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" por VBINTE afios

a noubre de UNIVERSAL OXL PRODUCTS COMPANY, entidad nortea-
mericana, establecida en 30 Algonquin Road, Des Plaines, =~
Illinois, Estados Unidos de América, pors
"UN PROCEDIMTENTO PARA LA CONVERSION DE UN HIDROCARBURO®

La presente invencién se refiore a un procedimien
to para convertir hidr?carburos, y més en particular se re=
fiere a un procedimiento de combinacidn, en el que se inclu-
yen las etapas de conversién de hidrocarburos, sepatacién =

gas=-liquido, refrigeracién, y un método para aumentar y ha-

cer miximo el contenido de hidrégenc en un gas de recircula- |

e¢ién de hidrégeno, en tal procedimiento,
En los dltimos afios, con el avance de la industria
del petrdleo, se han desarrollado combustibles perfeccionados

para satisfacer los requisitos de motores avanzados. Por edemplw;




se han proporcionado diversos métodos pafa produclr com=
‘bugtibles antidetonantes. Entre cstos métodos se incluyen
procedimientos catalfticos tales como alcohilacién, refor
maeidén, craqueo e isomgrizaci6n. El dltimo procedimicnto
se empled primordialmente para producir isoparafinas que
luego se hacf{an reaccionar con olefinas, formando una fra
ceidén de combustible para motores, my entidotonantes En
muchos procedimientos de conversién de hidrocarbures, y eg
pecialmente en el procedimiento de isomerizacidn antes men .
cionado, la actividad de los caralizadores es tan grande =
que los catalizadores aceleran las reacciones de descompow
sicién ipgual que las reacciones descadas, con el resultado
de que se reduce el rendimiento final del producto deseado.
Se han utllizade diversos medios en un intento para dismi-
nuir o eliminar estas reaccliones de descomposicidn o cra=
queo incontrolado. Intre tales medios se ha incluido el =
uso de hidrégeno en la zona de reaccidn.

Bl uso de hidrégeno junto con los hidrocarburos
a oconvertir ha sido expuesto para los recientemente desa-
rrollados catalizarores de doble funci6ﬁ, entre los que =
se incluyen, en general, un componente de hidrogenabi6n b4
un soporte de aceldén dcida. Los procedimientos para los -
que se han expuesto estos cataiizadores han sido procedi-
mientos a temperatura relativamente alta, y una de las fun
ciones del hidrdégeno, en tﬁles procedimientos, ha sido desg
crita como la supresidén de la formacidn de coque. Hasta =
ahora, la aplicacidn de tales catalizadores que mds éxito
ha tenido ha sido la reférmaciGn catalf{tica de hidrocarbu-
ros que hierven en el-intervalo de la gasolina o nafta.

A¥n mds recientemente, se ha expuesto el uso de tales cata-
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lizadores para procedimientos llamados de hidroisomerl
zncién. En vez do utilizar moteriales de alimentacién de
amplio punto de ebullicién, estos procedimientos se han
aplicado con éxito a materiales de alimentacién de intey
valo de ebullicidn relativamente estrecho, bajo condicio
nes de oporacién con lus que se obtiene la hidroisoneri-
zacién. El uso de estos materiales de alimentacidn de in
tervalo de ebullicidén relativamente estrecho ha permitido
que con ellos se usen concurrentemente unas condliciones
de operafidn mds suaves que las necesarias para la refor-
macidn. Sin embargo, tales procedimientos de hidroisomeri
zacidn exigen todavia el uso concurrente de hidrézeno, no
solo para mantener la superficie del éatalizador limpia y
exenta e coque, sino taﬁbién debido a que se crefa que el
hidrégeno Juega un papel importahte en el mecanismo de la
reaccién de hidroixonmerizacidn,

Dado que muchas de las reacciones efectundas en
nresencia de hidrégeno consumen rqalmente cantidades susge
tanciales de hidrégeno, ha sido necesario desarrollar fuen
tes do hidrégeno do reposicidén. lla sido tanto prdctico co~
mo econdmico utilizar pnra este £In tantas corrientes so-
cundarias_gaseosas, de las diversas unidades de las refi-
nerias, como fuera posible. Asf, cuando una refinerfa tiene
una corricnte gaseosa que éontiena hidrbgeno, por ejemplo
procadente de un procedimiento de reformacién (que produz-
ca hidréeno), & menudo se utiliza como fuente de hidrége-
no., Sin embargo, loa procedimlientos mds nuevos, efectuados
en bresencia de hidrégeno, son frecuentemente sensibles a
la pureza del hidrdégeno, con el reaultado de que algunas

de las corrientes de gas de escape o residual no han podido
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ser usqdas satisfactoriamente como fuéntes de suministro
de hidrégpno. Mediante la presente invencidn, el conteni
do de hidwégeno en el gas do reposicidn, que, contiene hi=
drégeno, enviado a la ZOna de reacecidn de conversidn del
hidrocafburo, sefﬁ élevado y hecho mdximo, con coste rélg
tivamgnte hajo, eliminaudo asi la necesidad de disponor

de una fucnte exterior de hidrégeno de gran pureza. Ademds,
como se describe mds adelante, el gas de recirculacidén a
la zona de reaccién de conversién de hidrocarburo conten-
drd siempre mayor proporcidn de hidrégeno que la corrien=
te de gas de‘reposicidn que contieneAhidrégeno, enviada al
procedimiento de conversién de hidrocarburos desde otra =
unidad de la refinerfa. Esta y otras caracterfsticas del =
procedimiento de la invencidn se expondrdn con detalle nds
adelante.

Por tanto, la presente imvencidn proporeciona un
procedimiento para convertir un hidrocarburo, que compronde
introducir en una zona de reaccidén una corriente de dicho
hidrocarburo y una conrriente de gas rico en hidrdseno, pro=-
ducida como se describe mds adelante; efectuarnla conversidn
de dicho hidrocarburo, en dicha zona, en presencia de hidré-
gone y de un catalizador; retirar de dicha zona la mezcla de
reaccidn resultante, y afiadir a la misma una corriente paseg,
sa de hidrépeno de repqsici&n; introducir la mescla asf{ for=
mada en un primer separador, ¥y dividirla en una primera frag
cidn lfquida y una fraccidn de vapor; refrigerar‘dicﬁa frace
cidn de vapor hasta una temperatura menor de aproximadamente
590; intfoducir la fraccidn de vapor refrigerada en un segun
do separador, y separar de ella una segunda fraceidn liquida,

formando asf una fracoidn gaseosa que contiene una proporci6n
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de hidrégeno mayor que la de dicha oorrient; gaseosa de
reposiclén; suministrar dicha fraccién gaseosa a la zona
de reaccidén, en calidad de dicho gas rico en hidrégenoj
y retirar del procedimiento dichas fracciones lfquidas.

Como se ha dicho antes, el procedimiento de la
invencidn es aplicable a la conversién de un hidrocarburo,
en presencia de hidrdpgeno y de un catalizador de conver-
sién. Bl procediﬁiento es particularmente aplicable a la
isomorizacidn de hidrocarburos saturados, incluyendo paw=
rafinas acfclicas y naftenos cfclicos, y es particularnon-
te adecuado para la isomerizacién de parafinas de cadena
rectilinea, o de cadena ramificada en menor grado, que con
tienen 4 6 mds 4tomos de carbono por molécula, incluyendo
n~butano, n~pentane, n-hexano, 2-metilpentano, J-metilpen=-
tano, n-heptano, 2=-metilhexano, B-metilhe#ano, n~octano,
2-metilheptano, 3-metilheptano, 4-meotilheptano, y similares.
Las eclcloparafinas o naftenos quo se pueden utilizar en el

procedimiento de la invencidén deben contener al menos 6 dto-
mos de carbono y 5 dtomos de carbono en el anillo, tal como
los alcohileiclopentanos y ciclohexanos, y se incluyen ol =
metileiclopentano, ciclohexano, 1,l=dimetilciclopontanc,
1,2-dimetilciclopentano, 1,3-dimetilciclopentano, metilciclo
hexano, 1,1~dimetilciclohexano, 1,2~dimetilciclohexano, y si
milares. Este procedimiento es aplicable también a la cone
versidn de nezclas de parafinas y/o naftonos, tales como los
derivados por fraccilonamionto selective de gasolinas o naftga
naturales o destilacidén directa. Entre tales mezclas de para=-
fin;s y/o naftonos se incluyen las llamadas fraceiones de pen
tano, fracoclones de hexano, fracciones de heptano, y mezclas

de ellas. Bl procedimiento de la invencidn es aplicable tame
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bidn a la isomerizacidn de olefinas, por ejemplo la isome-
rizacidn de 1-buteno a 2-buteno, la isomerizacién de J=me=
til-1-huteno a Z2~metil~-2-buteno, e lsomerizaciones similaw
res de olefinas, aungue cvidentemente, no necesariamente =
bajo las mismas condiciones de operacidn, dado que se ha -
de superar la tendencla de estas olefinas a hidrogenarse en.
preseoncia de hiergoﬁo y del catalizador. Bl procedimiento
se puede usar también para la isomerizacién de hidrocarbu-
ros alcohilaromiticos, por ejemplo la isomerizacidn de etil
benceno a xilenos, y la isomerizacién de n-propilbenceno a
metiletilbenceno. |

La presente invencidn es adecuada pura su uso en
cualquier conversién de hidrocarburos, tal como hidrorrefi-
nacién, hidrocraqueo, hidroformacidén, hidrodesalcohilacidén
Yy similares, en que se utillioe hidrdégeno en la zona de con-
versibn, ya que, como se ha dicho antes, el procedimiento
aumenta y hace miximo el contenido de hidrégeno de una co-
rriente gaseosa que contiene hidrdgeno que se encontraria
en una refinerfa o instalacién petroqifmica comerciala

Una rbaliz#cién especifica de la invencidn, tal
como se'aplica ala isome?izacién de n~pentano a alta tempe=-
ratura y presidn, y en presencia de hidrégeno y de un catali
zador de isomerizacidn comprende introducir dicho n-~pentano,
junto con una fraceidn en fase vapor, rica en hidrégeno, pro
ducida como se describe mds adelante, en una zona de isomeri
zaclién que contiene dicho catalizador de isomerizacidn; iso=
merizar al menos una parte de dicho p—pentano; introducir el
efluente de la mona de isomerizacidn, mezclado con una co=
rriente gaseosa de reposicidn que contiene hidrégeho, en una

primera zona de separacidn; vetirar de dicha primera zona de
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sepuracién una fraceién en fase liquida, enriqﬁacida en
hidrocarburos isomerizados, y unafraccidn en fase vapor;
hacer pasar dicha fraceidn en fase vapor a unos medios da-,
relrigeracidn; hacer pasar la fraccidn de fase vapor re-
frigerada a una segunda zona de separacidni retirar de ag -’
cha segunda zona de separacién una fraceidn en fase 1£qu£;ij
da, enriquecida en hidrocarburos lsomerizados} y una frag
cidn en fase vapor rica on hidrdégseno; mezclar las fraccip: .
nes en faso lfquida, enriquecidas en hidrocarburos isome- -
rizados, procedentes del la primera y segunda zonas de sepgi
racidén; retirar, como producto del procedimiento, la fra04 v
cidn en fase lfquida mewclada, enriquecida en hidrocarburosi
isomerigados; y recircular dicha fraccién on fase vapor ri-
ca en hidrégeno, firocedente de dicha segunda zona da sepa-
racién, en combinacidén con dicho n-pentano, a dicha zona de
isomerizacidén, como se ha dicho antes.

El procedimiento de la presente invencién se pue
de entonder mejor quizd por referencia al dibujo adjunto,
que es un diagrama esquemdtico del flujo del procedimion=-
to. Como se ha indicado antes, la primera etapa del proce
dimiento de la presente invencidn couprende convertir al
menos una parte del hidrocarbuio, on presencia de hidrége
no y de un catalizador de conversidn, en una zona de reag
cién. En el dibujo, esta primera etapa se representa te-
niendo lugar en la zona de reacclddn 8. Bl hidrocarburo a
convértir se suministra a la zona de reaccién & por la tu
bexrfa 1, bomba 2, tuberia 3, cambiador de calor 4 de 2a =
alimentacidn combinada, tuberfa 5 y calentador de cargn 6.
Cuando la carga se caliente hasta la temperatura deseada,

el hidroearburo se hace pasar por la tuberia 7 hasta la -
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zona de recaccidn 8. Por las tuberfas 28 y 3, como se indi
ca mds adelante, se combinaAcon la alimontacidn hidrocar- )
bonada una fraccidn en fase vapor, rica en yidrégeno.

‘La zona de rcac§i6n 8 puede ser de un tipo usual,>
con un catalizador de conversidn dispuesto en ella; preferi-
blemente es del tipo adiabidtico (estando 1a alimentaci6n
provista de la cantidad requerida de calor, antes de intro-
ducirla en dicha zona de reacc;én), y puede estar provista
de deflectores, platos, u otro: equipo'auxiliar. La cantie
dad requerida de calor se sulnistra mediante el cambiadozn
4 de la alimentacidn combinada, y mediante el calentador 4
de carga. Bl flujo de reaccionanates por la wona de reacw-
cldn puede ser ascendente o descendente.

Entre los catalizadores gque se pueden utilizar
en el procedimiento de la presente invencidn se incluyen =
cualquiera de los catalizadores conocidos como capaces de
promover las rcacclones de conversidn de hidrocarburos antes
menclionadas.

Una composicidn catelitica tipica, muy adecuada
para la isomerizacidn de hidrocarburos parafinicos, compren
de aldmina, platino, y de aproxim:damente 2,0 a aproximada-
mente 4,0% en peso de fluor combinado. La aliimina, preferi-
blemonte, es gamma-alimina preparada sintdéticamente, de al-
to grado de purcra, que tieme gran drea supoerficial. Son =~
bicn conocidos los métodos de preparacidn Je tules cataliza
dores. .

Bl procedimiento de conversién de hidrocarburos «
se puede efectunr hajo divorsés condliciones de temperatura,
presidn y veloclidad espacial horaria de 1lfquido. La tempera

tura utilizada estard gemeralmente impuesta por el procedi-
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miento concreto de conversidn de hidrocarburos y por el
catalizador concreto de cohvorai&n de hidrocarburos que
se utilicen, y, por tanto, las tenp raturas pueden eatar
compromlidas entre aproximadamente 100 y aproximadarente

8002C, o mdis. En un procedimicento de conversidn de hidro '

4
"

carburos tal como una isomerizacidn, un intervalo prefepi’
do de tempuraturas serd el de aproximadamente 100 a apro-
ximadamente 506’0. La presidn elegida para la zona de reag -
c¢idn de conversién de hidrocarburos serd lo suficientemenw
te baja para asegurar la evaporacién de la alimentacidn a
1a zona de renccidén, y puede estar comprendida entre aprow -
ximadamente la presidn atuosférica y aproximadamente 350 '
atm, o mis. La velocidad espacial {volumen de alimentacién
1fquida por hora por volumen del espacio de reaccién) esta-
ré comprendida entre aproximndauente 0,25 y aproximadamens
te 100, preferiblemonte entre aproximadamente 1,0 y aproxi-
madamente 20, siendo el vnico limite que en el efluente deo
la zona do reaccidn se obtengan mezclas en equilibrio de hi
drécarburos convertidos. Como se ha indicado antes, se uti-
liza hidrégeno para hacer minimo el craqueo y mantener la =
superficle del catalizador en ostado exento de carbono, por
ojemplo en procedimicentos de isomerizacién. Bl caudal de su-
ministro de hidré eno cstard comprendido entre aproximada-
mente 0,2% y aproximadamente 10 moles, o mds, de hidréseno
por mol de hidrocarburo. El consumo de hidréreno serd usual
mente muy pequeiio, comprendido entre aproximadamente 5,3 y
aproximandamente 17,8 litros por litro de alimentacién hidroe
carbonada en un procedimiento de isomorizancidn, pero el con
sumo de hidrépeno puede éer mucho mayor en otros procedimien

tos de conversidén de hidrocarburos, en los que se consumg e
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hidrégeno en el procedimientoy

El hidrégeno de reoposicién se puede suminise
trar desde cualquier fuente coypveniente, y generalmente
el hidrépgeno se recirculard dentro del procedimiento. La
reposicidn de hidrdgeno puedé estar diluida con diversos
materiales inertes, tales como nitrdgeno, metapo, ctano,
y/o propano. El procedimiento de la pfesente invencidn,
al aumentar y hacer mdximo el contenido de hidrégemo en =-
el gas de reposicidn suministrado al procedimiento,‘dontrn
del proplo procedimiento, efectda importantes cconomfas y -
ventajas, dado que asi se evitan las costosas instalaciow
nes de purificacidn de hidrézeno fuera dal proccdimiento,A
al tiempo que el procedimiento de conversidén de hidrocar-
buros estd operqndo;con su méxima eficacia, debido a la co=-
rriente de gas de re?i;éaiaciGn, rico en hidrdzeno, de mayor
calidad, que se introduce primero en el reactor y luego en
el resto del procedimiento, como se ha descrito antes.

Cuando la reaccidn de conversidén del hidrocarbu-
ro ha transcurrido hasta el grado deseado en el reactor 8,
preferiblemente, aunque no necesariamente, con una convere
sién del 100% del hidrocarburo, los productos de la zona de
reacéién 8 se retiran por la tuberia 9, y cambiador de ca-
lor 4 de la alimentacidn combinada.~Por transmisidn de calor
con el efluente de la zona de reaccidn (tﬁber{a:9), la ali=-
mentaclidén se precalienta antes de entrar en ol calentador =
de carga 6. Al mismo tiempq se enfria el efluente de la zo-
na de reaccidn, efectudndose ns{ una economfa de operacidn
durante la etapa de tratamiento. El enfriador 11 enfria mds
al efluente de la zona de reacéiGn, hasta la temperatura de-

seada de tratamiento, antes de que el efluente pase por la =
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tuberfa 12 hasta un punto de mezcla con una corriente ga-
seosa de reposicidén que contiene hidrégeno, suministrada

por la tuberfa 13, compresor 14 y tuberfa 15. La mezcla deii
efluente de la zona de reaccidn y gas de reposicién que - ﬂy
contiene hidrégeno pasa al primer separador 16. In el se= |
parador 16 se separan una_fracci6n en fase lfquida, enri-:
quecida en hidrocarburos convertidos, y una fraceién en -
fase vapor. El separador 16 funciona usualmente a una pre
sién de 3,4 atm menos que la presién del reactor, y a una "
temporatura de aproximadamente 35 a 402C., La fraccidn en
fase 1lfquida enriquecida en hidrocarburos convertidos se
lleva por la tuberfa 17, desde el separador 16 hasta la tu-
berfa 2 de sajida de producto.

La fase vapor del separador 16 se lleva por la
tuboria 18 al cambiador de calor 19, y luego por la tuberfa
20 a los medios de refrigeracién 21. La fraccidn ey fase vaw
por refrigerada se lleva luego por la tuberfia 22 al segundo
separador 23. En eliseparador 23, se separan una fraccidn
1fquida enriquecida en hidrocarburos oonveitidos, y una frag
cién en fase vapor rica en hidrégeno. Bl seporador 23 se
mantiene aproximadamente o la misma presién de operacién
que ol sepurador 16, pero a una temporatura mucho mds baja.

En ol separador 23 se proefieren unas temperaturas de operaw=

cidn de menos de aproximadamente 5°C, La fraccién en fase =

1fquida enriquecida en hidrocarburos convertidos se retira
por la tuborfa 24, y se mezcla con el lfquido procedente

de; separador 16, y se retira como producto del procedimlen
to. La fraccidn en fase vapor rica en hidrégeno se retira -
del separador 23 por la tuberfa 25, y se recircula por el -

cambiador de caloxr 19, donde se enfria la fase vapor procew

w 11 -



dente del separador 16, vy ae.calienta la fase vapor rica
en hidrégeno, procedente del separador 23, antes de sumi-
nistrarla por la tuberia 26 al compresor>27‘de gas de re-’
circulaéidn, y desde allf, por la tuberfa 28, a ser combi-
5 nada con la alimontacién hidrocarbonada en la tubherfa 3.
El siguionte ejemplo se presemta pura ilustrar

mds el procedimicnto de la presente invencidn.

Bjemplio 1
10

Se presenta a continuacidn un ejemplo especifi= -
fico de la operacidn del procedimiento de la invencidn en
presencia de un catalizador que comprende aldmina, plati-
no v halé;eno combinado.

15 El procedimicnto se ofectda de la forma descorita
con referencia al dibujo. El catalizador comprende alimina
que contiene 0,375% en peso de platino, y aproximadaménte
k,6 de fluor combinado. E1 ejemplo ilustra la isomerizacidn
de un material de alimentacidn que contiene n-pentano, que

20 tiene una composicién de 9“;5% en moles de n-pentano, 4,9%
en moles de isopentano y 0,6% en moles de hidrocarburecs de
mis de G carbonos. Este materiai de alimentacién, en canti=
dad de W77 ms/ﬂia, se lleva en forma lfquida por la tuberia
1, ¥ se bombea a la tuberfa 3. En la tuberia 3 se mezcla con

25 la alimentacidn de hidrocarburo nueva un gas de recircula=-
cibéu rico en hidrdgeno, después de haber sido recuperado -
del procedimiento como s¢ describe mds adelante. La alimen
tacidn combinada en la tuherfa 3, es déoir, ol hidrocarbu-
ro en combinacidn con la fraccidn en fase vapor rica en =~

30 hidrégeno, producida como se describe mis adelante, se lle
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va al cambiador de calor 4 de alimentacién combinada, y

luego al calentador de carga, por la tuberfa 5. El calor .

roquerido para la conversidn es proporcionado por el cam ‘}
biador de calor & y calentador de carga 6. La alimentaci&ﬁ‘:
combinada pasa luego al roactor 8, por la tuberfa 7. o

El reactor & tiene 4,96 m® de catalizador de ccn
versién, de aldmina-platino-fluor combinado, dispuesto en
81. Tl roactor se mantiene aproximadamente a 34 atm manome, -
y tiene una tamperaturarde entrada de aproximadamente 3829é;
5e establece una relacién molar de hidrégono a pentano to-
tal igual a 2,0, de forma que la alimentacién combinada al -
reactor 8 comprende ( en tanto por ciento en moles ) 64,7%
de hidrégeno, 2,3% de metano, 0,4} de otano, 0,1% de propa-
no, 0,1% de butanos, 2,3% de isopentﬁno, 30,15 de n=pentano
¥y 0,19 de 06-1-. La velocidad espacial horaria de lfquido se
mantiene a aproximadamente 4,0, para obtener la conversidn
deseada. Los reaccionantes se hacen pnsar por el reactor en
flujo descendente. Bl efluente de reaccidn contienec, en tane
to por clento en moles 64,6% de hidréreno, 2,45l de metano,
0,5% de etano, 0,37 de propano, 0,3 de butanos, 18,09 de
isopentane, 13,8% de n-pentano y 0,1% de Cg+e Dicho efluen
te pasa por el cambiador de calér Ik de la alimentacidn com
binada, por la tuberfa 9, reducidndose su temperatura en =
mfs de 350°C, y, al mismo tiempo, se clcva en mdis de 280%C
la temporatura de la alimentacidn combinada que pasa por el
canbindor de calor 4, disminuyendo asf la cantidad total de
suniinistro de calor que es nacesario que suministre ol came
biador de carga 6 ; la alimentacién combinada, antes de la
etapa de roaccidn on ol reactor 8.

El efluente del reactor se hace pasar luego por

_
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el enfriador 11, donde se vuelve a enfriar, hasta aproxi-
madamente 37¢C. El efluente del reactor, enfrindo, se lleé"
va luego a la tubexria 15, y se mezela en ella con una co—ﬁ'.
rriente de gas de reposicidn rico en hidrééeno. Ll gas do"
reposicidn se suministra a la unidad desde una unidad de
reformacidn (quo no se muestra), ¥y conticne (en tanto por
ciento en moles) 90,7% dé hidrégeno, 3,7 de ﬁefano, 2,7
de etano, 2,2% de propano y 0,7} de butanos. El gas de re-
posicidn es suministrado, mediantc el compresor 14 elevae.

6

dor de presién, con un caudal de 3,68 x 10° litrosN/dfa.
Dicho gas de reposicidén es suministrado a la presién de -
operacidn del separador 16 (aproximadamente 30,6 atm manom. )
¥ a wna btemperatura de aproximadamenﬁe 38¢C.

En el separador 16, se separan una fraccién en
fase liquida, cnriquecida en hidrocarburos isomeriszados,

Yy una fraccidn en fase vapor. La fraccidn en fase 1fquida
(46,9 msfdia) se retira por la tuberfa 17, siendo su conpo=-
sicién, en tanto por ciento en moles, 2,05 de hidrégeno,
0,8% de megano, 0,8% de etano, 1,00 de propano, 1,3 de bu-
tanos, 56;3% de isopentono y 37,8% de nepentano. Esta frag
cién 1fquida se mezcla luego con la fraccidn Lfquida proce
dente del separador 23, como se describe mds adelante.

La fraceidn en fase vapor se lleva luego por la
tuberfa 18 al cambiador de célor 19, v luego a los medios
de refrigeracidn 21. La composicién de la fraccidn en fase
vapor introducida on 1os-medi03 de refrigoracién es, en tan
to por ciento en moles, 90,67 do hidrégono, 3,1% de metano,
0,5% de etano, 0,2% de prepanc, 0,1% de butanos, 3,49 de =
isopentano y 2,1% de n-pentanos. Los medios de rofrigeracidén

21, en el caso presente, proporcionan un serviclio de refrie
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geracién de 142,800 kcgl/horn; y refrigeran a la fraceién
en fase vapor, procedente del separcdor 16, hasta aproxima -
damente U4,42C. La fraccidén en fase vapor refrigerada se llﬁ}:
va luego, por la tuberfa 22, al separador 23, quec se mantig‘x
ne a aproximadamente 30,3 atm manom., y a una temperatura me-
nor de aproximadamente 594C, -

En el separador 23, se separa de una fraccildén en
fase vapor rica en hidrégeno una fraccidn en fase liquida
onriquecida en hidrocarburo isomerizade. la fracclién en fa-. °
se 1{quida (438 m3fﬂia) se rotira por la tuberfa 24, y se «
mezela con la fraceidn on fase lfiquida procedente del sepa-.i
rador 16, de forma que se retirgn 484,9 mgfaia de producto
1{quido total, como producto del procedimiento. La composi
eidn del producto total és, en tanto por ciento en moles,
2,l¢) de hidarégeno, 0,6% de metano, 0,5% de etano, 0,6% de
propano, 0,8% de butanos, 53,5% de isopentano, li1,3 de -
n-pentano y 0,3% de Cghe Después se fracciona mds este pro
ducto, para recuperar el isopentano (por medios que no se
nmostran).

La fraccidén en fase vapor rica em hidrégeno, del
sepirador 23, se retira despuéds por la tuberia 25, y se lle
va al cambiador de calor 19, donde sc enfrie la fraccidn en
fase vapor, procedente del separador 16, por intercambio de
calor con la froccidn en fase vapor rica en hidrégeno, enfria
da, procedente del separﬁdor 23, Ello reduce ol servicio de
refrigeracidn de los medios 21, antes del paso de la frace
ceién en fase vapor desde el separador 16 al separador 23,

y al mismo tiempo afiade calor a la fraccién én fase vapor
rica en hidrégmeno, antes de comprimirla hasta la presibn del

reactor descada, para recircularla a la zona de isomeriza-
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cidn. La composicidn de la fraccidn en fase vapor rica en
hidrézeno, en tanto por ciento en moles, es la siguiente:
9k, 5% de hidrégeno, 3,3% de motano, 0,5% do ctano, 025 de
propanoc, 1,0% de isopen%ano v 0,5% de n-pentano.

De esta forma, el hidrégeno de recirculacidn al
reactor se concentra desde el 90,75 en moles or;ginalmente
presente en el gas de reposicién hasta el 94,5 en moles,
¥, al hacerlo asf, el catalizador de conversidn estd ahora ex
puesto a solo una fraccidén en fasc vapor rica en hidrégenog '
en vez de a la fraccidn de gas de reposicidn que tiene una -
pureza de hidrégeno relativamente baja. Como resultado de -
ello, el catalizador estd menos expuesto a desactivacidén de
bida a formacidn de alquitrdn y coque, y no se observa sus-
tancialmente ninguna desactivacidn del catalizador. Ademds,
ahora ﬂo es necesaria una fuente exterior de hidrégeno de
gran pureza, ni instalaciones exteriores de purificacidn del
hidrégeno, ya que se ha utilizado mds eficazmente una fuente
de hidrégeno dentro del bfopio esquema de flujo, creancdo una

operacidn comerclalmente superior.
N O T A

Los puntos de invencidén propia y nueva que sc pre-
sentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente de
Invencién en Bspafia, por VEINTE afios, son los sigulentes:

1e= Un procedimiento para la conversién de un hi-
drocarburo, que comprende introducir en una zona de reaccldn
una corriente de dicho hidrocarburo, y una corriente de un =
gas vico en hidréseno, producide como se describe mds adelan

te; efcotuar en dicha zona la conversidén de dicho hidrocar-

- 16 =




10

15

20

25

30

buro, en presencia de hidrégenc y de un catalizador; reti
rar de dicha zona la mnezcla do reaccidn resultante, vy afia-
dir a la misma una corriente de gas de reposicidn de hidrd
genoj introducir la mezela asi formada en un primoer sepam -
rador, y dividirla en una primera fraccidn liquida y una
fraccidén de vapor; refrigorar dicha fraccidn de vapor, hag :
ta una temperatura menor de aproximadamente 52C; introdu=
cir en un 5egﬁndo separador la fraccién de vapor refrige~
rada, y soparar de ellar una segunda fraceidn liquida, fox
nando asf{ una fraccién gasecosa que conticne mayor prOporm*J
c¢ién de hidrégeno que dicha corriemte de gas de reposiciénj
suministrar dicha fraceidn gaseosa a la zona de regecién,
como dicho gas rico en hidrdgeno; y retirar del procedimien
to dichas fracciones liquidas,.

2+~ Procedimiento segdn la reivindicacidn 1, donde
la corriente de gns de reposicidn que contiene hidr6geno
contiene una proporcién principal de hidrégeno, y una pro=
poreidn pequefin de hidroearburos normalmente gaseosos.

3= Procedimiento sepin la reivindicaecidén 1 6 2,
donie 1n fruceidn de vapor separada en la primora separa-
cién se somete, antes de la refrigeracidn, a intercambio
indirecto de calor con la fraceidén ggseosa formada en el
sepundo separador,

4 ,~ Procedimiento segdn cualquicra de las reiem
vindicaciones 1 a 3, donde la corriente hidrocarbonada se
somate, antes de introducirla on la zona de reaccidn, a =~
intercamblo indirecto de calor con la mezcla de reaceidn
retirada de dicha zona.

5= Procedimiento segin cualquiera de las rei-

vindicaclones 1 a &, donde la ffaccidn gaseosa formada en
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el sogundo separador so combina con la c;rriente hidrocax
bonada, antes de introducir esta dltima en la zona de. reag
cidne.

6.~ Procedimiento segﬁﬁ 1la reivi;dicacién 5, don
de la fraccidén gaseosa formada en el segundo separador se
combina con la corriente hidrocarbonada, antes de someter
a esta dltima a intercamblo de calor con la mézcla del reag
tor, rotirada de la zona de reaccidn,

7e= Procedimiento sogin cualquiera de las reivin
dicaciones 1 a 6, donde un hidrocarburo isomorizablo se so=-
mete a isomerizacidn catalftica en presencia del gas rico
en hidrégeno suministrado a la zona de reaccidn.

8.~ Procedimionto sogin la reivindicacion 7, don
de el hidrocarburo isomerizable es un hidrocarburo parafie
nico acfclico.

9+= Procedimiento- segin la reivindicacidn 8, don
de él hidrocarburo isomerizable comprende n-pentano.

10s= Procedimiento segin cualquiera de las veivinp
dicaciones 1 a 6, donde una corriente hidrocarbonada, conta
minada con al menos uno de los compuestos elegidos del gru=-
po que consta de compuestos de azufre, compuestos de nitrde
geno, vy compuestos hidrocarbonados insaturados, se sonocte a
hidrorrefinacién catalftica, en presencia del gas rico en -
hidrégeno suministrado a la zona de reaccidn.

114~ Procedimiento segiin cualquiera de las reivin
dicaciones 1 a G, donde un hidrocarburo aromitico alcohil-
sustituido se somete a hidrodesalcohilacidn catalitica, en
presencia del gas rico en hidrégeno suministrado a la zona
de roaccidn,

12.= Procedimiento segin cualqulera de las reivin

~ 18 -




dicaciones 1 a 6, donde una corriente dué comprende hidro
carburos relativamente pesados se somete a hidrocragueo = .
catal{tico, en presencia del gas rico en hidrégeno suminig‘;
trado a la zona de reaccidn.

5 13+~ Un procedimiento para la conversién de un
hidrocarburo.

Tay y como se ha desc¢rito en la Memoria que an-
tocede, representado en el dibujo que se acompafia, y para
los fines que se han especificado.

10 La presente Memoria consta de dieolnueve hoJjas

escritas a mdquina por una sola cara.
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