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Este invento se refiere a una mejora en el pro-
cedimiento para la hidrodesalcohilacién térmica no catali-
tica de aceites hidrocarbonados que contienen hidrocarburos
aromidticos sustituidos por alcohilo o aceites hidrocarbdna—

5 dos que contienen hidrocarburos arométicos sustituidos por
alecohilo e hidrocarburos no aromaticos.

En lo sucesivo y para abreviar, los hidrocarburos
aromdticos sustituidos por alcohilo serén denominados para
simplificar "alcohil-arométicos".

10 Normalmente, la reaccidn en la cual se producen
los hidrocarburos aromaticos por hidrodesalcohilacidn de
los alcohil-aromdticos es altamente exotérmica. La canti-
dad de calor generado en la reaceidn varia considerablemen-—
te dependiendo del tipo y nlmero de grupos alcohilo presen-—

15 tes en el nucleo aromdtico de los alcohil-aromdticos de par-
tida, y ademds, de la configuracidn relativa de los grupos
alcohilo, es decir las posiciones orto, meta y para, cuando
se encuentran presentes en el nucleo aromético dos o mds gru-
pos alcohilo.

20 Los calores de reaccién en la hidrodesaleochilacidn
de tolueno y xileno, es decir, los tipos més ususles de aleo
hil-aromdticos, son aproximadamente 12 Kcal/mol y 23 Kcal/mol,
regpectivamente.,

Cuando una fraceidn que contiene hidrocarburos no

25 arométicos tales como los hidrocarburos perafinicos, nafténi-
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cos y olefinicos ademds de los hidrocarburos aromdticos
es usada como material de partida, estos hidrocerburos
no aromiticos son sometidos a hidrogenoclisis térmica y
se descomponen en gases hidrocarbonados ligeros que tie:
nen 1, 2 y a veces 3, atomos de carbono.

El celor de reaccidén en la hidrodesalcohilacidn
térmica de estos hidrocarburos no aromdticos es varias
veces tan grande como en la hidrodesalcohilacidn de los
alcohil~aromdticos.

En este caso, la cantidadde calor de reaccidn es
dependiente del nimero de Atomos de carbono y de las es~
tructuras moleculares de estos hidrocarburos no aromati-
cos. Por ejemplo, en la hidrodesalcohilacidn de hidrocar—
buros no aromdticos de la férmula general, Cponyos €N
donde n representa nimeros de 6 a 8, se genera una gran
centidad de calor de reaccibn, tan grande como aproxima-
demente 45-55 Keal/mol.

Por lo tanto, una de las medidas adoptadas en
los procedimientos de la técnica anterior, con el fin de
eliminar tal dicha gran cantidad de calor de reaccidn, de
modo gue se mentenga el sistema de reaccidn a un nivel de-
seado de temperatura de reaccién, ha gido incorporar un
material +tal como benceno, que es sustancialmente inerte
por naturaleza para la hidrodesalcohilacién, en los alco

hil-aromdticos de partida o una mezcla de hidrocarburocs que
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contiene el mismo, precalentar la mezcla de reaccidn has-

ta la temperatura requerida, e introduecir la misma sub-
siguientemente en la zona de reaccidén. En este caso, el ben-
ceno extrafio puede incorporarse en los reasccionantes de
partida desde el comienzo de la reaccidn tal como se aca-
ba de indicar o, es posible que el benceno formado en el
sistema de reaccidén por la hidrodesalcohilacidén de los al-
cohil-aromdticos pueda por si mismo servir como diluyente.

Otra contramedida para tratar de controlar la tem-
peratura de reaccidn ha side la disposicidn de orificios
de suministro de corrientes laterales en puntos diferen—
tes a 1o largo de la zona de reaccibn, por medio de los
cvales se inyecta un agente de enfriamiento en la zona de
reaccidén, de modo que puedas impedirse un rdpido aumento de
la temperatura y ésta se mantengs en la zona de reaccidn
a2 un nivel deseado. BEn este método, el aceite hidrocarbo-
nado (el material de partida), los productos hidrocarbo-
nados liguidos, el hidrdégeno o el gas que contiene hidré-
geno se emplean normalmente como de agentes de enfriamien-
to.

Aungue estos métodos hen sido bastante satisfac-
torios en evitar un rdapido aumento de la temperatura de
reaccidn, la economia de la hidrodesalcohilacidn global de
los aleohil-aromdticos se reduce en gran manera debido a

las compliceciones en el equipo empleado y a las dificul-
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tades en el funcionamiento.

El primer método antes mencionado en el cual
un material de naturaleza inerte para la reaccidn de
hidrodesalcohilacidén se incorpora en el sistema de reac:
cién tiene el gran inconveniente de que conduce a una dis-
minucidn de la presidén parcial de los alcohil-aromdticos
que han de ser hidrodesalcohilados, lo cuzl a2 su vez ori-
gina wna disminucién en la velocidad de reaceibn. Como
resultado de ello, el método necesita grandes capacida-
des para el equipo total incluyendo el reactor, el preca-
lentador, el separador de gas-liguido y la unidad de pu~-
rificacidén para la produccién de una cantidad dada de pro-
ducto, provocando un auwmento en los costes fijos por can-—
tidad unitaria de producto. El método es por lo tanto an-
tiecondmico,

El segundo de los métodos antes mencionados en
el cual el control de la temperatura se consigue por in-
yeccion de un agente de enfriamiento desde orificios de
suministro de corrientes laterales provistos a lo largo de
la zona de reaccidn, al igual que el primer método, requie-
re inevitablemente el alargamiento del equipo que surge
por el empleo de un gas en exceso, es decir el agente de
enfriamiento. Ademds, puesto que las fluctuaciones de la
temperatura y el caudal del agente de enfriamiento tienden
a cambiar el comportamiento de los reaccionantes en la zo-

na de reaccidn, este método de operacidn ha sido extrema-
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damente dificil.

Por consiguiente, es un objeto del preéente
invento crear un procedimiento para la hidrodesalcohile-
cidén térmica no catalitice de los alcohil-aromiticos de
una menera alfamente eficiente al mismo tiempo yue se
eviten las desventajas de los procedimientos de la téc-
nice anterior.

Hasta ahora, la reaccidn de hidrodesalcohila-
cién se ha efectuado normalmente en un reactor adiabi-
tico de tipo flujo de pistdén. Con el fin de facilitar la
hidrodesalcohilacion en tal reactor, es absolutamente ne-
cesario precalentar el gas de partida hasta una temperatu-~
ra en la cual se inicia la reaccidn de hidrodesalcohila-
¢idn, por ejemplo 580-6502C, en la entrada de la zona de
reaccién. Una vez que se ha iniciado la reaccidén de hidro
desalcohilaeidn, la reaccidén treanscurre automidticamente
bajo su propio calor de reaccidn exotérmica.

Sin embargo, puesto gue la velocidad de reaccidn
es normalmente una funcidn exponenciel de la temperatura,
la temperatura de reaccidn en la zona de reaccidn de flu~
jo de pistdn, despuds de que se inicia la reaccidn, se ele~
va rdpidamente en la direccidén del flujo del fluido de reac-
cidn.

El limite superior del aumento de temperatura en

tal zona de reaccidén adiabatica estd determinado principal-
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mente por la cantidad de calor de reaccidn y el calor es-

pecifico del fluido de reaccién. El valor varia emplia-
mente dependiendo de la composicidn del materisl de par-
tida utilizado, Por ejemplo, en la hidrodesalcohilacién

de tolueno es aproximadamente 1202C y en la hidrodesalcg-
hilacién de una fraceidn que contiene hidrocarburos no
arométicos puedenser tan alto como 150-3002C. Por lo tan—
$0, 81 la temperatura del gas de partida se ecleva hasta

una temperatura que sea suficiente para iniciar la reacecidn
de hidrodesalcohilacibn, por ejemplo 580-6502C o mds ele-
veda, en la entrada de la zona de reaccidn del reactor adia
batico del tipo flujo de pistdén, entonces la temperatura en
la salida de la zona de reaccidén se eleva inevitablemente

hasta tanto como 800~950¢C,.

Por otra parte, el orden de reaccién en la hidro-
desalcohilacidn es 1 con respecto a la presidn parcial de
los alcohil-aromiticos y 0,5 con respecto a la presién par—
cial de hidrégeno. Por lo tanto, cuanto mds elevada es la
presién de reaccidn, mds deseable es desde el punto de vis—
ta del orden de reaccidn. BEn general la operacién se efec—
tia bajo la presidén de 1 a 60 kg/bm? (manomé tricos),y mds
preferiblemente de 10 a 40 kg/om® (manométricos).

Por consiguiente, en la reaccidn de hidrodesalco-
hilacidn convencional practicada hasta el presente, suce-

de frecuentemente que el reactor empleado en la reaccidn
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estd expuesto a tal presidn elevada y temperatura ele-
vada, es decir 800-9500C tal como se ha descerito ante-
riormente. Se apreciard fdcilmente que la obtencidn econd-
mica de materiales para el equipo gque resistan tal tempe-
ratura y p;esién elevadas no es ni mucho menos una cosa
fécil.

Ademds, dado que la temperatura de reaccidn
tiende a ser elevada, la formacidn de productos de desalco
hilacidén-condensacidn subproducidos se aumenta, dando co- ‘
mo resultado una disminucién de la selectividad de la reac-
cidn.

Se ha encontrado que la hidrodesalcohilacidn de
los alcohil-aromdticos puede efectuarse eficazmente, y
exenta de los inconvenientes de los procedimientos usua-~
les, efectuando la reaccidn de hidrodesalcohilacidn en al
menos dos zonag de reaccidn, comprendiendo la primers zone
de reaccidén un reactor de tipo de mezcla total tal como
un cilindro hueco rodeado por wn meterial aislante del ca-
lor y una segunda o subsiguiente zona de reaccidn que es
un reactor usual adiabidtico de tipo de flujo de pistén ro-
deado por un material aislante del.calor Yy uvnido en serie
a dicha primera zona de reaccidn.

Por lo tanto de acuerdo con este invento, se crea
un procedimiento para la hidrodesalcohilacidn térmica no.

catalitica de hidrocarburos aromdticos sustituidos por al-
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que contienen un hidrocarburo aromdtico sustituido por
aleohilo o una mezcla de hidrocarburos aromdticos susti-
tufdos por aleohilo e hidrocarburos no aromiticos, junto
con hidrégeno, y hacer pasar la mezcla previamente calen—
tada a través de al menos dos zonas de reaccidn, siendo
la primera de dichas zonas de reaccidn un reactor de tipo
de mezcla total y siendo la zona de reaccidn subsiguiente
un reactor de tipo de flujo de pistdn.

Preferiblemente la cantidad de hidrdgenc es de
2 a 10 moles por cada mol de hidrocarburo aromdtico sus-—
tituido por alcohilo presente en el material de partida.
En donde haya mds de dos zonas de reaccidn la segunda y
las zonas de reaccidn subsiguientes son cada una de ellas
un reactor adiabdtico de tipo de flujo de pistdnm.

La primera zona de reaccién en el procedimiento
de este invento no es un reactor adiabdtico de tipo de flu~-
jo de pistdn usualmente empleado hasta el presente sino wn
reactor adiabidtico de tipo de mezcla total en el cual el
fluido de reaccién se mezcla completamente en la zona de
reaccidén. Bmpleando este reactor de tipo de mezcla total,
la temperatura en la zona de reaccidn, puede estabilizar-~
se en el nivel deseado sin ningin cambio rdpido como en el
reactor de tipo de flujo de pistdén. Normalmente, en el sis-

tema de reaccidn adiabatico, la diferencia de temperatura
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entre la entrada y la salida es constante, independiente

de las condiciones de flujo en el fluido de reaccidn en

la zona de reaccibn, es decir 1a diferencia es sustancial-
mente constante independientemente del tipo de zona de reac-
cidn. Sin embargo, existe una notable diferencia entre el
reactor de tipo de flujo de pisfén y el reactor de tipo de
mezcla total, porque el primero requiere esencialmente una
temperatura elevada en la entrada de la zona de reaccidn
que sea suficiente para iniciar la reaceidén de hidrodesaleo
hilacidn, mientras que en el caso del segundo no se requie-
re tal disposicidn. Le razon es que en el reactor de tipo
de mezcla total los reaccionantes gaseosos contenidos en el
mismo se mezelan completamente entre si y la temperatura se
mentiene a un cierto nivel. Por 1o tanto, en el reactor de
tipo de mezcla total, es posible regular la temperatura en
la zona de reaccidén de modo que no exceda innecesariamente
la temperatura a la cual se inicia la reaceidn. En el reac-

tor de tipo de mezcla total, puesto que la temperatura en la

‘zona de reaccidn es la misma que existe en la salida de elle,

el material de partida puede suministrarse a la entrada Qe
la zona de reaccidn a una temperatura que sea menor, por la
diferencia entre las temperaturas a la entrada y la salida
de la zona de reaccidn que estd determinada por el calor de
reaccibn y el calor especifico del fluido de reaccién. Por

consiguiente, por ejemplo, suponiendo que una temperatura de

- 10 -
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la zona de reaccidn a la cual se inicia la reaccidn es
6502C, de la temperatura s la entrada de la zona de reac-
cién puede disminuirse hasta el orden de 400~5008C. En otras
palabras, empleando el reactor de tipo de mezcla total, la
reaceidn puede efectuarse a una temperatura inferior, pof
ejemplo menor de 200-3002C en comparacién'con el empleo

de un reactor de tipo de flujo de pistén y, ademds, la tem~-
peratura a la entrada de la zona de reaccidn puede también
ser disminuida en el mismo grado. Consecuentemente, la reac-
cién puede ser llevada a cabo a una temperatura dentro del
margen que incluye un limite inferior de 5802C y un limite
superior de 8502C que es una restriccidén deseable desde los
puntos de viaﬁa del material seleccionado para el equipo y pa-

ra la evitacidén de reacciones secundarias indeseables.

Bl método del invento no sdlo hace posible redu-
cir la carga impuests a8l calentador previo en la reaccidn,
que quiere decir una presidn elevada y una temperatura de
reaccidén elevada, sino que tembién hace posible suprimir la
reaccidén en el calentador previo hasta un nivel minimo y fa-
cilite el control mds fécil de la temperatura en la entrada
a la zona de reaccidén. Ademds, tomen incrementos cierto nd
mero de ventajas comerciales porque el equipo puede ser he-
cho de forma menos cara, la operacidén puede ser hecha mds
fdecil debido a la nivelacidén de la temperatura en la zona

de reaccidn y la selectividad de la reaccidn puede me jorar-

-11 -
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se debido a la supresidn de la formacidn de productos de
desalcohilacidn-condensacidn sub-producidos, como resul-
tado de efectuar la reaccidn a una temperatura inferior.
Ademds, el reactor de tipo mezecla total adiabdtico tiene
una ventaja porque la capacidad del reactor puede ser he-
cha mds pequeila, por ejemplo, 1/2-1/5 en comparacidn con
la del reactor de tipo de flujo de pistén, hasta cierto gra
do de conversidn.

Sin embargo, una vez que la reaccidn ha transcu-
rrido hasta cierio grado, la reaccidn llega a ser casi una
reaccidén isotérmica incluso en la reaccidn en flujo de
pistdén, y el reactor de tipo de mezela total requiere un
tiempo de permanencila muy prolongado para obfener un gra-
do de conversion més alld de un cierto nivel. Por lo tanto,
si la reaccidén hubiera de efectuarse al grado deseado de
conversidn, solo en la zona de reaccidn de tipo de mezcla
total, el tamafio del reactor tendria que ser muy grande.

Ademds, cuando los hidrocarburos no aromidticos
se encuentran contenidos en el material de partida, algu~
nos de ellos no son afectados debido a la amplia distribu-
cién de tiempos de permanencias y se descargaen sin reaceio-
nar sin ser descompuestos en gases hidrocarbonados ligeros
que tienen 1-3 4tomos de carbono. Estos hidrocarburos no
aromdticos sin reaccionar dan una mezcla agzeotrdpica con el

benceno producido en la hidrodesalcohilacidn, y por consi-

- 12 =
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guiente no pueden ser separados facilmente por destila-
cidn.

La presencia de tal mezcla agzeotrdpica en el
producto final conduce, naturalmente, a una pureza infe~
rior del benceno producido, lo gue da lugar a una dismi:
nuacidn del punto de congelacidn, a un ensanchamiento del
intervalo de destilacién, una deterioracidén en el ensayo
de coloracidn con dcido sulfurico etc.

Con el fin de superar este problema, es necesa-
rio que estos hidrocarburos no arométicos se conviertan
completamente en la zone de reaccién en hidrocarburos li-
geros yue puedan ser separados ficilmente del producto Li-
quido en wn separador liguido-gas.

Se ha encontrado que 1los hidrocarburos no aromd-—
ticos se convierten completamente en hidrocarburos ligeros
disponiendo la segunde o subsiguientes zonas de reaccidn
de tipo de flujo de pistén adiabdticas conectadas en serie
con la zona de reaccidén de tipo de mezcla total de una pri-
mera etapa de reaccidn. En la zona de reacecidn de tipo de
flujo de pistén adiabatica, la distribucidén de tiempos de
permanencias es mds estrecha y no se produce paso en deri-
vacion de los reaccionantes; en otras palabras, se dispone
un tiempo de permanencila igual para cada parte del fluido
de reaccidén. Por lo tanto, a medida gue transcurre le reac—

c¢idén hasta cierto grado y la concentracidn de los reaccio-

- 13 -
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nantes en el fluido de resccién disminuye, la zona de reac—
cidn de tipo mezcla total requiere una capacidad muy gran-
de para el reactor con el fin de efectuar la reaccidn més
alld de tal punfo, mientras que en la zona de reaccidn de
tipo de flujo de pistdn, donde no tiene lugar el paso en
derivacidn, el reactor puede ser de capacidad més pequefia
comparado con el de la zona de reaccidn de tipo de mezcla
total. '

Por consiguiente, en el procedimiento de este in-
vento se dispone que la segunda y subsiguientes etapas de
la reaccidn sean zonas de reaccidn de tipo de flujo de pis-
tén, y se dispone, que cuando los hidrocarburos alcohil-aro
méticos sin reaccionar descargados de la primers etapa se
hidrodesalcohilan hasta el grado deseado de conversidn, los
hidrocarburos no arométicos contenidos en el material de
partida sean convertidos completamente en gases hidrocar-
bonados ligeros.

Al efectuar la mezcla total en la primera etapa
del procedimiento de este invento, la disposicidn de un agi-
tador en el reactor es deseable como en el reactor usual
de fase 1igquida. Sin embargo, la agitacidn de un gas a ele-
vada temperatura bajo tan alta presidn como en la presente
reaccidn, por ejemplo 1-60 kg/bmz (manométricos), y prefe-
riblemente 10-40 kg/cm2 (manométricos), no es wa cosa fé-

cil debido a la dificultad mecdnica implicada en la inser-

- 14 -
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cidn del agitador en el reactor. Por consiguiente, en el
procedimiento de este invento es adecuado adoptar un reac-
tor de recirculacidn interna de +ipo chorro gue utiliza

la energia cinética de los gases en movimiento o un cemi-
no de mezcla interna para alimentar un fluido desde una-
direccidn tangente del cilindro a lo largo de la pared in-
terior del mismo,

Los reactores gque pueden emplearse en el proce-~
dimiento de este invento en la gegunda y subsiguientes
etapas pueden ser de tipo cilindrico hueco adiabdtico usua-
les y pueden estar rellenos con anillos Raschig ¢ rellenos
de porcelana con el fin de hacer que el flujo sea més uni-
forme.. Si es necesario, el hidrégeng puede alimentarse a
la mezela de reaccidn como agente de enfriamiento entre
los reactores primeros y los de las etapas subsiguientes.

Los materiales de partida que pueden emplearse en
el procedimiento de este invento son hidrocarburos alcohil-
-arométicos o fracciones hidrocarbonadas que los contienen.
Incluyen hidrocarburos alcohil-aromdticos tales como tolue-
no, xilemno, etilbenceno, propilbenceno, metiletilbenceno,
trimetilbenceno y dietilbenceno, y fracciones hidrocarbo-
nadas que contienen hidrocarburos no aromdticos tales como
parafinicos, nafténicos y olefinicos.

El gas hidrdgeno que contiene impurezas teles co-

mo gases hidrocarbonados ligeros, por ejemplo, metano, eta~

- 15 =
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no y propano, mondéxido de carbono y didxido de carbono
puede emplearse en el procedimiento de este invento sin
dar ningin resultado adverso siempre gue la pureza del
mismo sea mayor del 40% en volumen, y preferiblemente ma-
yor del 60% en volumen.,

La cantidad de hidrdgeno que ha de alimentarse
a la zona de reaccidn es preferiblemente mayor de un mol,
vy mds preferiblemente de 2 s 10 moles, por cada mol de me-
terial de partida. El empleo de menos de 2 moles de hidrd-
geno por cada mol de material de partida conduce a una dis-
minucidén en el grado de desalcohilacidn y aumenta la for-
macidén de material alquitrancso que se produce como subpro-
ducto en la reaccién de hidrodesalcohilacidn, disminuyendo
por tanto el rendimiento de los hidrocarburos arométicos.
Ademds, algunas veces da lugar a la dstruceidn del reactor
debido a la formacidén de carbono. Sin embargo, el empleo
de cantidades excesivas de hidrdgeno, por ejemplo mas de
10 moles por cada mol de material de partida no da ningin
aumento particular en el efecto y por lo tanto no es econo-
mico.

Las temperaturas en las zonas de reaccidn en el
procedimiento de este invento son preferiblemente de 580¢C
a las cuales la reacciln se incia hasta 800¢C, y la presién
es de 1-60 kg/cm? (manométricos), y preferiblemente 10-40

kg/om2 (manométricos) desde el punto de viste econdmico,

- 16 -
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avnqgue lag presgiones superiores, son como se ha descrito

anteriormente las mas ventajosas tedricamente.

En resumen mediante la disposicién de dos o mas

zonas de reaccidn separadas en el procedimiento de hidro-

desalcohilacidn de acuerdo con este invento, se han puesto

de mnifiesto muchas ventajas mencionadas a continuacidn,

todas las cuales contribuyen a la hidrodesalcohilacidn eco-

némica de los hidrocarburos a escala comercial, es decir:

(1)

(2)

(3)

(4)

(5)

(6)

Se puede hacer mds fdcil el control de la
temperatura en la zona de reaccién aliemen~—
te exotérmica,

El material de partida puede alimentarse a
la zona de reaccidén a baja temperatura.

Ia recirculacidén del producto para el con-
trol de la temperatura de reaccidén no es

necesaria,

No se requiere inyeccidn de hidrdgeno o gas
inerte como agente de enfriamiento para el

control de la temperatura en la gzona de reac-—

¢idén.
Puede obtenerse un producto desalcohilado de

alta pureza, y

Convenientemente puede utilizarse un reactor

de menor capacidad,

Los siguientes Ejemplos serviran para ilustrer el

- 17 -
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invento:
EJEMPLO 1

El residuo craqueado producido como subproducto
en el craqueo con vapor de agus de nafta en la produccidn
de etileno fue hidrogenado y el producto fue empleado como
material de partida. El material tenfa un margen de cbulli-
cién de aproximadamente 65—18090 vy la composicidn era como
se muestra a continuacidn:

Hidrocarburos aromdticos

Benceno 25,5 % en peso

Tolueno 21,0 "

Xileno 15,7 "
Hidroecarburos no aromdticos 37,8 "

Total:  100,0

Después de que el aceite de partida anteriormente
mencionado fue mezclado con 6 moles de hidrdgeno puesto a
presidn a aproximadamente 23 atmdsferas por cada mol de di-
cho aceite de partida, y calentado en un calentador previo
hasta 510¢C, la mezcla resultante fue introducida en la pri- -
mera etapa, es decir en una zone de reaccidn de tipo de mez-—
cla total y subsiguientemente en una segunde etapa, es de-
cir en una zona de reaccidén de tipo de flujo de pistén. Cuan—
do se hubo convertido el 85% de los hidrocarburos alcohil-arg
maticos, la temperatura en la salida de la primera zona de

reaccién era 6702C y la de la segunda zona de reaccidn era

- 18 -
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6802C, La composicidn del producto resultante se muestra
en la Tabla 1 que se presenta mis adelante.

Ejemplo Comparativo N¢ 1

Se empled hidrdgeno y el mismo material que en
el Ejemplo 1 que fueron mezclados de acuerdo con los mis-
mos métodos que se han descrito alli y calentados hasta
6302C en el calentador previo, y la mezcla resultante se
elimentd a una zona de reaccidén de tipo de flujo de pis—

tén que corresponde a la segunda etapa del Ejemplo 1, Cuan—

do se hubo convertido el 85% de los hidrocarburos alcohil-

-aromédticos, la temperatura en la salida de la zona de reac-

¢idn era de 8002C y la composicidn del producto resultante
se muestra en la Tabla 1 que aparece mads adelante:

Ejemplo Comparativo N¢ 2

Se empled el mismo material gue en el Ejemplo 1
e hidrdégeno que fueron mezclados y calentados de acuerdo
con los mismos métodos que se han descrito alli ¥y la mez~
cla resultante se alimentd a una zona de reaccidn de tipo
de mezecla total que corresponde a la primera etapa del Ejem~—
plo 1. Cuando se hubo convertido el 85% de los hidrocarbu-
ros alcohil-aromdticos, la temperatura en la salida de la
zona Ge reaccidén era 6802C y la composicidén del producto
resultante se muestra en la siguiente Tabla 1 que también

pregenta los resultados obtenidos en el Ejemplo 1 y en el

Ejemplo Comparativo 1:

- 19 -



10

15

20

25

14.11.73

419405

TABLA 1

Composicidén de los productos =

) Ejemplo Com- Ejemnplo Com~
Productos Ejemplo 1 parativo 1 pargtivo 2
Benceno 4743 42,0 47,2
Tolueno 542 5,2 5:3
Xileno 1,0 1,1 1,0
No arométi
cos - - 5,0
Materia alqul
tranosa - 353 8,2 3,2

® % en peso basado én el
aceite de partida

Como puede advertirse de lo anterior, en el Ejem-
plo Comparativo ne 1, la temperatura de reaccidn se elevd
hasta 8002C y la formacidn de materia alquitrancsa fue au-
mentada, 10 que a su vez, disminuyd el rendimiento en ben-
ceno. ‘

En el Ejemplo Comparativo 2 awnque la formacidn
de materia alquitranosa fue disminuida debido a la inferior
temperatura de reaccidn, existe el inconveniente de que da
més hidrocarburos no aromdticos que no se habian descompues-
0.

En el procedimiento de este invento, por otra par-
te, la formacién de materia alquitranosa estd disminuida

debido a la menor temperatura de reaccidn y los hidrocarbu

- 20 -
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ros no arométicos se descomponen completamente y dejan de
existir,
EJEMPLO 2

Las reacciones de hidrodesalcohilacidn del to-
lueno ge efectuaron empleando tres tipos diferentes de -
reactores, es decir (1) un reactor de tipo de flujo de
pistén adigbdtico, (2) un reactor de tipo de mezcla to-
tal adiabdtico, y (3) una combinacién de un rezctor de ti-
po de mezcla total adiabdtico y wn reactor de tipo de flu-
jo de pis+tdén adiabdtico.

Lag reacciones ge efectuaron bajo condiciones
que incluyeh wna temperatura de alimentacidn de 63020,
una presidn de alimentacién de 25 atmdésferssy un caudal
de alimentacidén de 92 kg/hora de tolueno, y las capacida-
des de estos diversos tipos de reactores regueridas para

convertir el 90% del tolueno alimentado eran las siguien-

tes:
Capacidad Relacidn relativa
Tipo de reactor requerida de la capacidad
requerida
Tipo de flujo de pisg
tén adiabdtico 1,45 m3 1,92
Tipo de mezcla total 3
adiabatico 1,08 m 1,43
Combinacidén del tipo
de mezecla total sdig-
bdtico y del tipo de |
flujo de piston adiaba
tico 0,775 m3 1,00
- 21 -
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Como puede advertirse de lo anterior, los pro-
‘cedimientos de la técnica anterior requieran capacidades
més grendes para el reactor en 1,4 - 1,9 veces en compa-

racidén con el procedimiento de este invento.

REIVINDICACIONES

10 TLos puntos de invencidn propia, no nueva, pero
no establecida, practicada ni divulgada en Egpafila, que
ge presentan para que sean objeto de esta solicitud de
Patente de Introduceidén, por DIEZ afios, son los que se
recogen en las reivindicaciones siguilentes:

15 18.~ Un procedimiento para la hidrodesaleohila-
cidén térmica no catalitica de hidrocarburos aromdticos
sustituidos por alcohilo gque comprende calentar previa-
mente aceites hidrocarbonados que contienen un hidrocar-
buro aromdtico sustituido por alcohilo o una mezcla de hi-

20 drocarburos aromdticos sustituidos por alcohilo e hidro~
carburos no aromdticos, junto con hidrdgeno, y hacer pasar
la mezcla previamente calentada,a través de al menos dos
zonas de reaccidn, siendo la primera de dichas zonas de
reaccion wn reactor de tipo de mezela total y la zona de

25 reaccidén subsiguiente un reactor de tipo de flujo de pisidn.




a19405~ﬂl; 

28,- Un procedimiento de acuerdo con la rei-
vindicacidn 18, en donde dicho hidrdgeno se emplea en
una centidad de 2 a 10 moles por cada mol de hidrocar-—
buros arométicos sustituidos por alcohilo de partida,

5 las temperaturas de la zona de reaccién son de 580 a
8002C y la presidn es de 1 a 60 Kg/cm? (manométricos).
38,~ Un procedimiento para la hidrodesalcohila-
cién térmica no catalitica de hidrocarburos arométicos
sustituidos por alcohilo.
10 Tel y como se ha descrito en la Memoria gue
antecede y con los fines que se han especificado.
Bsta Memoria consta de veintitres hojas eseri-

tas a méquina por una §0la cara.

Madrid, 17 By, 19s;

P.A.

Por Fodel

14.11.73

146/
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