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- | Ia presente descripciln se refiere a la téenica l
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del craquing catalitico de hidrocarburos.

s especificamente, la invencidn se refiere a
le regeneracidn de catalizadores usados de cragquing. En un
aspecto, la invencidn se refiere a la pasivacién de meta~
les en catalizadores de craquing.

La materia prima a base de hidrocarburos gque con-
tienen hidrocarburos de mayor peso molecular se sonmete a
contacto bajo temperaturas elevadas con un catalizador de
craquing con 1o que se producen destilados ligeros. Sin
embargo, el catalizador de craguing se deteriora gradual—
mente durante éste proceso. Una fuente para este deterioro
es el deposito de metales, tales como niquel, vanadio y
hierro, sobre el catalizador que aumenta la produccién de
hidrodgeno, gas seco ¥ coque. Al mismo tiempo que se redu-—
ce la conversion de hidrocarburos en gasolina.

Bl objeto comcreto de la invencidn es proporcio-
nar un procedimiento quimico para la regeneracidn de cata—
lizadores de craquing usados y accegoriamente proporcionar
un procedimiento para la pasivacion de metales depositados
en un catalizador de craquing.

De acuerdo con la invencidn, los metales contami
nadores depositados en los catalizadores de craquing y que
desactivan éstos pueden pasivarse poniendo en contacto di-
cho catalizador de craquing con por lo menos un compuesto
de antimonio de formula general:
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donde los grupos R, que pueden ser iguales o diferentes, son
radicales hidrocarbilo gque contienen cada uno de 1 4 18 4to-
mos de carbono, siendo el ndmero total de atomos de carbono
por molécula de 6 4 90 y depositar dicho compuesto de antimo-
nio en dicho catalizador para pasivar dichos metales contari-
mantes. Los compuestos de antimonio son compuest os quiricos
coﬁocidos. Entre estoe compuestos de antimonio los preferidos
son aquellos en los que los grupbs R son radicales alquilo
que tienen de 2 4 10 dtomos de carbono poar radical, prefiriég
dose en la actualidad los radicales n-propilo y octilo, radi-
celes ciclealquilo Og & Cg sustitufdes o insustituidos y ra-
dicales fenilo sustitufdos o insustituidos. Ejemplos pafa es—
tos radicales R son etilo, n-propilo, isopropilo, n—,'iSO—;
sec— y terc-butilo, amilo, n-hexilo, isohexilo, 2-etilthexilo,
n-heptilo, n~octilo, iso-ostilo, terc~-octilo, dodecilou, octil
decilo; ciclopentilo, metilciclopentilo, ciclohexilo, metilcl
clohexilo, etilciclohexilo, fenilo, tolilo, cresilo, etilfeni
lo, butilfenilo, amilfenilo, octilfenilo y vinilfenilo.
Puesto que el compuesto de antimonio Wtil de acuer-

do con la invencidn para pasivar los metales en el cataliza=-
dor de craquing puede tambidn ser una mezcla de compuestos de
antimonio distintos de la formula general dada anteriormente,
el agente de tratamiento puecde tambidn definirse por la gama
de porcentaje ponderal de antimonio. Por lo tanto, la compo-
gsiciodn de antimonio preferlda puede definirse dentro de la
gama de 6 4 21% en peso de antimenio.

. Los compuestos fosforoditicato pueden prepararse
haciendo reaccionar un alcohol, tal como fenol, con pentasul
furo de foésforo para producir el dcido dihidrocarbilfosforg

@itioico. Para producir las sales metdlicas el dcido puede I
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[Eu‘bralizarse con tridoxido de antimonio y se recuperan de E_\
mezela log derivados de antimonio. De forma alternativa, el
dcido dihidrocarbilfosforoditioico puede hacerse reaccionar
con amoniaco para formar la sal de amonio que se hace reaccip
nar con tricloruro de antimonio para formar la sal de antimo-
nio. Los compuestos de antimonio se recogen entonces a partir
de las mezclas de reaccion.

Ia cantidad de compuesto de antimonio utilizada de
acuerdo con la invencidn puede variarse eh,unas ganas razonse
bles. Ia gama para la cantidad de compuesto de antimonio uti-
lizada estd relacionada con la cantidad de catalizador de
craquing a tratar. Sin embargo, en la actualidad se prefiere
~utilizar el compuesto de antimonio en una cantidad inferior
a 1,5% en peso basada en el peso del catalizador de craquing,
y por lo general dentro de la gama comprendida entre 0,1 a
1,3% en peso.

El catalizador de craquing puede =ponerse en con-
tacto con el compuesto de antimonio de varios modos. Uno con-
siste en impregnar el catalizador de cragulng con una snlucion
-del compuesto de antimonio en un disclvente tal como ciclche
xano. En otra modalidad, el compuesto de antimonio se dosifi-
ca en el petrdleo de alimentacidn de la torre catalitica rio
arribae de la bomba de alimentacion. Este procedimiento se
1leva a cabo mediante dilucidn y mezcla del petrdleo de ali-
mentacidn con el compuesto de antimonio y evita la deposi-—
cidn de este compuesto de antimonio sobre, por ejemplo, las
paredes del intercambiador térmico.

El compuesto de antimonio, si se afiade a la materia
prima de hidrocarburos, se afizade en uma cantidad dentro de la

igama comprendida'entre 0,1 £ 15.000 ppm. aproximadamente de l
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miteria prima aunque pueden emplearse niveles més altos pa;5T1
una rapida deposicién. 1a cantidad de compuestos de antimo-
nio actualmente empleados depende de la cantidad de compues—
to de antimonio que se desea depositar en el catalizador de
craquing y de la velocidad de retirada ¥ adicidn de cataliza—
dor. Una vez que se ha alcanzado el nivel deseado de compues—
to de antimonio en el catalizador de craquing, solamente se
contimia suministrando una pequefia cantidad del compuesio de
antimonio a la materia prima para que seé mntenga el nivel
deseado de dste compuesto en el catalizador én condici ones
equilibradas. '
. De acuerdo con otro aspecto de esta invendi@ﬁ, un
procedimiento de craquing en donde se introduce una ﬁﬁteria
prima a base de hidrocarburos en una zona de craquing j se
pone en contacto con un catalizador de craquing bajo condi=
ciones de craquing, donde la materia prima sometida 2 cra-
quing se extrae de dicha zoma de craquing para tratamiento
ulterior, en donde dicho catalizador de craguing se regenera
poniendo en contacto dicho catalizador de craquing con un
compuesto de antimonio para la pasivacién de los metales de-
positados en dicho catalizador de craquing y mediante calen-
tamiento del mismo con compuestos de antimonio depositado en
&1 en presencia de un gas que contiene ox{geno 1ibre puede
me jorarse en su eficiencila utilizando como un compuesto de
antimonio un compuesto que tiene la formula general anterior-
mente representada.

De acuerdo con una modalidad de €ste proceso de
craquing, el catalizador de craquing se hace circular desde
la zoma de craquing a la zona de regeneracién y viceversa ¥y

lel compuesto de antimonio se doaifica en la mteria prim a l
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guministrando la materia prim a la zoma de cragquing. Después
de suministrar una cantidad suficiente de compuesto de anti-
monio a la materia prime para alcanzar el nivel deseado de
compuesto de antimonio en el catalizador de craquing, la canw
tidad de compuesto de antimonio dosificada en la meteria pri-
ma se controla para mantener el nivel deseado de compuesto de
antimonio en el catalizador. Por lo tantoc, se pueden mntener
condiciones de regeneracién y de craquing constantes y mejo-
rarse la eficiencia del proceso de cragquing.

Tas materias primas utilizadas para los procesos de
craquing son mteries primas a base de hidrocarburoszgonven-
cionales, a saber, petréleo, fueloil, aceite esquistoso,
gasoil y crudos de destilacidn primaria. La etapa de éﬁaquing
del proceso de craquing catalitico se lleva a cabo a tempera-
turas elevadas 497 & 6492 C. y a presiones que oscilaa entre
la presiém atmosférica y varios cientos de atmoésferas.

El catalizador utilizado para la etapa de craquing
es unatalizador de craguing convencionale. Particularmente
adecuados Tesultan los catalizadores de arcilla activa habién
dose depositado sobre los mismos pequefias cantidades de meta-
les terrosos raros, tales como cerio ¥y lantano.

E JE M P L O I

Una muestra de catalizador de arcille. activa usado

" con metales contaminantes depositados se secO en un lecho

fluido a 4829C. El catalizador empleado fué el catalizador
F-1000 comercialmente disponible de la Filtrol Corparation el
cual habia sido utilizado en una unidad de craquing comercial.

El catalizador sin usar tal y como se recibio del fabricante

contenfa aproximadamente 0,4% en peso de cerio ¥ 1,4% en peso
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aproximdamente de lantano calculado sobre el metal asi como
sobre las cantidades mis pequefias de otros compuestos retdli~
cos. Los porcentajes en peso calculados como porcentaje en
peso de metal de estos otros componentes metdlicos fueron co-
mo gsigues 0,01 4 en peso de niquel, 0,03 % en peso de vanadio
0,36 % en peso de hierro, 0,16 % en peso de caleio, 0,27 % en
péso de sodio, 0,25 % en peso de potasio y menes de 0,01 % en
peso de litio. Par ei contrario, el catalizador usado, calcu-
lado sobre las mwismas bases que antes contenia 0,38 % en peso
de niquel, 0,60 % en peso de vanadio, 0,90 % en peso de hie—
rro, 0,28 % en peso de calcio, 0,41 % en peso de SOCLlO., 0,27%
en peso de potasio y menos de 0,01 % en peso de litio., Los
metales que fueron pasivados por la practica de esta**i‘nven-
cién son el niquel, vanadio y hierro. El catalizador sin usar
tenfs un volumen de poro de aproximadamente 0,4 ce/g ¥y una
zona superficial de 200 m2/g. aproximadamente. E1 catalizador
usado tenfa aproximadamente el mismo volumwen de porn 7 una
zona superficial de 72 m2/g. aproximadamente. '
El catalizador secado se dividio en diez porrcmnes.
En la primera serie de operaciones, se utilizaron cinco de
estas porciones. Con excepcion de um porcidn la cual sirve
como referencia, las restantes cuatro porciones se impreg-
naron a temperatura ambiente con goluciones de un antimonio
0,0-dihidrocarbilfosforoditioato en ciclohexano seco en va-
rias concentraciones. El coinpues*to de antimonio se utilizo
en salucién en un combustible a base de hidrocarburos neutro;
dicha solucién es comercialmente disponible bajo la marca |
comercial Vanlube 622. Esta solucién contenia 10,9% en peso
de antimonio, 9,05 % en peso de fésforo, 19,4 % en peso de
liz_lfuro ¥ menos de 100 ppm. de halégencs. Esto corresponde -a_l
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un compuesto de antimonio de la formila general anteriormen—
te citada donde los grupos hidrocarbilo son sustancialmente
radicales propios. Despuds de secar el catalizador impregna-
do bajo una limpara de calor y luego calentar el catalizador
a 4829C en un lecho fluidizado con nitrogeno, las muestras
impregmadas contenian las cantidades de compuesto de antimo-
nio representadas en la siguiente tabla. Ias mestras de ca-
talizador se pre-envejecieron todas procesdndolas a través
de diez ciclos de regeneracidn-craquing en un sistema de
reactor de lecho fluido confinado tamafio de labaratorio en
el cual el catalizador se fluidificd con nitrdgeno siendo la
alimentacién una alimentacidn de combustible crudo de desti-
laci6n primaria de Borger, Texas. Un ciclo consistio éri un
tiempo de alimentacion de combustible de 30 segundos nbmina-
les durante el c¢craquing después de lo cual se separaron del
gistem les hidrocarburos con nitrbgeno durante 3 4 5 mimu-
tos. Luego se elimind el reactor del calentador de 1){3?1; de
arena y se purgd con nitrbgeno a medida que se iba enfriando
& temperatura ambiente en aproximadamente 10 minutos. El
reactar ¥y su contenido fueron entonces pesados para determi-
nar el peso de cualquier coque depositado en el catalizador
durante la operac_ién. A continuzcidn se sustituyé el reactor
en el bafio de arena, y mientras se calentaba a la temperatu-
ra de regeneracidn, se paso6 aire a través del mismo. E1 tiem-
po total de regeneracidén fué de 60 minutos aproximadamente.
El reactor se enfrid entonces a la temperatura de reaccidn y
ae purgé con nitrc')geno. Iuego, se comenz06 otro ciclo de rege=-
neracidn-craquing.

Se evaluaron entonces cada una de estas parciones

| cataliticas pre-envejecidas en el reactor de lecho fluido l

——— - _— E— - - . P ) - - b s ot ot
=71
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Texas, como una mteria prima a2 uma temperatura de reactor
de 5108C durante 30 segundos. El éatalizador ge regenerd a
6492C en la forma descrita anteriormente en relacidn con el
pre-exve jecimiento. El petrdleo bruto utilizado tenfa un-
valor de gravedad API a GOSF de 21,4 (g. esp. 0,925 a 162/
160 ¢.) un punto de fluidez eritico de 17¢C y una viscosidad
de 32,1 SUS a 2109F (1,8 centistokes 2 99eC).
El catalizador de arcilla impregnado con el com=

puesto de antimonio tenfa un volumen de poro de 0,29 cp/g.
y una zgona superficial de 74,3 n2/gramo. E1 catalizaddf'con-
tenfa Gxidos metdlicos en una cantidad calculada como metal
de 0,38% en peso de niquel, 0,90 % en peso de hierro ¥ 0,60%
en peso de vanadio. o

' Ia relacifn en peso de petrdleo respecto a cutali~
zador en estas cinco operaclones se ajustd para dar ea una
conversion el 70 % en volumen. Los resultades de la opera-
cién de craquing con las porciones de catalizador que contie-
nen las distintas cantidades de compuestos de antimcnip se en
cuentran representadas en la siguiente Tabla I:

T A B L A I

RENDIMIENTOS

Gasolina
SCF Hp Litros HE» % en volu—
¢ en peso de Coque  Barril de Litro de men de ali
Sb afiadido Catalizador % en peso de petrfleo petrSleo mentacién

(1) Petrbleo  alimentacién convert. convert.

0 542 13.0 700 i25. 56,0

0.1l 57 12.2 480 85 56.0

0.5 645 11.4 310 55 5847

1,0 6.7 10,8 300 53 60,3

(1) E1 porcentaje en peso estd basado en el peso del catali-

l zador de craquing. I
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Los resultados mostrados en la tabla indican que la produc-—

cibn de hidrdgeno y coque ha disminuido y que el rendimiento
de gasolina ha aumentado a medida que se ha incrementado la
concentracidn del compuesto de antimonio.

Con la segunda serie de las cinco porciones de
catalizador, la impregnacic'm, pretratamiento, envejecimiento
Yy procesado fueron llevados a cabo exactamente como se ha
descrito anteriormente. Sin embargo, para esta serie, la re-
lacidn petroleo-catalizador se ajustd en las operaciomes de
ensayo actuales para que la velocidad de conversion sea del
75 % par volumen para todas las porcicmes de catali:&é.doi'.
Los resultados de esta serie de operaciones se representa en
la siguiente Tabla II:

T A B L A IX

- Comversién T5%

RERDIMIENTOS
SCF Ho  Litrog H? Gasolina
% en peso de Cogue Barril de Litrc de % en volu—
Sb afiadido Catalizador % en peso de petr6leo petr6leo men de ali-

(1) Petrbleo  alimentacién convert, convert. mentacién
0 Te4 16.4 800 142 . 54,8
0.1 Te3 13.9 500 89 57.0
0.25 Te2 13.2 400 p! 59.3
0.5 7.2 12,7 340 61 61,6
1.0 Te5 11.6 315 56 63.0

(1) E1 porcentaje en peso estd basado en el peso del catali-
zador de craquing.

Los resultados mostrados en esta tabla indican de
ruevo 1a reduccidn en la produc'cic'm de hidrdgeno y coque con
gumento de la conceniraci 6zi del compuesto de antimonio y el
aumento de la produccidn de gasolina. Una comparacitn con 1es

resultados mostrados en la Tabla I indica que la actividad

catalizadora es algo mis baja al 75% en volumen que al T0%
l en volumen de conversic'm. Sin embargo, se consiguieron los l
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mismos resultados beneficiosos en cuanto a rendimiento se I

refiere.
EJ ENMNP L O II

Para cowparar el compuesto antimonio 0,0-dialquil
fosforoditicato utilizado de acuerdo con esta invencidn con
aditivos conocidos, se trataron 18 porciones de catalizador
uéaao, impregnadag y envejecidas previamente como se ha des-
crito en el Ejemplo I. Seis de estas parciones fueron impreg
nadas con varias cantidades del compuesto de antimonio
0,0-dialquilfosforoditiocato utilizado en el Ejemplo I. Seis
porciones del catalizador fueron impregnadas con anﬁﬁlonio
trifenilo. Las dltims seos parciones de catalizador fueron
finalmente impregnadas con tributilfosfina, Todos los aditi-
vos fueron utilizados como soluciones en ciclohexand'seco.
Ias cantidades de aditivos fueron ajustadas de tal modo que
el parcentaje en peso de antimonio para las dos primeras
gseries y el porcentaje en peso de fosforo para la tercera
serie de porciones fuese como se ha indicado en la siguiente
Tabla III. Con estas mestras de catalizador, el gasoil de
Kansas City se sometid al craguing com una gravedad API de
30,2 4 602 F., (g. esp. 0,875, a 162/162C) un punto de flui-
dez critico de 389C y uma viscosidad de 39 SUS a 2100F. (2,9
centistokes a 992C), E1l craquing se llevd a cabo en un siste-
ma de reactor de lecho fijo tamafio de laboratorio a 482¢C.
Ia relacidn de catalizador-petrbleo se ajusto hasta un 75%
en volumen de la velocidad de conversiodn.

Ia selectividad de formacidn de gasolina, el conte-
nido de coque y la produccion de hidrdgeno fueron medidos.

Todos lcs resultados fueron comparados en relacidn con los

‘ resultados obtenidos con un catalizador que no contenia age_:_x_l
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mente una evaluacidn de 1,00, Ia selectividad para la forma-
cibn de gasolina se definid como el volumen de productos 1i-
quidos que entraban en ebullicidn par debajo de los 204eC.
partido por 100 veces el volumen convertido de petrdleo. El
petréleo convertido es el valumen de alimentacion menos el
volumen de liquido recuperado que entra en ebullicion por
encima de los 2049C. Asi, par ejemplo, si la selectividad
para la formacién de gasolim del catalizador sin tratar fué
del 504 en volumen, la selectividad de un catalizador trata-

do con 1,04 en la siguiente tabla hard referencia a e se-

‘lectividad del 52% en valumen de este catalizador travado.

El contenido de coque del catalizador se mide pe-
sando el catalizador seco despue's del proceso de craqding.
Ia cantidad de hidroégeno producida se determira en un equipo
standard que analiza el contenido de hidrogeno de lcs yrodﬁ_c_
tos gaseosos que salen del reactor.

Los resultados de estas diversas operaciones se

represéntan en la siguiente Tabla III:
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que el agente de tratamiento de la presente invencion pro-
porcioma los resultados mis completos de los adiftivos ensa-
yados. Ia alfa selectividad para la formacion de gasolina y
la cantidad de hidrdgeno mis baja producida se logra median—
te el aditivo de esta invencion mientras que la formacidn de
coque es intermedia a la producida entre las formaciones de
coque de los otros dog aditivos.

El siguiente ejemplo se 1llevd a cabo con el fin de
determinar si una mezcla de los agentes de tratamiento cono-
cidos antimonio de trifenilo y fosfina de tri-n-butilo daria
resultados superiores respecto a cada uno de los agentes de
tratamiento individuales por si solo. Par lo tanto, se di-
solvieron antimon:i:o de trifenilo y fosfina de tri—n—bﬁjtilo
en ciclohexano seco y la mezcla se utilizé para impregmar
catalizadores secos usados del tipo y en 12 forma de,s,critg en
el Ejemplo I. Las muestras de catalizador preenvejecidas como
se ha descrito utilizando diez ciclos de regeneraciéi_l:_-cfa—
quing con alimentacidn de crudo de petrdleo de destilaéi on
primria de Borger, Texas. Cada catalizador tratado seruti-
1iz0 entonces para destilar por fraccionamiento gasoil de
Kansas City a 4829C y un tiempo de alimentacidn de petrdleo
de aproximadamente 30 segundos como se ha descrito. ILa rela-
cifn de catalizador respecto al petrlleo se modificd para
variar la conversiotn. Se prepararon tres muestras cataliti-
cas, la primera de las cuales contenia 0,25% en peso de fos-
foro y 0,75% en peso de antimonio, la segunda contenia 0,5%
en pego de fosforo y 0,5% en peso de antimonio y la tercera

contenfa 0,75% en peso de f&foro y 0,25% en peso de antimo-

[ | _
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el hidrégeno producido con los catalizadores coimpregnados
rué del 25 al 40% menos que el hidrdégeno producido con el
catalizador sin tratar. Ia cantidad de hidrogeno producida
fué esencialmente igual a la cantidad de nidrogeno producida
con un catalizador tratado con una cantidad igual de antimo-
nio derivado del trifenmilantimonio solo, es decir, sin nin-
guna tri-n-butilfosfina. También, la cantidad de cogue pro-
gucida y la selectividad para la formacidn de gasolina fueron
1ag mismas en aquellas operaclones que contenfan la misma
cantidad de antimonio se encuentre o no presente cuaiquier
tri-n-butilfcsfina. B

Estos resultados indicaron que el tratamiento del
catalizador con la mezcla de compuesto de antimonior'y el com=-
puesto de fosforo no mejoraba la operacién en un procaso que
ntilizaba un catalizador tratado con antimonio de trifenilo
so0lo. Par otra parte, los Ejemplos I y II, mestran que el
tratamiento @el catalizador con los compuestos de antinonio
de la presente invencidn proporciona unce resultadoe de
craguing considerablemente mejores que los que fueron obte-
nidos com un catalizador tratadoe sdlamente con el compuesto

de antimonio de trifenilo.
£ J EXM P L O III

En este Ejemplo se utilizd un catalizadar de cra=
quing que es comercialmente disponible bajo la marca comer-
cial Filtrol 900. Este catalizador era un catalizador a base
de arcilla. El catalizador usado contenfa 0,6% en peso apro-
ximadamente de cerio, 0,4% en peso de lantano y 0,33% en pe-

so de niquel, 0,56% en peso de vanadio ¥ 0,89% en peso de

I nierro. E1 catalizador se utilizd en un reactar de craquing l
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con linea de transferencia del tamafio de uma planta piloto
para destilar gasoil de Kansas City. A esta alimentacion de
gasoil se le afiadi6 el mismo compuesto de antimonio que el
utilizado en el Ejemplo I en una cantidad de 10,8% en peso
aproximadamente basado en la alimentaciln de gasoil durante
un tiempo lo suficientemente largo para depositar 0.3% o}
respectivamente 0,67 % en peso de antimonio en el cataliza-
dor. Asi se obtuvieron dos muestras de catalizador tratado,
una conteniendo 0,37 % en peso de antimonio yila.segunda
conteniendo 0,67% en peso de antimonio. Los catalizadores
tratados de éste modo se recuperaron del reactor y evaluaron
en un reactor de lecho fijo, tamafio de labaratorio a 482¢ C,
para el craquing de gasoil de Eansas City durante 30 éegun-
dos aproximadamente y en un reactor de lecho fluido para el
craguing de petréleo crudo de destilacidn primeria de- Borger
a 5102 C duranie 30 segundos aproximdamente. E1 envejeci-
miento y las operaciones de ensayo se llevaron a cado del
mismo modo que se ha descrito en relacidn con el Ejempio I.
Ia zoma superficial del catalizador sin tratar fué de 67,4
n2/gramo y el volumen de poro del catalizador fué de 0,31
cc/gramo. E1 catalizador tratado conteniendo 0,67% en peso
de antimonio tenfa uma zoma superficial de 57,5 m2/gramo Yy
un volumen de poro de 0,26 cc/gramo. Los resultades obteni-
dos con las muestras de catalizador estdn representados en

las siguientes Tablass:

b py o
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- I Por los resultados represeniados, puede apreciarse que a la
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misma velocidad de conversion la produécién de coque ¥y la
produceidn de hidrdgeno se reducieron en comparacién con el
catalizador sin tratar por el aditivo de esta invencidn. Ia
conversidn de gasolina fué comparable en el caso de la con-
centracidn mis alta del agente de tratamiento de antimonio.
En el caso donde se mantuvo constante la relacidn petrdleo
catalizador, la produccidn de coque y 1z produccion de hi-
drogeno fueron reducidas por el compuesto de antimonio. Ia
actividad mds baja del catalizador con 0,67% en peso de an-
timonio se supone que reside en el hecho de que este catall
zador tenia una superficie inferior y un volumen de poro
pds pequefio que el catalizador de control.

E J E M P L O IV

Este ejemplo calculado se dé para exponer la ope—
racidn de la invencidn a escala industrial. En una unidad
de craquing conteniendo 200 toneladas (181 toneladas métri-
cag) de catalizador de arcilla activa se sometleron a cra-

quing 24.300 barriles de petrdleo/dia (3.863.700 litros)
con una gravedad API de 20,8 (g. esp. 0,929 a 162/162).

Con el Tin de formar un nivel del 0,5% en peso (basado sobre
el catalizador) de antimonio en el catalizador el compuesto
de antimonio tuvo que afiadirse en una cantidad de 20 ppm de
antimonio a la materia prima durante 17 dfas o de 30 ppm de
antimonio a la materia prima durante 10 dias. Con'el fin de
mantener el nivel de antimonio a 0,5% en peso, la velocidad
de adicidn tiene que ser de 10 ppm de antimonio en el caso
de que se retiren del reactor 8 toneladas (7,2 toneladas mé
tricas) del catalizador por afa v sustituidas por catalizador

l sin tratar. En el caso de que sdlamente se sustituyan 6 tong‘
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- l ladas (5,4 toneladas métricas) de catalizador por dia, esta l
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adicibn seria suficiente para mantener el nivel de antimonio
del sistema al 0,65% en peso. En cantidades absolutas esto
quiere decir que 2175 libras (985 kg) de Vanlube 622 por dia
tienen que afiadirse a la materia prim durante lo dias

(1450 libras (657 kg) respectivamente durante 17 dias) y que
725 livtras (328 kg) de Vanlube por dia deben afiadirse a la
mteria prima para mantener el nivel deseado de compuesto de
antimonio en el catalizador al 0,5% en peso.

Todo aquello que sea accesorio en la realizacion
del procedimiento descrito, podrd ser objeto de modificacio-
nes y las cuestiones de forma, dispositivos ¥y miquiras Vu'l:i-
lizadas en la ejecucidn de la invenciin deberdn tomarse como
de arden secundario, pudie'ndose emplear aquellcs que mejor
convengan en tanto no alteren fundamentalmente las particula=—

ridades caracteristicas.

Ia solicitante se reserva el derecho de obtencion
de los opartunos Certificados de Adicidn complementarics par
las mejaras o perfeccionamientos que en lo sucesivo pudiera

aconsejar la practica.
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1). Un procedimiento quimico para obtener un ca-
talizador de craguing de hidrocearburocs, de actividad mejo-
rada, el cual ha sido utilizado en el craquing de hidrocar
buros poniendo en conbtacto dicho catalizador con un com=—
puesto de antimonio, caracterizado porque el
compuesto de antimonio utilizado se establece bajo la for-
mlas

R S

\0 "

NP -S§S - Sb
o/

R” 3
donde los grupos R, que pueden ser iguales o diferentes,
son radicales hidrocarbilo, que contienen cada uno de 1 &
18 dtomos de carbono, siendo el mimero total de dtomos de
carbono pox: nolécula de 6 4 90.

2). Un procedimiento qu:'.mico para obtener un ca-
talizador de craquing de hidrocarburos, de actividad mejo-
rada, segin ia reivindicaci 6n 1), caracterizado porgue di-
cho catalizador se pone en contacto con una alimentacién
de hidrocarburo en una zona de craquing bajo condiclones
de craquing, separads de ura alimentacibn sometida a
craquing, pasada por ura zona de regeneracion catalitica -
¥ regenerada.

3). Un procedimiento quimico para obtener un ca=~

 talizador de craquing de hidrocarburos, de actividad mejo-

rada, segin la reivindicacién 2), caracterizado porciue el
compuesto de antimonio se afiade a la alimentacidn de hi-

drocarburos.

4). Un procedimiento quimico para obtener un ca- l
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talizador de craquing de hidrocarburos, de actividad me- —-—]
jorada, segﬁn ma cualquiera'de las reivindicaciones 1)

4 3), caracterizado parque el compuestio de antimonio se

afade en solucidén en un diluyente inerte, cuyo diluygnte

es ciclohexano. I -

"~ 5). Un procedimiento quimico para obtener un ca-
talizador de craquing de hidrocarburcs, de actividad mejo-
rada, segin una cualquiera de las reivindicaciones anterio
res, caracterizado porque los grupos R son radicales al-
quilo de Co & Cy0; radicales cicloalguilos sustituidos o
insustituidos de C5 o Cg o radicales fenilo sustituldos o
insustitufdos, con la particularidad de que log grupos R
gon grupos n=propilo u octilo.

6). Un procedimiento qu{mico para obtener un ca-
talizador de craquing de hidrocarburos, de actividad mejo-
rada, segin una cualgquiera de las reivindicaciones anterio
res, caracterizado porque el contenido de antimonio o dicho
compuesto de antimonio se encuentra comprendido dentro de
la gama de 6 & 21% en peso, utilizdndose dicho compuesto de
antimonio en una proporci6n de 0,1 4 1,3% en peso basado en
el peso del catalizador.

7). Un procedimiento quimico para obtener un ca-
talizador de craquing de hidrocarburos, de actividad me jo-
rada, segzln una cualquiera de las reivindicaciones anterio
res, caracterizado porque en su realizacidn se utiliza un
catalizador de arcilla conteniendo niquel, vanadio y/o hierro.

8). Un procedimiento quimico para obtener un cata
lizador de craquing de hidrocarburos, de actividad mejora-
da, segfn una cualquiera de las reivindicaciones 2) & T),

l caracterizado porgue la regeneracidn catalitica inclu- I
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9), Un procedimiento quimico para obtener un ca-
talizador de craquing de hidrocarburos, de actividad me-
jorada, segfiin una cualquiera de las reivindicaciomes 3) &
8), caracterizado porque el compuesto de antimonio se do-
sifica inicialmente en la alimentacidn de hidrocarburo en
la concentracion deseada y se dosifica subsiguientemente
pare mantener dic;ha concentracidn.

10). Un procedimiento quimico para obtener un ca-
talizadér de craquing de hidrocarburos, de actividad ne~
jorada, segin la reivindicacidn 9), caracterizado pcaqus
la concentracidn inicial de dicho compuesto de antimunio
en la alimentacion se encuentra comprendida deniro de la
gama de 1 4 15.000 ppm..

11) "UN PROCEDIMIENTO (UIMICO PARA CBTENER UN
CATALIZADOR DE CRAQUING DE EIDROCARBURCS, DE ACTIVIDAD
MEJCRADAY, 7

Todo ello segin queda expuesto en la presente
Memoria, que consta de veintidos hojas foliadas y meca-
nografiadas por una sola cara.

MADRID, 11 de Octubre de1.976.
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