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. Los catalizadores sblidos en parifculas, dispues-—
tos en lechos dentro de zonas de reaccidn, han hallado una va-
riada ubilidad en muchas industrias comerciales, tales como la
farmacéutica, de detergentes, de insecticidas, y la industria
quimica pesada. Estos catalizadores ce emplean generalmente pa-—
ra el tratamiento de diversas mezclas y fracciones hidrocarbona-
“das.

Lo desactivacién del catalizador es un problema.

iﬁﬂi La desactivacién del catalizador puede ser resultado de una
: ::dombinacién de efectos adversos, uno de los cuales es que se
: 5i(oubran mecinicamente los centros y las superficies catalitica~
';fpente actives, con materiales que apantallan a 10s centros ac—

. +tivos ¥especio a los hidrocarburos que se estén tratando.

Abundan los procedimientos comerciales que im-
‘plican poner en cohtacto un hidrocarburo flufdo, y oiros ma-

teriales, con un lecho de particulas sblidas de catalizador,

'"con el fin de tratamiento fisico o quinico de los materiales

. fiuidos. En muchos de estos procedimientos hay presentes reac-
cionantes tanto en vapor como liguidos.

La puesta en contdcto en fase nixta con catali-
zedor permite gue los componentes mis pesados estén en contac-
té con el catalizador durante periodos de tiempo largos. BLsto
es debido a gque los componentes més pesados estdn presentes
en fase liguida, y las gotitas liguidasz que atraviesan el le~

cho de particulas tienden a coalescer y adherirse a las super-—



10

15

20

25

90‘?~75

ficies de las partfculas de catalizador. Los tiempos de perma~—
nencia largos favorecen la formicién de polimeros de alto pe- .
g0 moleculor, tipo alcuitrén, y la carbonizacién de los hidro-
carburos. Algunos de los polimeros y de los hidrocarburos car-—
vonizados se adhieren a las superficies de las particulas de
catalizador, y cubren fisicamente los runtos cataliticamente
activos. mnbtonces disminuye la actividad catalitica.

‘. La acumulacién de polimeros e hidrocarburos car—
bonizados, o cogue, tiende tmabién a obturar el lechs de cata-
1lizador. 1 resultado es un aumento continuo de la pérdida de
corga o través del lecho de éatalizador, gue eventualmente re-
duce la capacidad de la instalacidn o requiere u;a pavada.

Un método conocido para reactivar unr catalizador
es auewar corbona del catalizador. 3in embargo, én ciertos pro-
cedimientos, concrectamente la polimerizacidén de hidrocarbufOS
catalizada con Acido fosférico, tal combustién podria destruir
el catzlizador. usn otros procedinientos, tal como el hidrotra-
tamionto de hidrocarburos, la sran cantidad de carbono presen—
te gobré el catalizndor hace a uenudo que la conbustidn sea
arriesmada o inconvenientemente larga. Vor estas razones, la
costunbre en la téenica ha sido tirar el catalizador desacti-
vado de volimerisncién e hidrotratamiento, y reemplazarlo por
cotalizador nuevo, una prictice costosa ¥ derrochadora.

Los investig.dores de estas téenicas han inten~

tado durante ai.os hallar una monera mejor de regenerar cstos
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catalizadores.

5e ho hallado zhora un método que permite regene-
rer egtos catalizadores sin cowbustién,

Por tanto, la presente invencién proporciona un mé-
todo para la reactivacién in situ de un’lecho de catalizador que
comprende catalizador sélido de &dcido fosférico, que comprende

las etapas de: (a) inundor dicho catalizador, a una temperatura

de 40 a 370%C y presién de 1 1/3 a 100 atmésferas absolutas, on

. un 1fquido reactivador de una mozcla de iiidrocarburos que esté

gustancialpente exenta de azufre, oue contiene al menos 5 por cien-

< +to en peso de aromiticos y gue hierve dentro del intervale de 40

a8 2302¢; (b) retirar dicho liquido reactivador de dicho cataliza~

dor; v (¢) repetir las enterioros etapas (2) ¥ (b) al menos una vez.

La presente invencién implica un método para la
peactivacién de un catalizador sélido en particulas, dispuesto en
un lecho catalitico, que ha sido desactivado por la deposicibn,

sobre las varticulas de catalizador, de materiales hidrocarbono-

-sos vpolimerizados ¥ carbonizados.

®1 catalizodor destetivado se inunda repetbidamen~

e con un liquido recotivador, a una temperatura ¥y presién pre-
viamente determinadas. 81 liguido reactivador es una mezcla de

“hidrocarburos que contiene arométicos. Tras-cade inundacibn se

retira de las particulas de catalisador el liguido reactivador,
incluyendo polimeros ¢ hidrocarburos carbonizados gue se han di-

suelto en &1. Lz eliminacién de los meteriales desactivadores
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estaura la actividad y porosidad del lecho de catalizador.

21 catalizador de polimerizacién al que ze re-
fiere la presente invencidn es aquél denominado comfinmente ca-
talizador AFS (de 4cido fosférico g6lido). El AFS contiene co-
mo ingredientes principales un fcido fogofdérico y un material de
sflice porosa natural. dste 6ltimo se denomina cominmente kiesel-
guhr o tierra de diatomeas. Yormalmente, la mezcla de &cido fos-
férico y material siliceo se calcina, ¥y luego se le da forma de
pequelias particulay, para uso como masa de cotalizador én la Bo-—
na de reaccidn de una unidad de procedimionto de polzmerizacmdn.

Bl m&todo de la presente invencidn permltevreac~
tivar el catalisador sin retirar el catalizador do surzona_de
peaccién asociada. Bl mélodo consiste en disolucién en fase 1i-
quida de los materiales desnotivadores del cztaliszador, con un
1fquido reactivador. Los hidrocarburos aromdticos tienen ung so-
1ubilidad elevada para los tipos conerctos (e hidrocarburos poli-
nmerizados y carboniztdos gue contominan a los catalizadores an-
tes mencionadas. La presente invencidbn implica la introduccidn
de un 1iéuido reactivador adecundo cn el lecho de catalizador
dosactivado, bajo ciertas condicionen de temperatura ¥ presién,
1 1fquido ha de inundar la totalidad del lecho. Entonces tiene
luzar de disolucién de al nenos una porcidn de los contaminantes
en el 1lfouido de lavado. El 1iquido reactivador y los contami~
nantes disueltos se retiran luego de¢l lecho de catal izador, Lo-

tas etapas se repiten segln se desee, para alconzar el grado re—



querido de eliminacidén de la contaminacién.
Los liguidos de lavado zdecundos para ser usados
‘son mezclas de hidrocarburos aue hierven en el intervalo de
aproximadamente 40 a 2502C. lfistas mezclas han de contener al
5 ' menos 57 en peso, y preferiblemente 15 a €5z en peso, de hidro-
- carburos aromdticos. Entre los licuidos reactivadores preferi-
17d0s se incluyen las naftas hidrodesulfurzdas, reformados catali-
ticos y meszclas de compuestos aromfdticos y alifdticos sustancial-
“}_'Qﬁente exentos de azufre.
ild  ,{ o El método de la presente invencidn requiere, para
. gue la eficccia sea mixima, que la tempersiura y nresibén de reac-—

L ’
. tivacidn estén dentro de ciertos linites. La temperatura del le-

‘cho catalfitico ¥ liquido reactivador durante la reactivacién de-

St

" ben ser aproximadamente 40 a 370#C, de proferencia aproximadamen—

:'alffﬁe'90 a 2602¢. La presi6n debe ser aproximedamente 1 1/3 a 100

:.atmbsforas absolutas, de preferencia aproximedomente 8 a 20 at~
ERATRE AN ;:‘;mﬁsferas. El método de la presente invencién es particularmente
'-urrgr :ﬂrff;; 'ﬁtil para la rcactivecibén in situ de catalizadores, debido a que
"1':53,7 gr‘f'-lgs condiciones normales de funcionamiento deniro de las zonas .
20 ‘,:f* de reaccidn de los procedimientos antes mencionados estén aprdxi-
' nmadamente dentro de las condiciones de funcionamiento a las que
el presente método es mds eficaz. 4si, la regeneracién pucde te-
"'rﬁer lugar durante una interrupcibn momentdnen del funcionamiento

normal, sin un ajuste drdstico de co:diciones. La tempecratura ¥

- 25 * la presién realmente uscdas dependerén en cierta medida de la

LT -6~
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volatilidad del lfquido de lavado que se estd usando. 5i se usa
un liquido vol&til, puede ser necesario reducir la temperatura
o aumentar la presién de la zona de reaccibn antes de que empie—.
ce la reactivacibn, para asegurar que el 1{cuido de lavado no se
vaporice sustoncialmente al entrar en la zona de reaccidn. s’ pre-—
ferible gue el licuido de 1avado se introduzca en el fondo del le~
cho de catalizador, inunddndole en flujo ascendehte,

El nfincro de veces que se repite la accién de la-
vado debe ser al menos una, y menos de die;. i1 nfimero preferi-
do de lavados es tres. Tres lavados son suficientes para elimi-
nar adecuadamente los polimeros e hidrocarburos carbonizados, gin
deshidratar el catalizador de AFS cn magnitud signi%icativa. Como
es bien sabido por los exvertos en la técnica, la actividad 6pti~

!

ma del catalizador de AFS depende de un cierto nivel de hidrata-
cibn. '
fn una unidad de polimerizacién que use un catali-
zador de A5 para producir combustible para motores a partir de
gages olefinicos ligeros, se obgervé una pérdida de cabga grdnde
en 1z zona de reaccibn. La pérdida de cairga en la zona de reacs.
cibn fub de 5 atm, oin ver de una pérdida de curga de 0,34 atm, en-
sontradn con el eataliszador nueve. Lo producoidn de la inéta1a~
cién se redujo debido a la pérdida de curga en la gona de reac-
cidén. Lo maga de catalizcdor se reuctivé de la siguiente manera.
Se interrumpié el funcionamiento de la unidad de polimerizacién.

Se dejé oque permaneciese culiente 1z zona de reacoién. La rresibn

-7 -
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en la zona de reacciba se disminuyé hasta 15 atm absolutas, ¥

se introdujo rcformado catalitico a 902C per el fondo de la zo-
na de reaccién, irundando completamcnte la masa de catalizndor.
¥l reformado fué drenado inmediatanente de la zomna de reaccidn,
y despreciado. Lo introduccidn de reformado y el drenaje se rc-
pitieron dos veces, coa un total de tres inundzciones. La unidad
de polimerizacién se volvié a llevar a funcionamiento normal.
-La pérdida de corga en la zona de reaccibn se redujo a 0,34 atm,

v la actividad del catalizador volvié a ser esencialmente la del

_catalizador de nueva aportacibn.

La rresente invencidn no estd limitada en su apli- .

- . r
cacién a las operaciones con ATS que rroducen combustible para mo-

tores.
Otra ventaja de la presente invencién se refie-
‘re a la evitacién de la contazinacién., Bl catalizador de AFS se
;usa cominmente para solo una campalia de operacién., Cuando el ca-
talisador queda incctivo, o la pérdida de corga en la zona de reac-
cidén se hace ercesiva, comfinuente se tira ¢l catalizador. Debido
a que el catuliscdor de AFS contiene 4cido fosférica, no es buen
prelleno para tierras. hediante el uso de la presente invenci6h,
el cntalizador pucde ser reactivado y ustdo de nusvo muchas ve-
ces, reduciendo aucho la cantidad de catalisedor de AFS a tirar.
La presente golicitud, ouo corresponde a la pre-
sentada en los 4stados Unidos de América, el 3 de Junio de 1974,

e

bajo el nfiaerc 475.656, se acoze a 10s beneficios del articulo 51



del vigente Estatuto sobre Provniedad Industrial.

REIVINDICACIOHNES

')
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Los puntos de invencién propia y nueva que se pre-

sentan poara gue sean objeto de esta golicitud de Pa%ente de Inven-
cibn en Bgopana, por VaIWTA aiios, son log gue se recogen en lags rei~
vindicaciones siguientest
' 1%.- Létodo para reactivar in situ wn lecho de ca<
talizador desactivado gue comprende catalizador de 4cido fogfbri~
00 s61idos cue conprende las etapad det (a) inundar dicho catali-
zador, a una temperatura de 40 a 37000 y presién de 1 1/3 a 100 at-
mésferas absolutas, con un 1fquido reactivador de hidrocarhuros sus-
20 tancialmente exentos de azufre, que contiene al menos 5 por clento
en peso do aromiticos, y que hierve dentro del intervalo de 40 a
2302C; (b) retirar dicho liguide peactivador de dicho catalizador;
y (&) repetir las anteriores etapas (a) y (v), al menos una vez.
28, L&todo segln la reivindicacién 12, donde el

25 1iquido reactivador es un reformado catalitico.

9.7.75 _ -9 -



32,~ [létodo seglin cualguicra de las reivindica-
ciones 1% o 28, donde los materiales desactivadores de catali-
zador comprenden principalmente componentes polimerizades y
'6arbonizados de una alimentacién hidrocarbonada de una mezcla
5 . de hidrocarburos que contienen olefinas, con dos a guince Afo-
:'mos de carbono por molécula.
2,~ hétodo segfin cualouiera de las reivindica-
.o rréiones 12 a 32, donde el liguido reactivador se introduce por el
fondo del lecho de catalizador.
58— liétodo para reactivar in situ un lecho de
. catalizador desactivado,

”
Tal ¥y como se ha descrito en la Hemoria que an~

tecede, y para los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de diez hojas escritas a mé-

guina por una sola cara.
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