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PROCEDE D'OBTENTION DE SOLVANTS HYDROCARBONES DE 

TEMPERATURE D'EBULLITION SUPERIEURE A 300°C ET DE POINT 
D'ECOULEMENT INFERIEUR OU EGAL A -25°C 

5 

La presente invention a pour objet un procede d'obtention de solvants 

hydrocarbones depourvus de composes aromatiques et de soufre, de temperature 

d'ebullition superieure a 300°C et dont le point d'ecoulement est fortement abaisse 

jusqu'a - 25°C et moins. Ce procede est particulierement adapte au traitement de 

10 coupes gazoles obtenues par distillation et raffinage du petrole brut. La presente 

invention concerne egalement le dispositif de mise en oeuvre du procede, les produits 

obtenus par le procede et enfin I'application comme solvant des dits produits, 

notamment dans des environnements froids necessitant un point d'ecoulement tres bas. 

Ces solvants sont utilisables comme fluides de forage, lubrifiants pour I'industrie y 
15 compris automobile, le travail des metaux, comme entrant dans la composition de 

produits phytosanitaires, des encres et des huiles d'extension pour les mastics et les 

joints, et comme abaisseurs de viscosite pour formulations a base de resine et de pates 

a base de polychlorure de vinyle (PVC). 

La nature chimique et la composition des fluides connus de I'homme du metier 
20 varient considerablement selon I'application envisagee et la matiere d'origine des 

produits. Ainsi, certains sont d'origine petroliere, d'autres sont issus de la chimie par 

polymerisation et/ou oligomerisation d'olefines. Pour les produits d'origine petroliere , 
I'intervalle de distillation mesure par I'ASTM D-86 ou ASTM D 2887 (choix selon le point 
initial ou final d'ebullition demande en dessous de 270 °C ou au-dessus ou 400°C), le 

25 point d'ecoulement mesure par I'ASTM D 5950 (en reference a I'ASTM D97 3-points), la 

viscosite, la densite, les teneurs en soufre et en aromatiques, la densite, le point 

d'aniline mesure par ASTM D-611, le mode de production de ces hydrocarbures, 

notamment la nature de la matiere premiere distillee en coupes, et le point eclair 

constituent des caracteristiques importantes qui permettent de les distinguer et 

30 d'adapter ces produits aux differentes applications envisagees. 
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Ces fluides hydrocarbones ont souvent des gammes de points d'ebullition etroites 

entre le Point initial d'ebullition (IBP) et le Point final d'ebullition (FBP). Ces gammes 
sont choisies en fonction de I'application envisagee. L'etroitesse de celles-ci permet de 

disposer d'un point d'inflammation et/ou point eclair precis, parametres importants pour 

5 des raisons de securite. Line gamme de coupe etroite permet en outre d'obtenir une 

viscosite mieux definie, une stabilite amelioree de celle-ci et des caracteristiques 

d'evaporation adaptees aux applications necessitant une etape de sechage de duree 

controlee: elle favorise egalement I'obtention de coupes hydrocarbonees de tension de 

surface mieux definie, dont le point d'aniline et le pouvoir solvant sont plus precis. 

10 Cependant ce ne sont pas toujours les seules a prendre en compte, d'autres pouvant 

etre prioritaires selon les applications visees. 

Pour etre appliques comme solvants dans differentes applications, ces fluides 
doivent etre purifies. La purification consiste typiquement en etapes d'hydrodesulfuration 
(et/ou hydrocraquage) et/ou d'hydrogenation pour reduire la teneur en soufre, la teneur 

15 en azote et/ou eliminer les hydrocarbures aromatiques, les defines et/ou cycles non 

satures en les transformant en naphtenes. Les fluides hydrocarbones ainsi purifies sont 

majoritairement aliphatiques, ils contiennent des paraffines normales, des isoparaffines 

et des naphtenes. Pour ce type de fluide dearomatise, le produit hydrocarbone qui a ete 

desulfure et/ou deazote, puis fractionne, peut etre hydrogene pour saturer la totalite des 
20 hydrocarbures aromatiques qui sont presents. L'hydrogenation peut aussi etre realisee 

avant le fractionnement final. 

Les utilisateurs ont d'abord recherche essentiellement des fluides hydrocarbones 
contenant de faibles concentrations en hydrocarbures aromatiques et des teneurs en 

soufre extremement faibles, dont les coupes ont des points initiaux d'ebullition plus 

25 eleves pour tenir compte des conditions environnementales ou de securite. 

II est possible de traiter des gazoles issus de distillation directe dont le point final 

d'ebullition (FBP) est de 320°C pour obtenir des produits dearomatises de point 

d'ecoulement inferieur ou egal a 0°C. Le traitement de coupes de distillation de points 

finaux d'ebullition plus eleves, par exemple superieurs a 350°C est tout aussi facile mais 

30 ne permet pas d'atteindre des points d'ecoulement suffisamment bas dans la coupe 

lourde superieure a 330°C apres dearomatisation. En outre, la teneur en hydrocarbures 
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aromatiques, notamment en polyaromatiques, est plus elevee. La presence de tels 

composes dans les hydrocarbures a des effets nocifs sur les catalyseurs 
d'hydrogenation dont la duree de vie est raccourcie et la performance limitee. Parfois, 

un traitement complementaire d'hydrogenation est necessaire pour diminuer encore la 

5 teneur en soufre de ces produits. Ainsi, le traitement de ces coupes greve notablement 

I'economie des precedes d'hydrogenation en augmentant considerablement la 

consommation d'hydrogene et les couts de renouvellement du catalyseur qui se 

desactive rapidement. 

Maintenant, ces fluides hydrocarbones doivent en outre presenter un bon 

10 compromis entre une viscosite elevee et de bonnes proprietes a froid, c'est-a-dire un 
point d'ecoulement tres bas, par exemple inferieur a -25°C et meme inferieur a -30°C, 

un pouvoir solvant eleve, notamment pour I'application encre d'imprimerie necessitant la 

dissolution de resines, mais aussi des composes visqueux ou solides entrant dans la 

composition des fluides de forage. Ces fluides hydrocarbones utilises comme huiles 

15 d'extension pour la fabrication des mastics a base de silicone doivent egalement 
presenter une bonne compatibility avec les polymeres silicones et aussi le pouvoir 

d'abaisser la viscosite de certains polymeres comme les PVC lorsqu'ils sont utilises 

dans la fabrication des pates PVC ou Plastisols. Ces fluides hydrocarbones entrant 

egalement dans la composition de produits phytosanitaires doivent de meme presenter 
20 une viscosite et un degre de purete compatibles avec les contraintes de toxicite et de 

phytotoxicite qu'implique cet usage. 

II est egalement connu d'obtenir ces fluides a partir de composes issus de la 
distillation sous vide, notamment de gazoles sous vide ou vapocraques qui peuvent 

alors etre soumis a d'autres precedes comme le craquage catalytique couple a une 

25 hydrogenation (hydrodesulfuration, hydrodearomatisation) comme il est decrit dans le 

brevet EP1447437 ou encore par hydrocraquage couple a une hydrogenation, tels que 

decrits dans les brevets W003/074634 et W003/074635. Ces precedes 

d'hydrocraquage ou de craquage catalytique favorisent la concentration d'aromatiques, 
notamment d'aromatiques polycycliques dans les coupes 200 a 450°C en sortie de ces 

30 unites, ces aromatiques se transformant en naphtenes, plus particulierement en 

naphtenes polycycliques tres concentres, par hydrogenation du cycle aromatique. 
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Cependant, les exigences en nouveaux fluides moins toxiques ou moins volatils 

de viscosite moderement elevee a conduit la demanderesse a utiliser comme fluides 
des hydrocarbures deparaffines pour ses applications solvants comme il est decrit dans 

la demande de brevet W02010/103245. Ces fluides sont obtenus a partir d'unites 

5 d'hydrodeparaffinage de differentes coupes gazoles issues d'autres unites de raffinage 

et de les distiller pour en faire des fluides hydrodeparaffines aux intervalles de coupe 

appropries, eventuellement apres leur avoir fait subir des traitements de purification en 

vue de I'elimination du soufre et des hydrocarbures aromatiques. Ces fluides 

hydrodeparaffines doivent satisfaire les memes caracteristiques de purete que ceux 

10 requis pour les produits issus du petrole brut comme la teneur en soufre mesuree par 

ASTM D5453 inferieure a 10 ppm, et une faible concentration en composes 

aromatiques, bien moins que 300 ppm. En outre ses caracteristiques sont identiques 
sinon meilleures que celles des produits issus du petrole. Ces produits presentent un 
point final d'ebullition (FBP) superieur a 300°C. 

15 Cependant, tous les criteres ne sont pas satisfaits sur toutes les coupes et en 
particulier sur les coupes de temperature initiale d'ebullition (IBP) superieure a 300°C. 

En effet, bien que satisfaisant aux caracteristiques de teneur en soufre, de point eclair, 

d'aromatiques et de point d'aniline, ces coupes presentent un point d'ecoulement tres 
eleve souvent superieur a -10°C, et meme a 0°C ce qui les rend inutilisables dans un 

20 environnement froid a des temperatures inferieures a -25°C, et meme inferieures a -

30°C. Ces coupes sont particulierement recherchees pour les applications forage, 

encres et dans les materiaux type mastic. 
Pour resoudre ce probleme, la Demanderesse a decide de mettre en oeuvre un 

procede d'hydrodeparaffinage particulier consistant a ameliorer le point d'ecoulement de 
25 des coupes de temperature d'ebullition initiale (IBP) superieure ou egale a 300°C 

determinee par I'ASTM D 86, independamment des autres coupes. 

Parmi les precedes d'hydrodeparaffinage, il existe deux precedes I'un favorisant 

la transformation des paraffines en isoparaffines par un procede tres isomerisant avec 

tres peu de craquage des paraffines normales et I'autre base sur le craquage doux des 
30 hydrocarbures traites, en particulier des paraffines normales. 
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Le procede d'hydrodeparaffinage favorisant I'isomerisation des defines se fait en 

presence d'un catalyseur d'isomerisation a base de zeolithe, par exemple une ZSM5 
supportant des metaux de transition ou une ZSM48 supportant des metaux de type 
platine/palladium a une temperature variant de 200 a 500°C sous une pression 

5 d'hydrogene variant de 25 a 200 bars. Le traitement d'hydrofinissage est obtenu 

egalement sous pression d'hydrogene en presence d'un catalyseur sur base d'oxydes 

metalliques supportant du nickel, du molybdene, du cobalt, du palladium, du tungstene 

et des couples de ces metaux. 

Ces precedes d'hydrodeparaffinage tres pousses sont utilises pour la preparation 

10 de Diesel ou d'huiles hydrodeparaffinees a partir de coupes hydrocarbonees lourdes 

issues de I'unite de craquage catalytique des distillats sous-vide (craquage catalytique 

fluidise (FCC (Fluid Catalytic Cracking)), telles que les coupes d'huiles legeres de 
recyclage (LCO (Light Cycle Oil) ou de residus du petrole (slurry) ou encore de gazoles 

hydrocraques permettant d'abaisser les points d'ecoulement, sans pour autant atteindre 
15 des points d'ecoulement inferieurs a -25°C, notamment sur les coupes au-dela de 300°C 

comme ceux decrits par exemple dans les demandes de brevets et brevets 

W02009/154324, W02009/011479, EP665283, US6517704 ou encore US6340430. On 

notera que ces traitements sont realises sur des coupes larges d'intervalles de coupe 

correspondant aux grades huiles et Diesel classiques, desires. On obtient des coupes 
20 hydrocarbonees dites naphteniques mais dont la teneur en aromatiques est superieure 

a 0,1% en poids, voire superieure a 10% en poids (selon la methode analytique IP391 : 

determination par HPLC). Le traitement dit «d'hydrofinissage» utilise apres 

I'hydrodeparaffinage ne permet pas de convertir ces aromatiques en naphtenes. Dans 
ces precedes, I'hydrodeparaffinage « isomerisant» en presence de catalyseurs a base 

25 de platine/palladium sur support zeolithique/alumine est prefere a I'hydrodeparaffinage 

avec craquage. 

Le procede d'hydrodeparaffinage favorisant le craquage doux des paraffines 

normales a chaTnes longues presentes dans la charge, est decrit dans les brevets 

US4781906, US4842717 et US5997727. II vise I'abaissement comme I'autre procede, 
30 du point d'ecoulement des gazoles par traitement de la totalite de la coupe gazole en 

presence d'un catalyseur a base de silicalites supportant eventuellement du nickel et/ou 
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un couple nickel/tungstene sous hydrogene a une temperature variant de 350 a 450°C 

et sous une pression de 1 a 80 bars. Ce procede a ete en particulier applique sur une 
coupe gazole de temperature d'ebullition superieure a 300°C mais pour un intervalle de 

coupe excedent 100°C et I'abaissement du point d'ecoulement n'a pas permis 

5 d'atteindre une temperature inferieure ou egale a -25°C, le point d'ecoulement 
avoisinant seulement 0°C. 

La presente invention vise I'abaissement du point d'ecoulement a une 
temperature inferieure ou egale a -25°C, pour les solvants issus de coupes gazoles 

(GO) de point d'ebullition initial superieur ou egal a 300°C selon la norme ASTM D 86, 

10 par la mise en oeuvre d'un procede permettant de fa?on integree de produire des 

solvants dearomatises de temperature d'ebullition superieure a 300°C, de moins de 

100°C d'intervalle de coupe et contenant moins de 500 ppm d'aromatiques, desulfures a 

moins de 10 ppm de soufre et dont le pouvoir solvant mesure par son point d'aniline est 

ameliore. L'invention vise egalement Integration du dit procede dans un procede de 

15 preparation de toutes les coupes utilisables comme solvant, de temperature d'ebullition 
comprise entre 200 et 500°C et d'intervalle de coupe inferieur a 100°C. 

Dans la presente description de l'invention, les temperatures d'ebullition, points 

initiaux et finaux de distillation des coupes, sont mesurees selon la norme ASTM D 86. 

La presente invention a done pour objet un procede d'obtention de solvants 
20 hydrocarbones de teneur en soufre inferieure a 10 ppm, de teneur en aromatiques 

inferieure a 500 ppm, de temperature d'ebullition initiale superieure ou egale a 300°C et 

de temperature d'ebullition finale inferieure ou egale a 500°C, determinees selon la 
norme ASTM D86, pour un intervalle de coupe d'au plus 100°C, et de point 

d'ecoulement inferieur a -25°C selon la norme ASTM D5950 comprenant les etapes : 

25 - de deparaffinage d'une coupe hydrocarbonee de temperature d'ebullition initiale 

superieure a 300°C issue de la distillation d'une coupe gazole obtenue par tous 

precedes de raffinage de petrole brut, et recuperation de tout ou partie de I'effluent 

deparaffine, 

- d'hydrodearomatisation de tout ou partie de I'effluent deparaffine, en presence 
30 d'un catalyseur comprenant du nickel sur base alumine, a une pression variant de 60 a 

200 bars et une temperature variant de 80 a 250°C, le dit effluent deparaffine etant 
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eventuellement et prealablement desulfure si sa teneur en soufre est superieure a 15 

ppm, 
- de recuperation de la coupe deparaffinee, eventuellement desulfuree, et 

dearomatisee, 

5 - de distillation en coupes etroites de la dite coupe deparaffinee, eventuellement 

desulfuree, et dearomatisee, 
- et enfin de recuperation d'au moins une coupe 300°C+ de point d'ecoulement 

inferieur a -25°C utilisable comme solvant, cette coupe presentant un intervalle de 

distillation inferieur a 100°C. 

10 On entend par coupe 300°C+, les coupes distillant au-dela de 300°C selon la 

norme ASTM D 86. 

Un tel procede presente I'avantage de preparer des coupes hydrocarbonees 
lourdes de temperatures d'ebullition initiales superieures a 300°C appelees coupes 

300°C+, mais aussi de preparer concomitamment d'autres coupes de temperatures 

15 d'ebullition initiales inferieures a 300°C repondant aux specifications des solvants 

hydrocarbones sans aromatiques et sans soufre. Ce resultat est obtenu en integrant des 

precedes connus dans un enchaTnement nouveau permettant la separation et le 

melange des flux avant et apres traitement. 

On entend par charge constitute par une coupe gazole obtenue par tous 
20 precedes de raffinage, en particulier une coupe choisie parmi les gazoles de distillation 

atmospherique, les gazoles de distillation sous vide, les gazoles hydrocraques, les 

gazoles de craquage catalytique, les gazoles de viscoreduction, les gazoles de cokage, 
les gazoles issus de gaz de gisement, les gazoles desasphaltes, les gazoles issus de 

I'hydrotraitement des coupes lourdes (Residu Atmospherique et gazole de distillation 

25 sous vide ou VGO), les gazoles de teneur en soufre superieure a 15 ppm etant 

necessairement desulfures par hydrotraitement et/ou hydrocraquage avant traitement 

selon le procede de l'invention. On ne sortirait pas du cadre de l'invention si cette 

charge etait issue de plusieurs coupes gazoles references dans la liste ci-dessus. 
La coupe hydrocarbonee de temperature d'ebullition superieure ou egale a 300°C 

30 est obtenue par separation de la coupe gazole en deux coupes, une coupe legere (CI) 

de temperature finale d'ebullition inferieure a 300°C et au moins une coupe lourde (CL) 
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de temperature initiale d'ebullition superieure ou egale a 300°C, chaque coupe 

presentant un intervalle de temperature d'ebullition entre 300°C et 500°C et un intervalle 
de distillation de preference inferieur a 85°C. 

L'etape de deparaffinage traitant la dite coupe lourde (CL) comprend au moins 

5 une premiere section de craquage doux en presence d'un catalyseur a base de silicalite, 

de rapport silice/alumine superieur a 130, de preference superieur a 150, comprenant 

de 0 a 10 % en poids d'au moins un metal du groupe VIII et eventuellement de 0 a 10% 

en poids d'un metal du groupe VI, et de preference une deuxieme section 

d'hydrogenation des defines en presence d'un catalyseur a base de silice, d'alumine 

10 et/ou de silice/alumine comprenant de 0,1% a 10% en poids d'un metal du groupe VIII 

et de 0,1 a 20% d'un metal du groupe VI. 

Afin de ne pas favoriser le cokage de la charge et des effluents produits, ni meme 
I'isomerisation des defines formees, l'etape de deparaffinage comprendra au moins 

deux sections de craquage doux alternees avec de preference deux sections 

15 d'hydrogenation des defines formees au cours des dits craquages. La premiere section 

de craquage permet de craquer les produits sans provoquer de formation de coke, la 

section d'hydrogenation permettant de saturer des defines produites, sans reaction 

secondaire d'isomerisation, la seconde section de craquage permet de continuer le 

craquage tandis que la derniere section d'hydrogenation est une section de finition pour 
20 la saturation des defines. 

Plus specifiquement, le catalyseur de deparaffinage est choisi parmi les silicalites 

de rapport silice/alumine superieur a 200, ces silicalites pouvant supporter du nickel seul 

ou un couple nickel/tungstene et en ce que le catalyseur d'hydrogenation d'olefines est 

une alumine supportant un couple metallique choisi parmi les couples 

25 cobalt/molybdene, nickel/tungstene, cobalt/tungstene et nickel/molybdene. 

L'etape de deparaffinage est realisee sous pression d'hydrogene, a une 

temperature variant de 150 a 450°C sous une pression totale variant de 10 a 400 bars, 

de preference a une temperature variant de 280 a 380°C et une pression variant de 20 a 

200 bars. 

30 L'effluent deparaffine obtenu a l'etape de deparaffinage est envoye a l'etape de 

separation supplemental placee avant l'etape d'hydrodearomatisation. Cet effluent 
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deparaffine est separe en au moins deux effluents, une coupe hydrocarbonee de C1 a 

C4 (hydrocarbures comprenant de 1 a 4 carbones), et une coupe deparaffinee (ou CDP) 
dont au moins une partie distille au-dessus de 300°C et presente un point d'ecoulement 

inferieur ou egal a -25°C. On ne sortirait pas du cadre de l'invention, si les coupes 

5 separees etaient plus nombreuses et ne correspondaient pas exactement aux coupes 

specifiees ci-dessous. 

De fa?on optionnelle selon le type de produit desire, I'effluent deparaffine peut 

etre separe en deux coupes, trois coupes ou quatre coupes deparaffinees ; 

- une coupe hydrocarbonee de C1 a C4 et une coupe hydrocarbonee de plus de 
10 5 atomes de carbone (ou C5+), 

- ou une coupe hydrocarbonee de C1 a C4 et deux coupes hydrocarbonees, I'une 
distillant de C5 a 150°C (ou C5-150 correspondant a une coupe essence) et I'autre 
distillant au-dela de 150°C (ou 150°C+), 

- ou une coupe hydrocarbonee de C1 a C4 et trois coupes hydrocarbonees, la 
15 premiere distillant de C5 a 150°C (ou C5-150), la seconde distillant de 150 a 300°C (ou 

150-300 correspondant a une coupe de gazole leger) et la troisieme distillant au-dela de 
300°C (ou 300°C+), 

En ce qui concerne la coupe 300°C+, il peut s'agir d'une ou plusieurs coupes 
distillant au-dela de 300°C (ou 300°C+), 

20 En sortie de l'etape de separation supplemental, la coupe deparaffinee de 

temperature d'ebullition initiale la plus elevee issue de I'effluent deparaffine est envoyee 

a l'etape d'hydrodearomatisation, celle-ci comprenant une ou plusieurs sections 
d'hydrodearomatisation. 

Par exemple, si I'effluent deparaffine est separe en deux coupes seulement, la 
25 coupe hydrocarbonee de plus de 5 atomes de carbone (ou C5+) est envoyee a l'etape 

d'hydrodearomatisation. Si I'effluent deparaffine est separe en trois coupes, la coupe 
distillant au-dela de 150°C (ou 150°C+) est envoyee a l'etape d'hydrodearomatisation. 

Enfin, si I'effluent deparaffine est separe en quatre coupes, c'est la coupe distillant au-
dela de 300°C (ou 300°C+) qui est envoyee a l'etape d'hydrodearomatisation. 

30 Eventuellement, la coupe legere (CI) issue de la separation de la coupe gazole en deux 
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10 

coupes est melangee en tout ou partie a la coupe deparaffinee envoyee a l'etape 

d'hydrodearomatisation. 
Cependant, dans une variante du dit procede, les coupes (C5-150) et (150-300) 

pourraient etre dearomatisees dans I'unite d'hydroaromatisation seules ou en melange 

5 avec tout ou partie des autres coupes separees dans la dite etape de separation 

supplemental. 

Dans une variante du procede selon l'invention, la coupe lourde (CL) issue de la 

separation de la coupe gazole en au moins deux coupes peut etre envoyee pour une 

partie au moins a l'etape de deparaffinage, I'autre partie etant melangee a la coupe 

10 deparaffinee recuperee a la sortie de l'etape de separation de I'effluent deparaffine et 

envoyee a l'etape d'hydrodearomatisation. Cette variante permet notamment d'ajuster la 

temperature du point d'ecoulement de la dite coupe. De preference, la totalite de la 
coupe lourde (CL) est envoyee a l'etape de deparaffinage. 

En sortie de la derniere etape de distillation atmospherique, la coupe 300°C+ de 

15 point d'ecoulement inferieur a -25°C est recuperee en totalite pour les applications 

envisagees ou au moins partiellement, une partie au moins pouvant etre recyclee dans 

la coupe deparaffinee envoyee a l'etape d'hydrodearomatisation, ce recycle permettant 

avantageusement de diminuer encore la teneur en aromatiques de cette coupe. 

Dans un mode de realisation du procede de l'invention, les etapes de 
20 deparaffinage et hydrodearomatisation sont realisees dans une meme capacite ou dans 

des capacites differentes. De preference, ces etapes sont conduites a la meme pression 

variant de 60 a 200 bars sous atmosphere d'hydrogene, a une temperature variant de 
150 a 450°C, de preference variant de 280 a 380°C pour l'etape de deparaffinage et a 

une temperature variant de 80 a 250°C pour l'etape d'hydrodearomatisation, la 

25 temperature de I'effluent deparaffine etant ajustee avant l'etape d'hydrodearomatisation 

par injection d'au moins un compose liquide ou gazeux de temperature inferieure d'au 
moins 50°C a celle de I'effluent deparaffine. 

Pour cet ajustement de la temperature, le compose liquide ou gazeux est choisi 

parmi I'hydrogene, la coupe legere (CI) issue de temperature d'ebullition inferieure a 
30 300°C et la coupe 300°C+ de point d'ecoulement inferieur a -25°C recuperee apres 

distillation des effluents deparaffines, eventuellement desulfures, et dearomatises. 
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Un deuxieme objet de l'invention est le dispositif de mise en oeuvre du procede 

comprenant: 
- une unite de separation (DF) en communication avec un reacteur de 

deparaffinage (R1); 

5 - un reacteur de deparaffinage (R1) comportant au moins deux lits catalytiques 

pour la section de craquage doux (S1) et pour la section d'hydrogenation des defines 

(S2), ledit reacteur de deparaffinage etant alimente par une coupe hydrocarbonee de 
temperature d'ebullition superieure a 300°C (ou 300°C+) issue de I'unite de separation 

(DF) en deux coupes 150°-300°C (ou 150-300) et 300°C+ par distillation d'une coupe 

10 gazole issue de tous precedes de raffinage du petrole brut; 

- au moins un reacteur d'hydrodearomatisation (R2) en communication avec 

d'une part le reacteur de deparaffinage (R1) et d'autre part au moins une tour de 
distillation atmospherique (DA1), 

- au moins une tourde distillation atmospherique (DA1). 

15 

Dans un mode prefere, la coupe 300°C+ est issue d'une capacite de separation 

(DF) disposee en amont du reacteur de deparaffinage (R1) separant une coupe gazole 
issue de tous precedes de raffinage du petrole brut, en deux coupes 150°-300°C (ou 
150-300) et 300°C+. 

20 Dans un mode prefere, le dispositif selon l'invention comprend une unite de 

separation en deux coupes ou plus (DA2) disposee sur la conduite de sortie des 

effluents issus du reacteur de deparaffinage (R1). 
Par exemple, I'effluent deparaffine peut etre distille dans I'unite de distillation DA2 

en deux coupes, trois coupes ou quatre coupes deparaffinees ; 

25 - une coupe hydrocarbonee de C1 a C4 et une coupe hydrocarbonee de plus de 

5 atomes de carbone (ou C5+), 

- ou une coupe hydrocarbonee de C1 a C4 et deux coupes hydrocarbonees, I'une 
distillant de C5 a 150°C (ou C5-150) et I'autre distillant au-dela de 150°C (ou 150°C+) 

-ou une coupe hydrocarbonee de C1 a C4 et trois coupes hydrocarbonees, la 
30 premiere distillant de C5 a 150°C (ou C5-150), la seconde distillant de 150 a 300°C (ou 

150-300) et la troisieme distillant au-dela de 300°C (ou 300°C+). 
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Dans un mode particulier de l'invention, les reacteurs de deparaffinage et 

d'hydrodearomatisation constituent un seul meme reacteur, les lits catalytiques etant 
repartis en deux sections, la section de deparaffinage (SR1) et la section de 

dearomatisation (SR2), ces deux sections etant separees par une cavite (30) permettant 

5 le melange de I'efffluent deparaffine avec les composes liquides ou gazeux destines a 

ajuster la temperature des effluents entrant dans la section de dearomatisation. Cette 

cavite (30) peut etre vide ou remplie en tout ou partie par des materiaux inertes 

favorisant le melange des gaz et des liquides. 

Ces effluents sont choisis de preference parmi I'hydrogene et/ou le recycle des 
10 coupes CI et/ou 300°C+ de point d'ecoulement inferieur a -25°C recuperes apres la tour 

de distillation atmospherique (DA1). 
Un troisieme objet de l'invention est la coupe 300°C+ obtenue selon le procede 

de l'invention, de point d'ecoulement inferieur a -25°C de point initial d'ebullition 

superieur a 300°C et de temperature finale d'ebullition inferieure ou egale a 500°C, 

15 d'intervalle de coupe inferieur a 100°C, de teneur en soufre inferieure a 10 ppm et de 

teneur en aromatiques inferieure a 500 ppm et qui contient plus de 30% en poids de 

composes naphteniques et moins de 10% en poids de normales paraffines, de 

preference moins de 5% en poids. Les composes mononaphteniques represented plus 

de 20% du poids des composes naphteniques. 
20 De preference, cette coupe presente un intervalle de coupe inferieur ou egal a 

85°C, de preference une teneur en soufre inferieure a 5ppm et une teneur en 

aromatiques inferieure a 300 ppm, ces preferences pouvant etre atteintes 
independamment les unes des autres ou en combinaison. 

Bien entendu par coupe 300°C+ recuperee on entend une ou plusieurs coupes 

25 300°C+, de temperature d'ebullition comprises entre 300°C et 450°C et de largeur de 

coupe inferieure ou egale a 75°C, de preference inferieure a 65°C. 

Ces ou cette coupe(s) 300°C+ presentent un point d'ecoulement inferieur a -30°C, 

une viscosite cinematique a 40°C inferieure ou egale a 15 mm2/g, de preference variant 
de 5 a 10 mm2/g et un point d'aniline inferieur a 120°C, de preference inferieur a 100°C, 

30 ces caracteristiques pouvant etre atteintes seules ou en combinaison. 
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Ces ou cette coupe(s) 300°C+ comprennent moins de 35% en poids 

d'hydrocarbures ayant une longueur de chaTne superieure a 22 atomes de carbone, et 
plus de 65% en poids d'hydrocarbures ayant une longueur de chaTne inferieure a 22 

atomes de carbone. 

5 De preference, la coupe 300°C+ presente un point d'ecoulement inferieur ou egal 
a -40°C. 

Dans un mode de realisation, la coupe 300°C+ presente un point initial 

d'ebullition superieur ou egal a 330°C. 

Dans un mode de realisation, la coupe 300°C+ presente un pourcentage de 

10 naphtenes polycycliques inferieur a 20%, de preference inferieur a 10%. 

Un quatrieme objet de l'invention est I'utilisation de la (ou des) coupe(s) 300°C+ 

comme solvant dans les applications phytosanitaires, encres et mastic ou encore 
comme fluide pour le travail des metaux. Ces applications necessitent des points 

d'ecoulements bas tout en presentant des qualites de purete et de caractere non VOC 

15 (ou volatil organic compounds en frangais composes organiques volatiles) important 

pour des utilisations en milieux domestiques. 

Pour decrire l'invention de fagon plus precise, des figures representant les 

differentes formes de mise en oeuvre de l'invention sont donnees en appui a la presente 

description. 
20 La figure 1 represente le dispositif de l'invention pour lequel deux reacteurs 

separes (R1) et (R2) sont representes respectivement pour les etapes de deparaffinage 

et de dearomatisatrion. 
La figure 2 represente le dispositif de l'invention pour lequel un seul reacteur est 

represente renfermant deux sections distinctes, (SR1) et (SR2) respectivement pour les 

25 etapes de deparaffinage et de dearomatisatrion, une cavite (30) separant ces dites 

sections. 

La figure 3 represente les sections de craquage doux et d'hydrotraitement 

contenues dans le reacteur de deparaffinage R1 ou SR1 dans les figures 1 et 2. 

Dans la figure 1, une charge de gazole (GO) issue de tous precedes de raffinage 
30 du petrole brut est introduite par la conduite (10) dans le separateur permettant une 

distillation fractionnee DF reference (1) ou elle est separee en deux coupes, une coupe 
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legere (CI) evacuee de DF par la conduite (12) et une coupe lourde CL evacuee de DF 

par la conduite (11). 
Cette coupe lourde CL est envoyee dans le reacteur de deparaffinage R1 

reference (2) alimente en parallele par de I'hydrogene arrivant par les conduites (31), 

5 puis (32). La totalite de I'effluent deparaffine est dirigee par la conduite (14) dans une 

unite de distillation atmospherique DA2 referencee (5). Deux, trois ou quatre effluents 

sont distilles selon le choix de valorisation envisage, seule la coupe deparaffinee CDP 

evacuee par la conduite (15) est envoyee a l'etape de dearomatisation. 

Par exemple, I'effluent deparaffine peut etre distille dans I'unite de distillation DA2 

10 en deux coupes, trois coupes ou quatre coupes deparaffinees ; 

- une coupe hydrocarbonee de C1 a C4 encore appelee "fuel gas" evacuee par la 
conduite (21) et une coupe hydrocarbonee de plus de 5 atomes de carbone (ou C5+) 

evacuee par la conduite (15) vers le reacteur R2 de dearomatisation reference (3), 

- ou une coupe hydrocarbonee de C1 a C4 evacuee par la conduite (21) et deux 
15 coupes hydrocarbonees, I'une distillant de C5 a 150°C (ou C5-150) evacuee par la 

conduite (22) et I'autre distillant au-dela de 150°C (ou 150°C+) evacuee par la conduite 

(15) vers le reacteur R2 de dearomatisation reference (3), 

- ou une coupe hydrocarbonee de C1 a C4 evacuee par la conduite (21) et trois 
coupes hydrocarbonees, la premiere distillant de C5 a 150°C (ou C5-150) evacuee par 

20 la conduite (22), la seconde distillant de 150 a 300°C (ou 150-300) evacuee par la 
conduite (23) et la troisieme distillant au-dela de 300°C (ou 300°C+ evacuee par la 

conduite (15) vers le reacteur R2 de dearomatisation reference (3). 
La coupe CDP evacuee par la conduite (15) est envoyee par la conduite (16) 

dans le reacteur R2 reference (3) alimente parallelement par de I'hydrogene issu de la 

25 conduite (31) via la conduite (33). 

L'effluent deparaffine et dearomatise est recupere en sortie du reacteur R2 (3) 

par la conduite (17) et dirige vers une unite de distillation DA1 referencee (4) pour y etre 

distille en au moins quatre coupes : 
- la (ou les) coupes 300°C+ recuperees via la conduite (18), 

30 - la coupe (150-300) evacuee par la conduite (27), 

- la coupe (C5-150) evacuee par la conduite (26), 
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et la coupe C1-C4 ou "fuel gas" evacuee par la conduite (25). 

Dans un certain mode de mise en oeuvre, la coupe legere recuperee par la 
conduite (12) en sortie du separateur DF (1) peut etre introduite en tout ou partie via la 

conduite (24) dans I'effluent CDP avant son entree dans le reacteur R2 (3). 

5 En outre, les coupes (C5-150) en sortie des distillations DA1 et DA2 peuvent etre 

avantageusement melangees de meme que les coupes (150-300) avec tout ou partie de 

la coupe legere CI dans la conduite (12) puis en sortie de la distillation DA1 (4). 

Dans certains modes preferes, la coupe lourde CL en sortie du separateur DF 

(11) n'est envoyee que partiellement vers le reacteur R1 (2), une partie de la dite coupe 

10 envoyee par la conduite (20) etant melangee avec I'effluent deparaffine CDP. 

De meme, si la teneur en aromatiques est trop elevee dans la coupe 300°C+ ou 

que la viscosite de I'effluent CDP est insuffisante, une partie de la coupe 300°C+ en 

sortie de la distillation DA1 (4) est recyclee via la conduite (28) dans la conduite (16) 

dirigeant I'effluent CDP dans le reacteur R2 (3). 

15 La figure 2 se differencie de la figure 1 en ce qu'un seul reacteur (5) est 

represente pour les etapes de deparaffinage et de dearomatisation contenant deux 

sections, une de deparaffinage SR1 referencee (2) et une section de dearomatisation 

SR2 referencee (3) ces deux sections etant separees par une cavite (30). Dans cette 

figure, une charge de gazole (GO) issue de tous precedes de raffinage du petrole brut 
20 est introduite par la conduite (10) dans le separateur DF reference (1) ou elle est 

separee en deux coupes, une coupe legere (CI) evacuee de DF (1) par la conduite (12) 

et une coupe lourde CL evacuee de DF (1) par la conduite (11). 
La coupe lourde CL est envoyee dans la section SR1 (2) du reacteur (5) alimente 

en parallele par de I'hydrogene arrivant par les conduites (31), puis (32) pour y etre 

25 deparaffinee. Toute la coupe deparaffinee est envoyee vers la section SR2 (3), 

eventuellement apres avoir ete melangee dans la cavite (30) separant les deux sections 

avec de I'hydrogene complementaire arrivant par la conduite (33). Cette injection 

d'hydrogene est utile a la reaction de dearomatisation mais a aussi pour fonction 

d'ajuster la temperature d'entree de la charge ou coupe deparaffinee dans la section 
30 SR2 (3) par trempe (ou quench) permettant d'abaisser la temperature en entree de la 

section SR2 (3). 
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Dans un mode particulier de l'invention, il est egalement possible d'injecter tout 

ou partie de la coupe legere (CI) via la conduite (24) dans la cavite (30) pour etre 
dearomatisee comme la coupe lourde (CL) deparaffinee. La quantite d'hydrogene sera 

ajustee en consequence ainsi que la temperature d'entree dans la section SR2 (3). 

5 Comme dans la figure 1, I'effluent deparaffine et dearomatise est recupere en 

sortie du reacteur (5) par la conduite (17) et dirige vers une unite de distillation DA1 

referencee (4) pour y etre distille en au moins quatre coupes : 
- la (ou les) coupes 300°C+ recuperees via la conduite (18), 

la coupe (150-300) evacuee par la conduite (27), 

10 - la coupe (C5-150) evacuee par la conduite (26), 

et la coupe C1-C4 ou "fuel gas" evacuee par la conduite (25). 

De meme, si la teneur en aromatiques est trap elevee dans la (ou les) coupe(s) 
300°C+, une partie de la coupe 300°C+ en sortie de la distillation DA1 (4) est recyclee 

via la conduite (28) dans la cavite (30) du reacteur (5) pour y etre une nouvelle fois 

15 dearomatisee dans la section SR2 du dit reacteur (5). 

La figure 3 represente une coupe du reacteur de deparaffinage (2) de la figure 1 

ou de la section de deparaffinage SR1(2) du reacteur (5). Cette coupe presente la 

repartition en couches des catalyseurs de deparaffinage (S1) et d'hydrotraitement (S2). 

S1 est preferablement choisi parmi les catalyseurs d'hydrodeparaffinage a craquage 
20 doux, sur base silicalite supportant eventuellement du nickel et eventuellement du 

tungstene comme le KF1102 commercialise par la societe ALBEMARLE. S2 est un 

catalyseur d'hydrotraitement classique sur base d'un support d'oxyde metallique, 
alumine, silice, silice/alumine supportant des metaux du groupe (VIII), de type nickel, 

cobalt, molybdene, tungstene, de preference des couples de type nickel/molybdene, 

25 nickel/cobalt et cobalt/molybdene. S2 peut etre du KF647 vendu egalement par 

ALBEMARLE. Dans un mode prefere de l'invention, la premiere et la troisieme couches 

sont remplies de catalyseur S1 de deparaffinage et constituent les plus gros volumes 

(31% et 46% volume), Les deuxieme et quatrieme couches ne sont remplies que de S2 

occupant chacune un volume de 11,5 %. Dans cette figure 3, la coupe lourde (CL) a 
30 deparaffiner est introduite dans le reacteur (2) de la figure 1 par la conduite (13), 
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I'hydrogene est injecte par la conduite (32) et I'effluent deparaffine est recupere par la 

conduite (14). 

Les performances de la presente invention vont etre maintenant illustrees dans la 

5 suite de la presente description, mais ces exemples ne viseront pas a en limiter la 

portee. 

EXEMPLE1 

Le present exemple decrit la preparation d'une coupe deparaffinee et 
10 dearomatisee selon l'invention, de temperature initiale d'ebullition superieure a 300°C 

et dont le point d'ecoulement est inferieur a -30°C. 

On opere comme decrit dans la figure 1 en utilisant dans le reacteur de 
deparaffinage (2) les catalyseurs decrits ci-dessus pour la figure 3. Dans le reacteur de 

dearomatisation, on utilise un catalyseur nickel sur alumine, la quantite de nickel etant 

15 superieure a 10% en poids et la surface specifique etant superieure a 140mm2/g. 
La temperature de reaction dans le reacteur de deparaffinage est de 305 °C 

sous une pression de 30 barg, avec une Vitesse Volume Horaire (VVH) definie 

correspondant au ratio debit de volume de charge (m3/h) sur volume de catalyseur 

(m3/h) de 1h"1 et une couverture d'hydrogene de 250 Nl (NL : litre normal) d'hydrogene 
20 par litre de charge hydrocarbonee. Dans le reacteur de dearomatisation, la temperature 

est de 245 °C, sous une pression de 160 barg, une couverture d'hydrogene de 250 Nl 

d'hydrogene par litre de charge hydrocarbonee et un vvh de 0,4 h~1. Les caracteristiques 
des produits depuis le debut a la fin de la chaTne de reaction sont donnees dans le 

tableau 1 ci-apres. 

25 
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TABLEAU 1 

Caracteristiques GO avant DF 

Coupe 300°C+ 

Caracteristiques GO avant DF 
Avant R1 (2) Apres DA2 

Apres R2 et 

DA1 

% poids 

Aromatiques 
17,5 9,8 13,8 127ppm 

% poids n-

paraffines 
21,5 27,7 6,3 4,5 

% poids 

Isoparaffines 
35 38,4 42,7 47,1 

% poids Naphtenes 

totaux 
25,8 24,1 34,4 48,3 

% poids 

mononaphtenes 
20,8 23,2 - 35,8 

% poids defines 

ASTM D2710 

(gBr2/100g 

echantillon) 

0,52 0,35 0,7 <0,05 

% poids 
Satures<C9 

<0,09 0 <0,1 <0,1 

Viscosite a 40°C 

(mm2/g), ASTM 
D445 

4,5 7,7 8,7 8,7 

Soufre (ppm) 

ASTM D5453 
2 2,4 3,9 <1 

Azote (ppm) par 

chemiluminescence 
<0,5 <0,5 <0,5 <0,5 

Coupe distillation 
(°C) 

ASTM D86 
236-365 296,8- 369,3 327,9- 371,4 314-367,3 
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Point d'ecoulement 
(°C) ASTM D5950 

en reference a 

D97 (3-points) 

-4 + 12 -40 -40 

Point d'aniline (°C) 

ASTM D-611 - - -
98,7 

On constate done que par le procede de l'invention, on obtient des fluides 
hydrocarbones depourvus d'aromatiques et de tous types de polluants, utilisables 
comme solvant, de coupe de distillation superieure a 300°C et dont le point 

5 d'ecoulement est bien inferieur a -30°C. On notera que la quantite en naphtenes est tres 

superieure a 40% en poids dans ces hydrocarbures, la quantite en mononaphtenes 

etant tres superieure a 20% en poids. Les dits polluants correspondent notamment aux 

defines, aux composes soufres et aux composes azotes. 

10 EXEMPLE 2 

Le present exemple compare les caracteristiques des produits obtenus dans 

I'exemple 1 reference X avec celles des produits obtenus a partir d'hydrodeparaffinage 
majoritairement isomerisant de coupes gazoles ou un gazole hydrocraque et 

hydrodearomatise. Ces produits issus de I'art anterieur sont references respectivement 

15 T1 et T2. 
Les caracteristiques comparees sont donnees dans le tableau 2 ci-apres. 
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TABLEAU 2 

Caracteristiques X T1 T2 

ppm en poids des 

aromatiques 
127 264 70 

% poids n-

paraffines 
4,5 0,1 16 

% poids 

Isoparaffines 
47,1 74,2 59,9 

% poids Naphtenes 

totaux 
48,3 24,8 24,1 

% poids 

mononaphtenes 
35,8 18,9 22,4 

Soufre (ppm) par 

methode UV 
<1 <1 <1 

Viscosite a 40°C 

(mm2/g), ASTM 

D445 
8,7 10,3 6,1 

Coupe distillation 
(°C), ASTM D86 

314-367 334-378 305-347 

Point d'ecoulement 
(°C), ASTM D5950 

en reference a D97 

(3-points) 

-40 -35 0 

Point d'aniline (°C), 

ASTM D611 
98,7 108 101 

On notera que le deparaffinage permet de diminuer le point d'ecoulement de la 
5 coupe de point d'ebullition superieure a 300°C a moins de -30°C. On notera que 

comparativement entre les coupes X et T1, la teneur en mononaphtenes est tres 
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differente, pour X celle-ci etant superieur a 20% et meme superieure a 30% en poids 

tandis qu'elle reste tres inferieure a 20% en poids pour T1. La reduction du point 
d'aniline pour la coupe X indique une amelioration du pouvoir solvant. 
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REVENDICATIONS 

1. Procede d'obtention de solvants hydrocarbones de teneur en soufre inferieure 

a 10 ppm, de teneur en aromatiques inferieure a 500 ppm, de temperature d'ebullition 

5 initiale superieure ou egale a 300°C et de temperature d'ebullition finale inferieure ou 

egale a 500°C, determinees selon la norme ASTM D86, pour un intervalle de coupe 
d'au plus 100°C, et de point d'ecoulement inferieur a -25°C selon la norme ASTM 

D5950 comprenant les etapes : 

- de deparaffinage (2) d'une coupe hydrocarbonee de temperature d'ebullition 
10 superieure a 300°C issue de la distillation d'une coupe gazole obtenue par tous 

precedes de raffinage de petrole brut, et recuperation de tout ou partie de I'effluent 

deparaffine (14), 
- d'hydrodearomatisation (3) de tout ou partie de I'effluent deparaffine, en 

presence d'un catalyseur comprenant du nickel sur base alumine, a une pression 
15 variant de 60 a 200 bars et une temperature variant 80 et 250°C, le dit effluent 

deparaffine etant prealablement desulfure si sa teneur en soufre est superieure 15 ppm, 

- de recuperation de la coupe deparaffinee, eventuellement desulfuree, et 

dearomatisee, 

- de distillation (DA1) en coupes de la dite coupe deparaffinee et dearomatisee, 
20 - et enfin de recuperation d'au moins une coupe 300°C+ de point d'ecoulement 

inferieur a -25°C utilisable comme solvant, cette coupe presentant un intervalle de 

distillation inferieur a 100°C. 

2. Procede selon la revendication 1 caracterise en ce que la coupe gazole 

obtenue par tous precedes de raffinage est choisie parmi les gazoles de distillation 

25 atmospheriques, les gazoles de distillation sous vide, les gazoles hydrocraques, les 

gazoles de craquage catalytique, les gazoles de viscoreduction , les gazoles de cokage 

et les gazoles desasphaltes, les gazoles de teneur en soufre superieure a 15 ppm etant 

desulfures par hydrotraitement et/ou hydrocraquage. 

3. Procede selon I'une des revendication 1 a 2 caracterise en ce que la coupe 
30 hydrocarbonee de temperature d'ebullition superieure ou egale a 300°C est obtenue par 

separation (DF) de la coupe gazole en deux coupes, une coupe legere (CI) de 
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temperature d'ebullition inferieure a 300°C et au moins une coupe lourde (CL) de 

temperature d'ebullition initiale et finale superieures ou egale a 300°C. 

4. Procede selon I'une des revendications 1 a 3 caracterise ce que l'etape de 

deparaffinage comprend au moins une premiere section de craquage doux en presence 

5 d'un catalyseur a base de silicalite, de rapport silice-alumine superieur a 130, 

comprenant de 0 a 10% en poids d'au moins un metal du groupe VIII, et eventuellement 

de 0 a 10% en poids d'un metal du groupe VI, et de preferenceune deuxieme section 

d'hydrogenation des olefines en presence d'un catalyseur a base de silice, alumine 

et/ou de silice/alumine comprenant de 0,1% a 10% en poids d'un metal du groupe VIII 

10 et de 0,1 a 20% d'un metal du groupe VI. 

5. Procede selon la revendication 4 caracterise en ce que l'etape de 

deparaffinage comprend au moins deux sections de craquage doux (S1) alternees avec 
de preference deux sections d'hydrogenation (S2) des defines. 

6. Procede selon les revendications 4 et 5 caracterise en ce que le catalyseur de 

15 deparaffinage est choisi parmi les silicalites de rapport silice/alumine superieur a 200, 

ces silicalites supportant du nickel seul ou un couple nickel/tungstene et en ce que le 

catalyseur d'hydrogenation d'olefines est une alumine supportant un couple metallique 

choisi parmi les couples cobalt/molybdene, nickel/tungstene, cobalt/tungstene et 

nickel/molybdene. 
20 7. Procede selon I'une des revendications 4 a 6 caracterise en ce que l'etape de 

deparaffinage est obtenue sous pression d'hydrogene, a une temperature variant de 

150 a 450°C sous une pression totale variant de 10 a 400 bars, de preference a une 
temperature variant de 280 a 380°C et une pression variant de 20 a 200 bars. 

8. Procede selon I'une des revendications precedentes caracterise en ce que 

25 I'effluent deparaffine envoye dans une etape de separation (DA2) avant d'atteindre 

l'etape d'hydrodearomatisation, est separe en au moins deux effluents, une coupe 

hydrocarbonee de C1 a C4 (21), et au moins une coupe deparaffinee (15) dont une 
partie distillant au-dessus de 300°C presente un point d'ecoulement inferieur ou egal a -
25°C. 
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9. Procede selon I'une des revendications precedentes caracterise en ce que 

I'effluent deparaffine est separe en deux coupes, trois coupes ou quatre coupes 
deparaffinees ; 

- une coupe hydrocarbonee de C1 a C4 (21) et une coupe hydrocarbonee de plus 

5 de 5 atomes de carbone (ou C5+) (15), 

- ou une coupe hydrocarbonee de C1 a C4 (21) et deux coupes hydrocarbonees, 
I'une distillant de C5 a 150°C (ou C5-150) (22) et I'autre distillant au-dela de 150°C (ou 
150°C+) (15) 

-ou une coupe hydrocarbonee de C1 a C4 (21) et trois coupes hydrocarbonees, 
10 la premiere distillant de C5 a 150°C (ou C5-150) (22), la seconde distillant de 150 a 

300°C (ou 150-300) (23) et la troisieme distillant au-dela de 300°C (ou 300°C+) (15). 

10. Procede selon I'une des revendications precedentes caracterisee en ce que 
la coupe deparaffinee de temperature de distillation initiale la plus elevee issue de 

I'effluent deparaffine est envoyee a l'etape d'hydrodearomatisation, celle-ci comprenant 

15 une ou plusieurs sections d'hydrodearomatisation. 

11. Procede selon I'une des revendications 3 a 10 caracterise en ce que la coupe 

legere (CI) issue de la separation de la coupe gazole en deux coupes est melangee (24) 

en tout ou partie a la coupe deparaffinee (CDP) envoyee a l'etape 

d'hydrodearomatisation. 
20 12. Procede selon I'une des revendications 3 a 10, caracterise en ce que la 

coupe lourde (CL) issue de la separation de la coupe gazole en au moins deux coupes 

est envoyee pour une partie au moins, a l'etape de deparaffinage I'autre partie etant 
melangee (20) a la coupe deparaffinee recuperee a la sortie de l'etape de separation de 

I'effluent deparaffine et envoyee a l'etape d'hydrodearomatisation. 

25 13. Procede selon I'une des revendications precedentes, caracterise en ce que la 
coupe 300°C+ de point d'ecoulement inferieur a -25°C recuperee apres la derniere 

etape de distillation atmospherique est recuperee en totalite ou partiellement en 

recyclant (28) au moins une partie dans la coupe deparaffinee envoyee a l'etape 

d'hydrodearomatisation. 
30 14. Procede selon I'une des revendications 1 a 7 caracterise en ce que les 

etapes de deparaffinage et hydrodearomatisation sont conduites a la meme pression 
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variant de 60 a 200 bars sous hydrogene, a une temperature variant de 150 a 450°C, de 

preference variant de 280 a 380°C pour l'etape de deparaffinage et a une temperature 
variant de 80 a 250°C pour l'etape d'hydrodearomatisation , la temperature de I'effluent 

deparaffine etant ajustee avant l'etape d'hydrodearomatisation par injection (33) d'au 

5 moins un compose liquide ou gazeux de temperature inferieure d'au moins 50°C a celle 

de I'effluent deparaffine. 

15. Procede selon la revendication 14 caracterise en ce que le compose liquide 

ou gazeux est choisi parmi I'hydrogene, la coupe legere (CI) issue de temperature 
d'ebullition inferieure a 300°C et la coupe 300°C+ de point d'ecoulement inferieur a -

10 25°C recuperee apres distillation des effluents deparaffines, eventuellement desulfures 

et dearomatises. 

16. Procede selon I'une des revendications 1 a 15, caracterise en ce que les 
etapes de deparaffinage et d'hydrodearomatisation sont realisees dans un meme 

reacteur, les lits catalytiques etant separes par une cavite (30) permettant le melange de 

15 I'effluent deparaffine avec les composes liquides ou gazeux, hydrogene ou recycle des 
coupes CI (24) et 300°C+ de point d'ecoulement inferieur a -25°C recuperee (28) apres 

la tour de distillation atmospherique (DA1). 

17. Dispositif de mise en oeuvre du procede selon I'une des revendications 1 a 16 

comprenant: 
20 - une unite de separation (DF) en communication avec un reacteur de 

deparaffinage (R1); 

- un reacteur de deparaffinage (R1) comportant au moins deux lits catalytiques 
pour la section de craquage doux (S1) et pour la section d'hydrogenation des defines 

(S2), ledit reacteur de deparaffinage etant alimente par une coupe hydrocarbonee de 
25 temperature d'ebullition superieure a 300°C (ou 300°C+) issue de I'unite de separation 

(DF) en deux coupes 150°-300°C (ou 150-300) et 300°C+ par distillation d'une coupe 

gazole issue de tous precedes de raffinage du petrole brut; 

- au moins un reacteur d'hydrodearomatisation (R2) en communication avec 

d'une part le reacteur de deparaffinage (R1) et d'autre part au moins une tour de 
30 distillation atmospherique (DA1), 

- au moins une tourde distillation atmospherique (DA1). 
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18. Dispositif selon la revendication 17 caracterise en ce qu'il comprend une unite 

de separation en deux coupes ou plus (DA2) disposee sur la conduite de sortie des 
effluents deparaffines issus du reacteur de deparaffinage (R1). 

19. Coupe (300°C+) de point d'ecoulement inferieur a -25°C, de point initial 

5 d'ebullition superieur a 300°C et de temperature finale d'ebullition inferieure ou egale a 

500°C, d'intervalle de coupe inferieur a 100°C, de teneur en soufre inferieure a 10 ppm 

et de teneur en aromatiques inferieure a 500 ppm obtenue par le procede selon I'une 

des revendications 1 a 16 caracterisee en ce qu'elle contient plus de 30% en poids de 

composes naphteniques, et moins de 10% en poids de normales paraffines, les 
10 composes mononaphteniques representant plus de 20% du poids des composes 

naphteniques. 
20. Coupe selon la revendication 19, comprenant moins de 5% en poids de 

normales paraffines. 
21. Coupe selon la revendication 19 ou 20 caracterisee en ce que le point 

15 d'ecoulement est inferieur a -30°C, la viscosite cinematique a 40°C est inferieure ou 

egale a 15 mm2/g, de preference variant de 5 a 10 mm2/g et le point d'aniline est 
inferieur a 120°C. 

22. Coupe selon I'une des revendications 19 a 21, caracterisee en ce qu'elle 

comprend moins de 35% en poids d'hydrocarbures ayant une longueur de chaTne 
20 superieure a 22 atomes de carbone, et plus de 65% en poids d'hydrocarbures ayant une 

longueur de chaTne inferieure a 22 atomes de carbone. 
23. Utilisation de la coupe selon I'une des revendications 19 a 22, comme 

solvant dans les applications phytosanitaires, encres et mastic ou encore comme fluide 

pour le travail des metaux. 
25 

FEUILLE DE REMPLACEMENT (REGLE 26) 


