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MEMORIA DESCRIPTIVA

Esta invención se refiere en lineas generales a un pro­
cedimiento mejorado de hidrocraqueo de aceite lube en el que 
los materiales de carga de hidrocraqueo normalmente viscosos 

5. - se diluyen primero con un material ligero con lo que se obtie­
ne una mejora del catalizador en cuanto a actividad y longe­
vidad y resulta mejorar, en algunos casos, el valor del índice 
de viscosidad (I.V.) del producto hidrocraqueado. - - - - - -

En tiempos recientes, la demanda de productos de aceite 
10. lube de alto I.V. ha incrementado a gran velocidad, y las

fuentes naturales de estos materiales continúan disminuyendo 
hasta el tiempo presente. A causa de que incrementa el sumi­
nistro de estos materiales, es muy importante un proceso que 
permita la preparación sintética de lubes con alto I.V. por 

15. hidrocraqueo de ciertos crudos naturales con un bajo I.V..
En el hidrocraqueo, el I.V. de una fracción de lube se mejora 
por una transformación molecular. Por lo tanto, debe favore­
cerse cualquier mejora importante en un proceso de hidrocra­
queo de aceite lube para aumentar el I.V. de las fracciones 

20. de lube, y el presente proceso constituyó'un avance importan­
te como será aparente con la lectura completa de esta exposi­
ción. ------------------------------ - —  - - - - - - -

La presente mejora en el hidrocraqueo de un aceite lube 
comprende la adición de un diluyante de baja viscosidad que 

25. tiene una viscosidad cinemática en el intervalo aproximado 
de unos 0,15 C.S. a 17 C.S. a 1002F (aproximadamente, 38sC)
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a un Juan erial de carga apropiado de hidr ocraqueo de aceite 
lube que tiene un punto de ebullición inicial superior a 
unos 650SF (aproximadamente, 343RC) y haciendo el hidrocra- 
queo del material de carga de aceite lube diluido a una tem­
peratura de por lo menos unos 650RF (aproximadamente, 3432C) 
y una presión parcial de hidrógeno de por lo menos unas 
500 psi. (aproximadamente, 35 kg'/cm^) sobre un catalizador 
de hidr ocraqueo. --------------------------------- ----------

El proceso de hidrocraqueo de aceite lube es ahora bien 
conocido. Entre los procesos más ventajosos se halla, sin 
embargo, el que será descrito brevemente a continuación. - -

Si bien la razón precisa o mecanismo implicado en el 
efecto benéfico del diluyente no se conoce de manera cierta, 
se propone la teoría siguiente con la advertencia que no se 
está en modo alguno ligado por este mecanismo, puesto que 
puede no ser correcto. En último caso se propone una técnica 
mejorada de hidrocraqueo que comprende aspectos positivos 
de un proceso que, si se practica, proporcionará una o más 
ventajas prescindiendo del mecanismo o mecanismos que estén 
implicados. Se indica ahora, sin embargo, con la intención 
de que el mecanismo que se propone pueda ser de alguna uti­
lidad adicional para los versados en la materia. - - - - - -

El catalizador es muy sensible al calor asi c orno tambiéi 
lo son algunas de las reacciones que tienen lugar en las ope­
raciones de hidrocraqueo. La reacción de hidrocraqueo, o más 
propiamente el estado de energia neto total de las distintas 
reacciones implicadas en tal proceso, es de naturaleza exo­
térmica. Existe, por lo tanto, la probabilidad de algunos



pur/cos calientes y/o de un gran desprendimiento de calor 
cerca de la superficie del catalizador. Además de promover 
las reacciones menos deseables que tienen lugar normalmente 
en el hidrocraqueo, las temperaturas de reacción implicadas, 

5. especialmente cuando se incrementan en áreas localizadas
por el desprendimiento de calor por la reacción, pueden pro­
ducir la formación de coque sobre el catalizador. El depó­
sito de coque produoe la desactivación del catalizador por 
oclusión de la superficie. La temperatura misma, sin embar- 

10. go, acelera el cambio de catalizador con una actividad dis­
minuida. La relación entre la temperatura y la desactivación 
del catalizador es especialmente importante a causa de que, 
a las elevadas temperaturas requeridas para la reacción, la 
velocidad de desactivación progresa geométricamente. En re- 

15, sumen, el diluyente opera probablemente como un absorbente
de calor aunque puede funcionar también lavando continuamen­
te el catalizador de alguna manera que mantenga su superfi­
cie más limpia y por tanto más activa. Es por tanto posible 
que el diluyente proporcione un mejor contacto del lube con 

20. el catalizador a causa de la reducción de la viscosidad en 
el reactor. - - -  - -  —  -------

La carga de hidrocraqueo para la producción de aceite 
lube comprende fracciones céreas destiladas al vacio y 
libres de ceras, un residuo libre de asfalto o extraído con 

25. Duo-Sol, residuos libres de asfalto céreos y libres de ceras 
con un punto de ebullición superior a unos 650SF (aproxima­
damente, 343SC), o mezclas de los mismos, preferentemente, 
la carga de aceite lube hierve por encima de unos 700sF 
(aproximadamente, 371aC), y más preferentemente a unos
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7J33F (aproximadamente, 390SC). - - —  -

Puede emplearse cualquier catalizador de hidrocraqueo 
de aceite lube apropiado para la manufactura de lubes con 
alto I.v. Como es bien conocido, dichos catalizadores son

5. materiales con una gran actividad para la saturación de com­
puestos aromáticos y una gran actividad y selectividad para 
la escisión de anillos. Los catalizadores generalmente prefe­
ridos son sulfuros de un metal del grupo VI, de la columna 
de la izquierda, del sistema periódico, mezclados con un me- 

10. tal del grupo del hierro. Más preferentemente, el cataliza­
dor es una mezcla de sulfuro de níquel y sulfuro de tungsteno 
en una proporción de ión metálico de 1:1 a 4:1 sobre un por­
tador de alámina. Otros catalizadores metálicos ventajosos 
son el cobalto y el molibdeno. El catalizador puede estar en 

15. dos o más lechos, y la carga puede fraccionarse y cargarse 
en puntos distintos cargándose generalmente las fracciones 
más pesadas de manera que se las someta a una mayor exposi­
ción a las condiciones de hidrocraqueo. Esto es asi tanto si 
los lechos están en una disposición en serie o en paralelo 

20. o si la reacción se lleva a cabo en una opa ración cerrada.
También, la composición del catalizador puede ser la misma o 
diferente en los distintos lechos o zonas de un solo lecho, 
seleccionando la composición de acuerdo oon las propiedades 
del material de carga que haya de pasarse sobre los mismos 

25. (es decir el contenido refractario que se relaciona directa­
mente con el contenido de material policiclico y el punto de 
ebullición) y las características conocidas de trabajo de 
la composición catalizador a particular.----------------
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Las temperaturas empleadas a través de los lechos pueden 
ser iguales o diferentes pero, en general, estarán en el inter­
valo de unos 650a a 875aF (aproximadamente, 343-469BC), más 
generalmente y preferentemente en el intervalo de unos 735a 
a 825SF (aproximadamente, 390-440aC). La presión parcial de 
hidrógeno (es decir las corrientes de hidrógeno de la refi­
nería que contienen por lo menos un 70% de hidrógeno pueden 
emplearse preferentemente) puede ser tan Laja como unas

p
500 psi. (aproximadamente, 35 kg/cm) pero debieran ser por

plo menos de unas 1500 psi. (aproximadamente, 105 kg/cm ), y 
preferentemente está por encima de unas 2500-4000 psi. (apro-

p
xlmadamente, 176-281 kg/cm). Teóricamente, pueden emplearse
presiones parciales de hidrógeno tan altas como unas 10.000

2psi. (aproximadamente, 705 kg/cm ) o superiores, para la ma­
yoría de aplicaciones, las presiones mencionadas en primer 
lugar bastan y son más económicas. Si se toman las adecuadas 
precauciones al construir el equipo en un lecho de cataliza­
dor múltiple y dispositivo de alimentación, la presión puede 
variarse en los distintos lechos de catalizador para alcanzar 
la presión de hidrógeno óptima para cada estadio del trata­
miento. --------------------------- --------------------------

La velocidad espacial será ligeramente afectada por la 
utilización del diluyante de la presente invención; sin em­
bargo, aún se encontrará generalmente apropiado emplear velo­
cidades espaciales convencionales de hidrocraqueo de aceite 
lube de unos 0,1 a 4,0 volúmenes de liquido por volumen de 
catalizador por hora. Las velocidades espaciales preferidas 
que se emplean con las otras condiciones de operación preferi­
das especificadas en otra parte están en el intervalo de unos
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0,4 a 1,5 sobre la misma base. -----—  - - —  - —  - - -

El diluyante de esta invención puede ser cualquier mate­
rial aromático de bajo peso molecular con una viscosidad 
de unos 0,15 C.S. a 17 C.S. a ÍOOSF (aproximadamente, 38ac)

5. que no ejerza un efecto adverso sobre la reacción de hidrocre 
queo o el catalizador. Más preferentemente, el diluyante 
tiene una viscosidad de unos 0,4 C.S. a unos 2 C.S. a 100SF 
(aproximadamente, 38ac).  Ejemplos ilustrativos pero no limi­
tativos son hexano, heptano, naftas, alcohol, fuel y 60 SUS 

10. Neutro, que tiene una viscosidad en centistokes de unos 
10,3. La cantidad de diluyante requerido variará, desde 
luego, segdn la viscosidad del material de carga particular 
y del diluyante que se emplee. Por lo tanto, en algunos car- 
sos puede emplearse una cantidad de diluyente tan baja como 

15. un 5% en volumen referido a la carga total con resultados
satisfactorios. En otros casos la cantidad deseable de dilu­
yente empleado será tan alta como un 80% en volumen referido 
a la carga total. En el caso típico, una cantidad de dilu­
yente en el intervalo de un 10 a 50% será normalmente ade- 

20. cuada, especialmente cuando el diluyente es una nafta. Des­
pués de la operación de hidrocraqueo, el diluyente se separa 
fácilmente y se recupera de la fracolón de aceite lube por 
cualquier método convencional. Desde luego, algunos mate­
riales ligeros del hidrocraqueo se recuperarán con el di- 

25. luyente por algunas de estas técnicas convencionales; sin 
embargo, si se requiere o desea una ulterior purificación, 
puede esto lograrse fácilmente. En la mayoría de los casos, 
una parte de este diluyente ligeramente "adulterado" puede 
utilizarse otra vez para diluir sin ulterior purificación. -



La presente Invención puede utilizarse en combinación 
con cualquier otro procedimiento compatible de refino, par­
ticularmente pretratamientos y posttratamientos de alimenta­
ción de la operación de hidrocraqueo. Ejemplos de estos tra- 

5. tamientos, además de aquellos a los que ya se ha hecho refe­
rencia brevemente, tales como el desasfaltado y el descera­
do, son la hidrogenación subsiguiente para mejorar el color 
y la estabilidad al UV de algunos, extracción con furfural 
u otro disolvente, o rehidrocraqueo para un ulterior incre- 

10. mentó del I.V. del producto o una mejora de su estabilidad.-

N O T A

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

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

15. 1.- procedimiento de hidrocraqueo, caracterizado porque,
hidrocraqueándose una fracción de aceite lubricante bajo 
condiciones de hidrocraqueo, la fracción de aceite lubrican­
te se diluye con un diluyante de baja viscosidad antes de 
cargarlo a la reacción de hidrocraqueo. - - - - - - - - - - -

20* 2.- procedimiento según la reivindicación 1, caracteri­
zado porque la mencionada fracción de aceite lubricante hier­
ve por encima de unos 700RF (aproximadamente, 371RC). - - - -

3.- Procedimiento según la reivindicación 2, caracteriza­
do porque el mencionado diluyante tiene una viscosidad cine- 

25. mática en el intervalo de unos 0,15 a 17 centistokes a
lOOsF (aproximadamente, 38sc). - - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -



4. - Procedimiento según la reivindicación 3, caracteriza­
do porque se emplea de un 5 a un 80% en volumen de diluyante,

5. - Procedimiento según la reivindicación 3# caracteriza­
do porque el mencionado hidrocraqueo se lleva a cabo en el 
intervalo de unos 700a a 8252F (aproximadamente, 371-44020) 
y una presión parcial de hidrógeno de por lo menos unas 
1500 psi. (aproximadamente, 105 kg/cm ). ----- - - - - - - -

6. - Procedimiento según la reivindicación 5, caracteriza­
do porque se emplea un 10 a un 50% en volumen de diluyente.-

7. - Procedimiento según la reivindicación 6, caracteriza­
do porque la temperatura de hidrocraqueo es por lo menos
de unos 7352F (aproximadamente, 390SO). - - - - - - - - - -

8. - Procedimiento según la reivindicación 7 , caracteriza­
do porque la presión parcial de hidrógeno en el mencionado 
hidrocraqueo 03 por lo menos de unas 2500 psi. (aproximada- 
mente, 17 6 kg/cm ). —  - - - - - - - - - - - - - - - - - -

9. - Procedimiento según la reivindicación 7, caracteriza­
do porque el catalizador de hidrocraqueo es por lo menos un 
óxido o sulfuro metálico del grupo que comprende níquel, 
tungsteno, cobalto y molibdeno. - ---------- - - - - - - -

10. - Procedimiento según la reivindicación 9, caracteriza­
do porque el diluyente tiene una viscosidad cinemática de 
unos 0,4.a 2 centistokes.--------------------------------

11. - Procedimiento según la reivindicación 8, caracteriza
do porque el diluyente tiene una viscosidad cinemática de 
unos 0,4 a 2 centistokes. - - - - -------
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12 ''PROCEDIMIENTO DE HIDROCRAQUEO".

Todo ello conforme se describe y reivindica en la pre­
sente memoria que consta de diez hojas, foliadas y mecano­
grafiadas por una sola de sus caras.

B A R C E T . C '- ' . , 1 7  7
p. A SUtlOt

ns


	Bibliographic data
	Description
	Claims



