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Esta invención se re fie re  a un procedi­
miento de isomerización de alcohilaromáticos en Cg. Más 
particularmente, esta invención se re fiere  a un proce­

dimiento de isomerización de alcohilaromáticos en C„o
mejorado en e l  que e l  tolueno obtenido como subproducto 
puede separarse eficientemente del procedimiento sin in­
currir en pérdidas excesivas de alcohilnaftaños en Co.o

Los procedimientos para la  producción de 
los diversos isómeros alcohilaromáticos en Cg han adqui­

rido interés e importancia s ign ificativo s dentro de las 
industrias del petróleo y petroquímica. Este interés 

parte de la  demanda de productos intermedios, ta le s  co­

mo para-xileno, para la  industria de fib ras sin téticas 
y t e x t i l .

!

!

Actualmente, e l  para-xileno se produce ¡
¡ principalmente por isomerización de los hidrocarburos 

aromáticos en Cg isómeros, a saber, orto-xileno, meta- 
xileno, y etilbenceno, o mezclas de los mismos que no 

' estén en equ ilibrio , para dar e l  isómero para-xileno.
Esta isomerización se lle v a  a cabo corrientemente ponien 
do en contacto e l hidrocarburo, en mezcla con hidróge­
no, con un catalizador de función doble que posee a l 
mismo tiempo actividades de hidrogenación y de cracking, 
efectuándose así la  reacción de isomerización deseada. 

Esta reacción se lleva  a cabo típicamente a temperatu­
ras de aproximadamente 0°C a aproximadamente 700°C, 

presiones comprendidas entre aproximadamente la  atmosfé­
ric a  y 100 atmósferas o más, y proporciones molares de 

hidrógeno a hidrocarburo de aproximadamente 0 ,5 : 1  a apro­

ximadamente 25:1  ó más. Cuando se pone en contacto e l
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aromático en Cg ó la  mezcla de aromáticos en Cg con un 

catalizador de isomerización en condiciones de isomeri- 
zación, se forma para-xileno, que se separa de los aro­
máticos en Co no convertidos, los cuales se recirculan 

o
de nuevo a la  reacción de isomerización.

En algunos de estos procedimientos, p arti­

cularmente aquellos que emplean alimentaciones de alto 
contenido en etilbenceno, se forman alcohilciclopenta- 

nos y alcohilciclohexanos por hidrogenación de los aro­

máticos en Cg junto con e l  tolueno formado como sub­
producto por reacciones indeseadas de descomposición y 
otras reacciones secundarias. En estos procedimientos, 
en los que se forman nafteños y tolueno, es deseable 
recircu lar los naftenos junto con los aromáticos en Cg 
no convertidos a l reactor de isomerización. Parece ser 
que estos naftenos en Cg existen en equilibrio con los 
alcohilaromáticos en Cg, dado que su presencia en e l 
reactor de isomerización lim ita, s i  no elimina, la  pro­
ducción de cantidades adicionales de estos naftenos en 
Cg por hidrogenación e isomerización subsiguiente de 
alcohilaromáticos en Cg. En cambio, e l tolueno produci­

do en e l reactor de isomerización es un subproducto ir re ­
versib le que ha de re tirarse  definitivamente del s is te ­

ma de reacción, ya que de lo contrario se acumularía. 
Desafortunadamente, en estos procedimientos de la  técni­

ca anterior en los que se forman estos naftenos y tolue­

nos, la  eliminación de todo e l  tolueno presente en e l 
efluente del reactor da como resultado la  eliminación 
de una porción de los naftenos formados debido a que la  

vo latilidad  re la tiva  de algunos de los diversos naftenos
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en C. isómeros que está muy próxima a la  vo latilidad  ¡
8

re la tiv a  del tolueno. A sí, estos naftenos separados con 

e l  tolueno se pueden recuperar únicamente mediante e l
empleo de técnicas de destilación complicadas, costosas !

i
y adicionales. í

De acuerdo con e llo , es un objeto de esta j
invención proporcionar un procedimiento se isomeriza- i

ción de alcohilaromáticos en Cg más e fic ien te . Más par- j
ticularmente, es un objeto de esta invención proporcio- j

nar un procedimiento de isomerización de alcohilaromá- !
tico s en Cr, en e l  que e l tolueno producido en cada c i-

o .
cío de paso por e l reactor puede separarse eficientem en-,
te de los naftenos en C. que han de recircularse a lo
recator, evitándose a s í las pérdidas excesivas de nafte—:

15  ¡ nos. Tal como aquí se u t i l iz a , la  cantidad de tolueno 
í producida en cada ciclo  de paso por e l  reactor se re fie - ¡ 
¡ re a la  diferencia entre la  cantidad de tolueno en e l 
' efluente del reactor y la  cantidad existente en la  a l i ­

mentación a l  reactor. Por ejemplo, en los presentes pro- 
20 cedimientos de isomerización de aromáticos en Cg con re- 

¡ circulación, e l  efluente del reactor contiene tolueno, 
naftenos y aromáticos en Cg. A p a rtir  de esta mezcla, 
los xilenos específicos se recuperan como producto, los 

aromáticos en Co no convertidos y los naftenos se recu-O
25 peran y se recirculan a l  reactor, y prácticamente la

totalidad del tolueno presente en e l efluente del reac­

tor se elimina del procedimiento.
Se ha encontrado ahora que aumentando e l 

n ivel de tolueno en e l efluente del reactor por adición 

30 de tolueno a l reactor en la  corriente de recirculación,
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e l tolueno producido en cada ciclo de paso por e l  reac­

tor se puede separar eficientemente de los naftenos que 

han de ser recirculados. S i Píen este n ivel aumentado 

de tolueno puede actuar como diluyente y rebajar e l  ren- 
5 dimiento por paso, e l  efecto global en lo que representa 

a rebajar la s  pérdidas de naftenos compensa con exceso 
cualquier efecto de dilución que puede haber producido 

e l  tolueno y da como resultado un mayor rendimiento por
paso de producto aromático en Co-o

10 Esta mayor cantidad de tolueno puede con­
seguirse s i  no se separa e l  principio e l  tolueno del 
procedimiento, dejando que e l tolueno se acumule en la  
corriente de recirculación de xilenos no convertidos- 
naftenos, llevando así tolueno a l  reactor de isomeriza- 

15 ción. Cuando esta cantidad de tolueno alcanza e l n ivel 

predeterminado descrito más adelante en esta memoria, 
la  cantidad de tolueno producida en cada paso por e l 

reactor pueden separarse eficientemente del procedimien­
to con pérdidas menores de naftenos. E l tolueno no sepa- 

20 rado restante se recircu la continuamente en estas condi­
ciones, permitiendo la  separación continua del tolueno 

producido en e l procedimiento con pérdidas mínimas de 
naftenos.

En una realización, esta invención propor- 

25 ciona, en un procedimiento para isomerizar un hidrocar­
buro alcohilaromático en Cg en contacto con un c a ta li­
zador de isomerización en una zona deisomerización man­
tenida en condiciones de isomerización, en e l que e l 
efluente de la  zona de reacción contiene hidrocarburos 

30 alcohilaromáticos en Co convertidos y no convertidos,

4 .2 .7 1 -  5 -



tolueno y naftenos en Cg y en e l que a l menos una por­

ción de dicho efluente se separa por fraccionamiento en 
una fracción de cabezas que contiene tolueno que se e l i ­
mina del procedimiento y una fracción de colas que con- 

5 tiene naftenos en Cg que se recirculan subsiguientemen­
te a la  zona de isomerización, la  mejora que comprende 

in clu ir en dicha fracción de colas y con dichos nafte­
nos en Co recirculados una cantidad de tolueno que pro-O
porciona en la  alimentación a dicha zona de fraccióna­

lo  miento un contenido to ta l de tolueno que es de 2 a 2Ó 
veces la  cantidad de tolueno recientemente producida 

en aquél.
En realizaciones más lim itadas, la  concen­

tración de naftenos en Cg en dicha zona de isomerización 
1$  es de aproximadamente 3 a aproximadamente 12% en moles 

y <11 Cha concentración de tolueno en dicha zona de fra c ­
cionamiento está comprendida entre aproximadamente 0 , 5% 
en moles y aproximadamente 5,0%.

En una realización más p articu lar, la  com- 
20 posición c a ta lít ic a  u tilizada en esta invención compren­

de alúmina que tiene combinado con e l la  un componente 
metálico del Grupo V III y un componente de halógeno.

Otros objetos y realizaciones que se re­

fieren  a valores alternativos de concentraciones de to- 
25 lueno, de composiciones ca ta lít ic a s  y de condiciones

del procedimiento, se encontrarán en la  descripción s i ­

guiente, más detallada,de esta invención.
La mejora de esta invención es aplicable 

a cualquier procedimiento de isomerización de aromáti­
co eos en Cg en e l  que sea deseable recircu lar naftenos
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en Cg producidos en e l  procedimiento a l reactor de iso- 

merización para impedir la s  pérdidas de aromáticos en 

Cg por v ía  de hidrogenación. La alimentación a l proce­

dimiento puede ser una fracción de hidrocarburo que con- 

5 tenga uno cualquiera o una mezcla de los diversos aro­

máticos en Cg, a saber meta-xileno, para-xileno, orto- 
xileno, y etilbenceno, en cuyas condiciones e l objeto 

del procedimiento es producir a l  menos uno de los x ile -  
nos isómeros en particu lar. Típicamente, e l  objeto del 

10 procedimiento es producir para-xileno, pero la  produc­
ción de orto-xileno, meta-xileno, o cualquier combina­
ción de dos de los xilenos está también comprendida en­
tre  e l  alcance de esta invención. A sí, pués, la  alimen­
tación a l  procedimiento puede ser uno cualquiera de los 

15 xilenos isómeros individuales o una mezcla de dichos
isómeros en la  cual la  composición de la  mezcla sea dis 

tin ta  de la  proporción de eq u ilibrio . Evidentemente, 
la  alimentación a l  reactor de siomerización tiene una 
composición t a l  que la  proporción del xileno específico 

20 a producir es in ferio r a l  valor de equilibrio . La a l i ­

mentación en Cg puede contener hidrocarburos ta les como 
parafinas y puede derivarse de fracciones de petróleo 

del campo de la  gasolina ta les como las producidas en 
reacciones ca ta líticas  de cracking, reformado, o hidro- 

25 formado de acuerdo con procedimientos bien conocidos 

en la  técnica.
Como se ha mencionado anteriormente en 

esta memoria, la  mejora de esta invención se aplica a 
estos procedimientos en los que es deseable separar e l 

30 tolueno del procedimiento y recircu lar los naftenos a l
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reactor de. isomerización. Estos nafteños se producen 
por la  hidrogenación de los aromáticos en Cg, de los 
cuales algunos nafteños se isomerizan subsiguientemente. 
Estos naftenos se componen de los diversos alcoh ilciclo  

pentanos y alcohilciclohexanos ta les  como 1 , 1 ,3 - t r im e t i l  
ciclopentano, 1,1,2-trim etilciclopen tano, los 1 ,2 ,4 —t r i  
metilciclopentanos, los 1,2 ,3-trim etilciclopentanos, 

1,1-dim etilcicloheeano, 1,4-dim etilciclohexano, y los 
m etiletilciclopéntanos. Es ventajoso recircu lar estos 
hidrocarburos naftánicos de nuevo a l  reactor de isomeri­
zación, evitando a s í cualesquiera pérdidas futuras de 

aromáticos a naftenos, ya que parece ser que estos naf­
tenos existen en equilibrio  con los aromáticos en Cg.
En particu lar, se ha encontrado que s i  se mantiene una 
concentración de naftenos de aproximadamente 3% en moles 

a aproximadamente 12% en moles, preferiblemente de apro­
ximadamente 5% en moles a aproximadamente 10% en moles, 
en e l  reactor de isomerización recirculando los naftaños 
a l  reactor, se eliminan prácticamente las pérdidas de 
aromáticos por hidrogenación de la  alimentación fresca .

Estos naftenos se producen típicamente en 
procedimientos en los cuales está presente un componen­
te de hidrogenación, t a l  como un componente metálico del 
Grupo YIB, VIIB y V III , como ingrediente ca ta lítico  ac­
tiv o . Estos componentes metálicos están combinados, usual 

mente, o impregnados, con un óxido inorgánico ácido t a l  
como alúmina, sílice-alúm ina, las fa u ja s ita s , o mordeni- 
ta , o diversas combinaciones de las mismas en una canti­
dad, claculada sobre una base elemental, de aproximada­

mente 0,05 a aproximadamente 5,0% en peso referido a la
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composición. Además, los catalizadores pueden contener 

pequeñas cantidades de halógeno, ta les como desde apro­

ximadamente 0 ,3 a aproximadamente 5,0% en peso referido 
a l  peso de catalizador, por ejemplo cloro y/o flú o r, pa­

ra  exaltar la s  ventajas ca ta líticas  del catalizador o, 
aún mejor, ta les halógenos pueden hacerse pasar conti­
nuamente a l reactor de isomerización en mezcla con la  

alimentación de aromáticos en Cg. Un ejemplo de una com­
posición c a ta lít ic a  particular que cataliza la  formación 
de naftenos en Cg en un procedimiento de isomerización 
es alúmina que tiene combinado con e lla  aproximadamente 
0,05  a aproximadamente 5,0% en peso de componente metá­

lico  del Grupo V III, en particular de aproximadamente 
0,1% a aproximadamente 1,5% en peso de platino o pala- 
dio, o compuestos de los mismos, y aproximadamente 0,3 
a 5,0% en peso de halógeno, particularmente de aproxima­
damente 0,5 a aproximadamente 2,5% en peso de flú o r y 
de aproximadamente 0 , 1  a aproximadamente 1,5% en peso 
de cloro; calculadas todas las composiciones sobre una 

base elemental. Además de e llo , cualquiera de las compo­
siciones ca ta líticas  precedentes puede tener un componen 
te de azufre presente en las mismas para exaltar su com­

portamiento cata lítico  en una cantidad, calculada sobre 
una base de azufre elemental, de aproximadamente 0 , 1  a 
aproximadamente 1,0% en peso.

Las condiciones de isomerización u tiliz a ­
das en estos procedimientos en los que se producen naf­
tenos en Cg, incluyen temperaturas de aproximadamente 
OSC a aproximadamente 700SC, particularmente de aproxi­

madamente 200SC a aproximadamente 6003C, velocidades es-
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pacíales horarias del líquido (volumen de hidrocarburos 
pasado por hora por volumen de catalizador) de aproxi­

madamente 1  a aproximadamente 40, presiones de aproxi­
madamente la  atmosférica a aproximadamente 100 atmósfe- 

$ ras o más, y proporciones molares de hidrógeno a hidro­
carburo de aproximadamente 0 ,5 : 1  a aproximadamente 25:1 
ó más.

E l método de recuperación del producto
isómero en Co del efluente del reactor es función del o

10 isómero particu lar deseado. Por ejemplo, s i  e l  producto 
deseado es orto-xileno, puede separarse de los otros 

isómeros por destilación fraccionada, ya que su punto 
de ebullición es suficientemente más alto que e l  punto 
de ebullición de los otros isómeros aromáticos en Cg 

15 para permitir la  separación efectiva  por técnicas con­
vencionales de destilación. Los restantes isómeros pueden 
someterse luego a una isomerización u lte rio r  recirculán 
dolos a l  reactor de isomerización. En cambio, losjáóme- 
ros meta- y para- no se separan fácilmente uno de otro 

20 por técnicas de destilación debido a sus puntos de ebu­
llic ió n  esencialmente idénticos. Estos se pueden sepa­

rar uno de otro por métodos de separación química bien 
conocidos en la  técnica, ta les como técnicas de extrac­
ción con EF-BF^, sulfonación con ácido su lfúrico, alco- 

25 hilación-desalcohilación, etc. Además de e llo , e l  para- 
xileno se puede recuperar por métodos f ís ic o s  de sepa­
ración tañes como crista lización  o adsorción por tami­
ces moleculares.

Cualquiera que sea e l isómero particu lar 

30 de xileno que se desee producir, e l tolueno producido
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en la  reacción de isomerización que ha de eliminarse 
eventualmente del procedimiento ya que se trata  de un 

sub-producto irreversib le  que se produce a una veloci­
dad relativamente constante en e l reactor de isomeriza­

ción, e l  cual, s i  no se eliminase, se acumularía en la  
corriente de xileno de recirculación y actuaría como 
diluyente en e l  reactor de isomerización. Como e l  tolue­
no posee un punto de ebullición apreciablemente mas ba­
jo que cualquiera de los aromáticos en Cg, se separa 
fácilmente por técnicas de destilación; pero, desafor­
tunadamente, como se ha descrito anteriormente en está 
memoria, los puntos de ebullición de algunos de los naf- 

tenos producidos son muy próximos a l del tolueno.
Sin embargo, utilizando las realizaciones 

de esta invención, a saber, manteniendo una concentra­
ción de tolueno en la  zona de fraccionamiento en la  que 
se elimina e l tolueno de aproximadamente 2 a aproxima­
damente 20 veces la  cantidad de tolueno que debe sepa­

rarse en dicha zona para impedir un aumento en la  con­
centración de tolueno dentro del sistema, esta cantidad 
de tolueno se puede separar sin eliminar cantidades ex­
cesivas de nafteños. En otros términos, s i  sobre una ba­
se de 100 moles de alimentación de aromáticos en Cg se 

producen 0,5 moles de tolueno en e l reactor de isomeriza­
ción y no se elimina nada de tolueno en la  sección de 
recuperación de xileno, una concentración de aproxima­
damente 1 ,0  a aproximadamente 10,0% en moles de tolueno 
en e l  efluente del reactor permitirá la  separación, por 
destilación fraccionada, de los 0,5  moles de tolueno sin 
pérdidas excesivas de nafteños. En cambio, s i  se separan

5 .2 .7 1 -  11 -



387O08
0,25 moles de tolueno por medios d istintos de la  desti­
lación fraccionada ta les como tamices moleculares o se­

paraciones químicas en la  sección de recuperación de 

xileno, la  concentración de tolueno en e l efluente del 

5 reactor se rebajará a entre aproximadamente 0,5  y apro­
ximadamente 5,0% en moles para perm itir una separación 

efic ien te por destilación fraccionada sin pérdidas ex­

cesivas de naftenos. Manteniendo la  concentración de 
toluenos en esta zona de fraccionamiento en estas can- 

10 tidades mayores que se han descrito aquí, particularmen 
te entre aproximadamente 0,5  y aproximadamente 5,0% en 
moles, e l  efecto de la  dilución por tolueno de los reac 
tivos aromáticos en Co se contrarresta sobradamente porO
las pérdidas menores en aromáticos que resultan de las 

15 menores pérdidas en naftenos.
En una marcha de procedimiento de isome- 

rización de aromáticos en Cg típ ico  para la  producción 

de para-xileno y orto-xileno a p a rtir  de una alimenta­
ción de aromáticos en Cg mista que no se encuentra en 

20 equilibrio  utilizando la s  realizaciones de esta inven­
ción, la  cantidad de tolueno producida en e l  reactor 
que no se separa en otra parte del procedimiento, se 
separa primeramente, en una primera columna de fracc io ­
namiento, eliminando este tolueno, en mezcla con otras 

25 colas lig e ra s , por cabeza y retirando los aromáticos 
en Cg, los naftenos, y e l  resto del tolueno, como co­
la s . A p artir  de estas colas, se separan tolueno, meta- 
xileno, para-xileno, y naftenos como cabezas en una se­
gunda columna de fraccionamiento y e l  orto-xileno se re- 

30 cupera como colas, purificándose posteriormente para
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obtener un producto de orto-xileno esencialmente puro. 

Las cabezas de la  segunda columna de fraccionamiento se 

someten luego a una separación f í s ic a  t a l  como c ris ta ­
lización o adsorción por tamices moleculares para re­

cuperar e l  producto para-xileno, en tanto que los res­
tantes xilenos, naftenos y tolueno se recirculan a l 
reactor de isomerización. Como es sabido por los cono­
cedores en la  técnica de la  isomerización de los aro­
máticos en Cg, son posibles diversas modificaciones 

de la  precedente marcha de procedimiento. Por ejemplo, 
no es necesario que se separan primeramente las colas 
ligeras y e l tolueno del efluente del reactor en una 
primera zona de fraccionamiento, sino que se pueden se­
parar como una última etapa de recuperación de producto 
E l cualquier caso, cualquiera que sea la  marcha de pro­

cedimiento que se emplee en particu lar, estas colas l i ­
geras y tolueno se separan eventualmente de los aromá­

ticos en Cg y de los naftenos en una columna de fra c ­

cionamiento en algún punto comprendido dentro de la  mar 
cha del procedimiento.

Para ilu s tra r  más la  importancia benefi­
ciosa y la  efectividad de la  mejora de esta invención, 

se presenta e l siguiente Ejemplo. Este Ejemplo, no 
obstante, no se presenta a fin es de lim itar e l alcance 
de esta invención, sino en orden a ilu stra r  u lte rio r­
mente las realizaciones de la  misma.

EJEMPLO

Para ilu s tra r  e l efecto beneficioso que
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produce e l aumento de la  concentración de tolueno en 

e l  sentido de ev itar la s  pérdidas de naftenos en Cg, 

se someten tres efluentes de reactores de iáomerización 
comerciales, estabilizados por separación de hidrógeno 

5 e hidrocarburos ligeros ta les  como metano y etano, a 
una destilación fraccionada continua en una columna de 

destilación comercial equivalente a 30 platos teóricos 
para una relación de re flu jo  a alimentación de 1 ,0 : 1 ,0 .

La composición de la  alimentación es idén- 
10 t ica  excepto en la  cantidad de tolueno presente. En e l 

caso A, están presentes 0,25  moles de tolueno; en e l 
caso B, 0,50 moles; y , en e l  caso C, 2,50 moles. En 

todos los casos, e l  objetivo es separar 0,25 moles de 
tolueno producidos en e l  reactor, es decir, la  diferen- 

15 cia entre la  cantidad de tolueno que entra en e l  reac­
tor y la  cantidad existente en e l  efluente e stab iliza ­
do. Los resultados obtenidos se presentan en la  Tabla 

siguiente, en la  que todas la s  composiciones represen­
tan un caudal de alimentación en kilomoles/hora.

5 .1 .7 1 14 -
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TABLA

Componente Alimentación (Moles) A

Tolueno g 0,í
Benceno 0,30 o ,j
Saturados en Ĉ  
Tri-m etil ciclopentanos

1,00 1 ,(

1 ,1 , 3- 0,40 0,4
1-tran s, 2 -c is , 4- 0,50 0,4
1-tran s, 2 -c is , 3- 0,30 o ,j
1 , 1 , 2 0,20 0 ,C
1 - c i s ,  2-tran s, 4- 0 ,10 0,0
1 - c i s ,  2-tran s, 3- 0 ,10 0,0
TOTAL 1,60 1 ,2

Otros nafteños en Cg4 , TOTAL ^ 10,90 0,0
Etilbenceno 61,8 Despre

Para-xileno 7 ,0 M

Meta-xileno 11,5 !!

Orto-xileno 5,2 n

Aromáticos en 0^4 0,20 H

Moles de naftenos perdidos 
(Moles de naftenos perdidos)

1,3

(Moles de tolueno separados) 5,2

^A=0,25  moles de tolueno en la  alimentación a la  columna 

B=0,50 " "
C = 2,50

M
t:

M H 
!! H

Incluye: m etiletilciclopentanos 
dimetilciclohexanos 
etilciclohexanos 
no-aromáticos en C Ĵ-, e tc .

-  1JS< 9 91



)

c abezas, Moles
A B C

0,25 0,25 0,25
0,30 r 0,30 0,30
1,00 1,00 1,00

0,40 0,37 0,28
0,49 0,25 0,08
0,30 0,15 0,05
0,07 0,01 trazas
0,01 trazas 0,0
0,01 trazas 0 ,0
1,28 0,78 0,41
0,04 0,01 0,00

Despreciable Despreciable Despreciable
H M !!
t; t! !!
!t a t!
H

1,32 0,79 0,41

5,29 3,16 1,64

.6.



Del examen de la  Tabla que antecede, re­

sulta fácilmente evidente la  importancia beneficiosa de 

esta invención para los expertos en la  técnica. Cada 
mol de naftenos perdido representa una pérdida poten- 

5 c ia l  de 1 mol de aromáticos en Cg. Permitiendo que e l 
tolueno presenta en e l efluente del reactor se eleve 
hasta un n ive l de aproximadamente 10 veces la  cantidad 

de tolueno producida en e l reactor de isomerización, 
(Operación C), se aprecia una retención apreciable de 

10 naftenos en Cg en e l procedimiento. Por ejemplo, la  
separación de todo e l tolueno presente (Operación A) 
da por resultado unas pérdidas potenciales de naftenos 

de 0 ,9 1 moles/hora, en comparación con una separación 
del 10% (Operación C), en tanto que la  separación de 

15 la  mitad del tolueno (Operación B) da por resultado
unas pérdidas disminuidas en 0,53 moles/hora en compa­
ración con la  separación completa (Operación A). Ade­
más, esta mayor cantidad de tolueno no produce efecto 
perjud icia l alguno de dilución en e l  reactor de isome- 

20 rización ya que está presente en ta les cantidades re­

lativamente pequeñas.
S i bien a primera v ista  un ahorro de naf­

tenos de 0,53 a 0 ,9 1 moles/hora y e l  consiguiente aho­
rro de aromáticos no parace importante, de hecho, repre 

25 sonta aproximadamente un 0,5 a 1% anual de ahorro de 
aromáticos o aproximadamente 40 a aproximadamente 80 
toneladas métricas por año de reducción en las pérdidas 
de aromáticos. A sí, pués, mediante la  u tilización  de 
las realizaciones de esta invención, se obtiene como 

30 resultado un procedimiento de isomerización de alcohi- 
laromáticos en Cg mejorado.

6 .2 .7 1 -  16 -
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R E I V I N D I C A C I O N E S

Los puntos de invención propia y nueva 

que se presentan para que sean objeto de esta so licitud  

de Patente de Invención en España, por VEINTE años, son 

5 los siguientes:
1 . -  Un procedimiento mejorado para isome- 

r iz a r  un hidrocarburo alcohilaromático en Cg en contac­
to con un catalizador de isomerización en una zona de 

isomerización mantenida en condiciones de isomerizacion, 
10 en e l  que e l  efluente de la  zona de reacción contiene 

hidrocarburos alcohilaromáticos en Cg convertidos y no 
convertidos, tolueno y nafteños en Cg y en e l que a l 
menos vu" porción de dicho efluente se separa por fra c ­
cionamiento en una fracción de.cabezas que contiene to— 

1$  lueno que se re t ira  del procedimiento y una fracción de 
colas que contiene naftenos en Cg que se recirculan sub­
siguientemente a la  zona de isomerizacion, caracteriza­

do por la  mejora que comprende in c lu ir  en dicha fracción 
de colas y con dichos naftenos en Cg recirculados una 

20 cantidad de tolueno que proporciona en la  alimentación 
g dicha zona de fraccionamiento un contenido to ta l de 
tolueno que es de 2 a 20 veces la  cantidad de tolueno

recientemente producida en aquél.
2 . -  E l  procedimiento mejorado de la  r e i-  

25 vindicación 1 ,  en e l  que los naftenos están presentes 
en la  zona de isomerización en una concentración de

6 .2 .7 1 -  17 -



387008 ^
aproximadamente 3% en moles a aproximadamente 12% en 

moles.
3 .  -  E l procedimiento mejorado de la  re i­

vindicación 1  ó 2 en e l que la s  condiciones de jsomeri-
5 zación incluyen una temperatura que va desde aproxima­

damente 200 a 600°C, una presión que va desde aproxima­
damente la  atmosférica a 100 atmósferas, una velocidad 
espacial horaria del líquido que va desde aproximada­

mente 1  a 40 y una relación molar de hidrógeno a hidro-

10 carburo que va desde aproximadamente 0 , 5:1  a 25:1 .
4 .  -  E l procedimiento mejorado de cualquie 

ra de las reivindicaciones 1  a 3 en e l que la  composi­
ción c a ta lít ic a  de isomerización comprende alúmina que 
tiene combinado con e lla  un componente metálico del

15  Grupo V III en una cantidad, calculada sobre una base 
elemental, que va desde aproximadamente 0,05 a 5% en 
peso de dicha composición.

5.  -  E l procedimiento mejorado de la  re i­
vindicación 4 en e l  que la  composición c a ta lít ic a  t ie —

20 ne combinado con e lla  flú o r o cloro en una cantidad,
calculada sobre una base elemental, que va desde apro­

ximadamente 0 ,3 a 5% en peso de dicha composición.
6 . -  E l procedimiento mejorado de la  r e i­

vindicación 4 ó 5 en e l  que.la composición c a ta lít ic a
25 tiene combinado con e lla  un componente de azufre en

una cantidad, calculada sobre una base elemental, que 
va desde aproximadamente 0 , 1  a 1% en peso de dicha 

composición.
7 .  -  E l procedimiento mejorado de cual-

30 quiera de las reivindicaciones 4 a. 6 en e l que e l  com-

6 .2 .7 1 -  18 -



ponente del Grupo V III se selecciona del grupo que com­
prende platino, paladio y compuestos de los mismos.

8 . -  E l procedimiento mejorado de la  r e i­

vindicación 4 en e l  que la  composición c a ta lít ic a  com-

5 prende alúmina que tiene combinado con e lla , sobre una 
base elemental, aproximadamente 0 , 1  a 1 , 5%, en peso de 

platino, aproximadamente 0 , 1  a 1,5%, en peso de cloro 
y aproximadamente 0 ,5 a 2,5% en peso de flú o r.

9 .  -  E l  procedimiento mejorado de cualquie- 

10 ra  de la s  reivindicaciones 1  a 8 en e l que la  concentra

ción de tolueno en la  alimentación a la  zona de fra c ­
cionamiento está comprendida entre aproximadamente 0,5 
y 5% en moles.

10.  -  E l procedimiento mejorado de cual-
15 quiera de la s  reivindicaciones 1  a 9 en e l que e l efluen 

te de la  zona de isomerización, después de re t ira r  e l 
tolueno del mismo, se carga a una zona de c r is ta liz a ­

ción para la  recuperación de para-xileno del mismo y 

e l  líquido remanente que es deficiente en para-xileno 

20 se recircu la a la  zona de isomerización.
11.  -  E l procedimiento mejorado de cual­

quiera de la s  reivindicaciones 1  a 9, en e l  que e l 
efluente de la  zona de isomerización, después de r e t i­
rar e l  tolueno del mismo, se carga a una zona de ad-

25 sorción por tamices moleculares y se recupera de aquel 
un extracto que comprende para-xileno, recirculándose 
a la  zona de isomerización una corriente de refinado 

deficiente en para-xileno.
12.  -  Un procedimiento mejorado para iso - 

30 merizar un hidrocarburo alcohilaromático en Cg.
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Tal y como se ha descrito en la  Memoria

que antecede, representado en e l dibujo que se acompa­

ña y con los fin es que se han especificado.
Esta Memoria consta de veinte hojas escri­

tas a máquina por una sola cara. 
Madrid,

P.A.

22.2.71
JJV
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