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La presente invención se refiere a"*un procedi­

miento para llevar a cabo la separación de un efluente de 

producto de conversión hidrocarbonado. Mas específicamen­

te t la invención se refiere a la separación del efluente 

)producto resultante de la conversión de un material de - [ 
alimentación que contiene hidrocarburos de alto peso mole-j 

cular que hierven a una temperatura superior a aproximada j 
mente 566SC. Este efluente de producto de conversión está! 
en una fase mixta, y en general comprende hidrógeno, un j 

.gas ácido, amoníaco, hidrocarburos gaseosos en condiciones^ 

¡¡normales e hidrocarburos líquidos en condiciones normales*} 
Aunque el procedimiento de separación es aplica 3 

ble a un procedimiento de conversión de hidrocarburos que { 

puede ser considerado, a grandes rasgos, como consumidor j

de hidrógeno, es adaptable, del modo más ventajoso, a un (.1
procedimiento de conversión de aceite negro. En este pro- ! 

cedimiento de conversión se emplean técnicas de craqueado ! 
hidrogenante/refinado hidrogenante, con los objetivos prin} 

cipales de (1) reducir la concentración de varias sustan- ! 

¡¡cias contaminantes (compuestos que contienen azufre y que ¡ 
contienen nitrógeno, así como complejos metálicos), y (2) i
convertir el material hidrocarbonado pesado en productos 
hidrocarbonados de punto de ebullición inferior, que tie­
nen concentraciones reducidas de las sustancias contami­
nantes antes citadas. Son ejemplos del material hidrocar­
bonado clasificado como aceite negro, los productos de - 
¡¡colas de la destilación a presión atmosférica, los produc 
tos de cola de la destilación a vacío, el residuo de petró 
leo crudo, petróleos crudos desprovistos de constituyentes 
ligeros o volátiles, los aceites extraídos de arenas alqui
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a  6 ̂
tranosas, y similares.

Los aceites negros, y particularmente los ex­

traídos a partir de arenas con alquitrán y da los resi­

duos de destilación a presión atmosférica y a vacío, con 

tienen compuestos de azufre de alto peso molecular, gran 

des cantidades de compuestos de nitrógeno, complejos - 

órgano-metálicos de alto peso molecular (que oomprenden 
principalmente níquel y vanadio), y una cantidad consi­

derable de material asfáltico que es insoluble en hidro­
carburos de inferior punto de ebullición, tales como el ¡¡ 

pantano y/o heptaño. Actualmente hay existencias abundan 
tes de este material hidrocarbonado, del que la mayor - 

parte tiene un peso específico (15,600/ 15,6^0) de más de 

0,9338, y del que una parte importante tiene un peso es­
pecífico de más de 1,000. Los aceite negros se caracteri [ 

zan también porque un 10,0% en volumen, o más, del mismo i 
hierve a una temperatura superior a 56600. Aunque no es 
conocida con precisión, hay disponible normalmente una - j 

gran cantidad de aceite negro, que se caracteriza por e l ! 

hecho de que más del 50,0% en volumen del mismo hierve j 
a una temperatura superior a aproximadamente 5663C. Hasta!

- f
ahora no ha sido económicamente factible la conversión - 

de al menos una parte de este material en hidrocarburos 
destilables (es decir, que hierven a temperaturas infe­
riores a aproximadamente 56630).

Los ejemplos específicos de los aceite negros 

incluyen un producto de colas de destilación a vacío que 
tiene un peso específico de 1,0213 a 15,630, y que con­

tiene 4,1% en peso de azufre y 23t7% en peso de materia- }} 
les asfálticos; un petróleo orudo del Oriente Medio con
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un peso específico de 0,993 a 15.63C, que contiene 10,1% 

en peso de materiales asfálticos y aproximadamente 5,2% 

en peso de azufre; y un residuo de destilación a vacío 

¡ que tiene un peso específico de 1,008 a 45.630, y que - 

j contiene 3.0% en peso de azufre y 4300 ppm. de nitrógeno, 

j¡ y que tiene una temperatura de destilación de un 20,0% 

jj de su volumen de 56830. En general, se ha comprobado que 

jj los materiales asfálticos se encuentran dispersos ooloi- i¡ 

Ü dalmente en el aceite negro, y, cuando son sometidos a - í 

¡i una temperatura elevada, tienen tendencia a flocular y ¡

¡i polimerizarse, con lo que se hace extremadamente difícil j 

I su conversión en productos más aprovechables solubles en $ 

aceites. Las colas pesadas de una columna de destilación t 

a vacío de petróleo crudo, por ejemplo, dan un factor de ^

¡ residuo de carbón de Conradson de 16,0% en peso. í
 ̂  ̂ ji' El efluente de producto de conversión típico t

i que es el material de alimentación para el procedimiento j 

de la invención contiene hidrógeno, sulfuro de hidrógenoJ 

hidrocarburos gaseosos en condiciones normales, que com- ¡ 

! prenden metano, etano y propano, hidrocarburos líquidos 
: en condiciones normales que hierven en el intervalo de la j 
! gasolina, que comprenden pentano, hexano e hidrocarburos jj 

que hierven hasta aproximadamente 20430, hidrocarburos -  ̂

de destilados medios, hidrocarburos de intervalo de ebu- j 

Ilición del gasoil, y materiales*hidrocarbonados que hier

r
y en las reivindicaciones anexas, los butanos se consida- 

j ran incluidos en el grupo de los hidrocarburos normalmen- ! 

j te líquidos, ya que generalmente se recuperan como produc j 
to deseado, a causa de su índice de mezcla con respecte -

23.3.68 - 4 -



al combustible para motores. Asimismo, la expresión " no 
destilables " quiera decir los hidrocarburos que tienen 
punto de ebullición normal superior a aproximadamente - 
5668C. A partir de este tipo de efluente producto, se - $
intenta generalmente recuperar, o producir, al manos los ¡ 
siguientes productos, en forma de corrientes de producto{¡ 
(1) una fracción hidrocarbonada que hierve a 343*0 y más,¡ 
y adecuada para su empleo como fueloil; (2) una fracción}
de destilado medio que hierve entre 204*0 y 343*C, y que '

i
puede emplearse, bien como fueloil, o como material de ¡ 
alimentación para una unidad de craqueado hidrogenante ¡ 
destinada a dar una producción máxima de GPL (gas de pe- < 

troleo licuado); (3) una fracción del intervalo de ebu- j 
Ilición de la gasolina, que puede contener o no butanos j 
y pantanos; (4) un concentrado de butano-pantano, para i 
su utilización como componente de mezcla para combusti- j 
bles para motores, o como material de alimentación para j 
una unidad de isomerízación; (5) una fase gaseosa rica enj 
hidrógeno, que será reciclada a la zona de conversión -- j 
para proporcionar una parte del hidrógeno consumido en laj 
misma; y (6) un producto residual de gas combustible, j
que comprenda metano y ataño, y que está sustancialmente j 
desprovista de los hidrocarburos mas pesados mas aprove- ' 
chable s. j

Hasta ahora, estos efluentes en fase mixta de 
la zona de conversión eran introducidos, después de sus 
sustancial enfriamiento, en un separador de alta presión

1y baja temperatura, con el fin de recuperar hidrógeno sin 
reaccionar para su empleo como corriente de raoiolo inte-

, írior en el procedimiento, y después se separaban y resupe!
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raban productos hidrocarbonados destila bles, empleando 
medios de destilación y/o fraccionamiento. Este método 

adolece de al menos dos inconvenientes cuando el efluen­
te da producto de conversión proviene del craqueado hi­
drogenan t e/refinado hidrogenante da aceites negros. En 
el efluente producto existen grandes cantidades de hidró 
geno a hidrocarburos normalmente gaseosos, y la parte - 
de hidrocarburos normalmente líquidos del mismo tiene una

* íelevada capacidad de adsorción de este material. El efluen
f

te producto contiene también los materiales no destila- ¡¡
bles que no han reaccionado denominados generalmente re ai!

1
dúo, material que tiene tendencia a obstruir las varias 
conducciones y el equipo. La presente invención se refie 
re fundamentalmente a éste último problema, y a la solu- 
ción de las dificultades de tratamiento que se derivan del 
mismo. ¡

Por consiguiente, la presente invención propor-j!
3

ciona un procedimiento para separar un efluente producto j 
de conversión hidrocarbonado en fase mixta, que contiene ¡i 
hidrocarburos que hierven a más de aproximadamente 566SC,; 
que comprende las operaciones de: (a) separar dicho efluen 
te en una primera zona de separación a una temperatura j" 
superior a aproximadamente 371SC y una presión mancmétri 
ca superior a aproximadamente 68 atmósferas, para propor 
cionar una primera fase de vapor y una primera fase lí­
quida; (b) enfriar dicha primera fase de vapor, introdu­
cirla en una segunda zona de separación a una temperatura? 
inferior a aproximadamente 60SC y una presión sustancial-^
mente e igual a la de dicha primera zona de separación, 
y separar en la misma una segunda fase de vapor rica en

-  6 -23.3.68



hidrógeno y una segunda fase líquida que comprende prin­

cipalmente propano e hidrocarburos normalmente líquidos 

más pesados; (c) introducir al menos una parte de dicha 

primera fase líquida, a una presión manomótrioa de menos 

de aproximadamente 13,6 atmósferas , en una tercera zona 

de separación, en un punto situado por debajo de una oa; 

de malla que se extiende a través de una sección superior^ 

de dicha tercera zona de separación, y separar en la mis-i 

ma una tercera fase de vapor y una tercera fase liquida ¡ 
que e.nti.n. hidrocarburos qu. hierven . más d. 5663C, }

(d) introducir dicha torcem faae líquida en una cuarta ¡ 

zona de separación a una temperatura superior a aproxima 

damente 371B0 y a una presión inferior a la atmosférica,
y separar en ella una fracción de residuo que contiene - ^

1

J

hidrocarburos que hierven a más de aproximadamente 566BC ji 

y una fracción de gasoil pesada que hierve a menos de - j 

aproximadamente 566SC; y (e) introducir una parte de di- 

oha fracción pesada de gasoil en dicha zona tercera de 
separación, en un punto situado por encina, de la capa de 

malla citada.
Otras características preferidas de la inven­

ción se basan en el empleo de condiciones de trabajo pa: 
ticularea, y en la utilización de varias corrientes inte-j 

riores de reciclo. Así, la oantidad de gasoil pesado in­

troducido en la tercera zona de separación, denominada - 

en la Memoria zona caliente de vaporización instantánea 
o de reducción brusca de presión, se encuentra en el in­
tervalo de entre 1,0% y aproximadamente 10,0% en volumen, 

con respecto al total de gasoil pesado producido. Un in­
tervalo intermedio y generalmente preferido es desde -
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aproximadamente 3,0% hasta aproximadamente 8,0 por cien­

to. También una parte de la primera fase liquida puede - 

j ser reciclada para combinarse con el efluente de produc­

to de conversión, antes de la separación en la primera - 

zona de separación (denominada en la Memoria separador 

caliente). El separador caliente es mantenido a una pro- 

jj sión esencialmente igual que la del afínente de producto j 

de conversión, y esta presión se encuentra nominalmente }
!ü en el intervalo de desde aproximadamente 68 hasta aproxi-¡¡ 
madamente 272 atmosferas manóme tricas. La temperatura - ¡} 

del efluente de producto que entra en el separador calienj 

te es, preferiblemente, inferior a aproximadamente 3993(3. j 

j! A temperaturas superiores, los hidrocarburos normalmente j 

líquidos más pesados tienden a ser arrastrados en la pri-j 

¡} mera fase de vapor, mientras que a temperaturas inferió- ¡j 

¡I res a aproximadamente 3713(3, las sales de amonio (proce- ¡!
I , , ^dentes de la conversión de compuestos de nitrógeno) tien-; 

den a caer en la fase líquida. Por tanto, la parte de la ¡j 

primera fase líquida que es reciclada para combinarse con} 
el efluente de producto, es empleada primero como medio -! 
de cambio de calor en el grado necesario para disminuir -}

f

su temperatura a un valor tal que el material combinado 

que entra en el separador caliente se encuentra a una - 

temperatura situada generalmente en el intervalo entre - j 
3713(3 y aproximadamente 3993C. . ¡}

La segunda zana de separación (denominada en ! 

la Memoria separador frío), aunque trabaja a esencialmen­
te la misma presión que el separador caliente, es manten! 

da preferiblemente a una temperatura de desde aproximada­
mente 163C hasta aproximadamente 603(3. Los valores de la

23.3.68
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presión mantenida sobra la tercera y cuarta zonas de se­

paración son reducidos sustancialmente con respecto a la 

presión de los separadores caliente y frío. La máxima - 

presión sobre la tercera zona de separación es de aproxi 

madamente 13,6 atmósferas manóme tricas, y esta zona tra­

baja a una temperatura elevada, algo inferior a la tempe 

ratura de la primera fase líquida que procede del separa-^ 

dor caliente. Preferiblemente, la cuarta zona de separa- 

jl ción se hace trabajar como columna de vacío a una presión^ 

¡¡ inferior a aproximadamente 100 mm. Hg absolutos. La ter­
cera fase líquida, que se descarga de la tercera zona de 

separación, puede estar a una temperatura inferior a apro}¡

ximadamente 3713C, y por tanto es calentada hasta una - ¡!
temperatura superior a 371SC, con un límite superior de ?

aproximadamente 482BC, antas de ser introducida en la co­

lumna de vacío.

Antes de discutir con detalle el procedimiento 

"  1. ,r...nt. .. .....arias rariaaj
definiciones de expresiones y frases, para conseguir una ¡¡

.

comprensión clara y completa. Les datos de los puntos de ¡¡!
ebullición e intervalos de ebullición de varios hidrocar ] 

buros y mezclas de hidrocarburos son los obtenidos empleag. 
do los Métodos Normalizados de destilación ASTM. Así pues 
la expresión "hexano-2043C" quiere decir una corriente - 

normalmente líquida que hierve a una temperatura inferior 
a aproximadamente 204BC, y que incluye los hexanos. De 
igual modo, la expresión "343^C y más" significa una co­

rriente líquida que contiene los hidrocarburos que hier­

ven a 3433C y temperaturas más altas.
La expresión "hidrocarburos del intervalo de -

-  9 -
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ebullición de las gasolinas" incluye los hidrocarburos 

normalmente líquidos que hierven hasta aproximadamente 

2043C. Se entiende que el límite superior de temperatura, 

o punto final de ebullición, de la "gasolina" varía de 

un sitio a otro, y, por tanto, se considera que es 2182(3 
a2320C. No obstante, para los fines de la presente inven­

ción, se considera que los hidrocarburos de gasolina j 

normalmente líquidos" comprenden los butanos, y tiene ¡j 

un punto final de ebullición nominal de 2042C. ¡j
Se considera que la expresión "presión sustan- ¡

1
cialmente la misma que.." indica que la presión aplicada ? 

a un recipiente particular es la presión aplicada sobre 

( un recipiente situado aguas arriba, previendo solamente jí
la perdida normal de presión debida a la circulación del ^

Ü
fluido, a través del sistema, de un recipiente al otro, t

(
Asimismo, la expresión "temperatura sustancialmente la  ̂

misma que ..." quiere decir que cualquier disminución de 

temperatura se debe a las perdidas por radiación que ñor , 

malmente tienen lugar a causa de la circulación del mate j 

rial, o a causa de la conversión de calor sensible en - ¡
í

calor latente, por "vaporización instantánea", en los - ij 

puntos en que tiene lugar una caída da presión.

El procedimiento se caracteriza también porque 
el separador caliente se utiliza fundamentalmente para - 

proporcionar una primera fase de vapor desprovista sustan) 

cialmente por completo de material de 5663C y más, con­
centrando este último en una primera fase líquida. El se­
parador frío, que trabaja a sustancialmente la misma pre­

sión que el separador caliente, pero a una temperatura 
inferior, en el intervalo de 163C a 603C, sirve para con

23.. 3.68 10
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centrar el hidrógeno presente en la primera fase de va­
por. Como ae ha indicado anteriormente, hay disponible, 
para su empleo como corriente de reciclo que ha de ser 
combinada con el material de alimentación fresco del aceiiJ
te negro, una segunda fase de vapor rica en hidrógeno, ^

§
que comprende aproximadamente 82,5% molar de hidrógeno, * j! 
y sólo aproximadamente 2,3% molar de propano e hidrocar- ! 
buros más pesados. La fase líquida procedente del separa-! 
dor frío comprende aproximadamente 66,7% en volumen de j 
butanos e hidrocarburos mas pesados, y contiene solo aproj! 
ximadamente 1,9% en volumen de material que hierve en el 
intervalo de 343^0 a 566SC.

La zona caliente de vaporización instantánea
}

trabaja a una temperatura sustancialmente igual a la del ¡¡ 
separador , caliente, pero a una presión significativamen- ¡ 
t .  . .  d . U .6  a t n & f . r . .  E . t .  ¡

recipiente sirve fundamentalmente para concentrar los hi j 
drocarburos de 2042C y más en una tercera fase líquida, j 
produciendo también al mismo tiempo una tercera fase de 
vapor sustancialmente desprovista del material de 566se 
y más, y que contiene sólo una proporción muy pequeña de 
hidrocarburos de 3432 - 56620. Para asegurarse de que los 
materiales asfálticos que no han reaccionado presentes - 
en el efluente de producto de conversión no contaminan 
el material da la tercera fase de vapor, con la consecuan 
oía de que lleguen a obstruirse varias instalaciones de j 
fraccionamiento situadas aguas abajo, la zona caliente de 
vaporización instantánea está provista de una capa da ma­
lla, o pantalla separadora de nieblas, por debajo de la 
cual as introducida la primera fase, principalmente lí-

-  11 -
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quida (procedente del separador caliente). Como la zona 
caliente de vaporización instantánea se hace trabajar a 
una presión sustancialmente reducida (reducida, por e jem 
pie, desde aproximadamente 177 atmósferas a 4,4 atmósfe­
ras), y a una temperatura ligeramente inferior a aproxi­
madamente 399SC, el material que penetra en el recipien- 
te es vaporizado instantáneamente, con el resultado de ¡ 
que los materiales asfálticos tienen tendencia a ser - j 
arrastrados hacia arriba con la tercera fase, principal- t 
mente de vapor. Como las instalaciones siguientes de se- j 
paración y fraccionamiento son mantenidas a temperaturas j 
significativamente inferiores, la vaporización instantá- j 

¡) nea continua de estos materiales asfálticos causa final-
!i  ̂ ' t
mente, por lo general, la obstrucción da las condúcelo- j 

i nes, equipo de cambio de calor, y similares. Para oponer ' 
se a esto, se dispone o inserta una capa de malla, en el ¡ 
interior de la zona caliente de vaporización instantánea,! 
en un lugar situado por encima del punto en que se intro j 
duce la primera fase líquida. Los materiales asfálticos j 
sometidos a la vaporización instantánea no pueden pasar j 
a travás de la pantalla, y de este modo no contaminan al j 
material que hierve hasta aproximadamente 5666c, evitan- ¡ 
do así un funcionamiento defectuoso de las consiguientes 
instalaciones empleadas para dividir el producto en las ¡ 
fracciones deseadas.

La tercera fase líquida, que contiene más de 
95,0% en moles de material de 204SC y más, es separada 
después para concentrar los materiales asfálticos en una- 

j[ fracción de residuo, y para preparar un aceite de lavado 
! utilizado para separar continuamente los materiales asfál

-  12 -
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ticos retenidos en la capa de malla dispuesta en la zona 

caliente de vaporización instantánea. Como se indica más 

adelante en la Memoria al describir el dibujo, esto se - ¡ 

consigue probablemente del mejor modo empleando una colum 

na de vacío que trabaja a presión inferior a la atmosfé- 

rica, de 100 mm. Hg., o menos. De este modo, el residuo 

asfáltico es recuperado en forma de corriente de colas - j 

sustancialmente desprovista de hidrocarburos destilables. 
Y lo que es más importante, se prepara fácilmente la cla-t 

se o tipo apropiado de aceite de lavado. Como la zona ca­

liente de vaporización instantánea está siendo hecha tra­

bajar a una temperatura superior a 371se, y preferiblemen 
te algo inferior a 399*0, el propio aceite de lavado ha 

de ser normalmente liquido a esta temperatura. Es decir, j 

ha de ser de tal naturaleza que permanezca en estado li- !
i

quido en la zona caliente de vaporización instantánea, j 

de tal forma que, como corriente líquida pesada, tiende a 

caer a través de la capa de malla y a ser separada con - 

la fase liquida. Al hacer ésto, el aceite de lavado, que 
tiene una alta capacidad para los materiales asfálticos, j 

los separa de la capa de malla, y los lleva a la columna ! 

de vacío, en la que son separados del procedimiento en el^ 

residuoj El aceite de lavado preparado por medio del pro­
cedimiento da la presente invención puede identificarse 
como un gasoil pesado, o, ya que se prefiere emplear una 

columna de vacío como cuarta zona de separación, como gas 
oil pesado de vacío (GOFV). La cantidad empleada como re­

ciclo a la zona caliente de vaporización instantánea, en 

un punto situado por encima de la capa de malla, es prefe 
riblemente de entre 1,0% y aproximadamente 10,0% en VOla-

-  13 -
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men, con respecto al gasoil pesado total producido. Como
definición, un gasoil pesado de vacío as la parte de 70-
80 por ciento en volumen, de punto de ebullición superioij,
del total de gasoil, incluyendo este último la parte con
si derada en la técnica como gasoil ligero de vacío (GC&V)¡.
Un intervalo de ebullición comúnmente empleado para el - j

gasoil incluye un punto inicial de ebullición de 343^0 y j¡
un punto final de ebullición de aproximadamente 566SC. ¡¡
El 70-80% en volumen del mismo, de superior punto de ebu-5
llioión, el gasoil pesado, se considera caracterizado ñor
malmente por un punto inicial de ebullición de aproximada^

*1
mente 399^0. Se considera, naturalmente, que un "gasoil j 
ligero de vacio" puede tener un punto inicial de ebulli- ¡ 
ción tan bajo como 260SC y un punto final de ebullición j 
tan elevado como aproximadamente 427SC. De modo similar; j 
el "gasoil pesado de vacío" puede tener un punto inicial j
de ebullición tan bajo como 371SC. !i

Así pues, el procedimiento de separación desoíd!} 
to en la presente Memoria da como resultado oinco corrien 
tes principales diferentes de productos. Una primera ocu­
rriente de producto es una fase principalmente gaseosa -  ̂
que contiene más de aproximadamente 80,0% en volumen de 
hidrógeno; por lo tanto, es empleada ventajosamente como 
corriente de reciclo para proporcionar una parte del hi- 

] drógeno requerido en la zona de conversión. Se obtiene - 
una segunda corriente de producto principalmente líquido 
combinando la segunda fase líquida procedente del separa-¡! 
dcr frío y la tercera fase de vapor (preferiblemente des-¡¡ 
puás de haber sido enfriada adecuadamente) procedente de 
la zona caliente da vaporización instantánea, y comprende

-  14 -



5

-+* * *

te*** * É  ̂*
-+¿*
. ̂ v

*

15
y * #  ̂te *

20

25

30

23.3.68

€ 6

más de aproximadamente 60,0% de butanos e hidrocarburos 
{ más pesados. Como se indica más adelante en la Memoria,
I esta corriente puede ser convenientemente tratada y/o 
fraccionada, con el fin de recuperar varias fracciones 
componentes de la misma.

? Una tercera corriente de producto es el gasoilf
í !
pesado de vacío, del que una parte es reciclada como aoei 
te de lavado a la zona caliente de vaporización instan- ¡! 

j tánea. El resto puede ser combinado, si se desea, oon la ¡ 
t cuarta corriente de producto, que es la fracción de gas- j 
[ oil ligero de vacio. La quinta corriente de producto es ij 
í el residt^o asfáltico. i
! De la breve desorción anterior, los expertos ^
! en la tócnica del tratamiento del petróleo deducirán fá- j 
I Gilmente que la presente invención comprende una serie )
í ,I de operaciones, que forman un todo homogéneo, para la se-^ 
paración de un efluente de producto de reacción en fase j 
mixta, lo que da como resultado un procedimiento de con- jj 
versión de aceite negro, de una forma sencilla, económica 
y única. Generalmente se considera que la conversión de., 
los aceites negros cumple fundamentalmente dos objetos:,

i¡
en primer lugar, desulfurar el aceite negro en el grado <

i . Üexigido por el resultado final deseado, ya sea hacer máx^; 
mo el rendimiento de fueloil o los hidrocarburos de Inter j 

! valo de ebullición de la gasolina; en segundo lugar, se.
pretende produoir "hidrocarburos destilables", que son - 

j los hidrocarburos normalmente líquidos (incluyendo los - t¡ 
! pantanos, y, para los fines de la presente invención, los! 
! butanos), que tienen puntos de ebullición inferiores a - s 
! aproximadamente 566^0. Se considera que las condiciones !

- 15 - '}
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de conversión incluyen temperaturas superiores a aproxi­
madamente 316SC, con un limite superior da aproximadamen 
te 427SC, medidas a la entrada en el lecho figo de cata­

de las reacciones que sa llevan a cabo son exotérmicas,

superior. Para proteger la estabilidad del catalizador, 
generalmente se prefiere controlar la temperatura de en- j
trada en un valor tal que la temperatura del efluente del! 
producto de reacción no sobrepase los 510SC. Se mezcla - 
hidrógeno con el material de alimentación de aceite ne- i 
gro, por medio de un reciclo por compresión, en una pro- jt 
porción usualmente inferior a 1780 litros en condiciones ; 
normales/litro, a la presión da trabajo seleccionada; prej

o más. Un intervalo preferido de la cantidad de hidrógeno^ 
que es mezclado con el material de alimentación de acéitej 
negro fresco es desde aproximadamente 535 a apro

raímente con un limite superior de aproximadamente 272 -

del catalizador a una velocidad espacial horaria de liqui 
do (definida como el volumen de material de alimentación 
de hidrocarburo liquide, medido a 15,630, por volumen de

lizador colocado en la zona de reacción. Como la mayoría

el efluente de la zona de reacción está a una temperatura

feriblemente, el hidrógeno está presente en la fase gaseoj 
sa de reciclo en una proporción de aproximadamente 80,0% i!

te 1424 litros en condiciones normales/litro. La 
la reacción de conversión es mantenida a una presión ma- j 
yor de aproximadamente 68 atmósferas manómetricas, gene- !

atmósferas manometricas. El aceite negro pasa a través

catalizador dispuesto en la zona de reacción), de desde 
aproximadamente 0,25 a aproximadamente 2,0.

Como se ha expuesto anteriormente, se emplea

-  16



hidrógeno en mezcla con el material de alimentación. La 
fase gaseosa que contiena hidrógeno, denominada a veces 
en la Memoria "hidrógeno de reciclo", ya que conveniente 
mente es reciclada por fuera de la zona.de conversión, 
cumple varias funciones; sirve como agente hidrogenante, 
como portador de calor, y particularmente como medio para 
arrastrar material convertido de los puntos ca tal ít i canten 
te actives, en provecho del material de alimentación hi- j 
drocarbcnadc no convertido entrante. Dado el hecho de que¡ 
se efectúa cierta hidrogenacióh, hay un consumo neto de í 
hidrógeno; para compensarlo, ha de añadirse hidrógeno al jt 
sistema a partir de una fuente exterior. El compuesto - ¡j 
catalítico situado en el interior de la zona de reacción ¡j 
es usualmente un componente metálico que posee actividad j 
de hidrogenación, mezclado con un material de soporte de i: 
óxido inorgánico refractario, bien de origen natural o  ̂
sintético. La composición y el método de fabricación del ¡! 
compuesto catalítico no son elementos esenciales del pr<) 
cedimiento de la presente invención.

Se darán otras condiciones y técnicas de traba­
jo preferidas en conjunción con la siguiente descripción ! 
de una realización que comprende el procedimiento de sepa] 
ración de la presente invención. Al describir más adelan-j 
té este procedimiento, se hace referencia a la FIGURA - j 
anexa, que se da con el único fin de ilustrar la inven- ! 
ción. En el dibujo se presenta la realización por medio 
de un diagrama de flujo simplificado, en el que han sido 
omitidos los detalles tales como las bombas, instrumenta 
ción y aparatos de control, circuitos de cambio y de re­
cuperación de calor, juegos de válvulas, conducciones de



arranque y equipo auxiliar general, ya que no son esen­

ciales para la comprensión de las técnicas implicadas.

El empleo de estos varios servicios y aparatos auxiliares 

en un sentido que modifique el diagrama de flujo ilustra­

do del procedimiento, está al alcance de los expertos en ! 

la técnica.
Con el fin de mostrar la realización ilustrada,ü 

el dibujo será descrito en relación con la conversión de i 

un residuo de vacío que tiene un peso específico de 1,008{¡ 

a 15,63C y una temperatura de destilación del 20,0% en

volumen de 568SC. Además, en lá descripción se estudia ¡
¡i

una unidad de tamaño comercial que tiene una capacidad t 

de aproximadamente 1590 m^/día de material de alimenta- ¡}
, icion fresco. Ha de entenderse que el material de alimen- üü

tación, las composiciones de las corrientes, condicionas !
¡i

de trabajo, diseño de los frac el onadore s, separadores y
similares, se dan sólo como ejemplo, y pueden ser varia- ^i
dos ampliamente sin apartarse del espíritu de la inven- ¡} 

oión. Las demás propiedades del material de alimentación j
se presentan en la siguiente TABLA I. ¡

i
TABLA I : PROPIEDADES DEL RESIDUO DE VACIO

Peso específico (15,630) 1,008

Destilación, se:
Punto inioial de ebullición 336
2% 460
5% 510
10% 538
2Q%. 568

Azufre, %  en peso 3,0

Nitrógeno, ppm. totales 4300

Disolubles en heptano; % en peso 6,5
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Se pretende convertir este residuo de vacío 

en 80,0% en peso de productos hidrocarbonados recupera­

bles por técnicas convencionales de destilación en las 

instalaciones de fraccionamiento empleadas comúnmente. 

Además, se pretende conseguir este objetivo con una pro 

i ducción mínima de metano y etano, y una pérdida mínima i 
{ de propano en forma de producto gaseoso residual. Un ob- ̂
i ' .¡ jetivo que se desprende del anterior es hacer maxima la ;
í ^
¡¡ recuperación de hidrocarburos normalmente líquidos, indù) 
)í. '
yendo los butanos. El residuo de vacío es sometido a tra

tamiento en una zona de conversión catalítica de lecho ¡

¡ fijo, en mezcla con 890 litros en condiciones normales ^
i , ' !!
de hidrógeno por litro, a una presión de entrada de apro ¡!

! ximadamente 184 atmósferas absolutas y una temperatura j

de entrada de aproximadamente 4273C. La velocidad espacial
i: horaria de liquido, con respecto al material de alimenta-, 

ción líquido fresco solamente, es de 0,5* y la relación I 
de material de alimentación combinado con respecto a ma­
terial de alimentación líquido total es de 2,0.

Haciendo ahora referencia al dibujo, el efluen­

te de producto de conversión de aoeite negro, en fase mixj¡ 

ta, y conteniendo aproximadamente 9*4% en peso de residuoí 
asfáltico, es introducido en el separador caliente 3 a - ! 
través de la conducción 1, y después de haber sido mezela,j 

do con corriente de reciclo del separador oaliente en la 
conducción 2. Las condiciones del efluente de producto, j 

a la salida de la zona de conversión, son una temperatura 
! de aproximadamente 468SC y una presión manomètrica de - ¡

j aproximadamente 173 atmósferas. Antes de entrar en el se­
parador caliente 3* los 141.700 kg/h de efluente de la -

-  19



zona de conversión son empleados como medio de cambio

de calor para disminuir su temperatura, y después es com 

binado con 64-400 kg/h. de reciclo del separador calien­

te. Este último, después de su empleo como medio de cam-j 

bio de calor, está a una temperatura de aproximadamente 

2043C. Por tanto, la temperatura del total de material - 

que entra en el separador 3 es de aproximadamente 399*0, 

siendo la presión de aproximadamente 172 atmósferas mano-; 

métricas. A través de la conducción 5 se separa una fase j 
principalmente de vapor, en una cantidad de aproximadaman 

te 27.400 kg/h., y es introducida en un condensador 5, f 

mientras que un total de aproximadamente 60.750 kg/h. es ¡} 

reciclada, estando aún caliente (aproximadamente 468*0), ! 

siendo llevada a la zona de conversión juntamente con el j 

material de alimentación fresco. No obstante, como esto ] 

no constituye un elemento esencial del procedimiento de j¡ 

separación de la invención, este sistema de reciolo no j 

está ilustrado en el dibujo. Como se ha indicado anterior^ 
mente, 64.400 kg/h. son desviados a través de la conduc 

ción 2, y, después de su empleo como medio de cambio de 

calor, con lo que su temperatura se hace disminuir hasta !)
aproximadamente 204*0, continúa a través de la conducción! 

citada hasta combinarse con el efluente del producto de 
conversión en la conducción 1.

En la Tabla II siguiente se presenta el análi­

sis de las varias corrientes implicadas en la función y 

el funcionamiento del separador caliente 3. Por convenien 
cia, las cantidades se dan en molas/h. para el efluente 

del producto de conversión que entra en el separador ca­
lienta (conducción 1), para la primera fase de vapor -

-  20 -
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(conducción 4) y para la fase líquida neta que va a la 

zona caliente 12 de vaporización instantánea (conducción 
11).

TABLA 11: ANALISIS DE LAS CORRIENTES 
CALIENTE

DEL SEPARADOR

Conducción Na 1 4 11

Componente, moles/h. 

Amoníaco 17 17
Nitrógeno 31 29 1,0

Sulfuro de hidrógeno 247 217 13,7
Hidrógeno 4125 3834 160,0

Metano 594 539 26,4
Etano 129 108 9,8

Fropano 110 93 8,5

Butano 68 55 6,2

Pantano 31 23 3,4

Hexano - 204*C 148 93 26,5
204*C - 343*0 215 53 75,8

343*0 - $66*0 308 5 142,4

$66*0 - y más . 96 — 45,2

Totales : 6169 5066 518,9

23.3.68

No sa da ningún análisis de la corriente de reciclo del 

separador caliente de la conducción 2; este material per­

manece eustancialmente inalterado, siendo determinada la 

cantidad real por medio de la temperatura del material 

total que entra en el separador caliente 3.
La fase de vapor de la conducción 4 (27.400 

kg/h) es enfriada y parcialmente condensada en el conden-

-  21 -
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sador 5, y entra, a través de la conducción 6, en el se­

parador frío 7. En la presente ilustración, el material 
separado como corriente acuosa sulfurosa se encuentra en 

la cantidad de aproximadamente 168 kg/h., sin incluir el 
agua de lavado.

; ,  !¡ Una fase gaseosa rica en hidrogeno, en una - ;
; ,  ?
j) cantidad de 12.650 kg/h., es descargada del separador 7 3

! a través de la conducción 8, y por medio de dispositivos j

í compresores no mostrados, y de este modo es reciclada a ?

y la zona de la reacción de conversión. A travós de la con-j
¡ ^ es ^.cargada ^  f.aa liquida nata, s. usa - ¡

j cantidad de 14.620 kg/b. En la TABLA III siguiente se dan¡ 
3 S
¡í los análisis de las corrientes componentes de la fase - !
Ü i
! gaseosa rica en hidrógeno (conducción 8) y la segunda fa-¡

j
! se, principalmente líquida (conducción 9). ¡

TABLA III: ANALISIS LE LAS CORRIENTES DEL SEPARADOR^ 
_____  _______ FRIO____________________________J

! Conducción NS 8 9

j Componente, moles/h.

} Amoniaco
Nitrógeno 27 2
Sulfuró de hidrógeno 136 81
Hidrógeno 3700 134
Metano 452 87

i Etano 74 34
Propano 58 35
Butano 30 25
Pantano 9 14
Hexano 204^0 7 86
204BC - 343^0 — — 53
343^0 - 566SC 5
566CC - y más

1 Totales: 4493 556

i

23.3.68 -  22 -



Como so indica en la Tabla, el separador frío 7 produce 

una fase gaseosa que comprende aproximadamente 82,5 moles 

% de hidrógeno. Ha de indicarse también que asta corrien! 

te contiene solamente 2,3% aproximadamente, en volumen, j¡ 
de propano e hidrocarburos más pesados. Al analizarla - 'í
posteriormente, se observa que el punto final de ebulli-!

i
ción del material de "hexano-204-SC" de la conducción 8 i

es de 149SC. !' . ^
La primera fase líquida que se encuentra en la ü

ii
conducción 11 entra, a través de la misma, en la zona - ( 

caliente 12 de vaporización instantánea, que tiene dis- )' 
puesta en su interior la pantalla o capa de malla 13* El .¡
material, a una temperatura de aproximadamente 3913C, es [

.¡i
introducido en un punto situado por debajo de la capa de ? 

malla 13. También se introducen en la zona caliente 12 ¡
de vaporización instantánea, en un punto situado por en- ¡ 

cima de la capa 13 de malla, 968 kg/h de un gasoil pesado! 

de vacío procedente de la conducción 18, cuya fuente se ¡ 
.describe n¿s .deUmt. le Menoría. Una tercera fase, j 

principalmente de vapor, es descargada a través de la con; 
ducción 10, en cantidad de aproximadamente 8330 kg/h., y j 

es mezclada con la fase líquida de la conducción 9, come 
una de las corrientes de producto del procedimiento de laj 
presente invención. Una tercera fase líquida, en cantidad 

de 46.300 kg/b, que contiene los materiales asfálticos - 
que no han reaccionado, es separada a través de la conduc-; 

ción 14, y penetra, a través de la misma, en la columna j
t

15 de vacío. En la TABLA IV siguiente se dan los análisis! 

de las corrientes componentes de la fase de vapor proce- c 
dente de la zona caliente de vaporización instantánea - !
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(conducción 10) y la fase líquida del mismo origen (con 

ducción 14) que entra en la columna 1$ de vacío. En asta 

última están incluidos 4*4 moles/b. (968 kg/h) de GOPV 

(gasoil pesado de vacío), que es introducido por encima 

de la capa de malla 13. Por conveniencia, el análisis de 

la mezcla de la segunda corriente de liquido (conducción 

9) y la fase de vapor (conducción 10) se indica en la -

I TABLA e n  1. 3— i¿n 9-10".
f
} TABLA IV: ANALISIS BE LAS CORRIENTES HE IA ZONA
} __________ DE VAPORIZACION INSTANTANEA___________
Ü . .
Conducción NS 10 14 9-10

Componente, moles/h 

Amoniaoo

Nitrógeno*! 1,0 — 3,0

Sulfuro de hidrógeno 13,5 0,2 94,5
Hidrógeno 158,4 1,6 292,4

Metano 26,1 0,3 113,1
Etano 9,5 0,3 43,5
Propano 8,2 0,3 43,2

Butano 5,9 0,3 30,9
Pantano 3,2 0,2 17,2

Hexano 204BC 23,0 3,5 109,0

204B0 - 343*C 40,4 35,4 93,4
343BC - 566BC 11,0 135,8 16,0

566BC - y más — 45,2 —

Totales : 300,2 223,1 856,2

De los datos presentados en la TABLA IV se deduce que la

corriente de producto combinada como conducciones 9 y 10

-  24 -
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está desprovista de material hidrooarboaado que hierve 

por encima de aproximadamente 56630. Asimismo, la corrieh 

te liquida de la conducción 14 comprende solamente 1,4 - 

moles% de pentano y constituyentes hidrocarbonados gaseo­

sos más ligeros. Con respecto a la corriente da producto t 

combinada como "conducciones 9 y 10", se observará que í

este producto puede ser posteriormente dividido, probable}
"*6

mente después de haber sido condensado, para concentrar j
!

los hidrocarburos normalmente líquidos, de tal modo que ¡ 

puedan ser fraccionados sin las dificultades que acompañani! ^
 ̂a una carga de vapor excesiva de las columnas.

Ü La corriente normalmente líquida principalmente

s de la conducción 14 es calentada hasta una temperatura de'
Ü * i¡i aproximadamente 4403C, y es introducida en la columna 15 '

! de vacío, mantenida a una presión inferior a la atmosféri ¡!
í "*!
t, oa, de aproximadamente 50,0 mmHg. absolutos. A través de !í - 5
la conducción 18 es descargado un gasoil pesado de vacio,:

$

 ̂en una cantidad de 26.143 kg/̂ i. ó 118,5 moles/h.. De esta ¡ 
cantidad, 4,4 moles/h. (968 kg/^i). ó aproximadamente 3,7% j 

en volumen de la misma, continua a través de la conduoción 

18, siendo asi introducida en la zona 12 caliente de vapo ¡¡ 
rización instantánea, en un punto situado por encima de 

la capa de malla 13. La parte restante, 114,1 moles/h - 

(25.175 kg/b), es desviada a través de la conducción 19 

como producto de GOPV. El material asfáltico, en una can­
tidad de aproximadamente 13.320 kg/h., es separado a tra­

vés de la conducción 16. A través da la conducción 17 es 
separado un gasoil ligero de vacio, en una cantidad de - 

aproximadamente 56,2 moles/h. (6.800 kgA). La cantidad 
de gas de la columna de vacío que se dirige a las toberas

25 -



de vacío, no ilustradas en el dibujo, es de aproximada­
mente 45 kg/h., y comprende el pantano y la parte más - 
ligera del material de la conducción 14. En la TABLA V 

i siguiente se dan los análisis de las corrientes de oom- 
5 ponentes del GOPV reouperado como producto (conducoión

19) y el producto de GOLV (gasoil ligero de vacío) (con- 
- ducoión 17).

* * 1
 ̂ * *4 * .

TABLA V: ANALISIS HE LAS CORRIENTES DE LA COLUMNA 
DE VACIO

10 Conducción N3 17 19
+ * + *?? .
V*3** Componente, molea/b. 

Hexanos - 2049C 3,5
+

 ̂4- *A 204SC - 343SC 35,4 — ;
. *" 't 
*  ̂^ 343SC - 566sc 17,3 114,1
 ̂ * * 15* *̂ * * *A # ̂ 5669C - y más —  - —

Totales: 56,2 114,1

La composición del GOPV descargado a través
de la conducción 19 y del GOLV de 3a conducción 17 se in
dican en la siguiente tabla:

20

25

TABLA VI: ANALISIS DEL PUNTO DE EBULLICION DE LOS 
__________ GASOILS PESADOS Y LIGEROS DE VACIO

t tantos por ciento en volumen)
Intervalo de ebullición GOPV GOLV
Hexano a 1219C — 0,5
121Sa17?ec — 2,3
177S a 23280 — 3,4
232S a 343SC — 26,9
343S a 399^0 12,5 36,1
399a & 45490 29,0 30,8

23.3.68 -  26



Intervalo de ebullición GOPV GOLV
4543 a 510SC 30,3 —
510 a 566SC 28,2 —

100,0 100,0

El 3 # 7% en volumen de GOPV que continúa a tra- j 
ves de la conducción 18 como aceite de lavado para la - j 

j capa de malla 13 tiene la misma composición dada anterior! 
mente para el producto de GOPV. Su aplicación con éxito j 
para mantener limpia la capa de malla es demostrada por ¡i 
el hecho de que la parte de 343B - 566RC de la tercera ü
fase de vapor en la conducción 10 (11,0 moles/^i.) tiene j 
las siguientes propiedades de ebullición: !

i.

TABLA VII j
í

(Tantos por ciento en volumen)

3433 - 399SC 69,0
3993 - 454¿C 25,4
454a - 5ioac 4,6
510¿ - 566¿c 1.0

100,0

Como se indica en la anterior TABLA IV, esta 
corriente no contiene hidrocarburos que hierven a más 
de 566SC.

En la Memoria descriptiva precedente, y parti­
cularmente en la descripción del dibujo anexo, se indica 
el procedimiento de separación de la presente invención, 
adaptado a un tratamiento de aceite negro, y demuestra 
claramente el método por el cual es preparado aceite de

$



lavado reciclado interiormente.
La presente solicitud, que corresponde a la 

presentada en Estados Unidos de America, con fecha 30 
de Diciembre de 1.966, bajo el número 606.107, se acoge 

a los beneficios del artículo 51 del vigente Estatuto - 
sobre Propiedad Industrial.

N O T A

Loa puntos de invención, propia y nueva, que 
ae presentan para que sean.objeto de esta solicitud de 

Patente de Invención en España, por VEINTE años, son los 
siguientes;

1.- Ch procedimiento para separar un efluente
de producto de conversión hidrocarbonado de fase mixta, ¡} 
que contiene hidrocarburos que hierven por encima de - !
aproximadamente 566SC, que comprende las operaciones de: ; 
(a) separar dicho efluente en una primera zona de separa j 
ción a una temperatura superior a aproximadamente 371SC j 
y una presión manóme trica superior a aproximadamente 68 
atmósferas, para proporcionar una primera fase de vapor 
y una primera fase líquida? (b) enfriar dicha primera - 
fase de vapor, introducirla en una segunda zona de sepa- ¡} 
ración a una temperatura inferior a aproximadamente 60SC ! 
y una presión sustancialmente igual a la de dicha primera}! 
zona de separación, y separar en ella una segunda fase - 
de vapor rica en hidrógeno y una segunda fase líquida que 
comprende principalmente propano e hidrocarburos normal- j
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mente líquidos más pesados; (c) introducir al menos una 
parte de dicha primera fase líquida, a una presión mano­
mètrica inferior a aproximadamente 13,6 atmósferas, en 
una tercera zona de separación, en un punto situado bajo 
una capa de malla que se extiende a través de una parte 
superior de dicha tercera zona de separación, y separar 
en ella una tercera fase de vapor y una tercera fase lí­
quida que contiene hidrocarburos que hierven por encima 
de 566SC; (d) introducir dicha tercera fase líquida en 
¡una cuarta zona de separación, a una temperatura superior 
ja aproximadamente 371 se y una presión inferior a la atmos 
Sferica, y separar en ella una fracción residual que con- 
{tiene hidrocarburos que hierven por encima de aproximada- j 
Ümente 5669C, y una fracción de gasoil pesado que hierve ¡ 
¡por debajo de aproximadamente 566SC, y (e) introducir una ¡

Ü
parte de dicha fracción de gasoil pesado en dicha tercera r! 
zona de separación, en un punto situado por encima de di- ¡

, .. Ìcha capa de malla. s
3 - , ¡

2. - Un procedimiento según la reivindicación 1, ¡
caracterizado además porque la parte de dicho gasoil pesa-j 
do introducida en la tercera zona de separación se encuen-j 
tra en una proporción de desde aproximadamente 1,0% a aproj 
ximadamante 10,0% en volumen, con respecto a la fracción 
de gasoil pesado.

3. - Oh procedimiento según la reivindicación 2, 
caracterizado porque la parte de gasoil pesado introduci­
da en el tercer separador representa de 3% a 8% en volumen^ 
con respecto a la fracción de gasoil pesado.

4. - Un procedimiento según cualquiera de las - 
reivindicaciones 1 a 3* caracterizado además porque la pri s

- c 29
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mera zona de separación es mantenida a una temperatura 

en el intervalo desde aproximadamente 371SC hasta aproxl 

madamante 399SC, y una presión en el intervalo desde - 

aproximadamente 68 a aproximadamente 272 atmósferas mano

métricas.
5.- Oh procedimiento según la reivindicación

, í
4-y caracterizado ademas porque el efluente del producto j

de conversión, antes de su introducción en la primera - ¡

zona de separación, es enfriado desde una temperatura - [

j superior hasta una temperatura en el intervalo desde - j
j 371SC hasta 399SC, mezclando con él una parte reciclada ^

jj y enfriada de la primera fase líquida. ¡j

¡ 6.- Un procedimiento según cualquiera de las j

reivindicaciones 1 a 5, caracterizado además porque la ^
segunda zona de separación es mantenida a una temperatu-¡3! w
ra de desde aproximadamente 16CC hasta aproximadamente í

i 60^0, y a una presión de desde 68 a aproximadamente 272 ! 

atmósferas manométricas. i
7. - Un procedimiento según cualquiera de las j 

reivindicaciones 1 a 6, caracterizado además porque dich^ 

cuarta zona de separación es mantenida a una presión in­
ferior a la atmosférica de menos de 100 mm. Hg absolutos.

8. - Un procedimiento según cualquiera de las
- , íreivindicaciones 1 a 7, caracterizado ademas porque el *¡

efluente del producto de conversión contiene hidrógeno, j 
sulfuro de hidrógeno, hidrocarburos normalmente gaseosos ! 

e hidrocarburos normalmente líquidos.

{ 9.- Un procedimiento según la reivindicación

8, caracterizado además porque el efluente del producto 

¡ de conversión comprende el efluente procedente de un pro

-  30 -
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cedimiento de conversión en el que un aceite negro es 

sometido a un tratamiento de craqueado hidrogenante y 

refinado hidrogenante. j 

10.- Un procedimiento según la reivindicación 

1, caracterizado además porque un efluente de producto

de conversión de aceite negro que contiene hidrógeno, j
. sulfuro de hidrogeno, amoniaco,hidrocarburos normalmente ?

#. *%
* ** 4

gaseosos que incluyen metano, etano y propano, hidrocar ¡i 
buros normalmente líquidos que hierven en el intervalo ¡

1 ^
a-* ? a
- " t3 ̂
y

de la gasolina, hidrocarburos de destilados medios, hidro 

carburos del intervalo de ebullición del gasoli, y mate- 

rial hidrocarbonado que hierve por encima de 566*0, es !¡
f-A#?$ separado en la primera zona de separación a una tempera- $ti

V** a

y
1  ̂ ^

tura en el intervalo desde 371*0 hasta 399*0, y una pre- a

sión manometrica en el intervalo desde 68 a 272 atmósfe- j
!i ras, para proporcionar una tarimera fase de vapor despro-

!. * * *'*- vista sustancialmente por completo de material de 566*0 

y más, y una primera fase líquida que contiene una pro­
porción importante de hidrógeno y sustancialmente todo

20 el material de 566*0 y más presente en dicho efluente de 
producto; es enfriada dicha primera fase de vapor, y con 
densada parcialmente sin reducción sustancial de presión, 
es introducida en la segunda zona de separación a una - 

temperatura en el intervalo desde 16* a 60*0, y separada ¡
25 en ella para dar una segunda fase de vapor que contiene ! 

¡ más de 80% en volumen de hidrógeno, que es reciclada al í 

i  procedimiento de conversión del aceite negro, y la terca-!

30

i ra fase de vapor separada en la tercera zona de separa- { 

ción está sustancialmente desprovista de material de 566 
*C y más, y contiene solamente una proporción muy pequeña

23.3.68 - 31 -
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de hidrocarburos de 343^ - 566SC.

11. - Un procedimiento según la reivindicación 

10, caracterizado además porque la tercera fase de vapor 

y la segunda fase líquida son combinadas para formar una 

corriente de producto que contiene más de 60% de butanos 

e hidrocarburos más pesados.

12. - Un procedimiento para separar un efluente 

de producto de conversión hidrocarbonado de fase mixta.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que 

antecede, representado en los dibujos que se acompasan, 

y con los fines que se han especificado.
Esta Memoria consta de treinta y dos hojas es­

critas a máquina por una sola de sus caras.

Madrid, a a - ; .* g O ggá)
P. A.

23.3.68 RAP.*- 32
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