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DESCRIPCION
Procedimiento de mejora de hidrocarburos

La presente invencion se refiere al campo de procedimientos de mejora de hidrocarburos. Mas especificamente, la
presente invencion se refiere a la mejora de una gasolina de pirdlisis, obtenida de un procedimiento de craqueo
térmico de hidrocarburos, a productos tales como diolefinas Cs, olefinas Cs, diciclopentadieno y compuestos
aromaticos tales como benceno, tolueno y xileno (BTX).

Antecedentes de la invencion

En el presente documento se pretende que "consistente esencialmente en" signifique que la sustancia o
combinacién de sustancias indicadas después de esta frase no incluya ningdn componente adicional que pudiera
afectar materialmente a las propiedades de las sustancias o combinacion de sustancias indicadas después de esta
frase.

Es bien sabido en la técnica que procedimientos para el craqueo térmico de hidrocarburos tales como etano,
propano, nafta y similares generan un subproducto conocido como gasolina de pirélisis 0 concentrado aromatico,
gue puede ser desbutanizado para formar concentrado aromatico desbutanizado (DAC, por sus siglas en inglés).
Esta gasolina de pirdlisis o DAC contiene tipicamente hidrocarburos Cs y mas pesados, tales como diolefinas Cs,
olefinas Cs, compuestos arométicos, ciclopentadieno (CPD) y diciclopentadieno (DCPD). Es deseable convertir el
CPD a DCPD, que es un producto quimico industrial valioso que puede utilizarse en la produccion de elastomeros y
resinas de poliéster insaturado.

La patente de EE.UU. 2,439,307 describe un método para recuperar ciclopentadieno en forma de un dimero a partir
de una mezcla de ciclopentadieno y otros hidrocarburos polimerizando (que incluye dimerizando) en primer lugar
ciclopentadieno en la mezcla y después llevando a cabo destilacion fraccionada a presion subatmosférica para
separar el diciclopentadieno de polimeros superiores.

Los procedimientos tipicos de mejora de gasolina de pirélisis separan la gasolina de pir6lisis en un corriente Cs que
contiene CPD y una corriente Ce+. Después se dimeriza la corriente Cs para formar DCPD que se purifica aguas
abajo. Un inconveniente de este procedimiento reside en que cuando la gasolina de pirdlisis procede de
almacenamiento, en donde una parte del CPD se ha convertido en DCPD, la separacion de la gasolina de pir6lisis
en una corriente Cs y una corriente Ce+, ¥ la dimerizacion de CPD en la corriente Cs a DCPD, daran lugar al reparto
del DCPD entre la corriente Cs y la corriente Cs+, haciendo necesario el gasto adicional de recuperar DCPD tanto de
la corriente Cs como de la corriente Ce-.

Por tanto, el desarrollo de un procedimiento capaz de mejorar eficazmente una gasolina de pirdlisis, sea obtenida
directamente desde un unidad de craqueo térmico de hidrocarburo o bien desde almacenamiento, seria una
contribucién significativa a la técnica.

Compendio de la invencion

Es deseable proporcionar un nuevo procedimiento para mejorar un material de alimentacion de hidrocarburo que
comprende olefinas Cs, diolefinas Cs, CPD, DCPD y compuestos arométicos para producir un producto de DCPD y/o
un producto de diolefina Cs y/o un producto de olefina Cs y/o un producto aromatico.

También es deseable proporcionar un nuevo procedimiento con eficacia incrementada para recuperar DCPD de
gasolina de pirdlisis.

Ademas, es deseable proporcionar un nuevo procedimiento con eficacia incrementada para producir y recuperar
DCPD de gasolina de pirdlisis que contenga una cantidad significativa de DCPD.

Mas aun, es deseable proporcionar un nuevo procedimiento con eficacia incrementada para recuperar DCPD de
gasolina de pirdlisis en donde el DCPD tenga un indice de color Pt/Co por debajo de aproximadamente 30.

Segun una primera realizacion de la presente invencion, se proporciona un procedimiento para mejorar
hidrocarburos que incluye los pasos de:

a) calentar un material de alimentacién de hidrocarburo que comprende CPD, DCPD, diolefinas Cs, benceno, tolueno
y xileno en una zona de calentamiento, para dimerizar CPD a DCPD, formando asi un primer efluente;

b) separar el primer efluente en una corriente Cs+ Y una corriente de diolefina Cs que comprende diolefinas Cs;

c) separar la corriente Ce+ en una corriente Cs - Co y una corriente Cio-;

d) separar la corriente Cio+ en una corriente de fueléleo y una corriente DCPD que comprende DCPD; y

e) hidrotratar la corriente Cs - Co para formar asi una corriente BTX que comprende benceno, tolueno y xileno.

Segun una segunda realizacion de la presente invenciéon, se proporciona un procedimiento para mejorar
hidrocarburos que incluye los pasos de:

a) calentar un material de alimentacién de hidrocarburo que comprende CPD, DCPD, diolefinas Cs, benceno, tolueno
y xileno en una zona de calentamiento, para dimerizar CPD a DCPD, formando asi un primer efluente;
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b) separar el primer efluente en una corriente Cs - Co y una corriente Cio+;

c) separar la corriente Cio+ €n una corriente de fuel6leo y una corriente DCPD que comprende DCPD;

d) poner en contacto la corriente Cs - Co con un catalizador de hidrogenacion selectivo, en una primera zona de
reaccion y en presencia de hidrégeno, para hidrogenar al menos una parte de las diolefinas, alquinos y estireno
contenidos en la corriente Cs - Co, formando asi un segundo efluente;

e) separar el segundo efluente en una corriente Cs - Co y un corriente de olefina Cs que comprende olefinas Cs;

f) poner en contacto la corriente Cs - Co con un catalizador de hidrodesulfuracion, en una segunda zona de reaccion
y en presencia de hidrégeno, para desulfurar al menos una parte de los compuestos que contienen azufre
contenidos en la corriente Cs - Co, formando asi una corriente BTX que comprende benceno, tolueno y xileno.

A partir de la descripcion detallada y las reivindicaciones adjuntas se pondran de manifiesto otros objetos y
ventajas.

Breve descripcion de los dibujos

La Figura 1 es un diagrama de flujo esquematico que muestra una realizacion de la presente invencion.
La Figura 2 es un diagrama de flujo esquematico que muestra otra realizacion de la presente invencion.
Descripcion detallada de la invencion

El procedimiento de esta invencion implica la mejora de un material de alimentacién de hidrocarburo que comprende
CPD, DCPD, diolefinas Cs, benceno, tolueno y xileno.

El material de alimentacién de hidrocarburo comprende generalmente hidrocarburos que tienen mas de 4 atomos de
carbono por molécula. El material de alimentacién de hidrocarburo puede ser una gasolina de pir6lisis procedente de
un procedimiento de craqueo térmico de hidrocarburos (como etano, propano y nafta). El material de alimentacion de
hidrocarburo también puede ser una gasolina de pirdlisis que ha sido desbutanizada, y se denomina generalmente
DAC.

El material de alimentacién de hidrocarburo contiene tipicamente CPD en el intervalo de aproximadamente 1,0% en
peso a aproximadamente 20% en peso, mas tipicamente de aproximadamente 1,0% en peso a aproximadamente
15% en peso, y lo mas tipicamente de 1,5% en peso a 10% en peso, basado en el peso total del material de
alimentacién de hidrocarburo; y tipicamente contiene DCPD en el intervalo de aproximadamente 0,5% en peso a
aproximadamente 50% en peso, mas tipicamente de aproximadamente 1,0% en peso a aproximadamente 40% en
peso, y lo mas tipicamente de 1,5% en peso a 30% en peso, basado en el peso total del material de alimentacion de
hidrocarburo.

Segun la primera realizacion de la invencion se calienta el material de alimentacion de hidrocarburo en una zona de
calentamiento de manera que se produzca la dimerizacion a DCPD de al menos una parte del CPD contenido en el
material de alimentacion de hidrocarburo, formando asi un primer efluente. Mas particularmente, el calentamiento en
la zona de calentamiento se realiza a una temperatura en el intervalo de aproximadamente 37,8°C (100°F) a
aproximadamente 232°C (450°F), con preferencia de aproximadamente 93,3°C (200°F) a aproximadamente 204°C
(400°F), y lo mas preferiblemente de 93,3°C (200°F) a 149°C (300°F). El % en peso de CPD en el primer efluente es
preferiblemente inferior a aproximadamente 2% en peso, mas preferiblemente inferior a aproximadamente 1,5% en
peso, y lo mas preferiblemente inferior a 1% en peso, basado en el peso total del primer efluente.

Después se puede separar el primer efluente, por cualquier medio tal como destilacion, en un corriente Ce+ que
comprende hidrocarburos que tienen mas de 5 atomos de carbono por molécula, y una corriente de diolefina Cs que
comprende diolefinas Cs tales como, pero sin limitacion, isopreno y cis- y trans-1,3-pentadieno (piperileno).

Se puede separar la corriente Ce+, por cualquier medio adecuado tal como destilacion, en una corriente Cs - Co que
comprende hidrocarburos que, por molécula, tienen atomos de carbono en el intervalo de 6, e incluyéndolo, a 9,
e incluyéndolo, y en una corriente Cio+ que comprende hidrocarburos que tienen mas de 9 4tomos de carbono por
molécula.

La corriente Cs - Co contiene tipicamente azufre en el intervalo de aproximadamente 10 a aproximadamente 200
ppm en peso, mas tipicamente en el intervalo de aproximadamente 10 a aproximadamente 100 ppm en peso, y lo
mas tipicamente de 10 a 50 ppm en peso, basado en el peso total de la corriente Ces - Co. La corriente Cs - Co
también tiene tipicamente un indice de bromo en el intervalo de aproximadamente 10 a aproximadamente 100, mas
tipicamente de aproximadamente 10 a aproximadamente 50, y lo mas tipicamente de 10 a 30 gramos de bromo/100
gramos de muestra. El indice de bromo que se indica en la presente memoria se determina empleando el método de
ensayo ASTM D1492-96 y es un indicador de la cantidad de olefinas contenidas en una corriente de hidrocarburo.
Un bajo indice de bromo indica bajos niveles de olefinas.

Se puede separar la corriente Cio+, por cualquier medio adecuado tal como destilacién, en una corriente de fuel6leo
gue comprende hidrocarburos que tienen mas de 10 atomos de carbono por molécula, y en una corriente DCPD que
comprende DCPD.
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Se puede hidrotratar la corriente Ce - Co, por cualquier medio adecuado para hidrotratar hidrocarburos, para formar
asi una corriente BTX que comprende benceno, tolueno y xileno. Mas particularmente, el hidrotratamiento se puede
llevar a cabo poniendo en contacto la corriente Cs - Co con un catalizador de hidrogenacion, en una primera zona de
reaccion y en presencia de hidrégeno, para hidrogenar al menos una parte de las olefinas, diolefinas, alquinos y
estireno contenidos en la corriente Cs - Co, formando asi un segundo efluente que tiene un indice de bromo inferior
al de la corriente Ce - Co.

Se puede hacer trabajar la primera zona de reaccidn como un paso de procedimiento por lotes o bien,
preferiblemente, como un paso de procedimiento continuo. En este Ultimo modo de trabajo se puede emplear un
lecho de catalizador sélido o un lecho de catalizador mévil o un lecho de catalizador fluidizado. Cualquiera de estos
modos de trabajo presenta ventajas e inconvenientes, y los expertos en la técnica pueden seleccionar el mas
adecuado para una alimentacion y catalizador particulares.

El catalizador de hidrogenacion puede ser cualquier composicion eficaz para hidrogenar hidrocarburos insaturados.
Mas particularmente, el catalizador de hidrogenacién puede comprender, consistir en, o consistir esencialmente en
un metal del Grupo VIII seleccionado del grupo consistente en hierro, cobalto, niquel, rutenio, rodio, paladio, osmio,
iridio, platino y combinaciones de dos o mas cualesquiera de los mismos. Preferiblemente, el catalizador de
hidrogenaciéon comprende paladio.

La hidrogenacion en la primera zona de reaccion se lleva a cabo preferiblemente en condiciones de reaccion
eficaces para hidrogenar hidrocarburos insaturados. La temperatura de reaccion se sitia mas particularmente en el
intervalo de aproximadamente 37,8°C (100°F) a aproximadamente 316°C (600°F), con preferencia de
aproximadamente 65,6°C (150°F) a aproximadamente 204°C (400°F), y lo mas preferiblemente de 65,6°C (150°F) a
188°C (370°F). La presion de contacto puede variar de aproximadamente 105 kPa (a) (15 psia) a aproximadamente
6.895 kPa (a) (1.000 psia), con preferencia de aproximadamente 345 kPa (a) (50 psia) a aproximadamente
3.445 kPa (a) (500 psia), y lo més preferiblemente de 1.035 kPa (a) (150 psia) a 3.445 kPa (a) (500 psia). La WHSV
(velocidad espacial masica horaria, por sus siglas en inglés) puede situarse en el intervalo de aproximadamente
0,1 hora! a aproximadamente 40 hora?, con preferencia de aproximadamente 0,25 hora?! a aproximadamente
20 hora, y lo mas preferiblemente de 1,0 hora* a 10 hora™. La relacion de hidrégeno a hidrocarburo puede situarse
en el intervalo de aproximadamente 1,8 a aproximadamente 895 metros cubicos estandar de hidrégeno por metro
cubico de hidrocarburo (de aproximadamente 10 a aproximadamente 5.000 pies cubicos estandar de hidrégeno por
barril de hidrocarburo), con preferencia de aproximadamente 3,6 a aproximadamente 445 metros cubicos estandar
de hidrégeno por metro cubico de hidrocarburo (de aproximadamente 20 a aproximadamente 2.500 pies cubicos
estandar de hidrégeno por barril de hidrocarburo), y lo méas preferiblemente de 17,8 a 178 metros clbicos estandar
de hidrégeno por metro cubico de hidrocarburo (de 100 a 1.000 pies cubicos estandar de hidrégeno por barril de
hidrocarburo).

Se puede poner en contacto el segundo efluente con un catalizador de hidrodesulfuraciéon, en una segunda zona de
reaccion y en presencia de hidrégeno, para desulfurar al menos una parte de los compuestos que contienen azufre
contenidos en el segundo efluente y saturar sustancialmente la mayoria de los compuestos olefinicos y diolefinicos
contenidos en el segundo efluente, formando asi la corriente BTX. La corriente BTX contiene preferiblemente menos
de aproximadamente 2 ppm en peso, con mas preferencia menos de aproximadamente 1,5 ppm en peso, y lo mas
preferiblemente menos de 1,0 ppm en peso de azufre, basado en el peso total de la corriente BTX. La corriente BTX
también tiene preferiblemente un indice de bromo en el intervalo de aproximadamente 0 a aproximadamente 2, con
mas preferencia de aproximadamente 0 a aproximadamente 1, y lo mas preferiblemente de 0 a 0,5.

Se puede hacer trabajar la segunda zona de reaccibn como un paso de procedimiento por lotes o bien,
preferiblemente, como un paso de procedimiento continuo. En este Ultimo modo de trabajo se puede emplear un
lecho de catalizador sélido o un lecho de catalizador mévil o un lecho de catalizador fluidizado. Cualquiera de estos
modos de trabajo presenta ventajas e inconvenientes, y los expertos en la técnica pueden seleccionar el mas
adecuado para una alimentacion y catalizador particulares.

El catalizador de hidrodesulfuracion puede ser cualquier composicion eficaz para desulfurar materiales de
alimentacion de hidrocarburo que contengan azufre. Mas particularmente, el catalizador de hidrodesulfuracion puede
comprender, consistir en, o consistir esencialmente en un metal del Grupo VIl seleccionado del grupo consistente
en hierro, cobalto, niquel, rutenio, rodio, paladio, osmio, iridio, platino y combinaciones de dos o mas cualesquiera de
los mismos, y un metal del Grupo VIB seleccionado del grupo consistente en cromo, molibdeno, wolframio y
combinaciones de dos o mas cualesquiera de los mismos. Preferiblemente, el catalizador de hidrodesulfuracién
comprende niquel y molibdeno.

La hidrodesulfuracion en la segunda zona de reaccion se lleva a cabo preferiblemente en condiciones de reaccion
eficaces para reducir el contenido de azufre de hidrocarburos que contengan azufre y eficaces para saturar
hidrocarburos olefinicos. La temperatura de reaccion se sitta mas particularmente en el intervalo de
aproximadamente 149°C (300°F) a aproximadamente 427°C (800°F); con preferencia de aproximadamente 204°C
(400°F) a aproximadamente 371°C (700°F); y lo mas preferiblemente de 260°C (500°F) a 343°C (650°F). La presion
de contacto puede variar de aproximadamente 105 kPa (a) (15 psia) a aproximadamente 6.895 kPa (a) (1.000 psia),
con preferencia de aproximadamente 345 kPa (a) (50 psia) a aproximadamente 3.445 kPa (a) (500 psia), y lo mas

4



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ES 2553092 T3

preferiblemente de 1.035 kPa (a) (150 psia) a 3.445 kPa (a) (500 psia). La WHSV puede situarse en el intervalo de
aproximadamente 0,1 hora® a aproximadamente 40 hora, con preferencia de aproximadamente 0,25 hora? a
aproximadamente 20 hora?, y lo mas preferiblemente de 1,0 hora? a 10 hora?. La relacién de hidrégeno a
hidrocarburo puede situarse en el intervalo de aproximadamente 1,8 a aproximadamente 895 metros cubicos
estandar de hidrégeno por metro cubico de hidrocarburo (de aproximadamente 10 a aproximadamente 5.000 pies
cubicos estandar de hidrogeno por barril de hidrocarburo), con preferencia de aproximadamente 3,6 a
aproximadamente 445 metros cubicos estandar de hidrégeno por metro clbico de hidrocarburo (de
aproximadamente 20 a aproximadamente 2.500 pies cubicos estandar de hidrégeno por barril de hidrocarburo), y lo
mas preferiblemente de 17,8 a 178 metros cubicos estandar de hidrégeno por metro cubico de hidrocarburo (de
100 a 1.000 pies cubicos estandar de hidrégeno por barril de hidrocarburo).

Segun la segunda forma de realizacion de la invencion se calienta el material de alimentacion de hidrocarburo, tal
como se ha descrito mas arriba, en una zona de calentamiento de manera que se produzca la dimerizacion a DCPD
de al menos una parte del CPD contenido en el material de alimentacién de hidrocarburo, formando asi un primer
efluente. Mas particularmente, el calentamiento en la zona de calentamiento se realiza a una temperatura en el
intervalo de aproximadamente 37,8°C (100°F) a aproximadamente 232°C (450°F), con preferencia de
aproximadamente 93,3°C (200°F) a aproximadamente 204°C (400°F), y lo mas preferiblemente de 93,3°C (200°F) a
149°C (300°F). El % en peso de CPD en el primer efluente es preferiblemente inferior a aproximadamente 2% en
peso, mas preferiblemente inferior a aproximadamente 1,5% en peso, y lo mas preferiblemente inferior a 1% en
peso, basado en el peso total del primer efluente

Después se puede separar el primer efluente, por cualquier medio tal como destilacién, en un corriente Cio+ que
comprende hidrocarburos que tienen mas de 9 atomos de carbono por molécula, y una corriente Cs- Co que
comprende hidrocarburos que, por molécula, tienen atomos de carbono en el intervalo de 6, e incluyéndolo, a 9,
e incluyéndolo.

La corriente Cs- Co contiene tipicamente azufre en el intervalo de aproximadamente 10 ppm en peso a
aproximadamente 200 ppm en peso, mas tipicamente de aproximadamente 10 ppm en peso a 100 ppm en peso, y
lo mas tipicamente de 10 a 50 ppm en peso, basado en el peso total de la corriente Cs - Co. La corriente Cs - Co
también tiene tipicamente un indice de bromo en el intervalo de aproximadamente 10 a aproximadamente 200, mas
tipicamente de aproximadamente 10 a aproximadamente 100, y lo mas tipicamente de 10 a 60.

Se puede separar la corriente Cio+, por cualquier medio adecuado tal como destilacién, en una corriente de fuel6leo
gue comprende hidrocarburos que tienen mas de 10 atomos de carbono por molécula, y en una corriente DCPD.

Se puede poner en contacto la corriente Cs - Co con un catalizador de hidrogenacion selectivo, en una primera zona
de reaccién y en presencia de hidrégeno, para hidrogenar al menos una parte de las diolefinas, alquinos y estireno
contenidos en la corriente Cs - Co, formando asi un segundo efluente que tiene un indice de bromo inferior al de la
corriente Cs - Co.

Se puede hacer trabajar la primera zona de reaccidn como un paso de procedimiento por lotes o bien,
preferiblemente, como un paso de procedimiento continuo. En este Gltimo modo de trabajo se puede emplear un
lecho de catalizador sélido o un lecho de catalizador mévil o un lecho de catalizador fluidizado. Cualquiera de estos
modos de trabajo presenta ventajas e inconvenientes, y los expertos en la técnica pueden seleccionar el mas
adecuado para una alimentacion y catalizador particulares.

El catalizador de hidrogenacion selectivo puede ser cualquier composicion eficaz para hidrogenar selectivamente
diolefinas Cs a olefinas Cs. Mas particularmente, el catalizador de hidrogenacién selectivo puede comprender,
consistir en, 0 consistir esencialmente en un primer componente que comprende un material que contiene paladio
seleccionado del grupo consistente en paladio metalico, 6xidos de paladio y combinaciones de dos o mas
cualesquiera de los mismos; y un segundo componente seleccionado del grupo consistente en plata o un haluro de
metal alcalino. Cuando el segundo componente es plata, se puede potenciar adicionalmente el catalizador con un
fluoruro de metal alcalino. En la patente de EE.UU. n° 5,866,735 y en la patente de EE.UU. n° 5,510,550, que se
incorporan cada una en la presente memoria por referencia, se describen catalizadores de hidrogenacion selectivos
adecuados y métodos para fabricarlos. Preferiblemente, el catalizador de hidrogenacion selectivo comprende
paladio, plata y fluoruro de potasio o bien paladio y yoduro de potasio. Metal alcalino, tal como se emplea en la
presente memoria, incluye litio, sodio, potasio, rubidio, cesio y francio.

La hidrogenacion en la primera zona de reaccion se lleva a cabo preferiblemente en condiciones de reaccion
eficaces para hidrogenar hidrocarburos insaturados. La temperatura de reaccion se sitia mas particularmente en el
intervalo de aproximadamente 37,8°C (100°F) a aproximadamente 316°C (600°F), con preferencia de
aproximadamente 65,6°C (150°F) a aproximadamente 204°C (400°F), y lo mas preferiblemente de 65,6°C (150°F) a
188°C (370°F). La presion de contacto puede variar de aproximadamente 105 kPa (a) (15 psia) a aproximadamente
6.895 kPa (a) (1.000 psia), con preferencia de aproximadamente 345 kPa (a) (50 psia) a aproximadamente 3.445
kPa (a) (500 psia), y lo mas preferiblemente de 1.035 kPa (a) (150 psia) a 3.445 kPa (a) (500 psia). La WHSYV puede
situarse en el intervalo de aproximadamente 0,1 hora®l a aproximadamente 40 hora?, con preferencia de
aproximadamente 0,25 hora? a aproximadamente 20 hora?, y lo mas preferiblemente de 1,0 hora' a 10 hora™.
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La relacién de hidrégeno a hidrocarburo puede situarse en el intervalo de aproximadamente 1,8 a aproximadamente
895 metros cubicos estandar de hidrégeno por metro culbico de hidrocarburo (de aproximadamente 10 a
aproximadamente 5.000 pies cubicos estandar de hidrégeno por barril de hidrocarburo), con preferencia de
aproximadamente 3,6 a aproximadamente 445 metros cubicos estandar de hidrégeno por metro cubico de
hidrocarburo (de aproximadamente 20 a aproximadamente 2.500 pies cubicos estandar de hidrégeno por barril de
hidrocarburo), y lo mas preferiblemente de 17,8 a 178 metros cubicos estandar de hidrogeno por metro cubico de
hidrocarburo (de 100 a 1.000 pies cubicos estandar de hidrogeno por barril de hidrocarburo).

Se puede separar el segundo efluente, por cualquier medio adecuado tal como destilacion, en una corriente Cs - Co
que comprende hidrocarburos que, por molécula, tienen atomos de carbono en el intervalo de 6, e incluyéndolo, a 9,
e incluyéndolo, y en un corriente de olefina Cs que comprende olefinas Cs.

Se puede poner en contacto la corriente Cs - Co con un catalizador de hidrodesulfuracién, como se describe en la
primera realizacion, en una segunda zona de reaccion y en presencia de hidrégeno, para desulfurar al menos una
parte de los compuestos que contienen azufre contenidos en la corriente Cs - Cg y Saturar sustancialmente la mayor
parte de los compuestos olefinicos y diolefinicos contenidos en la corriente Cs - Co, formando asi una corriente BTX
que comprende benceno, tolueno y xileno. La corriente BTX contiene preferiblemente menos de aproximadamente
2 ppm en peso, con mas preferencia menos de aproximadamente 1,5 ppm en peso, y lo mas preferiblemente menos
de 1,0 ppm en peso de azufre, basado en el peso total de la corriente BTX. La corriente BTX también tiene
preferiblemente un indice de bromo en el intervalo de aproximadamente 0 a aproximadamente 2, con mas
preferencia de aproximadamente 0 a aproximadamente 1, y lo mas preferiblemente de 0 a 0,5.

Se puede hacer trabajar la segunda zona de reacciébn como un paso de procedimiento por lotes o bien,
preferiblemente, como un paso de procedimiento continuo. En este Gltimo modo de trabajo se puede emplear un
lecho de catalizador sélido o un lecho de catalizador mévil o un lecho de catalizador fluidizado. Cualquiera de estos
modos de trabajo presenta ventajas e inconvenientes, y los expertos en la técnica pueden seleccionar el mas
adecuado para una alimentacién y catalizador particulares

La hidrodesulfuracion en la segunda zona de reaccion se lleva a cabo preferiblemente en condiciones de reaccion
eficaces para reducir el contenido de azufre de hidrocarburos que contienen azufre y eficaces para saturar
hidrocarburos olefinicos. La temperatura de reaccion se sitla mas particularmente en el intervalo de
aproximadamente 149°C (300°F) a aproximadamente 427°C (800°F); con preferencia de aproximadamente 204°C
(400°F) a aproximadamente 371°C (700°F); y lo mas preferiblemente de 260°C (500°F) a 343°C (650°F). La presion
de contacto puede variar de aproximadamente 105 kPa (a) (15 psia) a aproximadamente 6.895 kPa (a) (1.000 psia),
con preferencia de aproximadamente 345 kPa (a) (50 psia) a aproximadamente 3.445 kPa (a) (500 psia), y lo mas
preferiblemente de 1.035 kPa (a) (150 psia) a 3.445 kPa (a) (500 psia). La WHSV puede situarse en el intervalo de
aproximadamente 0,1 hora® a aproximadamente 40 hora, con preferencia de aproximadamente 0,25 hora? a
aproximadamente 20 hora?, y lo mas preferiblemente de 1,0 hora? a 10 hora. La relaciéon de hidrégeno a
hidrocarburo puede situarse en el intervalo de aproximadamente 1,8 a aproximadamente 895 metros cubicos
estandar de hidrégeno por metro cubico de hidrocarburo (de aproximadamente 10 a aproximadamente 5.000 pies
cubicos estandar de hidrogeno por barril de hidrocarburo), con preferencia de aproximadamente 3,6 a
aproximadamente 445 metros cubicos estandar de hidrégeno por metro cubico de hidrocarburo (de
aproximadamente 20 a aproximadamente 2.500 pies cubicos estandar de hidroégeno por barril de hidrocarburo), y lo
mas preferiblemente de 17,8 a 178 metros cubicos estandar de hidrégeno por metro clbico de hidrocarburo (de 100
a 1.000 pies cubicos estandar de hidrégeno por barril de hidrocarburo).

La corriente DCPD producida en la primera, segunda o tercera realizacion puede comprender al menos
aproximadamente 70% en peso de DCPD, con preferencia al menos aproximadamente 75% en peso de DCPD, y lo
mas preferiblemente al menos 80% en peso de DCPD, basado en el peso total de la corriente DCPD, y tiene un
color Pt-Co, que es inferior a aproximadamente 30, preferiblemente inferior a aproximadamente 28, y lo mas
preferiblemente inferior a 25. El color Pt-Co, tal como se emplea en la presente memoria, se define como el color del
liguido medido segun el método ASTM D-1209.

Para evitar la produccion de cuerpos coloreados procedentes de la reaccion de DCPD y otros compuestos de
hidrocarburo con oxigeno o herrumbre, la primera columna de separacién, el primer condensador de cabeza, el
primer rehervidor, la segunda columna de separacion, el segundo condensador de cabeza y el segundo rehervidor
deben ser hechos trabajar en ausencia sustancial de herrumbre y de oxigeno. Mas particularmente, se prefiere
hacer trabajar la primera columna de separacion, primer condensador de cabeza, primer rehervidor, segunda
columna de separacién, segundo condensador de cabeza y segundo rehervidor, y cualquier equipo auxiliar, en un
modo estanco al aire. Asi mismo, se prefiere limpiar, ya sea quimicamente o de otro modo, antes de su uso en el
procedimiento de la invencion la primera columna de separacioén, primer condensador de cabeza, primer rehervidor,
segunda columna de separacion, segundo condensador de cabeza, segundo rehervidor, y cualquier equipo auxiliar,
para eliminar sustancialmente toda la herrumbre contenida en ellos.

Se describira ahora el procedimiento de la presente invencién, con referencia a las Figuras.

Haciendo referencia a la Figura 1 y la primera realizacion de la presente invencion, un material de alimentacion de
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hidrocarburo entra en un recipiente 100, que define una zona de calentamiento, a través del conducto 102, formando
asi un primer efluente. Se retira el primer efluente del recipiente 100 a través del conducto 104. Después se
introduce el primer efluente en una primera columna 106 de separacion, que define una primera zona de separacion,
a través del conducto 104, y se separa en una corriente Ces+ y un corriente de diolefina Cs. Se retira la corriente de
diolefina Cs de la primera columna 106 de separacion a través del conducto 108 y se retira la corriente Ce+ de la
primera columna 106 de separacion a través del conducto 110. Después se introduce la corriente Cs+ €n una
segunda columna 112 de separacioén, que define una segunda zona de separacion, a través del conducto 110, y se
separa en una corriente Cs - Co y una corriente Cio+. Se retira la corriente Ces - Co de la segunda columna 112 de
separacion a través del conducto 114 y se retira la corriente Cio+ de la segunda columna 112 de separacion a través
del conducto 116. Después se cargan la corriente Cs - Co y una corriente de hidrégeno a un primer reactor 118, que
define una primera zona de reaccion, a través de conductos 114 y 120, respectivamente, y entran en contacto con
un catalizador de hidrogenacion contenido dentro de la primera zona de reaccion, formando asi un segundo efluente.
Se retira el segundo efluente del primer reactor 118 a través del conducto 122. Después se cargan el segundo
efluente y una corriente de hidrégeno a un segundo reactor 124, que define una segunda zona de reaccion, a través
de conductos 122 y 126, respectivamente, y entran en contacto con un catalizador de hidrodesulfuracién contenido
dentro de la segunda zona de reaccion, formando asi una corriente BTX. Se retira la corriente BTX del segundo
reactor 124 a través del conducto 128.

Se introduce la corriente Cio+ en una tercera columna 130 de separacion, que define una tercera zona de
separacion, a través del conducto 116, y se separa en una corriente DCPD y una corriente de fueldleo. Se retira la
corriente DCPD de la tercera columna 130 de separacion a través del conducto 132 y se retira la corriente de
fueldleo de la tercera columna 130 de separacion a través del conducto 134.

Haciendo referencia ahora a la Figura 2 y la segunda forma de realizacion de la presente invencion, un material de
alimentacion de hidrocarburo entra en un recipiente 200, que define una zona de calentamiento, a través del
conducto 202, formando asi un primer efluente. Se retira el primer efluente del recipiente 200 a través del conducto
204. Después se introduce el primer efluente en una primera columna 206 de separacion, que define una primera
zona de separacion, a través del conducto 204, y se separa en una corriente Cs - Co y una corriente Cio+. Se retira la
corriente Cs - Co de la primera columna 206 de separacion a través del conducto 208 y se retira la corriente Cio+ de
la primera columna 206 de separacion a través del conducto 210. Después se cargan la corriente Cs - Co y una
corriente de hidrégeno a un primer reactor 212, que define una primera zona de reaccion, a través de conductos 208
y 214, respectivamente, y entran en contacto con un catalizador de hidrogenacién contenido dentro de la primera
zona de reaccion, formando asi un segundo efluente. Se retira el segundo efluente del primer reactor 212 a través
del conducto 216. Después se introduce el segundo efluente en una segunda columna 218 de separacién, que
define una segunda zona de separacioén, a través del conducto 216, y se separa en una corriente Cs - Co y un
corriente de olefina Cs. Se retira la corriente de olefina Cs de la segunda columna 218 de separacion a través del
conducto 220 y se retira la corriente Ces - Co de la segunda columna 218 de separacion a través del conducto 222.
Después se cargan la corriente Cs - Co y una corriente de hidrégeno en un segundo reactor 224, que define una
segunda zona de reaccion, a través de conductos 222 y 226, respectivamente, y entran en contacto con un
catalizador de hidrodesulfuracién contenido dentro de la segunda zona de reaccién, formando asi una corriente BTX
gue se retira de segundo reactor 224 a través del conducto 228.

Se introduce la corriente Cio+ en una tercera columna 230 de separacion, que define una tercera zona de
separacion, a través del conducto 210, y se separa en una corriente DCPD y una corriente de fueldleo. Se retira la
corriente DCPD de la tercera columna 230 de separacién a través del conducto 232 y se retira la corriente de
fueléleo de la tercera columna 230 de separacion a través del conducto 234.

Se proporciona el siguiente ejemplo para ilustrar adicionalmente esta invencion y no debe considerarse como
indebidamente limitante del alcance de esta invencion.

Ejemplo

Este ejemplo ilustra la mejora de una corriente de gasolina de pirdlisis mediante el uso del procedimiento de la
invencion como se ha descrito mas arriba en la primera realizacion.

Se cargd una corriente de gasolina de pirdlisis procedente de un tanque de almacenamiento de una planta quimica a
una zona de calentamiento (un dimerizador) a una temperatura de entrada de aproximadamente 119°C (246°F) y
una temperatura de salida de aproximadamente 133°C (271°F), formando asi un primer efluente. Después se separd
el primer efluente en una corriente de diolefina Cs y una corriente Ce+ en una primera columna de separacion
(despentanizador). Después se cargo la corriente Ce+ €n una segunda columna de separacion que tenia una parte
inferior, una parte superior y una parte intermedia que contenian relleno estructurado, teniendo la parte intermedia
58 platos tedricos. El punto de introduccién del primer efluente en la parte intermedia estaba aproximadamente en la
152 bandeja tedrica. La primera corriente de cabeza en forma de vapor de la parte superior de la segunda columna
de separacion estaba a una presion de aproximadamente 8,3 kPa (a) (1,2 psia) y una temperatura de 87,2°C
(189°F). El condensador de cabeza de la segunda columna de separacidon condenso la primera corriente de cabeza
en forma de vapor para producir un condensado liquido con una temperatura de aproximadamente 12,8°C (55°F), y
proporcioné una corriente de reflujo con una relaciéon de reflujo de aproximadamente 0,30. Se hizo trabajar el
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rehervidor de la segunda columna de separacion a una temperatura de aproximadamente 108°C (227°F). Del
condensador de la segunda columna de separacion se retiré una corriente Ce - Co, y del rehervidor de la segunda
columna de separacion se retir6 una corriente Cio+. Después se carg0 la corriente Cio+ & una tercera columna de
separacion que tenia una parte inferior, una parte superior y una parte intermedia que contenian relleno
estructurado, teniendo la parte intermedia 9 platos tedricos. El punto de introduccion de la corriente Cio+ a la parte
intermedia estaba aproximadamente en la 62 bandeja tedrica. La segunda corriente de cabeza en forma de vapor de
la parte superior de la tercera columna de separacion estaba a una presion de aproximadamente 11 kPa (a)
(1,6 psia) y una temperatura de 87,2°C (189°F). El condensador de cabeza de la tercera columna de separacion
condenso la segunda corriente de cabeza en forma de vapor para producir un condensado liquido con una
temperatura de aproximadamente 34°C (94°F), y proporcion6 una corriente de reflujo con una relacion de reflujo de
aproximadamente 0,44. Se hizo trabajar el rehervidor de la tercera columna de separacién a una temperatura de
aproximadamente 92,5°C (198,5°F). Del condensador de la tercera columna de separacion se retiré una corriente
DCPD, y del rehervidor de la tercera columna de separacion se retiré una corriente de fuelleo.

Se combind la corriente Ces- Co de la segunda columna de separacion con una corriente de gasolina bruta
prefraccionada ("gasolina prefrac') para formar una corriente combinada, y se puso en contacto la corriente
combinada con un catalizador de hidrogenacién que contenia 0,75% en peso de paladio (obtenido de Engelhard
Corporation, Iselin, NJ, bajo la denominacién de producto E347), en presencia de hidrogeno, a una presion de
aproximadamente 2.585 kPa (a) (375 psia), en un reactor con una temperatura de entrada de aproximadamente
74,4°C (166°F). El diferencial de temperatura a través del reactor se controld reciclando una parte del efluente del
reactor, que habia sido enfriado mediante un intercambiador de calor, a la parte media del reactor. Se ajusto la tasa
de reciclaje para mantener una temperatura de salida de aproximadamente 132°C (270°F). La corriente combinada
parcialmente hidrogenada en la salida del reactor constituye un segundo efluente. Se puso en contacto el segundo
efluente con un catalizador de hidrodesulfuracién que comprendia niquel y molibdeno (obtenido de Akzo Nobel NV,
Arnhem, NL, bajo la denominacién de producto KF840), en presencia de hidrogeno, a una presién de
aproximadamente 2.380 kPa (a) (345 psia), una temperatura de entrada de aproximadamente 288°C (550°F), y una
temperatura de salida de aproximadamente 321°C (610°F), produciendo asi una corriente BTX.

En la tabla se ofrecen andlisis de composicién de la corriente de gasolina de pirdlisis, primer efluente, corriente de
diolefina Cs, corriente Cs- Co, gasolina prefrac., corriente DCPD, corriente combinada, segundo efluente y corriente
BTX, analizados por cromatografia de gases y normalizados para sumar 100% en peso 0 100% en volumen liquido.
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De los datos de la Tabla se desprende facilmente que el procedimiento para mejorar un material de alimentacion de
hidrocarburo que comprende olefinas Cs, diolefinas Cs, CPD, DCPD y compuestos aromaticos (BTX) da como
resultado la produccién de una corriente DCPD purificada (83,72% en peso de DCPD), una corriente de diolefina Cs
purificada (87,41% en peso de diolefinas Cs) y una corriente BTX purificada (73,05% en volumen liquido de benceno
y tolueno).

Ademas, la corriente DCPD producida por el procedimiento de la invencion tiene un indice de color Pt/Co de 21, que
esta muy por debajo de 30, la especificacion tipica para corrientes de producto de DCPD.

Ademas, el azufre total de la corriente BTX fue 99,5% inferior al azufre total de la corriente combinada, y el indice de
bromo de la corriente BTX fue 98,0% inferior al indice de bromo de la corriente combinada, lo que indica una
concentracion muy inferior de olefina en la corriente BTX.
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REIVINDICACIONES

1. Un procedimiento para mejorar hidrocarburos que comprende los pasos de calentar un material de alimentacion
de hidrocarburo que comprende CPD, DCPD, diolefinas Cs, benceno, tolueno y xileno en una zona de calentamiento
para dimerizar CPD a DCPD; separar una corriente Cio+ y separar dicha corriente Cio+ en una corriente de fueldleo y
una corriente DCPD que comprende DCPD, procedimiento que comprende los pasos de

a) calentar un material de alimentacién de hidrocarburo que comprende CPD, DCPD, diolefinas Cs, benceno, tolueno
y xileno en una zona de calentamiento, para dimerizar CPD a DCPD, formando asi un primer efluente;

b) separar dicho primer efluente en una corriente Ce+ y una corriente de diolefina Cs que comprende diolefinas Cs;

¢) separar dicha corriente Cs+ en una corriente Cs - Co y una corriente Cio+;

d) separar dicha corriente Cio0+ €n una corriente de fuel6leo y una corriente DCPD que comprende DCPD; y

e) hidrotratar dicha corriente Cs - Co para formar asi una corriente BTX que comprende benceno, tolueno y xileno.

2. Un procedimiento segun la reivindicacion 1, en donde el paso e) se caracteriza ademas por incluir los pasos de:
poner en contacto dicha corriente Cs - Co con un catalizador de hidrogenacion, en una primera zona de reaccion y en
presencia de hidrogeno, para hidrogenar al menos una parte de las olefinas, diolefinas, alquinos y estireno
contenidos en dicha corriente Cs - Co, formando asi un segundo efluente; y poner en contacto dicho segundo
efluente con un catalizador de hidrodesulfuracién, en una segunda zona de reaccién y en presencia de hidrégeno,
para desulfurar al menos una parte de los compuestos que contienen azufre y saturar sustancialmente la mayoria de
los compuestos olefinicos contenidos en dicho segundo efluente, formando asi dicha corriente BTX.

3. Un procedimiento segun la reivindicacion 2, en donde dicho catalizador de hidrogenaciéon comprende un metal del
Grupo VIII seleccionado del grupo consistente en hierro, cobalto, niquel, rutenio, rodio, paladio, osmio, iridio, platino
y combinaciones de dos o mas cualesquiera de los mismos.

4. Un procedimiento segun una cualquiera de las reivindicaciones 2-3 precedentes, en donde dicho catalizador de
hidrodesulfuracion comprende un metal del Grupo VIl seleccionado del grupo consistente en hierro, cobalto, niquel,
rutenio, rodio, paladio, osmio, iridio, platino y combinaciones de dos o mas cualesquiera de los mismos, y un metal
del Grupo VIB seleccionado del grupo consistente en cromo, molibdeno, wolframio y combinaciones de dos o mas
cualesquiera de los mismos.

5. Un procedimiento segin una cualquiera de las reivindicaciones 2-4 precedentes, en donde dicho catalizador de
hidrodesulfuracion comprende niquel y molibdeno.

6. Un procedimiento segln una cualquiera de las reivindicaciones 1-5 precedentes, en donde el calentamiento en el
paso a) se realiza a una temperatura en el intervalo de 37,8°C a 232°C (100°F a 450°F).

7. Un procedimiento segun una cualquiera de las reivindicaciones 1-6 precedentes, en donde el paso c) se
caracteriza ademas por incluir los pasos de:

proporcionar una columna de separacion, un condensador de cabeza y un rehervidor, definiendo dicha columna de
separacion una zona de separacion que tiene una parte superior, una parte inferior y una parte intermedia,
comprendiendo dicha parte intermedia de dicha zona de separacién al menos 50 platos teéricos;

eliminar sustancialmente toda la herrumbre contenida en dicha columna de separacion, dicho condensador de
cabeza y dicho rehervidor;

introducir dicha corriente Cs. en dicha parte intermedia de dicha zona de separacion;

permitir que una corriente de cabeza en forma de vapor que comprende hidrocarburos Ce - Co, y que tiene una
presion en el intervalo de 3,44 kPa a 20,7 kPa (0,5 psia a 3,0 psia) y una temperatura en el intervalo de 71,1°C a
93,3°C (160°F a 200°F), pase desde dicha parte superior de dicha columna de separacién a dicho condensador de
cabeza;

condensar al menos una parte de dicha corriente de cabeza en forma de vapor en dicho condensador de cabeza
formando asi un condensado que tiene una temperatura en el intervalo de 10°C a 32,2°C (50°F a 90°F);

hacer refluir al menos una parte de dicho condensado desde dicho condensador de cabeza a dicha parte superior de
dicha zona de separacion;

permitir que una corriente de colas liquida que comprende hidrocarburos Cio+ pase desde dicha parte inferior de
dicha columna de separacion a dicho rehervidor;

rehervir al menos una parte de dicha corriente de colas liquida en dicho rehervidor a una temperatura en el intervalo
de 98,8°C a 121,1°C (210°F a 250°F) formando asi una corriente rehervida;

introducir dicha corriente rehervida en dicha parte inferior de dicha zona de separacion;

recuperar la parte restante de dicha corriente de colas liquida desde dicho rehervidor formando asi dicha corriente
Cio+; Y

recuperar la parte restante de dicho condensado desde dicho condensador de cabeza formando asi dicha corriente
Cé - Co.

8. Un procedimiento segin una cualquiera de las reivindicaciones 1-7 precedentes, en donde el paso d) se
caracteriza ademas por incluir los pasos de:

proporcionar una columna de separacion, un condensador de cabeza y un rehervidor, definiendo dicha columna de
separacion una zona de separacidon que tiene una parte superior, una parte inferior y una parte intermedia,
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comprendiendo dicha parte intermedia de dicha zona de separacion al menos 9 platos tedricos;

eliminar sustancialmente toda la herrumbre contenida en dicha columna de separacion, dicho condensador de
cabeza y dicho rehervidor;

introducir dicha corriente Cio+ en dicha parte intermedia de dicha zona de separacion;

permitir que una corriente de cabeza en forma de vapor que comprende DCPD, y que tiene una presion en el
intervalo de 0,689 kPa a 13,78 kPa (0,1 psia a 2,0 psia) y una temperatura en el intervalo de 71,1°C a 93,3°C (160°F
a 200°F) pase desde dicha parte superior de dicha zona de separacion a dicho condensador de cabeza;

condensar al menos una parte de dicha corriente de cabeza en forma de vapor en dicho condensador de cabeza
formando asi un condensado que tiene una temperatura en el intervalo de 26,7°C a 37,8°C (80°F a 100°F);

hacer refluir al menos una parte de dicho condensado a dicha parte superior de dicha zona de separacion;

permitir que una corriente de colas liquida pase desde dicha parte inferior de dicha zona de separacion a dicho
rehervidor;

rehervir al menos una parte de dicha corriente de colas liquida en dicho rehervidor a una temperatura en el intervalo
de 87,8°C a 115,5°C (190°F a 240°F) formando asi una corriente rehervida;

introducir dicha corriente rehervida en dicha parte inferior de dicha zona de separacion;

recuperar la parte restante de dicho condensado desde dicho condensador de cabeza formando asi dicha corriente
DCPD que comprende DCPD; y

recuperar la parte restante de dicha corriente de colas liquida desde dicho rehervidor formando asi dicha corriente
de fueldleo.

9. Un procedimiento para mejorar hidrocarburos que comprende los pasos de calentar un material de alimentacién
de hidrocarburo que comprende CPD, DCPD, diolefinas Cs, benceno, tolueno y xileno en una zona de calentamiento
para dimerizar CPD a DCPD; separar una corriente Cio+ y separar dicha corriente Cio+ en una corriente de fueldleo y
una corriente DCPD que comprende DCPD, que comprende los pasos de:

a) calentar un material de alimentacién de hidrocarburo que comprende CPD, DCPD, diolefinas Cs, benceno, tolueno
y xileno en una zona de calentamiento, para dimerizar CPD a DCPD, formando asi un primer efluente;

b) separar dicho primer efluente en una corriente Cs - Co y una corriente Cio+;

c) separar dicha corriente Cio+ en una corriente de fuel6leo y una corriente DCPD que comprende DCPD;

d) poner en contacto dicha corriente Cs - Co con un catalizador de hidrogenacion selectivo, en una primera zona de
reaccion y en presencia de hidrégeno, para hidrogenar al menos una parte de las diolefinas, alquinos y estireno
contenidos en dicha corriente Cs - Co, formando asi un segundo efluente;

e) separar dicho segundo efluente en una corriente Cs - Co y una corriente de olefina Cs que comprende olefinas Cs;
f) poner en contacto dicha corriente Cs - Co con un catalizador de hidrodesulfuracién, en una segunda zona de
reaccion y en presencia de hidrégeno, para desulfurar al menos una parte de los compuestos que contienen azufre
contenidos en dicha corriente Ce - Co y saturar sustancialmente la mayoria de los compuestos olefinicos contenidos
en dicha corriente Cs - Co, formando asi una corriente BTX que comprende benceno, tolueno y xileno.

10. Un procedimiento segun la reivindicacién 9, en donde dicho catalizador de hidrogenacién selectivo comprende
un material que contiene paladio seleccionado del grupo consistente en paladio metdlico, 6xidos de paladio y
combinaciones de dos 0 mas cualesquiera de los mismos, y un componente seleccionado del grupo consistente en
plata, un haluro de metal alcalino y combinaciones de dos o mas cualesquiera de los mismos.

11. Un procedimiento segun la reivindicacion 9, en donde dicho catalizador de hidrogenacién selectivo comprende
un material que contiene paladio seleccionado del grupo consistente en paladio metalico, 6xidos de paladio y
combinaciones de dos 0 mas cualesquiera de los mismos, y un yoduro de metal alcalino.

12. Un procedimiento segun la reivindicacién 9, en donde dicho catalizador de hidrogenacion comprende paladio,
plata y fluoruro de potasio.

13. Un procedimiento segun la reivindicacién 9, en donde dicho catalizador de hidrogenacién selectivo comprende
un material que contiene paladio seleccionado del grupo consistente en paladio metdlico, 6xidos de paladio y
combinaciones de dos 0 mas cualesquiera de los mismos, y yoduro de potasio.

14. Un procedimiento segun una cualquiera de las reivindicaciones 9-13 precedentes, en donde dicho catalizador de
hidrodesulfuracion comprende un metal del Grupo VIl seleccionado del grupo consistente en hierro, cobalto, niquel,
rutenio, rodio, paladio, osmio, iridio, platino y combinaciones de dos o mas cualesquiera de los mismos y un metal
del grupo VIB seleccionado del grupo consistente en cromo, molibdeno, wolframio y combinaciones de dos o mas
cualesquiera de los mismos.

15. Un procedimiento segln una cualquiera de las reivindicaciones 9-14 precedentes, en donde dicho catalizador de
hidrodesulfuracion comprende niquel y molibdeno.

16. Un procedimiento segln una cualquiera de las reivindicaciones 9-15 precedentes, en donde el calentamiento en
el paso a) se realiza a una temperatura en el intervalo de 37,7°C a 232°C (100°F a 450°F).

17. Un procedimiento segin una cualquiera de las reivindicaciones 9-16 precedentes, en donde el paso b) se
caracteriza ademas por incluir los pasos de:
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proporcionar una columna de separacion, un condensador de cabeza y un rehervidor, definiendo dicha columna de
separacion una zona de separacion que tiene una parte superior, una parte inferior y una parte intermedia,
comprendiendo dicha parte intermedia de dicha zona de separacién al menos 50 platos teéricos;

eliminar sustancialmente toda la herrumbre contenida en dicha columna de separacion, dicho condensador de
cabeza y dicho rehervidor;

introducir dicho primer efluente en dicha parte intermedia de dicha zona de separacion;

permitir que una corriente de cabeza en forma de vapor que comprende hidrocarburos Cs - Ce, y que tiene una
presion en el intervalo de 3,45 kPa a 20,67 kPa (0,5 psia a 3,0 psia) y una temperatura en el intervalo de 71,1°C a
93,3°C (160°F a 200°F), pase desde dicha parte superior de dicha columna de separacién a dicho condensador de
cabeza;

condensar al menos una parte de dicha corriente de cabeza en forma de vapor en dicho condensador de cabeza
formando asi un condensado que tiene una temperatura en el intervalo de 10°C a 32,2°C (50°F a 90°F);

hacer refluir al menos una parte de dicho condensado desde dicho condensador de cabeza a dicha parte superior de
dicha zona de separacion;

permitir que una corriente de colas liquida que comprende hidrocarburos Cio+ pase desde dicha parte inferior de
dicha columna de separacion a dicho rehervidor;

rehervir al menos una parte de dicha corriente de colas liquida en dicho rehervidor a una temperatura en el intervalo
de 98,8°C a 121,1°C (210°F a 250°F) formando asi una corriente rehervida y una parte restante de dicha primera
corriente de colas liquidas;

introducir dicha corriente rehervida en dicha parte inferior de dicha zona de separacion;

recuperar la parte restante de dicha corriente de colas liquida desde dicho rehervidor formando asi dicha corriente
Cio+; Y

recuperar la parte restante de dicho condensado desde dicho condensador de cabeza formando asi dicha corriente
Cs - Co.

18. Un procedimiento segun una cualquiera de las reivindicaciones 9-17 precedentes, en donde el paso c) se
caracteriza ademas por incluir los pasos de:

proporcionar una columna de separacion, un condensador de cabeza y un rehervidor, definiendo dicha columna de
separacion una zona de separacidon que tiene una parte superior, una parte inferior y una parte intermedia,
comprendiendo dicha parte intermedia de dicha zona de separacién al menos 9 platos teoricos:

eliminar sustancialmente toda la herrumbre contenida en dicha columna de separacion, dicho condensador de
cabeza y dicho intercambiador de calor;

introducir dicha corriente Cio+ en dicha parte intermedia de dicha zona de separacion;

permitir que una corriente de cabeza en forma de vapor que comprende DCPD, y que tiene una presion en el
intervalo de 0,689 kPa a 13,78 kPa (0,1 psia a 2,0 psia) y una temperatura en el intervalo de 71,1°C a 93,3°C (160°F
a 200°F), pase desde dicha parte superior de dicha zona de separacion a dicho condensador de cabeza;

condensar al menos una parte de dicha corriente de cabeza en forma de vapor en dicho condensador de cabeza
formando asi un condensado que tiene una temperatura en el intervalo de 26,7°C a 37,8°C (80°F a 100°F);

hacer refluir al menos una parte de dicho condensado a dicha parte superior de dicha zona de separacion;

permitir que una corriente de colas liquida pase desde dicha parte inferior de dicha zona de separacién a dicho
rehervidor;

rehervir al menos una parte de dicha corriente de colas liquida en dicho rehervidor a una temperatura en el intervalo
de 87,8°C a 115,5°C (190°F a 240°F) formando asi una corriente rehervida;

introducir dicha corriente rehervida en dicha parte inferior de dicha zona de separacion;

recuperar la parte restante de dicho condensado desde dicho condensador de cabeza formando asi dicha corriente
DCPD que comprende DCPD; y

recuperar la parte restante de dicha corriente de colas liquida desde dicho rehervidor formando asi dicha corriente
de fueldleo.
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