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refinerias estd formado por sedimentos del fondo de los tan

varios afios y agua y aceite. Ia variada nsturaleza de este

1300234

Egta invencién'sé refiere a un procedimiento con-
tinuo para elimlnar el aceite y el ague. de los lodos de re-
fineris mediante el uso de hldrocarburos ligerosy seguido
de sedimentacién para dar une fase de hldrocarbuxo-acelte
y una papilla de sélidos;agua. |

El contenido de los lodos que se producen en las

ques, productos quimicos residuales, emulsiones, arena, ar-

cilla, orin del catalizador generado algunes veces durante

contenido he hecho diffcil durante afios eliminar e conémicam
mente el agua y el aceite del mismo pa#a ser reutillzados

o para verterlos sin producir contam;nac;én._Asi, se ha en-
contrado antiecondmico el uso de béhcand;yjnéfﬁéé con agua
adiclonal en un ihtento para eliminarieliéﬁeite de los lodos
debido & las malas caracteristicgsade?séﬁiﬁehtaéién de la
masa resultante que hacen necesafiéilé?ééhtrifugaoién. And~
logamente, los intentos para eliminar-el acelte y descompo-
ner los lodos de este tipo con iscoctanc y un gas-oil $ampo-~
co han tenldo éxito debido & que la fase oleosa y la fase de
agua-sbdlidos no se separan.

Ahora se ha descubierto que poniendo en contacto
los lodos de refineria con hidrocarburos ligeros es posible
obtener una excelente separacién de fases con la consgiguente
eliminacién del aceite de los sélidos y separacién dél hidro
carburo-aceite de la fase de sgue-sélidos. Este procedimien—

%0 no requiere centrifugacién. Ia sedimentacidén y decenta~

cién efectian la separacién del hidrocarburc-eceite. de la fa-
se de sblidos-agua. Los hldrocarburos ligeros adecuados para

la préetica de la invencidn son propanc, butano, penteno y




10

15 -

20

25

30

figura que acompafia a esgta memoriam, cuya figure es un esque

hexano, as{ como las mezclas vy los isémeros de los mismos.
Ié relacién en volumen de hidrocarburos ligeros & lodos pug
de-osciiar entre 3:1 y 20:1 apréximadamente ¥y todavia mejon
entre 4:1 y'8:1 aproximadamente. El aceite recuperado es
1impio y adecuado para alimentacién & una unidad de craqueo
catalitico, 2 una columna de destilacién de crudos o puede
sér-mezclado en fuel-oils. Los sélidds exentos de aceite
son adecuados pare el relleno de tierras. .

Los detalles .del procedimiento del invento se pon

drén en evidencie en la siguiente descripeidén junto con la

ma que ilustra une reaslizecién del invento.

Exeminando la figure, se observa que el lodo de
refineria y el hidrocarburo ligero procedente del conducto
3 se ﬁézclan en la zona de mezcla 1 desde donde pasan & una
zone de sedimentacién como el tambor 5. Aqui la mezcle de hi
drocarburo y aceite previamente contenido en el lodo pase &
le parte superior mientras que el egue v, los sélidos se se-
dimentan en el fondo. Permeneciendo més tiempo, la fase de
agua~sélidos se separa pare der une fase acuosa ¥y una pepi-
lla de sélidos-agum. El agua con una Demande de Oxigepo Qui
micor(DOC)'considerablemente reducida, se saca por el condud
to 19 para una nueva posible reduccién en DOC en una seccifnl
bioidgica, tal como un tanque de lodos activados. Ia papilla
de sélidos-agua se saca por el conducto i7 ¥y puede ser arras
trade con vapor pare eliminar cualquier treaze de hidrocarburp
ligero y dar una papilla de agua—sélidos“que pusde ser colo—
cada directamente sobre el terreno, dejando que la evapora~
cidn se ocupe del ague extra.

Ia capa superior de aceite-hidroearburo | ligero
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88 bombeada por el conducto 6 medlante la bomba 7 a una zo-
-na de calefaccién, como el calentador 9, que estd calente~
da suficientemente para elevar la temperatura por encima de
la temperatura critica del hidrocarburo ligero perticular
gue ha sido utilizedo como medio de sepéracién ¥y genefalmeg
te desde unos 70-120°F (21-49°C) y 10 psig (0,7 ke/em® meno
métricos) haste unos 150 psig (1,0 xg/ cm? manométrico) y
unos 275-390°F (135-199°C). Mientras el hidrocarburo se en—
cuentre en el calentador, se aplice sobré el mismo una pre-
sién suficiente para mantenerlo en una fage dehsa, del or—
den de 500 a 600 psig (3,5 & 4,2 kg/cm? manométricos). A
continuacidn la mezcla caliente de aceite~hidrocarburo lige-
ro atraviesa el conducto 10 pésando a la zona de fracciona~
miento, como la torre 11, donde se separa de la parte infe-
rior una parte oleosa pobre en hidrocarburo ligero, e tre-
vés del conducto 15, mientres que por la parte superior, a
través del conducto 3, se separa una fase densa de hidrocar-—
buro ligero pobre en aceite, paras reciclaer y mezcler con lo-
dos nuevos después de enfriar y despresurizar. El aceite que
sale del conducto 15 estd prdcticamente exento de hidrocar-
buro ligero y puede ser reciclado & otras partes de la refi-
neris, como las torres de destilecién de crudos o, después
de estabilizacién del punto de inflamecién, puede ser mez-
clado directamente con fuel-oile Cualquier hidrocarburo Li-
gero perdido en el procedimiento puede ser compensado median
te la adicidén al sistema a través del conducto 13.
En las zonag de calefaccibén y fraccionsmiento, las

condiciones de operacibén son las siguientes pera los diverso

hidrocarburos ligeros:
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TABTA I

Lodos de limpie Lodos'del‘po-
Mue gtra za de tanques zo de resgiduod
DOC, mg Op/L 500,000 679,000
Aceite, % en peso 18,4 36,4
Agus, % en peso D-95 49,1 40,3
Humeded, % en peso D-271 51,0 36,0
Volédtiles, % en peso D-27H 35,0 52,0
Cenizas, % en peso 7 14,3 ' 8,6
pH : 8,4 Ty3

Hidrocarbu~ : ‘Presidn, psig (ke/cm?
ros ligeros . Temperetfure, °Fr(°0} menométricos
n-Cy 306-320 (152~160) 550-600 (38-42)
i-C, 275-300 (135-149) 550-600 (38-42)
n-Cs 1390-420 (199-215) 500-550 (35-38)
-Gy 375-400 (190-204) 500-550 (35-38)
neo-C 370400 (188-204) ~  500-550 (35-38)

Ia Tabla I dada = continuacién contiene un endli-
sis tipico de los lodos que puedén ser tratados por el pro-

cedimiento de la invencidn:

Los siguientes ejemplos se dan para ilustrar esta
invencién. No se pretende limiter la invencién al método
particular empleado, a la concentracidén de material, a la
composicibn dé lodos particuler ni a las condiciones especi-
ficas de operacién. |

EJEMPLO 1
En un embudo de decantacién se introducen 1600 ml
de n-pentano y se afiaden 200 g de lodos del pozo de residuosg
peso especifico 1,0 g/ml. Despuds de sacudir fuertemente, apa

recen dos fases que se separan completamente en 1 hors. Por
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decantacién se obtienen 908 g de la fase superior transpa~

rente separada de la papilla del fondo, que asciende a 404 g
El n-pentano se evapora de la capa superior. Ia capa infe-
rior se filtra muy lentamente y la torta del filtro se se-

ca sobre une placa de vapor. Se observan los sigulentes

datoss
15 A 15 C
Cepa superior Capa de lodos

Muestra evaporada geca
Pego, g 62 44
Rendimiento, % en peso
sobre la carga 31 22
Carbono, % en peso - ' 43,1
Cenizas, % en peso - 35,0
Azufre, % en peso - 4,8
Pego especifico, 60/60°F

(15,5/15,5°C) 0,9234
Carbono libre, % en peso - 35,4
Obsexrvaciones polvo flufdo
EJEMPLO 2

En un embudo de decantacién se introducen 1000 ml
de n-pentano y se afiaden 200 g de lodos del pozo de residuos
de refineria, peso especifico 1,0 g/ml. Ia mezola se sacude
fuertemente. Las fases se separan en 1 hors aproximadamente.
Se decanta una cepa sﬁperior transparente que pess 599 g de
le papille del fondo. Esta papilla se filtre muy lentemente
y la torta del filtro se seca en una placa de vapor. Se obsey

van los siguientes datos:

T4
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Capa superior

- Rendimiento, % en peso so-

luegtra evaporsada
Peso de la muegtra, g 66
Muestra no 16A

bre la carge 33
Pego especifico, 60/60°F
(15,5/15,5°¢C) 0,9305

Carbono, % en peso

Cenizas, % en peso
Viscosidad cinemética a

100°F (37,8°C) (cs) 81,8
Carbono libre, % en peso
EJENPLO 3

En un embudo de decantacién se introducen 1600 ml
de n-pentano y se agregen 200 g de lodos del pozo de resgiduqg
de refineria, se sacude fuertemente y se deja sedimentar du-

rante la noche. Ia capa superior se separa por deocantacidn

clo. la torta del filtro se seca sobre una placa de vapor.

Carbono, % en peso

Cenizas, % en peso

Se observan los siguientes datos:
Muegtra Cape superior
Muesgtra no 36A
Peso del producto, g 63
Rendimiento, # en pPeso so—
bre la carge 31,5
Peso egpecifico, 60/60°F -
15,5/15,50C) 0,9317
Viscosidad cinemdtica a
1009F (37,89C) (cs) 87,7

Capa de lodos
seca
47
160

2345

4744
32, 8

33,8

¥ el n-pentano se evapora. la fase del fondo se filtra a vad

Cape, inferior

36C
43

21,5

49,3
34,0

8
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EJEMPLO 4
En un embudo de decantaéién se introducen 1600 ml
de n-pentano y se afiaden 200 g de lodos del pozo de regiduog,
se sacude fuertemente y se deja seaimentar. log fases se set
paren bien y se dejan sedimentar duraﬁte la noche.-Ia'capa
Superior se separe por decantacidn de la fase del fondo, Se
recupera una capa superior con un peso de 57_3 g ¥y una capa

inferior con un peso de 610 g.

Mue stra Capa superior Capa inferior

Peso de pentano libre, g T4 120
Peso del agua libre, g '74 , 7 54
% en peso sobre la carga 3% 27
Muestra no 4TA 470
Peso eSpecifico 60/60°F

(15,5/15,5°¢C) 049050 -
Vigcosidad cinemdtica a 100°F .

(37,8°C) (cs) ' -
Carbono, % en peso ' 7 50,2
Cenizas, % en peso 30,1

EJEMPIO 5

™,

In un embudo de decantacidn se introducen 1600 ml
de n-pentano y se agregan 200 g de lodos del pozo de resgi-

duos. la mezcla se sacude fuertemente Y se deja sedimentar.
las fases se separan bien y se dejan sedimentar durante ls

noche. Ia capa superior se separa por decantacién de la fasa
inferior. Se recuperan 917 g de capa superior y 248 g de ca~
pa inferior. El n-pentano y el agua de ambas capas se sepa~

ran por evaporacidn.
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llue stra o Cepa superior Capa inferio
Pentano y agua libres, g 62 55
Rendimiento, % en peso sobre la
carga . ) 31 . 27,5

Mue stra n? . 634 63C
Peso especifico, 60/60°F (15,5/ : :

13,500) 0,9400 -
Azufre, % en peso 0,77 4,2
;Cenizas, % en peso ' . 31,6
Oarboﬁc,_% en peso . : 49,7

"'.;

lllI :u

Ios datos de los Ejemplos 1-5 ée encuentran resu-
midos en la Tabla II:
TABIA II

Compendio = Eliminacidn de aceite y agua de los lodos del

vozo de residuos

Operacidn , 15 16 36 47 63
Ejemplo 1 .2 3 4 3
Hidrocarburo n-penteno .=
Hidrocarburo: lodos 81 5:1 8: 1,;'?851 f',8{1'

Temperatura de trata~ o
miento, °F (°C) aproxlmadamente ?5°F (24 c)

75°F (24°¢)

‘Rendimiento, % en peso

Aceite 333 31,5 37 31
Sélidos 22 23,5 21,5 27 27,5

Naturalegze de los gdlidos

Carbono, % en peso 43,1 47,4 49,3 50,2 49,7
Azufre, % en peso 4,8 - - - 4,2
Cerizes; % en peso 35,0 32,8 34,0 30,1 31,6

Carbono libre, % en
peso 35,4 33,8

Observaciones Fluye libremente y no es oleoso
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TABTA II {continuacidén)

Naturaleza del aceite

Peso especifico,
60/60°F (15,5/

15,50C) 0,9234 0,9305 0,9317 0,9050 0,9400
Viscosidad c¢inemd~

tica a 100°F -

(37,89C) (cs) - 81,8 87,7 - -
Azufre, % en peso - - - - 0,77

En los ejemplos indicados, la mezela de aceite-n—-
pentano se separa por decantaoién de la fase ds s6lidos~
agua. Sin embargo, en los Ejemplos 1 a 3 la fase inferior
ge filtra para separar los sélidos del agua antes de secar,
mientras que en los Ejemplos 4 y 5 la fase inferior se ge-
ca simplemente sobre la placa de vapor. _ -

El aceite recuperado estd limpio y es adecuado
pare su incorporacién a la alimentacién del craqueador ca-
talitico, de las torres de destilacién de crudos o bien pue-
de ser mezclado con fuel-oils. Los sélidos recuperados son
de color gris oscuro y en el Ejemplo 5 contienen 49,; % de
carbono total, 31,6 % de cenizas y 4,2 % de azufre. la ele-
vada proporcién de carbono es debido en gran parte al carbo-
no libre (insolubles en benceno), como -cok, tanto en parti-
culas como el incorporedo 2 las porciones inorgénicas como
carbono sobre catalizador. Los solubles en benceno estdn
congtituldos fundamentalmente pof compuestos del tipo de
asfaltenos y cuando estén secos son similares al cok flufdo.

Los sblidos exentos de acsite no soﬁ oleosos al
tacto y despuds de secos fluyen libremente. Son edecuados pa
ra el relleno de tierra y= que, a diferencia de los lodog,
no conteminan las gonas adyacentes con aceites en forma de

A3

emulsiones de agua en aceite:
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La recuperacién de alrededor del 32 % de aceite
pone de manifiesto que el aceite recuperado puede ser su-
ficlente para compenéér los gastos producidos por el proce-
dimiento y hacerlo rentable.

El Ejemplo 6 dado a continuacibn se refiere a la
eliminacién de aceite de los lodos de la limpieza de los
tanques, empleando n~pentanc. Se observard que se recupera
e1719 % de mceite en comparacién con el 18,4 % determinado
analiticamente. Los sélidos de los lodos recuperados son
secos, fluyen libremente ¥y no son oleosos. Ia muestra conted
nia 25,1 % de carbono libre en comparacidn con un 26,3 % de
carbono total, otra indicacién del caracter no oleoso de
los sblidos.

EJEMPLO 6

En un embudo de decantacidén se introducen 1000 ml
de n-pentano y se afinden 200 g de lodos de limpieza de tan~
ques, sacudiendo fuertemente. Ias,fases ge geparan comple-
tamente en 1,5 horas. Se separa por decantacién una capa S
perior transparente de la papilla del fondo. Ias fases supe-
rior e inferior se colocan en una placa de vapor para evapo-

rer el n—-pentano y el agua de las dos fases.

Muestra ne 134 13B

Muestra capa superior capa de lodos
evaporada seca

Pesgo, g 38 44

Rendimiento, % en peso 19 22

Pego especifico, 60/60°F

(15,5/15,5°¢C) 0,9582
Carbono, % en peso 79,3 26,3
Cenizas, % en peso - 55,;

Azufre, % en peso 0,87 357
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Observaciones ' volvo fluido

EJEMPLO 7

Este ejemplo describe las caracteristicas de se-

Carbono libre, % en peso

25,1

dimentacién de 85 ml de n-pentano con 15 ml de lodos del
pozo de regiduos que hanrsido nezclados {ntimamente. Los
datos recogidos indican que estéd asegurada una excelente
sedimentacién en 2 hores, mientras que la separacidén de fa

ses es précticamente complseta en 24 horas.

Capa superior Cape. de agua ¥
transparente lodos del fon-
Tiempo de sedimentacibén  de aceite, ml " do, ml
0 , 0 - 100
5 minutos 10 90
35 minutos 65 35
75 minutos : 70 30
115 minutos 73 2;
18 horas 76 24
24 horas 77 23
72 horas ' ;8 22
EJEMPLO 8

Este ejemplo indica que la separacibén es puramen-
te f£igica y que los constituyentes de la carga conservan
sus caracteristicas individuasles durante el procesado.

Se sacuden 1600 ml de n-pentano y 200 g de lodos
del pozo de residuos mezclados en un matraz graduado de
2000 ml, durante % hora, dejandc sedimentar durante toda la
noche. Se separan las capas superior e inferior. Derla capa
superior se recuperan 63 g de aceite y de la capa inferior
se recuperan 62 g de sblidos, evaporando ambas capas sobre

la placa de vapor.
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una emulsién gimilar a los lodos de carga.

~miltiple de los lodos del pozo de resgiduos con n~pentano

-e indica que la operacidén en etapas es eficaz para elimi-

=13 -
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Se mezclen 83 ml de agua desionizada con 62 g de

s6lidos y despuds se agregan e los 63 g de aceite que ha

sido recuperado. Después se sacude la mezcla. Se produce

EJENMPIO 9

Egte ejemplo presenta datos sobre el contacto

nar el aceite de los lodos.

| En un matraz graduado de 2000 ml, provisto de ta-
pbn, se introducen 1200 ml de n-pentano y se afiaden 400 g
de lodos del pozo de residuos. Ia mezcla se sacude fuerte-
mente durante %4 hora y se deja sedimentar durante 18 horas.
Se separen por decantacién 920 ml de una capa superior trans
parente de 520 ml de una capa inferior de lodos. La capa
superior se desgtila parz recuperar 108.g de aceite, lo que
represeﬁta el 27,0 % en peso de la carga.

La capa inferior se pone en contacto con 1200 ml
de n~pentenoc limpio, se sacude durante % hora y se deja se-
dimenter durante 4 hores. Se recuperan 1095 ml de cape supe
rior y 655 ml de capa inferior. Ambas capas estén exentas
de n—-pentano y de agua. Se recuperan 12 g de aceite que se
mezclan con el aceite procedente de la primera etapa. Los
g6lidos se secan, fluyendo libremente.
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Muegtre ' Aceite

Peso total, g 120
Rendimiento, % en peso 30,0
Muegtra n® 964
TRsALE T e
Viscosided cinemAtica a 100°F

(37,8°C) (cs) 397
Residuo'carbonoso, % 2,27
Azufre, % en peso 0,55

Cerbono, % en peso
Cenizas, % en peso
Obgervaciones

EJEMPIO 10

Este ejemplo presenta el trabajo realizado sobre
unos lodos con pequefia proporcidén de aceite procedentes del

fondo de un depdsito, utilizando n-pentano. Los lodos dan

el siguiente andlisis:
Cenizas, % en peso
Carbono, % en peso
Azufre, % en peso
Nitrdégeno, % en peso

Voldtiles totales, %

matraz graduado de 2000 ml, provisto de tepén, junto con
650 ml de n-pentano, se sacude durante % hora y se deja se-
dimentar durente la noche. Se separan por decantaeién 390 ml
de una capa superior y 350 ml de una cape inferior. Ia cape
superior, que pesa 205 g, se evapora para separar el n-pen—
tano sobre una placa de vapor y se recuperan 9,0 g de aceitd

Ia capa inferior, que pesa 236 g, se destila sobre una placd

95,1

Se introducen 130 g de los lodos del fondo en un

46,6

£luidos

4,9
15,5

0,20

0,08
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. en una bomba construida con un trozo de tubo de 1,5" x 18
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de vapor para separar el n-pentano y el agua, r8cuperindom

'se 9,0 g de sdlidos.

¢

Capa superior Capa de lo-

liuegtra evaporada - dos seca
Muestra n? - 934 . 93B
Peso especifico, 60/60°F E
(15,5/15,5°¢) 0,9173  polvo fluido

Se mezolan 5 g de la muestra 93B con 100 ml de
benceno. Después de filtrar y evaporar, 86 observan los si-

guientes datos:

Filtrado S61idos
_ evaporado evaporados
Pego de la muestra, g 0,02 4,6
Muestra n@ 93B1
Carbéno, % en peso 10,7
Cenizas, % en peso 80,1
"Observaciones fluldos

EJEMPLO 11

Se introducen 80 g de lodos del pozo de residuos

de longitud (38,1 mm x 45,7 cm), provista de tapas, mandme-
tro y llaves de salida. A continuacibn se afiaden 237 g de

isobutano. El tubo se cierras herméticemente y se agita du-
rante 1 hora antes de permitir que su contenido se sedimen—
te durénte la noche. La capa supericr de isobutano-aceite

Se saca por una llave lateral y se recupera una capa que

contiene los sdlidos y el agua. El isobutano se separa por
destilacién de ambas capas, calenténdolas sobre una placa
de varor.

Se recupera un aceite con ﬁna viscogidad APTI de

22,6 de la capa superior y de la capa del fondo seco se re-

cuperan sélidos que representan el 41,2 % de la carga. ILos
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sélidos tienen un contenido en cenizas del 21,6 %.

Por lo tanto, una realizacién préctica del pro-
cedimiento de este invento incluye también la destilecién
de los hidrocarburos ligeros de la fase de aceite-hidrocar-
buro ligero separada y de la fase de sgue-lodos como medio
de separacién de los hidrocarburos ligeros.

EJENPLO 12

Se mezclan Intimemente 200 partes en pesd de un
lodo con la composicién dada en la Table I con 1600 partes
en pego de n-pentano y se hace pasar a un tambor de sedi-
mentaciéne Ia caps superior de hidrocarburo ligero-aceite
s bombea a un calentador y se caliente entre 390° y 420°F
(199° y 204°C), bajo una presién de 500 a 550 psig (35 a
38 kg/cm2 menométricos). Despuds la mezcla celiente se pa-
gse a una torre de fraccionamiento donde se saca del fondo
una fase oleosa pobre en penteno mientras que de la parte
superior se retira una fase densa'que contiene pentano, se
enfria, se despresuriza y se megzcla con nuevos lodds.

EJEMPLO 13

Procediendo en la forma descrita en el Ejemplo 12
se lleva a cabo el procedimiento de la invencién con n-buted
no, a temperaturas de 306-320°F (152-160°C) y 550-600 psig
(38-42 kg/cn® manométricos); con isobuteno a 2&5—300°F
(135-149°C) y 550-600 psig (38-42 kg/cm? menométricos); con
isopentano a 375~400°F (190-204°C) y 500-550 psig (35-38 kg/
cm? manométricos); y con neopentano a 370-400°F (188-204°C)
¥ 500-550 psig (35-38 kg/cm2 manométricos).

En resumen, le Patente de Invencidn que se solici-

ta deberd recaer sobre las siguientes:
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REIVINDICACIONES

1. Un procedimiento para eliminer el aceite y
el agua de los lodos, que consiste'en'mezclar dichos lodos
cdn un hidrocarburo ligero Cuyo peso egpecifico es sustan-
cialments inferior al de dichos lodos; separar la mezcla

resultante en agua con una Demenda de Oxigeno Quimico re~

carburo, calentar la fase citada en ltimo lugar & una temp.

(337

ratura superior a la temperatura critice de dicho hidrocar—
buro, bajo una presién suficiente para mantener dicho hidro+
carburo en fase densa, con lo que dicha fase eg separéda en
une porcidn de hidrocarburo ¥y una porcibn de aceite y recu-
perar esta ltima porcidn.

2. Un procedimlento segun la Reivindicacién 1,
en el que el citado hidrocarburo es reciclado para ser mez—
clado con lodos adicionales.

3. Un procedimiento segin la Reivindicacién 2,
en el que se agregan hidrocarburos ligeros adicionales al
hidrocarburo reciclado.

4. Un procedimiento segin cualquieras de las pre-
cedentes reivindicaciones, en el que los citados hidrocar-
buros son propano, butano, pentano o mezclas o isdmeros de
log mismog.

5. Un procedimiento segin cnalquiera de les pre-
cedentes reivindicaciones, en el que la relacidn en volumen
de hidrocerburo a lodos oscilae entre 3:1 y 20:1 aproximada—
mente, 7

6. Un procedimiento segin cuslquiera de las pre—
cedentes reivindicaciones, en el que el agua citeda que se

separa es tretada biloldgicamente para reducir todavis mds
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su Demanda de Oxigeno Quimico.

7. Tn procedimiento segin le Reivindicacién 1,
en el que dicho hidrocarburo ligero es separado por fraccig
namiento de la citada fase de aceite—hidrqcarburo.

8¢ Un procedimiento segin cﬁalquiera de lag pre-
cedentes reivindicaciopes, en el que la fase de zceite~hi-
drocarburo se calienta bajo una presibn comprendida entre
500 y 600 psig (35 y 42 ke/om® manométricos) pars mantener
el hidrocarburc en una fase densa.

9. BSe reivindica por Gltimo como objeto sobre
el que ha de recaer la Patente de Invencidén que se solici
ta: UN PROCEDIMIENTO PARA ELIMINAR EL ACEITE Y EL AGUA DE
LOS LODCS. '

Todo conforme queda descrito y reivindicado en
la presente Memoria descriptiva qﬁe consta de dieciocho pé

ginas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 27 Enero de 1.972
BERNARDO

{UNGRIA
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