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Esta invención se refiere a un procedi­
miento para eliminar impurezas.aromáticas de parafinas, 
que comprende tratar dichas parafinas con hidrógeno en 
presencia de un catalizador que comprende un metal del 

5 Grupo VIII sobre un soporte de óxido Inorgánico.
Hay una gran demanda de parafinas que 

estén sugtancialmente exentas de compuestos aromáticos. 
Estas parafinas pueden oxidarse en presencia de óxido 
de boro dando rendimientos elevados de alcoholes secuii 

10 darios. Pueden producirse diversas cotonas y ácidos 
carboxílicos oxidando las parafinas. Las parafinas 
exentas de compuestos aromáticos puedenusarse también 
para hacer velas, lápices grasos, tapones para bote­
llas para ácidos, tapas protectoras para productos ali 

15 menticios, aislamiento eléctrico, y en otras muchas 
áreas, todas muy conocidas en la técnica.

A causa de la gran demanda de parafinas 
sustancialmente exentas de compuestos aromáticos, la 
técnica ha desarrollado modos de eliminar las impure- 

20 zas aromáticas. Uno de los modos que se han desarrolla 
do es tratar el material de carga parafínico con hidró­
geno. en presencia de un catalizador que comprende un 
soporte de óxido inorgánico con una dispersión unifor­
me de un metal del Grupo VIII. Este procedimiento no 

25 ha sido completamente satisfactorio, especialmente
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cuando las concentraciones de compuestos aromáticos 
en el producto de parafina tienen que ser menores 
de aproximadamente 25 ppm en peso, ya que se nece­
sitan cantidades excesivas de catalizador para per­
mitir tal eliminación completa de compuestos aromá­
ticos.

Otro método de eliminación de com­
puestos aromáticos conocido en la técnica es la eli­
minación de compuestos aromáticos con ácido sulfú­
rico, Este procedimiento se conoce quizás más pro­
piamente como eliminación con oleum, por el ácido 
sulfúrico muy concentrado que se usa. Este proce­
dimiento no es completamente satisfactorio por los 
peligros inherentes al ácido sulfúrico empleado, y 
por el problema de la eliminación de subproductos.

Se ha descubierto ahora un procedi­
miento, de modo inesperado, para aumentar de modo 
importante la eficiencia de la eliminación de com­
puestos aromáticos a partir de materiales de para­
finas, usando hidrógeno en presencia de un catali­
zador. La invención se basa en el descubrimiento de 
que el uso de un catalizador de metal noble del Gru­
po VIII impregnado superficialmente da un aumento 
del doble o el triple en la actividad de eliminación 
de compuestos aromáticos.
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De hecho, la técnica, anterior estu­
dia el uso de metales del Grupo VIII impregnados 
superficialmente sobre un soporte de óxido inorgá­
nico para tratar una mezcla de C^-a.cetileno, para 
producir compuestos más saturados. También se han 
usado catalizadores impregnados superficialmente 
para la oxidación de hidrocarburos no quemados que 
se encuentran en los gases de escape de motores.
En la técnica anterior nunca se ha admitido el uso 
de un catalizador impregnado superficialmente para 
la eliminación de impurezas aromáticas de una co­
rriente de alimentación de parafinas.

Por consiguiente, la presente inven­
ción proporciona un procedimiento para la elimina­
ción de impurezas aromáticas de un material parafí­
nico, tratando dicho material con hidrógeno en pre­
sencia de un catalizador que comprende un metal se­
leccionado del Grupo VIII del Sistema Periódico, 
sobre un soporte de óxido inorgánico, y recuperar 
como producto del procedimiento parafinas sustan­
cialmente exentas de compuestos aromáticos, que 
comprende la mejora del empleo de un catalizador 
impregnado superficialmente.

Una realización específica de esta 
Invención reside en un procedimiento para la elimi­
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nación de impurezas aromáticas de un material de 
alimentación parafínico que hierve entre aproxima­
damente 206 y 287BC, obtenido de una separación 
con tamices moleculares, con un catalizador de pla­
tino sobre un soporte de alámina, habiéndose impreg­
nado dicho soporte con el platino metálico, bajo 
una presión de hidrógeno de 69 at. absolutas, a 
280SC y a una velocidad espacial horaria de líqui­
do de 2,0.

La velocidad espacial horaria de lí­
quido, VEHL, es el volumen por hora de líquido ali­
mentado a 15SC por volumen de catalizador. La VEHL 
puede estar comprendida entre 0,1 y 10, según la in­
tensidad requerida. Una baja VEHL da un tiempo lar­
go de permanencia en el reactor y aumenta la eliming, 
ción de compuestos aromáticos, pero a expensas de 
caudales reducidos y una menor capacidad de la ins­
talación.

Las presiones en la zona de reacción 
pueden estar comprendidas entre aproximadamente 7,5 
y 275 at. absolutas. Las presiones de hidrógeno 
elevadas favorecen la eliminación de compuestos aro­
máticos. Puede haber presentes gases inertes, por 
ejemplo Hp, HC, o incluso hidrocarburos ligeros, 
sin efecto perjudicial.



Otra variable de la zona de reacción 
es la proporción de hidrógeno a hidrocarburo. Se 
cree que la presencia de hidrógeno tiene un efecto 
beneficioso sobre el mantenimiento de la actividad 
del catalizador. La operación del procedimiento 
con proporciones muy bajas de hidrógeno a hidrocar­
buro, por ejemplo la operación con hidrógeno sólo 
ligeramente en exceso del requerido para la satu­
ración de los compuestos aromáticos presentes, da 
como resultado probablemente la deposición de coque 
o carbono sobre el catalizador de alúmina. El man­
tenimiento de un exceso molar de hidrógeno en rela­
ción con los hidrocarburos minimiza las reacciones 
de formación de coque que pueden tener lugar. En 
los ejemplos que siguen se emplearon proporciones 
de hidrógeno a hidrocarburo de aproximadamente 10:1 
(aproximadamente 900 volúmenes de Hg & 1 &*6* abso­
luta por volumen de material de alimentación líqui­
do a 159C). La operación con incluso un orden de 
magnitud más o menos de hidrógeno, es decir 100:1 
a 1:1, sería satisfactoria probablemente. No se 
prefiere la circulación de cantidades muy grandes 
de hidrógeno, por ejemplo una proporción molar de 
100:1, porque se logra poco efecto beneficioso. 
Igualmente, la operación con proporciones muy bajas de



hidrógeno, por ejemplo de 1:1 o menos, debe determ^ 
nar un procedimiento utilizable, aunque puede acor­
tarse la vida del catalizador.

Las temperaturas pueden estar com- 
5 prendidas entre 200 y 5002C, pero preferiblemente 

son de aproximadamente 250 a 350SC eh la zona de 
reacción. A temperaturas muy bajas de reacción 
transcurre demasiado lentamente. La operación a 
altas temperaturas no es deseable, porque entonces 

10 la reacción se limita en su equilibrio, es decir 
se producen tantos compuestos aromáticos como los 
que se saturan. El quid de un procedimiento con 
éxito es la operación con un catalizador lo bastan­
te activo a bajas temperaturas para permitir la ob- 

15 tención de un producto exento de compuestos arom&-
ticos, sin requerir cantidades excesivas de catali­
zador.

El catalizador comprende un metal 
seleccionado del Grupo VIII del Sistema periódico, 

20 sobre un soporte de óxido inorgánico. El metal se 
dispersa sobre la superficie exterior del soporte. 
En la Patente de los EE.UU. N3 3.259.589 se descri­
be una técnica ádecuada de impregnación superficial. 
Puede usarse cualquier otro método de impregnación 

25 superficial.
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El soporte de óxido inorgánico puede 
transformarse en esferas, formas cuadradas, cilin­
dros, formas ovaladas u otras formas, siempre que 
el soporte sea impregnado superficialmente. Los so­
portes de óxido inorgánico adecuados incluyanla alú­
mina, sílice, magnesia, óxido de fósforo, óxido de 
arsénico, óxido de torio, óxido de zirconio y óxido 
de teluro, o sus mezclas tales como aluminar-óxido 
de magnesio, sílice-óxido de arsénico, óxido de zir- 
conio-óxido de torio, y soportes similares.

Los metales del Grupo VIII que han 
de usarse incluyen el hierro, cobalto, níquel, rute- 
nio, rodio, paladio, osmio, iridio y platino. El 
metal del Grupo VIII, o la mezcla de metales del 
Grupo VIII, ha de constituir del 0,01 al 10 por 
ciento en peso del catalizador. Se prefieren el Pt 
y el Pd, y cuando se usan han de constituir del 
0,05 al 5% en peso del catalizador.

Los materiales de alimentación de 
parafinas adecuados comprenden las parafinas norma­
les, parafinas de cadena ramificada, y sus mezclas. 
Los intervalos adecuados de átomos de carbono de las 
parafinas incluyen a Cg, Cg a Cg, Cg a C ^ ,

'11 a ^14* y C-, ̂ a C15" ^18* El intervalo de ebullición
del material de alimentación, por ejemplo aproxima-
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damentc 150 a200SC, puede usarse también para es­
pecificar la alimentación.

El procedimiento de esta invención 
puede realizarse de cualquier manera adecuada, 
por ejemplo bien en operación continua y disconti­
nua. En una operación discontinua, el material de 
alimentación se coloca en un recipiente adecuado 
con el catalizador impregnado superficialmente.
Se a&ade hidrógeno y el recipiente se callenta.
Los tiempos típicos de reacción son de 0,3 a 30 ho­
ras.

Se prefiere la'operación continua,
En esta operación, el material de alimentación se 
pone en contacto con un lecho de catalizador en 
interior de un recipiente de reacción. El lecho 
de catalizador es preferiblemente un lecho fijo, 
aunque también puede usarse un lecho móvil o flui- 
dizado. La presión parcial de hidrógeno requeri­
da se suministra por medio de hidrógeno a la zo­
na de reacción. Típicamente se mezcla hidrógeno 
con el material de alimentación antes de entrar 
en la zona de reacción. El contacto de los reac­
cionantes con el catalizador puede ser en flujo 
concurrente, en contracorriente, o radial. Típi­
camente, el efluente del reactor se somete a cam-
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bio de calor con el material de alimentación y 
el-hidrógeno entrantes. El efluente del reactor 
resultante, parcialmente enfriado, puede enfriar­
se más e introducirse en un separador de vapor- 

5 -líquido. En el separador de vapor-líquido pue­
de recuperarse una corriente gaseosa de recircu­
lación rica en hidrógeno, para su recirculación 
a la zona de reacción, y se descarga del separa­
dor, en forma líquida, una corriente de parafinas, 

10 sustancialmente exenta de compuestos aromáticos.
Puede usarse cualquier tipo conocido de diseSo de 
reactor o de instalación de recuperación del pro­
ducto. Estos detalles son muy conocidos en la 
técnica y no forman parte de la presente inven- 

15 ción.

EJEMPLO I
Este ejemplo muestra cómo preparar 

un catalizador con una dispersión uniforme de me- 
20 tal. Se introducen aproximadamente 125 g. (250 cc)

de alúmina esférica en un secador giratorio con 
camisa de vapor, de agua, juntamente con 175 cc 
de una disolución que contiene 0,937 g de Pt en 
forma de HgPtClg. Para asegurar la dispersión 

25 uniforme del platino sobre la alúmina se añadió
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HC1 concentrado, equivalente a un 2% en peso del 
peso del soporte, a la disolución. El contenido 
fue aglomerado en frío durante l/2 hora en el se­
cador giratorio, y después se aplicó el vapor para 
completar la impregnación y efectuar el secado ini- 
cial del catalizador. El catalizador se secó des­
pués en aire durante l/2 hora a 1103C y después 
se calcinó en aire durante una hora a 525SC. El 
catalizador se purgó después con nitrógeno durante 
15 minutos, y después se redujo en hidrógeno duran­
te una hora a 566sc. Después, el catalizador se en­
frió y se almacenó en una atmósfera de nitrógeno. 
Tenia 0,75% en peso de Pt.

EJEMPLO II
La técnica usada en la presente in­

vención para fabricar catalizador impregnado super­
ficialmente era idéntica al método de preparación 
del Ejemplo I, excepto en que no se añadió HC1 coa 
centrado adicional a la disolución de impregnación 
Así pues, en este método particular de preparación 
de catalizador, la impregnación superficial dependía 
tínicamente de la presencia o. ausencia de 2% en peso 
de HC1 concentrado, basado en el peso de base del 
catalizador, en la disolución de impregnación.

11 -
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En este ejemplo, un material de ali­
mentación de parafinas, con un intervalo de ebulli­
ción de aproximadamente 206 a 287^0 y un contenido 
de compuestos aromáticos de 1,5 % en volumen de lí­
quido, ó LV%, se introdujo, a una VEHL de 1,0, en 
una zona de reacción que contenía un catalizador 
que comprendía 0,75% en peso de Pt dispersado uni­
formemente sobre alúmina. La temperatura de la zo­
na de reacción era de aproximadamente 280SC y la 
presión de hidrógeno era de aproximadamente 70 at. 
absolutas. Se mantuvo una circulación de Hg equi­
valente a 900 volúmenes de Hg a 15^0 y 1 at. abso­
luta por volumen de parafina a l5sc. Se analizó 
el producto de parafina y se encontró que contenía 
una concentración de impurezas aromáticas de 35,0 
ppm. en peso.

Se efectuaron experimentos similares 
con el mismo material de alimentación y aparato de 
ensayo, usando un catalizador de alúmina que conte­
nía 0,75% en peso de Pt. El efecto de la superfi­
cie sobre la impregnación uniforme a diversas con­
diciones de reacción se muestra en la tabla siguien­
te, que muestra los resultados de H s  ejemplos IV a 
VIII. Se da también el Ejemplo III como referencia.

EJEMPLO III
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Ejemplo 111 IV V Vil VII VIII
Impregnación NO SI NO SI NO <3T

superficial
Presión de 
Hg, at 70 70 70 70 60 60

T, se 280 280 260 260 260 260
Ppm de Ar. en 
producto 35 10,4 33,0 9,0 59,0 8,8

EJEMPLO IX
10 Un material de alimentación parafínico

que hierve entre 150 y 200SC, con cantidades importantes 
de impurezas aromáticas, se carga,en un autoclave que 
contiene un catalizador de paladio impregnado superfi­
cialmente sobre sílice. El autoclave se calienta a 

15 150SC y se mantiene a una presión de hidrógeno de 100
at absolutas durante cinco horas. El producto se sa­
ca del autoclave y so encuentra que contiene menos com 
puestos aromáticos de los que habría presentes si se 
hubiera usado Pd impregnado uniformemente sobre síli- 

20 ce.
La presente solicitud que corresponde 

a la presentada en Estados Unidos de América, con fe­
cha 30 de Julio de 1973, bajo el número 383.754 (Par­
cial) , se acoge a los beneficios del Artículo 51 del 

25 vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.
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REIVINDICACIONES

5 - Los puntos de invención propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de laten 

; te de Invención en España, por VEINTE años, son los que se
recogen en las reivindicaciones siguientes:

is.- Un procedimiento mejorado de extracción de 
10 impurezas aromáticas de un material de alimentación parafi-

nico tratando dicho material de alimentación con hidrógeno 
en presencia de un catalizador que comprende un componente 
de metal del Grupo VIII y un soporte de óxido inorgánico, y 
recuperando como producto del proceso parafinas sustancial- 

15 mente exentas da oompuestos aromáticos, en el que la mejora
comprende usar un catalizador impregnado superficialmente.

23.- Un procedimiento mejorado según la reivin 
dicación la, en el que las condiciones de reacción incluyen 
una temperatura de 200 a 50030, una presión de hidrógeno de 

20 7)9 a 275 at absolutas, una proporción molar de hidrógeno a
hidrocarburo de 1:1 a 100:1, y una VEHL de 0,1 a 10.

33.- Un procedimiento mejorado según las reivin 
dicaciones 13 ó 23, en el que el componente de metal del Gru 
po VIII impregnado superficialmente se selecciona del grupo 

25 de platino y paladio.
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'43.- Un procedimiento mejorado según cualquie­
ra de las reivindicaciones 1& a 33, en el que el soporte de 
óxido inorgánico del catalizador impregnado superficialmen­
te se selecciona del grupo de alúmina y sílice.

$3.- Un procedimiento mejorado según la reivin­
dicación la, en el que dicho soporte de óxido inorgánico es 
alúmina, dicho metal del Grupo VIII es platino y dicha im­
pregnación superficial se lleva a cabo utilizando una solu­
ción de impregnación sustancialmente exenta de ácido en ex­
ceso.

63.- Un procedimiento mejorado de extracción de 
impurezas aromáticas de un material*de alimentación parafí- 
nico.

Tal y oomo se ha desorito en la Memoria que an 
tecede, y oon los fines que se han especificado,

Esta Memoria consta de quince hojas escritas a 
máquina por una sola cara.

Madrid, 25.JUM1976 
3?, A,

Oscar de E!zabvru

21-6-76
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