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Sposéb ekstrakcji rozpuszczalnikowej

1
Przedmiotem wynalazku jest sposéb ekstrakcji moz-
puszczalnikowej skladnikéw aromatycznych z miesza-
niny weglowodorow, zawierajacej weglowodory aroma-
tyczne, parafinowe i naftenowe, o 6—10 atomach wegla.

Znany jest sposéb ekstrakcji rozpuszczalnikowej sklad-
nikéw aromatycznych z mieszaniny weglowodoréw, za-
wierajacej weglowodory aromatyczne, parafinowe i naf-
tenowe, o 6—10 atomach wegla, przez ekstrakcje mie-
szaniny weglowodoréw rozpuszczalnikiem, zawieraja-
cym 1—20% wagowych wody i skladnik organiczny,
taki jak sulfolan, sulfolen, dwumetylosulfolan, glikol
polietylenowy, glikol polipropylenowy lub N-metylo-
pirolidon, a przez wytworzenie fazy ekstrakcyjnej, za-
wierajacej skladniki aromatyczne i nieznaczna ilo$é
skladnikéw niearomatycznych oraz fazy rafinowanej,
zawierajacej skladniki parafinowe i naftenowe, przez
kolejna destylacje fazy ekstrakcyjnej w warunkach de-
stylacji ekstrakcyjnej, dla odparowania frakcji lzejszej,
zawierajaoej skladniki niearomatyczne i uzyskania po-
zostaloéci fazy ekstrakcyjnej, zawierajacej rozpuszczal-
nik i skladniki aromatyczne, oraz przez zawrdcenie
frakcji 1zejszej do obiegu w etapie ekstrakcji i odzyska-
nie z pozostalosci fazy ekstrakcyjnej skladnikéw aro-
matycznych.

Stwierdzono, ze powyzszy proces ekstrakcji rozpusz-
czalnikowej mozna znacznie ulepszyé i uzyskaé pozo-
staloéé ekstrakcyjng, stanowiaca rozpuszczalnik i skiad-
niki aromatyczne o wigkszej ezystosci pod wzgledem
zanieczyszczenia cz¢écia niearomatyczna, a2 ponadto’ ob-
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nizyé koszty procesu, przez poddanie ezgéci fazy eks-
trakcyjnej ze strefy ekstrakcji, destylacji rzutowej przed
destylacja ekstrakcji fazy ekstrakcyjnej.

Spos6b wedtug wynalazku ekstrakcji rozpuszczalniko-
wej skladnikéw aromatycznych z mieszaniny weglowo-
doréw zawierajacej weglowodory aromatyczne, para-
finowane i naftenowe, o 6—10 atomach wegla, przez
ekstrakcj¢ mieszaniny weglowodoréw rozpuszczalnikiem
zawierajacym 1—20% wagowych wody i skiadnik
organiczny, taki jak sulfolan, sulfolen, dwumetylosulfo-

lan, glikol polietylenowy, glikel pelipropylenowy lub

N-metylopirolidon i wytworzenie fazy ekstrakcyjnej za-
wierajacej skladniki aromatyczne i nieznaczna ilo§é
skladnik6w niearomatycznych oraz fazy rafinowanej za-
wierajacej skladniki parafinowe i naftenowe, destylacje
fazy ekstrakcyjnej w warunkach destylacji ekstrakeyj-
nej dla odparowania frakcji lzejszej zawierajacej sklad-
niki niearomatyczne i uzyskania pozostalosci fazy eks-
trakcyjnej zawierajacej rozpuszczalnik i skladniki aro-
matyczne, zwrocenie frakcji 1zejszej do obiegu w etapie
ckstrakcji i odzyskanie z pozostaloéci fazy ekstrakcyj-
nej skladnikéw aromatyczaych, polega na tym, ze cze$
fazy ekstrakcyjnej ze strefy ekstrakcji poddaje sie de-
stylacji rzutowej i oddestylowane skladniki laczy z
frakcjg liejsza od destylacji ekstrakcyjnej i zawraca do
obiegu w etapie ekstrakcji.

Proces ekstrakeji rozpuszczalnikowej w sposobie we-
dhug wynalazku przebiega w 2 etapach; w pierwszym
etapie mieszaning weglowodoréw poddaje s¢ ekstrakeit,

39 2 W drugim etapie otrzymang faze ekstrakcyjna podda-
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je si¢ destylacji ekstrakcyjnej, w powigzaniu z czescio-
wa destylacja rzutowa.

Ekstrakcje prowadzi si¢ w strefie ekstrakcyjnej selek-
tywnym rozpuszczalnikiem, rozpuszczajacym weglowo-
dory aromatyczne i nierozpuszczalnym w mieszaninie
weglowodoréw; w przeplywie przeciwpradowym, pod
cisnieniem podwyzszonym i otrzymuje si¢ faze eks-
trakcyjna zawierajaca rozpuszczalnik i rozpuszczone w
nim weglowodory aromatyczne oraz mala iloéé weglo-
wodoréw mniearomatycznych, takich jak nafteny i para-
finy.

Faza rafmowana, okMMa w opisie rafinatem, za-

" wiera jako gléwny skiadnik weglowodory miearomatycz- .

ne i jest odprowadzana ze strefy ekstrakcyjne;j.

Faza rozpuszczalnikowa, okre§lana w opisie jako fa-
za_ekstrakcyjna, jést odprowadzana ze strefy ekstrakcji
i poddawana kontrolowanej destylacji rzutowej, przy

pizszym ciénieniu od ciénienia utrzymywanego w stre- -

fie ekstrakc_u; 4 pary z destylacji rzutowej po skrople-
niu .zZawraca SIQ do strefy ekstrakcyjnej. Pozostalost z
destylaeji rzutowej wprowadza si¢ do strefy destylacii
ekstrakcyjnej i oddestylowane pozostale jeszcze weglo-
wodory niearomatyczne z nieznaczna zawartocig we-
glowodoréw aromatycznych zawraca si¢ do strefy eks-
trakcji. Pozostato$¢ z destylacji ekstrakcyjnej, stano-
wigca rafinat zawiera rozpuszezalnik i weglowodory
aromatyczne w strefie odzyskiwania- rozpuszczalnika.
Jest ona rozdzielana na rozpuszczalnik, ktéry zawraca
si¢ do strefy ekstrakcji i na weglowodory aromatyczne
o wysokiej czystoéci pod wzgledem zanieczyszczen
skladnikami niearomatycznymi.

Etap kontrolowanego odparowania rzutowego wedtug
wynalazku ulatwia otrzymywanie skladnikéw aromatycz-
nych o wysokiej czystosci przez zmniejszenie zawartoéci
skladnikéw niearomatycznych w pozostatosci po desty-
lacji ekstrakcyjnej.

Zalaczony rysunek plzedstama schematycznie korzyst-
ny przebieg procesu wedlug wynalazku. Surowiec we-
glowodorowy wprowadza si¢ do ekstraktora 2 przewo-
dem 1, znajdujacym si¢ korzystnie na okolo 1/3 wyso-
kosci od dna aparatu, co umozliwia kontakt surowca
z rozpuszczalnikiem w strefie ekstrakcyjnej oraz kon-
takt fazy ekstrakcyjnej z lekka frakcja sktadnik6w nie-
aromatycznych- z destylacji rzutowej i dxtylacjl eks-
trakcyjnej, doprowadzang przewodem 5.

Rozpuszczalnik selektywny doprowadza si¢ do gérnej

czg$ci ekstraktora, przy czym ze wzgledu na wigksza

jego gesto$¢ od gestoéci surowca, z ktorym si¢ nie
miesza, kontakt rozpuszczalnika z surowcem w strefie
ekstrakcji zachodzi w przeciwpradzie. Strefe ekstrakcyj-
na utrzymuje si¢ w podwyzszonej temperaturze i pod
ci$nieniem dostatecznie wysokim, aby zar6wno rozpusz-
czalnik jak i zwiazki zawarte w surowcu wystgpowaly

w postaci cieklej. Zwiazki aromatyczne sa bardziej roz- -

puszczalne w rozpuszczalniku niz zwigzki niearoma-

tyczne, i wskutek niemieszania si¢ rozpuszczalnika z -

surowcem, zwiazki aromatyczne rozpuszczaja si¢ w roz-
puszczalniku, przy czym stezenie ich wzrasta z prze-
plywem . rozpuszczalnika ku dolnej czeéci ekstraktora.
Surowiec weglowodorowy przeptywajac w ekstraktorze 2
ku gérze, zostaje zasadniczo pozbawiony czeéci aroma-
tycznej, przy czym w celu lepszego kontaktu surowca
z rozpuszczalnikiem ekstrakcyjnym stosuje sig w eks-
traktorze znane w tym celu rozwiazania- techmcme . np.

przegrody, péiki, wypelnienie itd.
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Rafinat odprowadza si¢ z ekstraktora 2 przewodem 4
i zazwyczaj plécze si¢ go wodg w celu usuniecia ma-
lych iloci rozpuszczalnika, jako zadieczyszczenia.

Lekkie frakcje, zwane w procesie frakcja zwrotna,
glownie zawieraja bardziej lotne czgéci skladnika nie-
aromatycznego, stanowiace skondensowane pary z de-
stylacji rzutowej oraz frakcje przedgonowa z destylacji
ekstrakcyjnej. Frakcja zwrotna, wprowadzana do eks-
traktora 2 przewodem 5 w przeclwpndzle do splywa-
jacego rozpuszczalnika z rozpuszczonym skladmklem
aromatycznym, wyplukuje cigzsze wgg].owodory sklad-
nika niearomatycznego, splywajace razem z rozpusz-
czalnikiem i wzbogacaja rafinat odprowadzany prze-
wodem 4, przy czym zanieczyszczenia frakcji'zwmtnej
czgscia aromatyczng s wyplukiwane splywajacym roz-
puszczalnikiem. @ . )

Faze ekstrakcyjna zawierajaca rozpusuzalnnk weglo-

‘wodory aromatyczné i mala ilos¢ lekkich = weglowo-

doréw niearomatycznych, odprowadza si¢ przewodem 6
do wymiennika ciepla 7, w ktérym ogrzewa si¢ ja przez
konwekcje goracym rozpuszczalnikiem, doprowadzanym
przewodem 30 i 3, przy czym korzystnie dodaje sie
do " fazy ekstrakcy}ne] czg$é  goracego rnozpuszczalnika
bezposrednio z przewodu 30.

Ogrzang fazg¢ ekstrakcyjna, korzystnie zmieszana z
goracym rozpuszczalnikiem, wprowadza si¢ przewodem
8 poprzez zawér redukcyjny 9 do komory destylacji
rzutowej 10, dzialajacej na zasadzie parowania wskutek
rémicy ciéniefi. Pozostalo$¢ fazy eksfrakcyjnej w po-
staci cieklej jest odprowadzana przewodem 11 do stre-
fy destylacji ekstrakcyjnej 12, a pary zawierajace lekkie
frakcje czgéci skladnika niearomatycznego z domieszka
skladnika aromatycznego sa odprowadzane przewodem
14,

W strefie destylacji ekstrakcyjnej 12, z pozostatosci
fazy ekstrakcyjnej jest odparowana pozostala ~czgs¢
skladnika niearomatycznego, poniewaz obecno$¢ roz-
puszczalnika w kolumnie odpedowej rozszerza zakres
temperatury wrzenia pomiedzy skladmikami niearoma-
tycznymi a skladnikami aromatycznymi Tozpuszczonymi
w tym rozpuszczalniku. Przedzial migdzy tymi tempe-
raturami powigksza dodatek gorgoego rozpuszczalnika
doprowadzanego przewodem 30 illub 37. Na ogbl roz-
puszczalnik utrzymuje rozpuszczony W nim skiadaik
aromatyczny powyzej temperatury wrzenia tego sklad-
nika w stanie czystym.

Stref¢ destylacji ekstrakcyjnej 12 utmzymuje si¢ W
podwwszone] temperaturze przy umiarkowanym ciénie-
niu, co umozliwia usunigcie z frakeji przedgonowej,
wszystkich weglowodoréw niearomatyczaych lacznie - z
pewna iloécia wody, weglowodoréw aromatycznych i
rozpuszczalnika. Pary frakcji przedgonowej odprowadza
sie ze strefy destylacji ekstrakcyjnej 12 przewodem 13 .
i laczy z parami destylacji mzutowe;j odprowadzanymi

" przewodem 14.

Otrzymana mieszaning wprowadza si¢ na skraplacz
16, skad odprowadza przewodem 15 do odstojnika 17.
Kondensat rozdziela si¢ w odstojniku 17 na 2 fazy,
faze wodno-rozpuszczalnikows i faze lekkich. weglowo-
doréw. Faze -lekkich weglowodoréw doprowadza sie
przewodem' 5 do dolnej - czgéci ekstraktora 2, a_faze
wodno—mzpusz.a.a.lmkowa zbierajaca sig¢. W: odb;eral.m-
ku 18 odprowadza si¢ przewodem 19 do regeneracp .
rozpuszczalnika, nie pokazanej na rysunku.. S
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Pozostaloé¢ z destylacji ekstrakcyjnej, zawierajaca
czgéé aromatyczng i rozpuszczalnik, odprowadza sig. ze
strefy destylacji ekstrakcyjnej 12 przewodem 20 do stre-
fy odzyskiwania nozpuszczalnika 40. Czgé¢ pozostaloéci
zawraca si¢ przewodem 21 poprzez podgrzewacz 22 do
strefy destylacji ekstrakcyjnej 12.

Proces regeneracji rozpuszczalnika, w zaleznoém od
rodzaju rozpuszczalnika, prowadzi si¢ przy cinieniu
atmosferycznym lub nizszym, w odpowiedniej tempera-
turze w celu oddzielenia rozpuszczalnika do skiadnika
aromatycznego. Weglowodory aromatyczne oraz' mala
ilo§¢ wody usuwa si¢ jako frakcje przedgonowa z ko-
lumny odpedowej 40, odprowadzana przewodem- 41
i skraplacz 23 do odbieralnika 24. Kondensat rozdziela
si¢ na fazg weglowodoréw aromatycznych i fazg wod-
na, zbierajaca ‘si¢ w zbiorniku 28, skad odprowadza
si¢ przewodem 29. Cze¢é¢ weglowodoréw aromatycznych
zawraca si¢ przewodem 25 i 26 do kolumny 40 jako
orosienie, a pozostala czes¢ odprowadza si¢ przewo-
dem 27, jako produkt finalny z procesu ekstrakcji roz-
puszczalnikowej. Zazwyczaj uzyskane weglowodory aro-

matyczne poddaje destylacji frakcjonowanej w celu uzy-

skania poszczegélnych zwiazkow aromatycznych w po-
staci czystych zwiazkéw, takich jak benzen, toluen,
o-ksylen i etylobenzen.

Pozostatos¢ z kolumny odpedowej 40, zawierajacy
rozpuszczalnik odprowadza si¢ przewodem 30 i czgéé
zawraca przewodem 31 poprzez podgrzewacz 32 do
kolumny odpedowej 40, a pozostala czgé¢ zawraca do
oblegu przewodem 30 do strefy destylacji ekstrakcyjnej
ilub do strefy ekstrakcyjnej. Podczas procesu moze
zachodzi¢ nieznaczny, lecz widoczny rozklad rozpusz-
czalnika oraz moga tworzyé si¢ osady w wyniku reakcji
rozkladowej, i dlatego korzystnie jest usuwaé rozpusz-
czalnik przewodem 30 i 33 w celu jego regeneracji w
urzadzeniu nie pokazanym na rysunku. Rozpuszczalnik
regenerowany zawraca si¢ do przewodu 30 przewodem
34. Jak podamo wyzej, czeé¢ rozpuszczalnika z przewo-
du 30 moze byé korzystnie doprowadzana przewodem
37 poprzez zawér 38 do cieklej fazy ekstrakcyjnej iflub
poprzez zawér 35 z pozostatoscia fazy ekstrakcyjnej po
destylacji rzutowej. Cze$¢ zawracanego rozpuszczalnika
doprowadza si¢ przewodem 3 poprzez zawor 36 i wy-
miennik ciepla 7 do goérnej czgici strefy ekstrakcyjnej
2, lub bezpoérednio z pominigciem wymiennika ciepla
w celu regulowania temperatury rozpuszczalnika wpro-
wadzanego do strefy ekstrakcyjnej.

W sposobie wedlug wynalazku zachodzi odparowanie
rzutowe fazy ekstrakcyjnej i usunigcie lzejszych frakcji
wgglowodorowych przed etapem destylacji ekstrakcyj-
nej. Ilos¢ odparowa.nych weglowodoréw systemem rzu-

towym powinna wynosi¢ 5—50% objetosciowych, ko-

rzystnie 2,5—35% w stosunku catkowitej ilosci frakcji
zwrotnej doprowadzanej przewodem S, przy czym ilosc
ich wzrasta im wyzsza jest temperatura fazy ekstrakcy)-

nej i im wyzsza jest réznica ciéniefi przed i za zawo-

rem redukcyjnym 9.
Regulowanie destylacji rzutowej fazy ekstrakcyjnej

ma duze znaczenie. Przy zbyt matym odparowaniu 1zej-

szych frakcji wgglowodorowych rozdzielanie sktadnikéw -

niearomatycznych w strefie destylacii ekstrakcy]ne] jest
utrudnione z powodu duzej zawartosei weglowodorow
mear\omatycznych w pozostatoém fazy ekstrakcy]ne], na-
tomiast zbyt duze odparowame zmniejsza korzyéci wy-
nikajace z destylacji tych skladnikéw.

10

15

30

3s

50

55

6

Komora destylacji rzutowej 10 jest pokazana na ry-
sunku jako oddzielny ‘aparat, moze jednak urzadzenie
do tego celu stanowi¢ gérng cze$¢ kolumny odpedo-
wej 12 do destylacji ekstrakcyjnej i wowczas pozostatosé
po destylacji rzutowej moze bezpoétedmo $cieka¢ do
kolumny odpedowej 12,

Spos6b wedtug wynalazku jest szczeg6lnie komysmy

do przerobu weglowodor6w o 6—10 atomach wegla, za- -

wierajacych co najmmiej 25% wagowych weglowodoréw
aromatyczaych, takich jak weglowodory z reformingu
uprzednio pozbawionych butanu iflub pentanu. Ré6w-
niez spos6b wedlug wynalazku jest korzystny do pro-
duktéw krakingu, poddanych uwodormemu w celu wy-
sycenia dwuolefin i olefin.

Odpowiednimi rozpuszczalnikami sa sulfolany, gliko-
le, dwumetylosulfotlenki, N-metylopirolidon, przy czym
korzystnie stosuje si¢ sulfolan, sulfolen, dwumetylosul-

folan, glikol polietylenowy, glikol polipropylenowy, a

zwlaszcza sulfolan o przedstawionym wzorze.

" Selektywno$¢ powyzszych rozpuszczalnikéw wzgl@dem
weglowodoréw aromatycznych wzrasta przez dodanie
do nich wody, przy czym obecno$¢ wody usuwa pozo-
stajace jeszcze niewielkie ilodci skladnika niearomatycz-
nego podczas destylacji. Woda w rozpuszczalniku moze
wystepowaé w ilosci 0,5—209% wagowych, korzystnie
2—15%, w zaleznoéci od rodzaju rozpuszczalnika i wa-
runkéw procesu. Proces ekstrakcji mozna prowadzi¢
w temperaturze 27—204°C, korzystnie 66—149°C i pod
ci$nieniem, w zakresie od cisnienia wigkszego do atmo-
sferycznego okolo 252 at, korzystnie 3,4—10,2 at.
Ilo$¢ frakcji zwrotnej doprowadzanej do strefy eks-
trakcji korzystnie wynosi co najmniej 10% objetoscio-
wych w stosunku do ilosci fazy ekstrakcyjnej odpro-
wadzanej z ekstraktora.

Destylacje ekstrakcyjna prowadzi si¢ pod umiarko-
wanym ciénieniem, zazwyczaj do okolo 6,8 at, i w do-
statecznie wysokiej temperaturze, aby oddestylowa¢ lek-
kie frakcje sktadnikéw niearomatycznych z maly iloscia
sktadnika aromatycznego wody i rozpuszczalnika i za-
lezy od skladu mieszaniny weglowodoré6w oraz rodzaju
rozpuszczalnika; np. przy uzyciu sulfolanu jako typo-
wego rozpuszczalnika, temperatura odpowiednia do od-
destylowania frakcji przedgonowej na ogét wynosi w
zakresie 135—182°C.

W strefie odzyskiwania rozpuszczalnika proces pro-
wadzi si¢ pod ciénieniem poniZej ciénienia atmosferycz-
nego i w odpowiedniej temperaturze do oddestylowania

weglowodoréw aromatycznych i odzyskania rozpuszczal-
nika jako pozostaloéci po destylacji, przy czym dobor

parametréw procesu zalezy od rodzaju uzytych w pro-
cesie weglowodoréw i rozpuszczalnika. W przypadku
uzycia do ekstrakcji rozpuszczalnikowej sulfolanu, jako
selektywnego rozpuszczalnika dla. mieszaniny weglowo-

doré6w o 6—10 atomach wegla, destylacje weglowodo-

réw aromatycznych korzystnie prowadzi si¢ pod cisnie-
niem 100—400 mm Hg, przy koficowej temperatursc

pozostaloéci podestylacyjnej ponizej temperatury 188°C, -
w- celu uniknigcia termicznego rozkladu rogzpuszczal-

nika.
Nizej podany przyklad ob]a§ma sposdb wedlug wy-

nalazku, nie ograniczajac jego zakresu.

Przyktad. Produkt reformowania pozbawiony bu-

tanu poddano wstepnej destylacji w celu uzyskania. su- §

rowca zawierajacego. gléwnie weglowodory o 6—8 ato-
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mach wegla. Wedlug analizy produkt zawieral w pro-
porcjii objetosciowej: weglowodoréw aromatycznych

30,6%; naftenéw 8,7% i parafin 60,7%. Produkt ten
wprowadzono przewodem 1 do ektraktora 2, z szyb-
koécia 663 kg moli/godzing, przy czym wlot doprowa-
dzanych weglowodor6w do ekstraktora 2 byl umiejsco-
wiony w odlegloéci 6 polek teoretycznych liczac od gor-
nej przestrzeni roboczej i od polki teoretycznej od dol-
nej przestrzeni roboczej ekstraktora. Rozpuszczalnik
wprowadzano do gornej czedci ekstraktora przewodem 3
z szybkoécia 2070 kg moli/godzing. W strefie ekstrakcji
utrzymywano temperaturg¢ okolo 82°C oraz cisnienie
utrzymujace weglowodory i rozpuszczalnik w fazie ciek-
lej. Faze ekstrakcyjna odprowadzano przewodem 6, po-
przez podgrzewacz 7, zaw6r redukcyjny 9 i komorg
destylacji rzutowej 10 do strefy destylacji ekstrakcyj-
ne] 12,

Czystoéé uzyskanych weglowodoréw aromatycznych
ulegala zmianie w zaleinoéci od iloéci uzyskanych frak-
cji lzejszych z destylacji rzutowej fazy ekstrakcyijne;j.

Waszystkie wyniki prezdstawione w tablicy dotycza
odzysku przewodem 27 weglowodor6w aromatycznych
2 surowca poddanego ekstrakcji rozpuszczalnikowej
sposobem wedlug wynalazku, przy czym odzyskano ben-
zenu 99,7%, toluenu 98,7% i weglowodoréw aromatycz-
anych Cg 94,7% i wyniki byly powtarzalne przy utrzy-
mywaniu stalych parametréw procesu.

W tablicy, w kolumnie 1, 2 i 3 przedstawiono wplyw
réznicy ciénienia w odparowywaniu rzutowym na wy-
dajnoé¢ odparowania rzutowego oraz na czysto$¢ otrzy-
manych zwiazké6w aromatycznych. W kolumnie 4 i 5
przedstawiono wplyw temperatury fazy ekstrakcyjnej
na wydajnoé¢é odparowania rzutowego oraz na czystos¢
otrzymanych zwiazkéw aromatycznych.

Tablica

Kolumna
1|2|3|4|5

Stosunek molowy frak-
¢cji zwrotnej fazy eks-
trakcyjnej

Ciénienie w strefie od-
parowania rzutowe-
g0, w atmosferach ab-
solutnych

Temperatura fazy eks-
trakcyjnej przed od-
parowaniem rzuto-
wym, °C

Temperatura pozosta-
loéci po odparowaniu
rzutowym, °C

TNo§¢  odparowanego
rzutowo produktu kg
moli/godzine

To$é fazy zwrotnej kg
moli/godzine

1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,50 | 1,50

2,36 | 2,02 | 1,68 | 1,68 | 1,68

107 | 107 |107 | 115,5| 107

105,5| 103,3( 101,1( 107 | 100,4

22,7| 59 | 95 |136 | 108

237 | 237 | 237 |374 | 374

10

15

20

30

s

55

c.d tablicy

Kolumna
1 | 23] 415

% molowy odparowa-
nego rzutowo pro-
duktu w fazie zwrot-
nej

Temperatura podgrze-
wacza destylacji eks-
trakcyjnej, °C

Pobér ciepla przez pod-
grzewacz, 106 Kcal/
/godzing

Catkowita  zawartosé
skladnika niearoma-
tycznego w pozosta-
losci po destylacji
ekstrakcyjnej, kg mo-
li/godzing

9,1 23,6 380 364| 28,8

193 (183 (173 |173 | 173

10,45| 9,50 | 8,44 | 8,44 | 9,27

0,027 (0,024 |0,021 [0,007 (0,009

Obnizenie cisnienia absolutnego w strefie odparowa-
nia rzutowego zwigksza wydajno§¢ odparowanej frakcji
i podwyzsza czystoé¢é pozostaloéci po destylacji ekstrak-
cyjnej, przy czym zmniejsza sis¢ zuzycie ciepla. Row-
niez, jak wykazano w kolumnie 4 i 5 wyzsza tempera-
tura fazy ekstrakcyjnej przed odparowaniem rzutowym
zwicksza wydajnoéé frakcji odparowanej rzutowo oraz
podwyzsza czysto§¢ pozostalosci po destylacji ekstrak-
cyjnej zmniejszajac przy tym pobér ciepla przez pod-
grzewacz destylacji ekstrakcyjnej. Jak wynika z tabli-
cy, zwigkszenie frakcji odparowanej rzutowo w takim
stopniu, ze' % molowy odparowanego rzutowo produktu
w fazie zwrotnej wzrosnie z 9,1% do 38% powoduje
zmniejszenie ilosci skladnika nieorganicznego w po-
zostalosci fazy ekstrakcyjnej o 21,7% i zmniejszenie zu-
zycia ciepla przez podgrzewacz destylacji ekstrakcyjnej
0 194%.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb ekstrakcji rozpuszczalnikowej sktadnikéw
aromatycznych z mieszaniny weglowodoréw, zawieraja-
cej weglowodory aromatyczne, parafinowe i naftenowe,
0 6—10 atomach wegla, przez ekstrakcj¢ mieszaniny
weglowodoréw rozpuszczalnikiem zawierajacym 1—20%
wagowych wody i skiadnik organiczny, taki jak sulfo-
lan, sulfolen, dwumetylosulfolan, glikol polietylenowy,
glikol polipropylenowy lub N-metylopiralidon i wytwo-
rzenie fazy ekstrakcyjnej, zawierajacej skladniki aroma-
tyczne i nieznacznga ilo§¢ skladnik6w niearomatycz-
nych oraz fazy rafinowanej, zawierajacej skladniki pa-
rafinowe i naftenowe, przez kolejng destylacje fazy
ekstrakcyjnej w warunkach destylacji ekstrakcyjnej dla
odparowania frakcji lzejszej, zawierajacej skladniki nie-
aromatyczne i uzyskania pozostalo$ci fazy ekstrakcyj-
nej, zawierajacej rozpuszczalnik i skladniki aromatycz-
ne, zawréoenie frakcji lzejszej do obiegu w etapie eks-
trakcji i odzyskanie z pozostalosci fazy ekstrakcyjnej
skladnik6w aromatycznych, znamienny tym, Ze czg$é
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fazy ekstrakcyjnej ze strefy ekstrakcji poddaje si¢ de-
stylacji rzutowej i oddestylowane skladniki Iaczy sie
z frakcja lzejsza z destylacji ekstrakcyjnej i zawraca
do obiegu w etapie ekstrakcji.
2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze fazg
ekstrakcyjna przed lub po odparowaniu rzutowym do-
datkowo miesza si¢ z rozpuszczalnikiem.

3. Spos6b wedlug zastrz. 1 i 2, znamienny tym, ze

z fazy ekstrakcyjnej odparowuje si¢ rzutowo lotne
skladniki w ilosci 5—50% objetoéciowych w stosunku

10
do catkowitej iloéci frakcji zwrotnej zawracanej do
obiegu w fazie ekstrakcyjnej.

4. Spos6b wedlug zastrz. 1—3, znamienny tym, ze
ekstrakcje prowadzi si¢ w temperaturze 27—204°C, pod
cinieniem 3,4—10,2 at, przy uzyciu sulfolanu jako
rozpuszczalnika.

5. Spos6b wedlug zastrz. 1—4, znamienny tym, Ze
proces destylacji ekstrakcyjnej, przy uzyciu w procesie
sulfolanu jako rozpuszczalnika, prowadzi si¢ w tempe-

10 Taturze 135—182°C, pod cifnieniem 0,07—0,14 atn.
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