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(54) Procédé de traitement d’une fraction intermédiaire issue d’effluents de vapocraquage

(57) Procédé de traitement d'effluents de vapocra-
quage, comprenant:

- la séparation d'une fraction intermédiaire compre-
nant de l'essence,

- un hydrotraitement de cette fraction intermédiaire
dans une unité HD1,

- un fractionnement de l'effluent de HD1, pour pro-
duire une coupe C5 et une coupe C6+,

- un fractionnement de la coupe C6+, pour produire
une coupe C6-C8 et une coupe C9+,

- un hydrotraitement de la coupe C6-C8,

- un hydrotraitement de la coupe C9+ pour saturer
au moins 20% des aromatiques avec de l'hydrogè-
ne excédentaire, et obtenir un solvant, ou une cou-
pe kérosène, ou gazole, ou fuel domestique.
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Description

[0001] La présente invention concerne un procédé de
traitement d'effluents de vapocraquage d'hydrocarbu-
res. Le procédé de vapocraquage est un procédé pé-
trochimique bien connu, à la base de la production des
grands intermédiaires, en particulier de l'éthylène et du
propylène. Le vapocraquage produit, outre de l'éthylène
et du propylène, des quantités importantes de copro-
duits moins valorisables, notamment de l'essence de
pyrolyse aromatique, qui se trouve en quantité notable
lorsque l'on craque du propane ou du butane, et plus
encore lorsque l'on craque du naphta ou du gazole.
[0002] L'essence de pyrolyse brute est souvent hy-
drotraitée en deux étapes, avec un fractionnement in-
termédiaire pour produire typiquement une coupe C5,
une coupe C6-C7-C8, et une coupe C9+.
[0003] Par définition, une coupe Cn est une coupe
composée essentiellement d'hydrocarbures à n atomes
de carbone, et une coupe Cn+ est une coupe composée
essentiellement d'hydrocarbures à au moins n atomes
de carbone.
[0004] La coupe C5 est généralement recyclée au va-
pocraqueur, la coupe C6-C7-C8, notée par la suite
C6-C8 (composée essentiellement d'hydrocarbures à 6,
7, ou 8 atomes de carbone), utilisée comme base de
production d'aromatiques, et la coupe C9+ utilisée com-
me base d'essence automobile. L'ensemble de la coupe
C5+ ou C6+ peut également être utilisée comme base
d'essence automobile, après avoir subi un premier hy-
drotraitement de dédiénisation (hydrogénation sélecti-
ve). De façon typique, les hydrotraitements réalisés sur
les fractions pouvant contenir des aromatiques sont réa-
lisés en préservant au maximum ces aromatiques, dont
la teneur n'est guère modifiée. Cette philosophie tech-
nique résulte des faits suivants:

- Soit on produit une coupe C6-C8 utilisée comme
base de production d'aromatiques, et l'on a évidem-
ment intérêt à préserver au maximum ces aromati-
ques,

- Soit on produit une coupe C6-C8, ou C5+, ou C6+
utilisée comme base d'essence, et il faut également
préserver au maximum les aromatiques pour maxi-
miser l'indice d'octane de l'essence.

[0005] Les essences de pyrolyse ont par ailleurs typi-
quement des teneurs en soufre élevées notamment cel-
le de la coupe C9+ qui est souvent de l'ordre de 300
ppm poids. Or cette teneur en soufre devient incompa-
tible avec l'évolution des normes sur la teneur en soufre
maximale de l'essence qui tend à descendre en des-
sous de 50 ppm, ou 30 ppm voire 10 ppm poids.
[0006] La teneur en soufre élevée des essence de py-
rolyse pose donc un problème technique délicat à l'in-
dustrie du vapocraquage, pour la valorisation de ces es-
sences.

[0007] Trois voies sont actuellement mises en oeuvre
ou envisagées pour faire face à cette situation, en par-
ticulier pour les vapocraqueurs existants:

1) Modifier les deux unités d'hydrotraitement exis-
tantes pour accroître fortement la désulfuration.
Des catalyseurs de désulfuration adéquats exis-
tent, les plus utilisés étant principalement des cata-
lyseurs à base de nickel et molybdène, ou nickel et
tungstène ou cobalt et molybdène, sur support alu-
mine.

2) rajouter une troisième unité de désulfuration fi-
nale sur la fraction vendue comme essence.

Ces deux voies conduisent à des investisse-
ments supplémentaires notables, sans gain sur la
valorisation des produits, qui restent des bases
d'essence de qualité assez médiocre. De plus, la
désulfuration poussée s'accompagne d'une réduc-
tion limitée de la teneur en aromatiques, que l'on
cherche à minimiser, mais qui reste défavorable
pour l'indice d'octane de l'essence, et donc sa va-
lorisation. Elle s'accompagne également d'une cer-
taine réduction des oléfines, également défavora-
ble pour l'indice d'octane de l'essence, et donc sa
valorisation. La désulfuration poussée conduira
donc à une perte de valorisation, par rapport à la
situation actuelle.

3) céder la fraction essence telle que produite à une
raffinerie de pétrole qui réalisera une désulfuration
finale. Cette option conduit à une moins value im-
portante sur le prix de l'essence ainsi cédée.

[0008] Le but de l'invention est de trouver une solution
techniquement simple au problème précité, et ce en re-
quérant une modification minimale ou nulle des unités
existantes, et en permettant une valorisation élevée des
produits.
[0009] L'invention propose à cet effet un procédé de
traitement d'effluents de vapocraquage d'hydrocarbu-
res, comprenant:

a) la séparation de ces effluents pour produire no-
tamment une fraction intermédiaire comprenant la
plus grande partie au moins (c'est à dire 50% poids
au moins) de l'essence de pyrolyse comprise dans
ces effluents, et composée dans sa plus grande
partie au moins par des hydrocarbures ayant au
moins 5 atomes de carbone et un point d'ébullition
final inférieur à 310 °C,

b) un premier hydrotraitement de cette fraction in-
termédiaire dans une unité HD1,

c) un fractionnement d'une partie au moins de l'ef-
fluent de l'unité HD1, pour produire une coupe C5
et une coupe C6+,
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d) un fractionnement d'une partie au moins de la
coupe C6+, pour produire une coupe C6-C8 et une
coupe C9+,

e) un deuxième hydrotraitement d'une partie au
moins de la coupe C6-C8 dans une unité HD2, pour
produire une coupe C6-C8 hydrotraitée,

f) un troisième hydrotraitement d'une charge com-
prenant une partie au moins de la coupe C9+, et
optionnellement une partie au moins de la coupe
C6-C8 ou de la coupe C6-C8 hydrotraitée, dans une
unité HD3 pour saturer au moins 20%, générale-
ment au moins 25%, et typiquement au moins 35%
volume des aromatiques compris dans la charge de
l'unité HD3 avec, en partie ou de préférence en to-
talité, de l'hydrogène excédentaire produit par ledit
vapocraquage. On peut alors produire en sortie de
HD3 au moins un produit final du groupe constitué
par: les solvants comprenant moins de 5% volume
d'aromatiques, les coupes kérosène, ou gazole, ou
fuel domestique, ou les bases pour la fabrication de
ces produits. Les produits de ce groupe ont une va-
lorisation élevée, qui n'est pas liée au maintien
d'une teneur élevée en aromatiques ni en oléfines,
contrairement à l'essence pour laquelle l'indice
d'octane, lié à la teneur en aromatiques et oléfines,
est un paramètre essentiel. Il est donc possible
d'obtenir des produits de haute valeur, sans péna-
lité pour la réduction d'aromatiques et d'oléfines,
quel que soit le niveau de désulfuration recherché.
Au contraire, la réduction notamment de la teneur
en aromatiques augmente la qualité des produits
considérés (pureté des solvants, point de fumée du
kérosène, indice de cétane des gazoles, aptitude à
la combustion du fuel domestique).

[0010] De façon préférée, on limite le débit de charge
de l'unité HD3, et/ou le degré de saturation des aroma-
tiques dans cette unité, pour que la consommation d'hy-
drogène dans HD3 soit inférieure ou égale à la quantité
d'hydrogène excédentaire produit par le vapocraquage,
et que l'hydrogène alimentant HD3 (et de préférence
l'hydrogène alimentant HD1, HD2 et HD3) soit pourvu
en totalité par cet hydrogène excédentaire.
[0011] L'invention permet donc, en s'éloignant de la
philosophie technique conventionnelle consistant à pré-
server les aromatiques de l'essence de pyrolyse, d'uti-
liser l'hydrogène excédentaire du vapocraqueur pour
changer le spectre des co-produits du vapocraqueur, et
produire un ou plusieurs produits nouveaux de valorisa-
tion élevée, qui ne sont plus de l'essence, et qui suppri-
ment le problème technique lié à la quantité de soufre
contenue dans l'essence de pyrolyse.
[0012] On peut notamment produire en sortie de HD3
un solvant ou une base de solvant ayant au moins 60%
volume de naphtènes, au plus 5%, et de préférence au
plus 3 % volume d'aromatiques, et au plus 10 ppm poids

de soufre. On peut également produire en sortie de HD3
un kérosène ou un gazole léger ou une base de kéro-
sène ou de gazole, ayant moins de 30%, ou moins de
20% volume d'aromatiques, au plus 300 ppm poids de
soufre, et un intervalle de distillation (ASTM) compris à
l'intérieur de l'intervalle [120°C-310°C]. On peut aussi
produire un fuel domestique de teneur en d'aromatiques
généralement inférieure à 50% volume, ou à 30% volu-
me ou même à 20% volume, de teneur en soufre typi-
quement inférieure à 300 ppm poids, d'intervalle de dis-
tillation ASTM typiquement compris à l'intérieur de l'in-
tervalle [120°C-310°C].
[0013] De préférence, l'unité HD3 utilise au moins un
catalyseur comprenant du platine et du palladium dépo-
sés sur un support. On a trouvé en effet que de tels ca-
talyseurs, utilisés en raffinerie, mais pas dans l'industrie
du vapocraquage, se révélaient efficaces et compati-
bles avec les composés spécifiques présents dans les
essences de pyrolyse.
[0014] De façon particulièrement avantageuse, l'unité
HD3 utilise au moins un catalyseur comprenant de 0,1
à 0,30% poids de platine, et de 0,2 à 1% et de préféren-
ce de 0,4 à 0,7 % poids de palladium, déposés sur une
alumine fluorée, comprenant de 1 à 5% poids de fluor.
Ce catalyseur permet de fonctionner à de hautes vites-
ses spatiales horaires (VVH), comprises notamment en-
tre 1 et 6 sur ces charges d'essences de pyrolyse. On
peut aussi utiliser optionnellement, en lit de garde, ou
en premier réacteur dans la même unité HD3, un cata-
lyseur conventionnel, par exemple le LD 145, catalyseur
au NiMo (Nickel/Molybdène) commercialisé par la so-
ciété Axens. Enfin, on peut, notamment lorsqu'on ne re-
cherche pas la production de solvants déaromatisés,
utiliser dans HD3 des catalyseurs d'hydroraffinage con-
ventionnels par exemple de type Ni-Mo, Co-Mo (par
exemple les catalyseurs de type CoMo HR406,
HR306C (commercialisés par Axens) avec un lit de gar-
de de catalyseur de type NiMo LD145 (Commercialisé
par Axens). On peut aussi utiliser dans un lit de garde
un catalyseur saturant au moins partiellement les oléfi-
nes, par exemple un catalyseur d'hydrodésulfuration de
type CoMo sur alumine. On peut saturer par exemple
au moins 70%, ou au moins 90%, ou au moins 95%
poids voire plus des oléfines présentes dans la charge
de HD3. La teneur résiduelle en oléfines des produits
issus de HD3, selon l'invention, notamment du solvant,
ou kérosène, ou gazole, ou fuel domestique, ou base
de l'un de ces produits, peut être réduite à moins de 5%
poids, ou de façon préférée moins de 1% poids, ou de
façon très préférée moins de 0,5% poids, voire sensi-
blement nulle.
[0015] Selon une variante de l'invention, explicitée ci-
après, la fraction intermédiaire produite à l'étape a), et
la charge de l'unité HD3 ne sont pas limitées à l'essence
de pyrolyse, et peuvent avoir un point final ASTM com-
pris entre 230 et 310 °C, et de préférence entre 250 et
280°C.
[0016] L'invention sera explicitée de façon plus préci-
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se dans la description des figures 1 et 2.

La figure 1 représente la partie principale d'une ins-
tallation selon le procédé de l'invention, cette partie
principale représentant l'installation de traitement
d'essence de pyrolyse, ou de la fraction intermédiai-
re comprenant de l'essence de pyrolyse. La partie
amont permettant le fractionnement primaire des
effluents de vapocraquage n'est pas représentée.
La figure 1 est par ailleurs une représentation sim-
plifiée, comprenant des unités d'hydrotraitement
qui n'ont pas été détaillées (notamment les recycla-
ges éventuels de charge hydrotraitée, et les ap-
points d'hydrogène ne sont pas représentés).

La figure 2 représente une représentation plus dé-
taillée d'une unité d'hydrotraitement de l'installation
de la figure 1.

[0017] Selon la figure 1, la charge, appelée égale-
ment fraction intermédiaire, selon l'invention, est ali-
mentée par la ligne 1 et traitée dans une unité d'hydro-
traitement HD1 pour réaliser notamment une dédiénisa-
tion préalable. La charge dédiénisée circule par la ligne
2 et est fractionnée dans une colonne de distillation 3
en une fraction C5 circulant par la ligne 4, typiquement
recyclée au vapocraquage, et une coupe C6+ circulant
par la ligne 5. Cette coupe C6+ est fractionnée dans la
colonne de distillation 6 en une fraction C6-C8
(C6-C7-C8), alimentant par la ligne 7 une deuxième uni-
té d'hydrotraitement HD2 qui réalise une désulfuration
poussée de la coupe C6-C8, et une conversion profon-
de des oléfines. On peut par exemple utiliser un cataly-
seur de type LD 265 commercialisé par la société
Axens. La coupe C6-C8 traitée, évacuée par la ligne 9
peut avoir par exemple moins de 1 ppm poids de soufre
et moins de 50 ppm poids d'oléfines. On cherche géné-
ralement à minimiser la perte en aromatiques dans l'uni-
té HD2, pour maximiser leur récupération ultérieure. La
coupe C9+ sortant du fond de la colonne 6 par la ligne
8 alimente alors une troisième unité d'hydrotraitement
HD3 pour produire une coupe désulfurée à basse teneur
en aromatiques évacuée par la ligne 11. La coupe pro-
duite est selon l'invention typiquement soit un kérosène
ou un gazole, ( ou une base de kérosène ou gazole),
dont la teneur en aromatiques est inférieure à 30% vo-
lume, généralement inférieure à 20% volume, soit un
solvant ou une base de solvant, de teneur en aromati-
ques est inférieure à 5% volume. Lorsque la coupe pro-
duite est un solvant (ou base de solvant), celui-ci peut
éventuellement comprendre des quantités substantiel-
les d'hydrocarbures en C6-C8 alimentés également à
l'unité HD3 via la ligne 10. La coupe produite en sortie
de HD3 peut également être un fuel domestique, ou une
base de fuel domestique, de teneur en aromatiques ty-
piquement inférieure à 50% volume, généralement in-
férieure à 30% volume, ou même inférieure à 20% vo-
lume.

[0018] Selon la figure 2, représentant de façon plus
détaillée l'unité d'hydrotraitement HD3, la coupe C9+
alimentée par la ligne 8 est additionnée d'une fraction
recyclée de produit hydrotraité, circulant dans la ligne
8f, et d'un courant de gaz de recyclage riche en hydro-
gène, circulant dans la ligne 8c. Ce courant comprend
de l'hydrogène d'appoint alimenté par une ligne non re-
présentée. Le courant global issu du mélange alimente
alors le réacteur d'hydrotraitement R3. L'effluent de R3
circule dans la ligne 8a ou il est refroidi par des moyens
non représentés, et rentre dans le ballon séparateur S3.
Le gaz séparé dans S3 est principalement recyclé par
la ligne 8c, une fraction étant purgée par la ligne 8d. Le
produit liquide issu de S3 circule dans la ligne 8b, pour
être partiellement recyclé par la ligne 8e et partiellement
évacué par la ligne 11. Le produit hydrotraité évacué par
la ligne 11, qui peut typiquement être un solvant, ou une
coupe ou base de kérosène ou gazole ou fuel domesti-
que, est typiquement stabilisé (dans des moyens non
représentés) avant son stockage, pour éliminer des
fractions légères et de l'H2S. Une partie du liquide re-
cyclé dans la ligne 8e est injecté en inter-lits dans le
réacteur R3, comme liquide de trempe.
[0019] Selon l'invention, l'unité HD3 comprend au
moins un catalyseur permettant d'atteindre de façon
très efficace, dans une seule unité les spécifications en
soufre et aromatiques recherchées.
[0020] Selon l'une des variantes de l'invention, le ca-
talyseur de l'unité HD3 comprend notamment au moins
un lit de catalyseur au platine/palladium sur un support
de type alumine fluorée. Le support peut être composé
essentiellement d'alumine gamma et comprendre de 1
à 10, de préférence entre 1 et 7, et de façon très préférée
entre 3 et 5% poids de fluor. L'unité HD3 peut donc com-
prendre un tel catalyseur sur support d'alumine fluorée,
disposé selon un ou plusieurs lits, et optionnellement un
premier lit, ou lit de garde avec un catalyseur conven-
tionnel de type Ni/Mo agissant en prétraitement.
[0021] Ce catalyseur au platine/palladium peut com-
prendre de préférence entre 0,10 et 0,30%, de façon
préférée entre 0,15 et 0,30%, et de façon très préférée
entre 0,20 et 0,30% poids de platine, ainsi que généra-
lement de 0,2 à 1,0%, et de préférence entre 0,4 et 0,7%
poids de palladium. Le rapport molaire palladium sur
platine peut notamment être compris entre 3 et 8, de
préférence entre 3,5 et 6.
[0022] Selon une autre variante de l'invention, le point
final de la coupe traitée est modifié, et augmenté par
rapport à une coupe conventionnelle d'essence de py-
rolyse, dont le point final est souvent compris entre 205
et 220°C. Le point final de la coupe traitée peut, dans
cette variante de l'invention, être plus élevé du fait que
la coupe C9+ est alors typiquement destinée à être
transformée en d'autres produits que de l'essence. En
effet, certains solvants, ainsi que des fractions kérosè-
ne, gazole ou fuel domestique, peuvent avoir des points
de distillation finaux (distillation ASTM) supérieurs à
220°C.

5 6



EP 1 508 609 A1

5

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0023] La fraction traitée peut donc être une fraction
longue allant au dela de l'essence, ayant un point de
distillation final supérieur à 220°C, par exemple compris
entre 230 et 310 °C, notamment entre 240 et 280 °C.
Ceci peut être obtenu en modifiant, lors du fractionne-
ment des effluents de vapocraquage dans la distillation
primaire, le point de coupe entre la fraction essence et
la fraction fuel de pyrolyse, pour laisser des fractions
bouillant au dessus de 220°C environ dans la fraction
dite "essence", qui devient une fraction intermédiaire
"essence + distillat moyen".
[0024] On peut donc réduire de 5 à 50 %, et souvent
de 10 à 40% la quantité de fuel de pyrolyse produite.
Ceci est intéressant lorsqu'on craque du naphta ou des
condensats, et plus encore lorsqu'on craque des char-
ges plus lourdes.
[0025] Le procédé selon l'invention permet donc de
produire notamment un ou plusieurs des produits sui-
vants:

- un solvant (ou une base de solvant), d'intervalle de
distillation ASTM typiquement compris à l'intérieur,
environ, de l'intervalle [65°C-250°C], ou de l'inter-
valle [90°C-240°C] ou de l'intervalle [130°C-
230°C], de taux d'aromatiques très bas, générale-
ment inférieur à 5% volume, ou à 3% volume ou
même à 1% volume, de teneur en soufre typique-
ment inférieure à 10 ppm poids, voire à 5 ppm ou
même à 1 ppm.

- un kérosène ou un gazole (ou une base de kérosè-
ne ou de gazole), d'intervalle de distillation ASTM
typiquement compris à l'intérieur de l'intervalle
[120°C-310°C], ou de l'intervalle [130°C-280°C], ou
de l'intervalle [140°C-250°C], de taux d'aromati-
ques très bas, généralement inférieur à 30% volu-
me, ou même à 20% volume, de teneur en soufre
typiquement inférieure à 300 ppm poids, notam-
ment inférieure à 50 ppm poids, voire inférieure à
10 ppm poids,

- un fuel domestique (ou une base de fuel domesti-
que), d'intervalle de distillation ASTM typiquement
compris à l'intérieur de l'intervalle [120°C-310°C],
ou de l'intervalle [130°C-280°C], ou de l'intervalle
[140°C-250°C], de taux d'aromatiques générale-
ment inférieur à 50% volume, ou à 30% volume ou
même à 20% volume, de teneur en soufre typique-
ment inférieure à 300 ppm poids, notamment infé-
rieure à 50 ppm poids.

[0026] Ces produits sont destinés aux utilisations ex-
plicitées et ne sont donc ni des bases d'essence, ni des
produits destinés à être vendus pour être transformés
en bases d'essence, - par exemple par désulfuration
complémentaire. Cette production nouvelle nécessite
un investissement, mais permet d'avoir des débouchés
nouveaux et importants, pour des produits de valorisa-

tion élevée, pour lesquels une réduction notable de la
teneur en aromatiques et oléfines ne présente pas d'in-
convénients, et est même souhaitable, et peut typique-
ment être obtenue grâce à l'hydrogène excédentaire du
vapocraqueur.

EXEMPLES :

[0027] Les exemples suivants explicitent, de façon
non limitative, des catalyseurs et conditions opératoires
utilisables dans le procédé selon l'invention :

Exemple 1 :

Charge traitée :

[0028] On fractionne des effluents de vapocraquage
de naphta dans une installation de traitement de ces ef-
fluents, comprenant une distillation primaire, pour pro-
duire notamment une coupe d'essence de pyrolyse,
comprenant la coupe C5 et des hydrocarbures plus
lourds jusqu'à un point final ASTM de 210°C.
[0029] Cette coupe est la "fraction intermédiaire" du
procédé selon l'invention, et possède les caractéristi-
ques suivantes:

Intervalle de distillation ASTM : 20 - 219 °C

Densité : 0,82

Teneur en soufre : 400 ppm poids

Composition (%poids) :

mono-aromatiques: 65%

di-aromatiques: 1%

di-oléfines (composés dièniques): 15%

mono-oléfines: 6%

composés saturés: solde.

[0030] Cette charge d'essence de pyrolyse est traitée
selon le schéma de procédé décrit à la figure 1. La char-
ge alimentée à l'unité d'hydrotraitement HD3 est la char-
ge C9+, sans apport de coupe C6/C8 provenant de
HD2, la ligne 10 n'étant pas utilisée.

Catalyseur et conditions opératoires de la première uni-
té d'hydrotraitement HD1:

[0031] Catalyseur : catalyseur de type palladium sur
alumine, comprenant 0,30% poids de palladium.
[0032] Le catalyseur est disposé en deux lits dans un
réacteur, avec un dispositif permettant d'injecter un flui-
de destiné notamment à refroidir le mélange réactionnel
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entre les deux lits.

Température de sortie réacteur: 110°C

Pression sortie réacteur: 3,0 MPa

VVH (vitesse spatiale horaire): 2,4 h-1

[0033] Taux d'hydrogène (gaz total entrée réacteur) :
90 Nm3 d'hydrogène / m3 de charge. Le gaz non con-
sommé est séparé puis envoyé comme appoint à la
deuxième unité HD2.
[0034] Taux de recycle de la charge : 2 (on recycle 2
volumes de produit hydrotraité sortant de HD1 pour un
volume de charge fraîche alimentée à HD1, pour limiter
l'augmentation de température due à l'exothermicité de
la réaction).

Catalyseur et conditions opératoires de la deuxième
unité d'hydrotraitement HD2:

[0035] Catalyseur : 2 lits de catalyseur sont utilisés.
Le premier lit contient un catalyseur de type Ni/Mo sur
alumine: LD 145, commercialisé par la société AXENS.
Le second lit contient un catalyseur de type Co/Mo sur
alumine: HR 306 C, commercialisé par la société
AXENS.

Température de sortie réacteur : 300 °C

Pression sortie réacteur 2,5 MPa

VVH (vitesse spatiale horaire): 2 h-1

[0036] Taux d'hydrogène d'appoint : 40 Nm3/m3 de
charge, taux de recycle d'hydrogène 400 Nm3/m3 gaz
Aucun refroidissement intermédiaire n'est réalisé.

Catalyseur et conditions opératoires de la troisième uni-
té d'hydrotraitement HD3:

[0037] On effectue un traitement poussé de la charge
de HD3, pour obtenir en une seule étape une coupe à
très basse teneur en aromatiques, ayant les spécifica-
tions d'un solvant commercial.

La charge de HD3 a la composition suivante:

Intervalle de distillation ASTM : 145 - 218 °C

Densité : 0,9

Teneur en soufre : 500 ppm poids

Composition : 53 % poids d'aromatiques dont 3 %
de diaromatiques, 35% d'oléfines ,le reste étant des
composés saturés.

Catalyseur : de type platine/palladium sur alumine
fluorée, contenant en % poids: 0,2% de platine;
0,4% de palladium; 1,1% de chlore; 4,0% de fluor.

[0038] Des méthodes de préparation de catalyseurs
de type platine/palladium sur alumine fluorée sont dé-
crites dans la demande de brevet européen EP 1 099
477 A1.

Température d'entrée du réacteur : 290°C,

Température de sortie du réacteur : 330 °C,

Pression sortie réacteur : 4,0 MPa

VVH: 2 h-1

[0039] Taux d'hydrogène de recyclage incluant l'hy-
drogène d'appoint (gaz total riche en hydrogène: entrée
+ trempe) : 400 Nm3/m3 de charge de l'unité HD3.
[0040] Taux de recyclage de l'unité : 5 (recyclage d'ef-
fluent liquide en ratio massique par rapport à la charge).
90% du recyclage est mélangé avec la charge, et 10%
est injecté en inter-lits catalytiques afin d'ajuster le profil
thermique. Le recyclage de liquide est en effet rendu
nécessaire par la chaleur dégagée durant l'hydrogéna-
tion.
[0041] Les résultats après hydrotraitement dans l'uni-
té HD3 sont les suivants :

On obtient un solvant de teneur en aromatiques
égale à 5% volume, et d'intervalle de distillation:
143 - 208 °C.

Teneur en soufre du solvant : <10 ppm poids.

Exemple 2 :

[0042] On reproduit l'exemple 1 mais avec une charge
longue, de point final ASTM 250 °C. Ceci est obtenu en
modifiant les paramètres opératoires du traitement des
effluents de vapocraquage, pour que le fractionnement
laisse avec l'essence de pyrolyse des fractions un peu
plus lourdes que l'essence.
[0043] On peut notamment utiliser une température
un peu plus élevée dans la tour de fractionnement pri-
maire et/ou augmenter un peu le stripage.
[0044] On peut alors augmenter la fraction C9+ ali-
mentant HD3, et utiliser, avec le même catalyseur, des
conditions plus douces que dans l'exemple 1, notam-
ment:

Température d'entrée du réacteur : 290 °C,

Température de sortie du réacteur : 330 °C,

Pression sortie réacteur : 4,0 MPa
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VVH : 4 h-1

[0045] Taux d'hydrogène de recycle incluant l'hydro-
gène d'appoint (gaz total riche en hydrogène: entrée +
trempe) : 400 Nm3/m3 de charge de l'unité HD3.
[0046] Taux de recyclage (recyclage d'effluent liquide
avec la charge et en inter-lits afin d'ajuster le profil
thermique) : 3 en masse, dont 0,45 en inter-lits.
[0047] Les résultats après hydrotraitement dans l'uni-
té HD3 sont les suivants :

Teneur en aromatiques du produit obtenu: 19,5%
volume.

Intervalle de distillation ASTM: 144 - 241 °C

Teneur en soufre : <10 ppm poids.

[0048] On peut ainsi obtenir une base de kérosène,
de gazole ou de fuel domestique, et réduire la produc-
tion de fuel de pyrolyse.
[0049] L'invention pourra également utiliser d'autres
catalyseurs d'hydrotraitement, et/ou d'autres conditions
opérations opératoires, ou autres caractéristiques non
décrites mais évidentes pour l'homme du métier.

Revendications

1. Procédé de traitement d'effluents de vapocraquage
d'hydrocarbures, comprenant:

a) la séparation de ces effluents pour produire
une fraction intermédiaire comprenant la plus
grande partie au moins de l'essence de pyroly-
se comprise dans ces effluents, et composée
pour sa plus grande partie de composés ayant
au moins 5 atomes de carbone et un point
d'ébullition final inférieur à 310 °C,

b) un premier hydrotraitement de cette fraction
intermédiaire dans une unité HD1,

c) un fractionnement d'une partie au moins de
l'effluent de l'unité HD1, pour produire une cou-
pe C5 et une coupe C6+,

d) un fractionnement d'une partie au moins de
la coupe C6+, pour produire une coupe C6-C8
et une coupe C9+,

e) un deuxième hydrotraitement d'une partie au
moins de la coupe C6-C8 dans une unité HD2,
pour produire une coupe C6-C8 hydrotraitée,

f) un troisième hydrotraitement d'une charge
comprenant une partie au moins de la coupe
C9+, et optionnellement une partie au moins de

la coupe C6-C8 ou de la coupe C6-C8 hydro-
traitée, dans une unité HD3 pour saturer au
moins 20% volume des aromatiques compris
dans la charge de l'unité HD3 avec, en partie
ou en totalité, de l'hydrogène excédentaire pro-
duit par ledit vapocraquage,

et produire en sortie de HD3 au moins un produit
final du groupe constitué par les solvants compre-
nant moins de 5% d'aromatiques, les coupes kéro-
sène, ou gazole, ou fuel domestique, ou les bases
pour la fabrication de ces produits.

2. Procédé selon la revendication 1 dans lequel on li-
mite le débit de charge de l'unité HD3, et/ou le degré
de saturation des aromatiques dans cette unité,
pour que la consommation d'hydrogène dans HD3
soit inférieure ou égale à la quantité d'hydrogène
excédentaire produit par le vapocraquage, et que
l'hydrogène alimentant HD3 soit pourvu en totalité
par cet hydrogène excédentaire.

3. Procédé selon l'une des revendications 1 et 2, dans
lequel on produit en sortie de HD3 un solvant ou
une base de solvant ayant au moins 60% volume
de naphtènes, au plus 5% volume d'aromatiques,
et au plus 10 ppm poids de soufre.

4. Procédé selon l'une des revendications 1 et 2, dans
lequel on produit en sortie de HD3 un kérosène ou
un gazole ou une base de kérosène ou de gazole
ayant moins de 30% volume d'aromatiques, au plus
300 ppm poids de soufre, et un intervalle de distilla-
tion ASTM compris à l'intérieur de l'intervalle
[120°C-310°C].

5. Procédé selon l'une des revendications 1 et 2, dans
lequel on produit en sortie de HD3 un fuel domes-
tique ou une base de fuel domestique ayant moins
de 50% volume d'aromatiques, au plus 300 ppm
poids de soufre, et un intervalle de distillation ASTM
compris à l'intérieur de l'intervalle [120°C-310°C].

6. Procédé selon l'une des revendications 1 à 6, dans
lequel l'unité HD3 utilise au moins un catalyseur
comprenant du platine et du palladium déposés sur
un support.

7. Procédé selon la revendication 6, dans lequel L'uni-
té HD3 utilise au moins un catalyseur comprenant
de 0,10 à 0,30 % poids de platine et de 0,2 à 1 %
poids de palladium déposés sur une alumine fluo-
rée, comprenant de 1 à 5 % poids de fluor.

8. Procédé selon l'une des revendications 1 à 6, dans
lequel la fraction intermédiaire produite à l'étape a),
et la charge de l'unité HD3 ont un point final ASTM
compris entre 230 et 310°C.
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9. Procédé selon l'une des revendications précéden-
tes, dans lequel ledit produit final a une teneur en
oléfines inférieure à 1% poids.

10. Produit final du groupe constitué par les solvants
comprenant moins de 5% d'aromatiques, les cou-
pes kérosène, ou gazole, ou fuel domestique, ou
les bases pour la fabrication de ces produits, ce pro-
duit final ayant été obtenu par le procédé selon l'une
des revendications 1 à 9.
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