel importante en el mecanismo de la
roacción de hidroixomerización.

Dado que muchas de las reacciones efectuadas en 
presencia de hidrógeno consumen realmente cantidades sus­
tanciales de hidrógeno, ha sido necesario desarrollar fuen 

20 tos do hidrógeno do reposición. Ha sido tanto práctico co­
mo económico utilizar para este fin tantas corrientes se­
cundarias gaseosas, de las diversas unidades de las refi­
nerías, como fuera posible. Asi, cuando una refinería tiene 
una corriente gaseosa que contieno hidrógeno, por ejemplo 

25 procedente de un procedimiento do reformación (que produz­
ca hidrógeno), a menudo se utiliza como fuente de hidróge­
no. Sin embargo, loa procedimientos más nuevos, efectuados 
en presencia de hidrógeno, son frecuentemente sensibles a 
la pureza del hidrógono, con el resultado do que algunas 

30 de las corrientes de gas de escapo o residual no han podido
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ser usqdas satisfactoriamen t;o como fuentes de suministro 
de hidrógeno. Mediante la presente invención, el contení, 
do de hidrógeno en el gas do reposición, que. contiene hi­
drógeno, enviado a la zona de reacción do conversión del 

5 hidrocarburo, será elevado y hecho máximo, con coste rola 
tívamente bajo, eliminando asi la necesidad de disponer 
de una fuente exterior de hidrógeno de gran pureza. Además, 
como se describe más adelante, el gas de recirculación a 
la zona de reacción de conversión de hidrocarburo conten­

ió drá siempre mayor proporción de hidrógeno que la corrien­
te de gas de'reposición que contiene hidrógeno, enviada al 
procedimiento de convorsión de hidrocarburos desde otra - 
unidad do la refinería. Esta y otras características dol - 
procedimiento de la invención se expondrán con detalle más 

15 adelante.
Por tanto, la presente invención proporciona un 

procedimiento para convertir un hidrocarburo, que comprende 
introducir en una zona de reacoión una corriente de dicho 
hidrocarburo y una ocurriente de gas rico en hidrógeno, pro- 

20 ducida como se describe más adelante; efectuar la oonversión 
de dicho hidrocarburo, en dicha zona, en presencia de hidró­
geno y de un catalizador; retirar de dicha zona la mezcla de 
reacción resultante, y añadir a la misma una corriente gaseo, 
sa de hidrógeno do reposición; introducir la mezcla así for- 

25 mada en un primer separador, y dividirla en una primera fraje 
ción liquida y una fracción de vapor; refrigerar dicha frac­
ción de vapor hasta una temperatura menor de aproximadamente 
$SC; introducir la fracción de vapor refrigerada en un según 
do separador, y separar de olla una segunda fracción líquida, 

30 formando así una fracción gaseosa quo contiena una proporción
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de hidrógeno mayor que la de dicha corriente gaseosa de 
reposición; suministrar dicha fracción gaseosa a la zona 
de reacción, en calidad de dicho gas rico en hidrógeno; 
y retirar del procedimiento dichas fracciones liquidas.

5 Como se ha dicho antes, el procedimiento de la
invención es aplicable a la conversión de un hidrocarburo, 
en presencia de hidrógeno y de un catalizador de conver­
sión. B1 procedimiento os particularmente aplicable a la 
isomorizaciÓn de hidrocarburos saturados, incluyendo pa- 

10 refinas acíclicas y naftenos cíclicos, y es particularmen­
te adecuado para la isomerización de parafinas de cadena 
rectilínea, o de cadena ramificada en menor grado, que con 
tienen 4 6 más átomos de carbono por molócula, incluyendo 
n-butano, n-pentano, n-hexano, 2-metilpentano, 3-metilpen- 

15 taño, n-heptano, 2-metilhexano, 3-metllhexano, n-octano,
2-motilheptano, 3-metilhepiano, 4-motilheptano, y similares. 
Las clcloparaflnas o naftenos quo se pueden utilizar en el 
procedimiento de la invención deben contener al menos ó áto­

mos de carbono y 5 átomos do carbono en el anillo, tal como 
20 los alcohilciclopentanos y ciclohoxanos, y se incluyen el - 

metileíclopontano, ciclohexano, 1,1-dlmetilciclopontano,
1,2-dimetilciclopentano, 1,3-dimetilciclopentano, metilciclo^ 
hexano, 1,1-dimetileielohexano, 1,2-dimotilclclohexano, y sjL 
milares. Este procedimiento es aplicable tambión a la con- 

25 versión de mezclas de parafinas y/o naftenos, talos como los 
derivados por fraccionamiento selectivo de gasolinas o naftas 
naturales o destilación directa. Entre tales mezclas de para­
finas y/o naftonos se incluyen las llamadas fracciones de pen 
taño, fracciones do hexano, fracciones de heptano, y mozclas 

30 de ellas. El procedimiento do la invención es aplicable tam-
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bien a la isomerización do definas, por ejemplo la isome­
rización do 1-buteño a 2-butono, la isomerización de 3**mo- 
tn-1-butano a 2-motil-2-buteno, e isornerisaciónos simila­
res de definas, aunque evidentemente, no necesariamente - 
bajo las mismas condiciones de operación, dado que se ha - 
de superar la tendencia de estas definas a hidrogenarse en 
presencia de hidrógeno y del catalizador. El procedimiento 
se puede usar tambión para la isomerización de hidrocarbu­
ros alcohilaromátioos, por ejemplo la isomerización de etil 
benceno a xilenos, y la isomerización de n-propilbenceno a 
me tile tilben ceno.

La presente invención es adecuada para su uso en 
cualquier conversión de hidrocarburos, tal como hidrorrefi- 
nación, hidrocraqueo, hidroformaoión, hidrodesalcohilación 
y similares, en que se utilice hidrógeno en la zona de con­
versión, ya que, como se ha dicho antes, el procedimiento 
aumenta y hace máximo el contenido de hidrógeno de una co­
rriente gaseosa que contiene hidrógeno que se encontraría 
en una refinería o instalación petroquímica comercial.

Una realización específica do la invención, tal 
como se aplica a la isomerización de n-pentano a alta tempe­
ratura y presión, y en presencia de hidrógeno y de un catali, 
zador de isomerización comprende introducir dicho n-pentano, 
junto con una fracción en fase vapor, rica en hidrógeno, pro 
ducida como se describe más adelante, en una zona de isomeri 
zación que contiene dicho catalizador de isomerización; iso­
meri zar al monos una parte de dicho n-pentano; introducir el 
efluente de la zona de isomerización, mezclado con una co­
rriente gaseosa de reposición que contiene hidrógeno, en una 
primera zona de separación; retirar de dicha primera zona de
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separación una fracción en fase liquida, enriquecida en 
hidrocarburos isomorizados, y unafracción en fase vapor; 
hacer pasar dich^ fracción en fase vapor a unos medios de 
refrigeración; hacer pasar la fracción de fase vapor re­
frigerada a una segunda zona de separación; retirar de di 
cha segunda zona do separación una fracción en fase líqui l 
da, enriquecida en hidrocarburos Isomerinados} y una frajc 
ción en fase vapor rica en hidrógeno; mezclar las fraccio- . 
nes en faso liquida, enriquecidas en hidrocarburos isome- 
rizados, procedentes de la primera y segunda zonas de sepa., 
ración; retirar, como producto del procedimiento, la frac­
ción en fase liquida mezclada, enriquecida en hidrocarburos 
isomorizados; y recircular dicha fracción on faso vapor ri­
ca en hidrógeno, procedente de dicha segunda zona do sepa­
ración, en combinación con dicho n-pentano, a dicha zona de 
isomerización, como se ha dicho antes.

El procedimiento de la presente invención se pu¡e 
de entender mejor quizó por referenoia al dibujo adjunto, 
que es un diagrama esquemático del flujo del procedimien­
to. Como se ha indicado antes, la primera etapa del proce 
dimiento de la presente invención comprende convertir al 
menos una parte del hidrocarburo, en presencia de hidróge 
no y de un catalizador do conversión, en una zona de roac, 
ción. En el dibujo, esta primera etapa so representa te­
niendo lugar en la zona de reacción 8. El hidrocarburo a 
convertir se suministra a la zona de reaoción 8 por la tu 
bería 1, bomba 2, tubería 3. cambiador de calor 4 de ia - 
alimentación combinada, tubería 5 y calentador de carga ó. 
Cuando la carga ae callente hasta la temperatura deseada, 
el hidrocarburo se hace pasar por la tubería 7 hasta la -
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zona de reacción 8. Por las tuberías 28 y 3, como se indjl 
ca más adelante, se combina con la alimentación hidrocar­
bonada una fracción en fase vapor, rica en hidrógeno.

La zona de reacción 8 puedo ser de un tipo usual, 
con un catalizador de conversión dispuesto en ella; preferi­
blemente es del tipo adiabático (estando la alimentación 
provista de la cantidad requerida de calor, antes de intro­
ducirla en dicha zona de reacción), y puedo estar provista 
de deflectores, platos, u otro: equipo auxiliar. La canti­
dad requerida de calor se suinistra mediante el cambiador 
4 de la alimentación combinada, y mediante el calentador 6 
de carga. El flujo do reaccionanntee por la zona de reac­
ción puedo ser ascendente o descendente.

Entre los catalizadores que se pueden utilizar 
en el procedimiento de la presente invención se incluyen - 
cualquiera de los catalizadores conocidos como capaces de 
promover las reacciones de conversión de hidrocarburos antes 
mencionadas.

Una composición catalítica típica, muy adecuada 
para la isomerización de hidrocarburos parafínicos, compren 
de alúmina, platino, y de aproximadamente 2,0 a aproximada­
mente 3,0% en peso de flúor combinado. La alúmina, preferi­
blemente, es gamma-alúmina preparada sintéticamente, de al­
to grado de pureza, que tiene gran úrea superficial. Son - 
bien conocidos los métodos de preparación do talos cataliza 
dores.

El procedimiento de conversión de hidrocarburos - 
se puede efectuar bajo divorsas condiciones de temperatura, 
presión y velocidad espacial horaria de líquido. La tempera 
tura utilizada estará generalmente impuesta por el procedi-
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miento concreto do conversión do hidrocarburos y por el 
catalizador concreto do convorslón do hidrocarburos que 
se utilicen, y, por tanto, las temp roturas pueden ostar 
comprendidas entro aproximadamente 100 y aproximadamente 

3 800*0, o más. En un procedimiento de conversión de hidro
carburos tal como una isomorixación, un intervalo preferí 
do do temperaturas será el de aproximadamente 100 a apro­
ximadamente 300*C. La presión decida para la zona do reac . 
clón do convorsión de hidrocarburos será lo suf1cientórnen­

lo te baja para asegurar la evaporación de la alimentación a
la zona de reacción, y puede estar comprendida entre apro­
ximadamente la presión atmosférica y aproximadamente 350 

atm, o más. La velocidad espacial (volumen de alimentación 
liquida por hora por volumen del espacio de reacción) esta- 

13 rá comprendida entre aproximadamente 0,25 y aproximadamen­
te 100, preferiblemente entre aproximadamente 1,0 y aproxi­
madamente 20, siendo el único limito que en el efluente do 
la zona de reacción se obtengan mozclas en equilibrio de hi 
drócarburos convertidos# Como so ha indicado antes, se uti- 

20 liza hidrógeno para hacer mínimo el craqueo y mantener la -
superficie del catalizador en ostado exento de carbono, por 
ojcmplo en procedimientos de isomorización. El caudal do su­
ministro de hidrógeno ostaró comprendido entro aproximada­
mente 0,23 y aproximadamente 10 molos, o más, de hidrófono 

25 por mol de hidrocarburo. El consumo do hidrógeno será usual
mente muy pequeño, comprendido entro aproximadamente 5,3 y 
aproximadamente 17)8 litros por litro de alimentación hidro- 
carbonada en un procedimiento de lsomurizaclón, pero el con 
sumo de hidrógeno puedo ser mucho mayor en otros procedimien 

30 tos de conversión de hidrocarburos, on los que se consuma -
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hidrógeno en el procedimiento*
El hidrógeno do reposición se puede suminis­

trar desde cualquier fuente conveniente, y generalmente 
el hidrógeno se recirculará dentro del procedimiento. La 
reposición de hidrógeno puede estar diluida con diversos 
materiales inertes, tales como nitrógeno, metano, otaño, 
y/o propano. El procedimiento de la presente invención, 
al aumentar y hacer máximo el contenido de hidrógeno en - 
el gas de reposición suministrado al procedimiento, dentro 
del propio procedimiento, efectúa importantes economías y 
ventajas, dado que así se evitan las costosas instalacio­
nes de purificación de hidrógeno fuera del procedimiento, 
al tiempo que el procedimiento de conversión de hidrocar­
buros está operqndo con su máxima eficacia, debido a la co­
rriente de gas de recirculación, rico cu hidrógeno, de mayor 
calidad, que se introduce primero en el reactor y luego en 
el resto del procedimiento, como se ha descrito antes.

Cuando la reacción de conversión del hidrocarbu­
ro ha transcurrido hasta el grado deseado en el reactor 8, 
preferiblemente, aunque no necesariamente, con una conver­
sión del 100% del hidrocarburo, los productos de la zona de 
reacción 8 se retiran por la tubería 9, y cambiador de ca­
lor 4 de la alimentación combinada. Por transmisión de calor 
con el efluente de la zona de reacción (tubería,9), la ali­
mentación se precalienta antes de entrar en ol calentador - 
de carga ó. Al mismo tiempo se enfría el efluente de la zo­
na de reacción, efectuándose así una economía do operación 
durante la etapa de tratamiento. El enfriador 11 enfría más 
al efluente de la zona de reacción, hasta la temperatura de­
seada de tratamiento, antes de que el efluente pase por la -
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tubería 12 hasta un punto de mezcla con una corriente ga­
seosa de reposición que contiene hidrógeno, suministrada 
por la tuboría 13, compresor 14 y tubería 1$. La mezcla de 
efluente de la zona de reacción y gas de reposición que - 

5 contiene hidrógeno pasa al primer separador 1ó. En el se­
parador 1ó se separan una fracción en fase líquida, enri­
quecida en hidrocarburos convertidos, y una fracción en - 
fase vapor. B1 separador ló funciona usualmente a una pro 
sión de 3,4 atm menos que la presión del reactor, y a una 

10 temperatura de aproximadamente 35 a 40BC. La fracción en 
fase líquida enriquecida en hidrocarburos convertidos se 
lleva por la tuboría 17 , desde el separador 1ó hasta la tu­
bería 24 de saiida de producto.

La fase vapor del separador 16 se lleva por la 
15 tuboría 18 al cambiador de calor 19, y luego por la tubería 

20 a los medios de refrigeración 21. La fracción e# fase va­
por refrigerada se lleva luego por la tubería 22 al segundo 
separador 23. Bn el¡separador 23# se separan una fracción 
líquida enriquecida en hidrocarburos convertidos, y una frac 

20 clón en fase vapor rica en hidrógeno. H1 separador 23 se 
mantiene aproximadamente a la misma presión de operación 
quo ol aoparador 1ó, pero a una temperatura mucho mis baja. 
En ol separador 23 se prefieren unas temperaturas de opera­
ción de menos de aproximadamente 5*C. La fracción en fase - 

25 liquida enriquecida en hidrocarburos convertidos se retira 
por la tuboría 24, y se mezcla con el líquido procedente 
del separador 1ó, y se retira como producto del procedlmien 
to. La fracción en fase vapor rica en hidrógeno se retira - 
del separador 23 per la tubería 25, y se reclrcula por el - 

30 cambiador de calor 19, donde se enfría la fase vapor proce-
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dente del separador 16, y se calienta la fase vapor rica 
en hidrógeno, procedente del separador 23, antes de sumi­
nistrarla por la tubería 26 al compresor 27 de gas do rc- 
circuladión, y desde allí, por la tubería 28, a ser combi- 

5 nada con la alimentación hidrocarbonada en la tubería 3*
El siguiente ejemplo se presenta pura ilustrar 

más el procedimiento de la presente invención.
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Biemnlo 1

Se presenta a continuación un ejemplo especifi- 
fico de la operación del procedimiento de la invención en 
presencia de un catalizador que comprende alúmina, plati­
no y halógeno combinado.

El procedimiento se efectúa de la forma descrita 
con referencia al dibujo. El catalizador comprende alúmina 
que contiene 0,375% en peso de platino, y aproximadamente 
4,6 de flúor combinado. El ejemplo ilustra la isomorización 
de un material de alimentación que contiene n-pentano, que 
tiene una composición de 94,5% en moles de n-pentano, 4,9% 
en moles do isopontano y 0,6% en moles de hidrocarburos de 
más de 6 carbonos. Este material de alimentación, en canti­
dad de 477 m*^/día, se lleva en forma líquida por la tubería 
1, y se bombea a la tubería 3. En la tubería 3 se mezcla con 
la alimentación de hidrocarburo nueva un gas de recircula­
ción rico en hidrógeno, después de ^abor sido recuperado - 
del procedimiento como so describe más adelante. La alimen 
tación combinada en la tubería 3# es decir, ol hidrocarbu­
ro en combinación con la fracción en fase vapor rica en - 
hidrógeno, producida como se describe más adelante, se ll,e
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va al cambiador de calor 4 de alimentación combinada, y 
luego al calentador de carga, por la tubería 5* El calor 
requerido para la conversión es proporcionado por el cam ' 
biador de calor 4 y calentador de carga ó. La alimentación
combinada pasa luego al reactor 8, por la tubería 7*

1 1El reactor 8 tiene 4,96 nr de catalizador de ccn
versión, de alumina-platino-fluor combinado, dispuesto en 
6l. El reactor ae mantiene aproximadamente a 34 atm manom., - 
y tiene una temperatura de entrada do aproximadamente 382*0. 
So establece una relación molar de hidrógeno a pentano to­
tal igual a 2,0, de forma que la alimentación combinada al 
reactor 8 comprende ( en tanto por ciento en moles ) 64,7% 
de hidrógeno, 2,3% de metano, 0,4% de otano, 0,1% de propa- 
no, 0,1% de butanos, 2,3% de isopentano, 30,1% de n-pentano 
y 0,1% de Cg<!-. La velocidad espacial horaria de liquido se 
mantiene a aproximadamente 4,0, para obtener la conversión 
deseada. Los reaccionantes se hacen pasar por el reactor en 
flujo descendente. El efluente de reacción contieno, en tan­
to por ciento en molos 64,6% de hidrógeno, 2,4% de metano, 
0,5% de etano, 0,3% de propano, 0,3% de butanos, 18,0% de 
isopentano, 13,8% de n-pentano y 0,1% de Cg4-. Dicho efluon 
te pasa por el cambiador de calor 4 de la alimentación com 
binada, por la tubería 9, roducióndose su temperatura en - 
más de 350*0, y, al mismo tiempo, se eleva en más de 280*C 
la temperatura de la alimentación combinada que pasa por el 
cambiador de calor 4, disminuyendo así la cantidad total de 
suministro de calor que es necesario que suministre el cam­
biador do carga 6 a la alimentación combinada, antes de la 
etapa de reacción en el reactor 8.

El efluente del reactor se hace pasar luego por
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al enfriador 11, donde se vuelve a enfriar, hasta aproxi­
madamente 37*C. El efluente del reactor, enfriado, se lle­
va luego a la tubería 1 3 ! y se mezcla en ella con una co-" 
rriente de gas de reposición rico en hidrógeno. El gas de 
reposición se suministra a la unidad desde una unidad de 
roformación (que no se muestra), y contione (en tanto por 
ciento en moles) 90,7% de hidrógeno, 3,7% de metano, 2,7% 
de etano, 2,2% de propano y 0,7% de butanos. El gas de re­
posición es suministrado, mediante el compresor 14 eleva-, 
dor de presión, con un caudal do 3,68 x 10^ litrosN/dia. . 
Dicho gas de reposición es suministrado a la presión de - 
operación del separador 16 (aproximadamente 30,6 atm manom.) 
y a una temperatura de aproximadamente 38$C.

En el separador 16, se separan una fracción en 
fase líquida, enriquecida en hidrocarburos isomerizados, 
y una fracción en fase vapor. La fracción en fase líquida 
(46,9 m^/día) se retira por la tubería 17 , siendo su compo­
sición, en tanto por ciento en moles, 2,0% de hidrógeno, 
0,8% de me.tano, 0,8% de etano, 1,0% de propano, 1,3% de bu­
tanos, 56,3% de isopeutano y 37)8% de n-pentano. Esta fra<: 
ción líquida se mezcla luego oon la fracción líquida proce 
dente del separador 23, como se describe más adelante.

La fracción en fase vapor se lleva luego por la 
tubería 18 al cambiador de calor 19, y luego a los medios 
de refrigeración 21. La composición de la fracción en fase 
vapor introducida en los medios de refrigeración es, en tan 
to por ciento en moles, 90,6% do hidrógono, 3,1% do metano, 
0,3% de etano, 0,2% de propano, 0,1% de butanos, 3,4% de - 
isopentano y 2,1% de n-pentano. Los medios de refrigeración 
21, en el caso presente, proporcionan un servicio do refri-
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Ceracián de 142.800 lccal/horn^ y refrigeran a la fracción 
en fase vapor, procedente del separador 16, hasta aproxima

. * '
damonte 4,4 S C. La fracción en fase vapor refrigerada se lie* 
va luego, por la tubería 22, al separador 23, quo se mantie , 
ne a aproximadamente 30,3 atm manom., y a una temperatura me,' 
ñor de aproximadamente 3^C.

En el separador 23, se separa de una fracción en 
fase vapor rica en hidrógeno una fracción en fase liquida 
enriquecida en hidrocarburo isomerlzado. La fracción en fa<* 
se líquida (438 m"^/dla) se retira por la tubería 24, y se - 
mezcla con la fracción en fase liquida procedente del sepa­
rador 1ó, de forma que se retiran 484,9 nP/dia do producto 
líquido total, como producto del procedimiento. La composi 
ción del producto total es, en tanto por ciento en moles,
2,4% de hidrógeno, 0,6% de metano, 0,3% de etano, 0,6% de 
propano, 0,8% de butanos, 33)5% de isopentano, 41,3% de - 
n-pentano y 0,3% de 0̂ 4-. Despuós se fracciona más este prc¡ 
ducto, para recuperar el isopentano (por medios que no se 
muestran).

La fracción en fase vapor rica en hidrógeno, del 
separador 23) so retira despuós por la tubería 23, y se lie 
va al cambiador de calor 19) donde so enfría la fracción en 
fase vapor, procedente del separador 16, por intercambio de 
calor con la fracción en fase vapor rica en hidrógeno, enfria 
da, procedente del separador 23. Ello reduce el servicio de 
refrigeración de los medios 21, antes del paso de la frac­
ción en fase vapor desde el separador 16 al separador 23# 
y al mismo tiempo aíiade calor a la fracción én fase vapor 
rica en hidrógeno, antes de comprimirla hasta la presión del 
reactor deseada, para recircularla a la zona de isomeriza-

-  15 -



ción. La composición do la fracción en fase vapor rica en 
hidrógeno, en tanto por ciento en moles, es la siguiente: 
9^,5% hidrógeno, 3)3% de metano, 0,5% do otano, 02% de 
propano, 1,0% de isopentano y 0,5% de n-pentano.

5 De esta forma, el hidrógeno de recirculación al
reactor se concentra desde el 90,7% on moles originalmente 
presente on el gas de reposición hasta el 94,5% en moles, 
y, al hacerlo así, el catalizador de conversión está ahora ex 
puesto a solo una fracción en fase vapor rica en hidrógeno^

10 en vez de a la fracción de gas de reposición que tiene u n a ' 
pureza de hidrógeno relativamente baja. Como resultado de ' 
ello, el catalizador está menos expuesto a desactivación de, 
bida a formación de alquitrán y coque, y 110 se observa sus- 
tqncialmente ninguna desactivación del catalizador. Además,

15 ahora no es necesaria una fuente exterior de hidrógeno de
gran pureza, ni instalaciones exteriores de purificación del 
hidrógeno, ya que se ha utilizado más eficazmente una fuente 
de hidrógeno dentro del propio esquema de flujo, creando una 
operación comercialmcnto superior.

N O T A

20 Los puntos de invención propia y nueva que so pre­
sentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente de 
Invención en España, por VEINTE años, son los siguientes:

1.- Un procedimiento para la conversión de un hi­
drocarburo, que comprende introducir en una zona de reacción 

25 una corriente de dicho hidrocarburo, y una corriente de un - 
gas rico en hidrógeno, producido como se describe más adelan 
te; efectuar en dicha zona la conversión de dicho hidrocar-

— 16 —



buró, en presencia de hidrógeno y do un catalizador; retí, 
rar de dicha zona la mezcla do reacción resultante, y aña­
dir a la misma una corriente de gas de reposición de hidró 
geno; introducir la mezcla así formada en un primor sepa- 

5 rador, y dividirla en una primera fracción líquida y una
fracción de vapor; refrigerar dicha fracción de vapor, has, 
ta una temperatura menor de aproximadamente 5*C; introdu­
cir en un segundo separador la fracción de vapor refrige­
rada, y separar de ollar una segunda fracción líquida, fpr 

10 mando asi una fracción gaseosa que contieno mayor propor-* 
dón de hidrógeno que dicha corriente de gas do reposición; 
suministrar dicha fracción gaseosa a la zona de reacción, 
como dicho gas rice en hidrógeno; y retirar del procedimien 
to dichas fracciones líquidas*

15 2*- Procedimiento segdn la reivindicación 1, donde
la corriente de gas de reposición que contiene hidrógeno 
contieno una proporción principal de hidrógeno, y una pro­
porción pequeña de hidrocarburos normalmente gaseosos.

3*- Procedimiento segdn la reivindicación 1 ó 2,
20 donde la fracción de vapor separada en la primera separa­

ción se somete, antes de la refrigeración, a intercambio 
indirecto de calor con la fracción gaseosa formada en el 
segundo separador.

4.- Procedimiento segdn cualquiera da las rol- 
25 vindicaciones 1 a 3, donde la corriente hidrocarbonada se 

somete, antes de introducirla on la zona do reacción, a - 
intercambio indirecto do calor con la mezcla de reacción 
retirada de dicha zona.

3.- Procedimiento segdn cualquiera de las rei- 
30 vindicaciones 1 a 4, donde la ffacclón gaseosa formada en

-  17
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el sogundo separador se combina con la corriente hidrocar 
bonada, antes de introducir esta última en la zona de reac 
ción.

6.- Procedimiento según la reivindicación 5t don 
de la fracción gaseosa formada en el segundo separador se 
combina con la corriente hidrocarbonada, antes de someter 
a esta última a intercambio de calor con la mezcla del reac 
tor, retirada de la zona de reacción.

7#- Procedimiento según cualquiera de las reivin 
dicacionos 1 a 6, donde un hidrocarburo isomorizable se so­
mete a isomeri¡nación catalítica en presencia del gas rico 
en hidrógeno suministrado a la zona de reacción.

8. - Procedimiento sogún la reivindicación 7, don 
de el hidrocarburo isomorizable es un hidrocarburo parafí- 
nico acíclioo.

9. - Procedimiento según la reivindicación 8, don 
de el hidrocarburo isomerizable comprendo n-pentano.

10.- Procedimiento según cualquiera de las reivin 
dicaciones 1 a ó, donde una corriente hidrocarbonada, conta 
minada con al menos uno de los compuestos elegidos dol gru­
po que consta de compuestos de azufre, compuestos de nitró­
geno, y compuestos hidrocarbonados insaturados, se somete a 
hidrorrefinación catalítica, en presencia del gas rico en - 
hidrógeno suministrado a la zona de reacción.

11. - Procedimiento según cualquiera de las reivin 
dicaciones 1 a ó, donde un hidrocarburo aromático alcohil- 
austituido se someto a hidrodesalcohilacióa catalítica, en 
presencia del gas rico en hidrógeno suministrado a la zona 
de reacción.

12. - Procedimiento según cualquiera de las reivin

18
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dicaciones 1 a 6, donde una corriente que comprende hidro 
carburos relativamente pesados se somete a hidrocraqueo - 
catalítico, en presencia del gas rico en hidrógeno suminia. 
trado a la zona de reacción.

13*- Un procedimiento para la conversión de un 
hidro carburo.

Tai y como se ha descrito en la Memoria que an­
tecede, representado en el dibtijo que se acompaña, y para 
los fines que se han especificado.

La presente Memoria consta de diecinueve hojas 
escritas a máquina por una sola cara.

Madrid, 1 0  tiíü
P.A.

DDO/.
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