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Beschrelbung 

Die Erfindung beziehl slch auf ein Verfahren zur Abtrennung von Aromaten aus dlese Verblndungen 
und Nlchtarornaten enthaltenden Einsatzkohlenwasserstoffgemlschen mlt einem Sledeberelch zwlschen 

6 40 und 170°C, wobel das Einsatzkohlenwasserstoffgemlsch ohne vorherige Auttrennung In elnzelne Frak­
tionen elner Extraktlvdestillation unterVerwendung von N-subsUtulerten Morphollnen, deren Substltuenten 
nlcht mehr als sieben C-Atome aufWelsen, als selekUvem Losungsmlttel unterworfen wlrd. Der Erflndung 
llegtdabel dleAufgabe zugrunde, aus den genannten Elnsatzkohlenwasserstoffgemischen eln zurVerwen­
dung als Blendlngkomponente filr Vergaserkraftstoffe geelgnetes Aromatenkonzentrat zu gewinnen. 

10 Die In den letzten Jahren Im lnteresse des Umweltschutzes In die Wege gelelteten MaBnahmen haben 
auf dem Geblet des Kraftfahrzeugwesens dazu gefQhrt, da& die Nachfrage nae~ blelfrelen Vergaserkraft­
stoffen stlndlg gestlegen 1st und auch In Zukunft noch welter stelgen wird. Durch dlese blelfrelen Verga­
serkraftstoffe kann namllch efne Verglftung der Katalysatoren vermleden werden, die In lmmer grCBerem 
Umfang den Otto-Motoren zur Verringerung des SchadstoffausstoBes nachgeschaltet werden. 

15 Glelchzeitlg warden jedoch an die blelfrelen Vergaserkraftstoffe, lnsbesondere Im Hlnbllck auf deren 
Klopffestigkelt, die glelchen Qualltitsanspriiche gestellt wie an die entsprechenden verblelten Vergaser­
kraftstoffe. Ole geforderten Ootanzahlen mussen deshalb durch Zusatz enderer Stoffa und/oder durch elne 
andere Kraftstoffzusammensetzung errelcht werclen. Es 1st bereffs seit lingerer Zelt bekannt, da& durch 
elnen Zusatz von Benzel die Klopffestlgkelt des Vergaserkraftstoffes erhoht werden kann. Wegen der car-

20 cinogenen Elgenschaften des Benzols 1st man jedoch In neuerer Zelt bestrebt, den Benzolgehalt Im Kraft­
stoff m5glichsl nledrig zu halten. Dies hat deshalb dazu gemhrt. da& eine ganze Reihe anderer Methoden 
zur Octanzahlverbesserung enlwickelt wurden. Neben dem verstirkten Elnsatz von Alkylat- und Polymer­
benzfnen werden auch bestlmmte Alkohole, wie z.B. Methanol, lsopropanol und tert.Butanol sowle 
bestlmmte Ather, wle z.B. Methyl-lert.-butyllther und -amylither, als Octanzahlverbesserer verwendet 

25 Sehr hlufig wlrd auch durch Zusatz von Aromatenkonzentraten, In denen neben wenlg Benzol vor allem 
C, - bis Ce -Aromaten enthalten sind, die geforderte Ootanzahl Im Vergaserkraftsloff eingestelll 

Deshalb kommt der Gewlnnung derartlger als Blendfngkomponente fQr Vergaserkraftstoffe geefgneter 
Aromatenkonzentrate elne stindlg wachsende Bedeutung zu. Hlerbel sollen dlese Aromatenkonzentrate 
einen nlcht zu hohen Benzolgehalt aufwelsen. Dies wird nlcht nurwegen der berelts erwihnten carclnoge-

30 nen Elgenschaften des Benzots angestrebt, sondern vor allem auch deshalb, well das Benzol Im Verglelch 
zu anderen Aromaten, wle z.B. Toluol, elne gerlngere octanzahlverbessemde Wlrlwng besltzt Als Aus­
gangsprodukt zur Herstellung solcher Aromatenkonzentrate elgnen slch lnsbesondere aromatenhaltlge 
Kohlenwasserstoffgemlsche aus der Erdolverarbeltung, wle z. B. Reformate und Platformate. Elnsatzkoh­
lenwasserstoffgemlsche mlt hohem Benzolgehalt, wle z.B. Pyrolysebenzln oder Koicerelrohbenzol, slnd 

35 dagegen aus den welter oben geschllderten Griinden filr den genannten Zweck wenlger geelgnel 
Da die In Betracht kommenden Elnsatzkohlenwasserstoffgemfsche normalerwelse efnen welten, zwl­

schen 40 und 170°C flegenden Sledeberelch aufwelsen, erfolgte die Abtrennung der Aromatenkonzentrate 
aus dlesen Einsatzkohlenwasserstoffgemlschen blsher in der Praxis ausschlleBllch durch FIQsslg-ROsslg­
Extraktlon unterVerwendung hlerfOrilbllcherl.Osungsmfttel, wle z.B. Polyithylenglykol, Sulfolan, N-Methyl-

40 pyrrolidon und anderer. Dem verwendeten l.Osungsmlttel werden hlerbei normalerwelse zwecks Erh6hung 
der Selektlvltit mehr oder wenlger groBe Mangen an Wasser zugesetzt, was slch sehr nachtelllg auf den 
Energlebedarf auswlrkt. AuBerdem wlrd die FIOsslg-FIQsslg-Extraktlon vlelfach unter Verwendung elnes 
sogenannten Gegenlosungsmlttels, wle z.B. Pentan, durchgefQhrt. Die Verwendung derartlger Zusltze 
stellt jedoch ohne Zweifel elne erhebliche Kompllzlerung des Verfahrens dar, da elnerselts die dadurch 

46 gewonnenen Relnprodukte stets gewtsse Mengen an dlesen Fremdstoffen enthalten, welche nachtrigllch 
unter erhohlem Aufwand an Energia und Apparalur entfernt werden mussen, und anderersells die Anwen­
dung dleser Zusatzstoffe als solche zusitzliche Kosten verursachen kann. AuBerdem sfnd zur Durchfilh­
rung der Rilssig-ROsslg-Extraktion wegen der dort herrschenden Vlskositits- und Temperaturverhiltnlsse 
aufwendige Extraktoren erforderllch, wle z.B. sogenannte Mlxer-SeWer-Extraktoren oder Extraktoren mlt 

60 bewegten Efnbauten. 
Die Flilssfg-Russig-Extraktlon verursacht daher neben hohen Betriebskosten auch hohe lnveslltlons­

kosten. Aus der DE-C-15 68 940 isl zwar eln ExtraktlvdeslHlatfonsverfahren der elngangs genannten Art 
bekannl Bel dlesem Verfahren geht es jedoch einerselts um die Gewlnnung von Aromaten mlt m6gllchsl 
hoherRelnheitoderandererselts um die Gewlnnung von Kohlenwasserstoffgemlschen, dieweftgehend aro-

55 matentrel seln sollen. Das helllt, das Verfahren nach dleser Entgegenhaltung soll ·1n soJchen Fillen elnge­
setztwerden, bel denen es sowohl auf die h6chstm5gllche Relnhelt des gewonnenen Extraktles (Aromaten) 
ankommt, als auch in sofchen Fillen, bef denen es auf die hochstmOgllche Relnhelt des gewonnenen Raf­
flnates (Parafflne) ankomml Entsprechend dieser Zlelsetzung muB bel dlesem Verfahren mil einem hohen 
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· Gewlchtsverhlltnls von Einsatzprodukt zu LC&ungsmlttel gearbeltet warden, was zu elnem entsprechend 
hohen Energlebedarf pro kg Elnsatzprodukt fOhrt. 

Bel der LOsung der der Erfindung zugrundellegenden Aufgabe 1st es jecloch von ganz entscheldender 
Bedeutung, daB die als Blendlngkomponente fOr Vergaserkraftsloffe geelgneten Aromatenkonzentrate in 

li besonders elnfacher und kostengOnstlger Weise gewonnen warden k6nnen. Bel den hohen Produktlons­
kapazltlten derartlger Anlagen ist nimllch der Energlebedarf eln ganz wesentllcher-Faktor, der die Elnsatz­
tnaglfchkelt des Prozesses im groBtechnJschen MaBsfab entscheldend beelnfJuBt. 

Dlese Aufgabe wird gelGst durch eln Verfahren der elnganga genannten Art, das erfindungsgemiB 
dadurch gekennzelchnet lst, daB zur HersteUung elnes zur Verwendung als Blendlngkomponente tor Ver-

10 gaserkraftstoffe geelgneten Aromatenkonzentrates die Exlraktlvdestnlatlon mlt N-Fonnylmorpholln ala 
selektivem U5sungsmlttel unter Elnhaltung elnes Verhlltnlsses von Enaatzprodukt zu U5sungsmlttel von 
1 : 2 bis 1 : 3 durchgefllhrt wlrd, wobel die nledrlg slegenden Nlchtaromaten mlt elnem Siedebereich bis 
ca. 105°C praktlsch vollstlndlg und die h6her sledenden Nichtaromaten mlt elnem Sledeberelch zwlschen 
ca. 105 und 160°C zum ilberwlegenden Tell als Rafflnat Ober Kopf aus der Extraktlvdestlllatlonakolonne 

16 abgezogen warden, worauf das L6sungsmlttel In elner nachgeschalteten Abtrelberkolonne destlllatlv von 
den Obrlgen Kohlenwasserstoffen des Extraktes abgetrennt wlrd und dlese ganz oder teUwelse ala Blen­
dlngkomponente elngeselzt werden. 

Durch die Anwendung der Extraktlvdestlllatlon warden belm erflndungsgemiBen Verfahren die welter 
oben beschrlebenen Nachtelle der FIOsslg-FIOsslg-ExtrakUon vermleden, da elneraeits das erflndungsge-

20 miBzur Anwendung geJangende L0sungsmlttel ohnejeden Wasserzusatz veiwendetwlrd und andereraelts 
- wie bel der Extraktivdestillation allgemeln Dbllch - verhiltnlsmi6ig elnfach konstruierte Kolonnen zur 
Anwendung gelangen konnen. Da bel der Durchfilhrung des erfindungsgemiBen Verfahren auBerdem mit 
elnem sehr nledrlgen, Im Bereich von 1 : 2 bis 1 : 3 llegenden Verhiltnis von Elnsatzprodukt zu L6sungs­
mlttel gearbeltet werden kann, ist auch der EnergJebedarf pro kg Elnsalzpn>dukt entsprechend nledrlg. 

2S Die Abblldung zeigt ein FlieBschema des erfindungsgemiBen Verfehrens in stark verelnfachter Der-
stellung. Hlerbei wlrd das zur Verarbeltung gelengende Elnsatzkohlenwasserstoffgemisch ohne jede Vor­
fraktionlerung iiber die Leltung 1 In den mittleren Teil der mlt Elnbauten (Baden) versehenen 
ExtraktlvdesUllatlonskolonne 2 eingeleltet. Die Kohfenwasserstoffe des Rafflnates entwefchen dabef Ober 
Kopf aus der Extraktivdestillationskolonne 2 und gelangen Ober die Leltung 4 in die Kolonne 5, In der die 

so Kohfenwasserstoffe des Raffinates destlllattv von den l.6sungsmlltelresten abgetrennt warden. Letztere 
gelangen Ober die Leitung 6 in die Leltung 3, durch die das verwendete L6sungsmlttel In den Obertell der 
ExtraktlvdesUllatlonskolonne 2 elngeleltet wire!. Die vom Lasungsmlttel befrelten Kohlenwasserstoffe des 
Rafflnates werden Ober die Leltung 7 Ober Kopf aus der Kolonne 5 abgezogen und lhrer welteren Verwen­
dung zugefilhrL Die Kohlenwasserstoffe des Eldraktas warden zusammen mlt der Hauptmenge der 

as L6sungsmlttel Ober die Leltung 8 aus dem Sumpf der ExtraktlvdestUlatlonskolonne 2 abgezogen und von 
dort In den mHtleren Ten der Abtreiberkolonne 9 elngeleltet, die gegebenenfalls auch mlt Elnbauten (BOden) 
versehen seln kann. In dieser Kolonne werden die hauptsichlich aus Aromaten bestehenden Kohlenwas­
serstoffe des Extraktes aus dem L6sungsmlttel abgetrleben, wobel das wledergewonnene LC&ungsmlttel, 
das sich Im Sumpf der Abtreiberkolonne 9 anrelchert, Ober die Leitung 3 zur Extraktivdestlllationskolonne 

40 2 zurOckgefilhrt wlrd. Die vom Losungsmittel befrelten Kohlenwasserstoffe des Extraktes werden dagegen 
Oberdfe Leitungen 10 bzw. 11 aus der Abtrelberkolonne 9 abgezogen und fhrerwelteren Verwendung zuge­
fOhrt. 

Das fn der Abbildung dargestellte FlfeBschema enthllt nur dfe fQr dfe Erliuterung des erfindungsge­
miBen Verfahrens unbedingt notwendlgen Anlagentelle, wlhrend alle Nebeneinrlchtungen, die nlchtunmlt-

" telbar Im Zusammenhang mft der Erflndung stehen, Im FlleBschema nlcht dargestellt wurden. Dies gUt 
lnsbesondere fQr die Winneaustauscher zum Wirmeaustausch zwlschen den elnzelnen ProzeBstramen, 
die Umlaufkocherzur Beheizung derelnzelnen Kolonnen, die Elnrichtungen zurRegenerlerung bzw. Ergln­
zung des verbrauchten Losungsmlttels sowle simtliche MeB- und Regelelnrlchtungen. 

FOr die Durchffihrung des erfindungsgemiBen Verfahrens slnd folgende Varlanten m6gllch : 
so 1. Die Betrlebsbedlngungen In der Extraktlvdestillatlonskolonne 2 warden so elngestellt, daB slch das 

Im Elnsatzkohlenwasserstoffgemlsch enthaltene Benzol weltgehend in dem Extrakt anrelchert und eln 
benzolarmes Rafflnat antallt. In der Abtrelberkolonne 9 wlrd dann das im Extrakt enthaltene Benzol von 
den Obrigen Aromaten destDlativ abgetrennt und als verkaufsfihlges Relnbenzol mlt elnem Nlchtero­
matengehalt von < 1 ODO ppm als Kopfprodukt Ober die Lellung 10 abgezogen, wihrend das sis Blen-

55 dlngkomponente dienende Aromatenkonzentrat, welches In dlesem Falla praktlsch mehr oder wenlger 
benzolfrei 1st. els Seitenstrom Oberdfe Lellung 11 oderOberelne andleserStelle angeordnete, Im FlleB­
schema nlcht dargestellte Seltenkolonne aus der Abtrelberkolonne 9 entfemt wlrd. 
2. In diesem Falle werden dfe Betrlebsbedingungen der Extraktlvdestillatfonskolonne 2 so eingestellt, 

3 
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dal ein Tell des im Einsatzkohlenwasserstoffgemlsch enthaltenen Benzols mlt Ins Raffinat Obergeht 
und im Aromatenkonzentrat des Extraktes nurnoch ein Benzolgehaltverblefbt, der elnen gewOnschten, 
unter 5 Gew.-% liegenden Maxima1wert nlcht Qberschreltet. Bel der Aufarbellung des Extraktes in der 
Abtrelberkolonne 9 wtrd hierbei das anfallende, als Blendlngkomponente dlenende Aromatenkonzen-

5 tratausschlleWich uberdle Leltung 10 abgezogen, wihrend derSeltenabzug Ciberdle Leltung 11 auBer 
Betrleb blelbt 
3. Wann elnerselts der Benzolgehalt Im Elnsatzkohlenwasserstoffgemlsch relatlv nledrig 1st und ande­
rerselts die Anrelcherung dieses Benzolgehaltes In dem als Blendlngkomponente dlenenden Aroma­
tenkonzentrat nicht als storend angesehen wlrd, kann schlieBlich die ExtraktlvdestHlatlonskolonne 2 

10 unter solchen Betriebsbedingungen bebieben werden, daB das gesamte Benzol praktlsch vollstindlg 
In den Extrakt Obergehl In Abwelchung von der Verfahrensvarlante 1 findet In dlesem Falle jedoch In 
der Abtreiberkolonne 9 keine Abtrennung des Benzols von den Qbrlgen Aromaten statt. Das heiBt, in 
dlesem Falla wird das Aromatenkonzentrat in seiner Gesamtheit Ober die Leilung 10 aus der Abtrel­
berkolonne 9 abgezogen und der Seltenabzug Ober die Leltung 11 blelbt auBer Betrleb. 

15 Die bei der Durchfilhrung des erfindungsgemiBen Verfahrens anfallenden Rafflnate konnen als sogen. 
Chemiebenzln elner Weiterverarbeitung zugefOhrt warden. So konnen diese Raffinate beisplelsweise als 
Ausgangsmaterial fQr die Athylenpyrolyse oder fUr lsornerlslerungsprozesse elngesetzt warden. Die als 
Blendlngkomponente verwendeten, nach dem erfindungsgemiBen Verfahren gewonnenen Aromatenkon­
zentrate welsen nur noch einen geringen, zwlschen 0,5 bis 5,0 Gew.% betragenden Nlchtaromatengehalt 

20 auf. 
Die Wirksamkeit der erftndungsgemiBen Arbeltsweise wird durch die nachfolgenden Verfahrensbei­

splele belegt. In alien drei Verfahrensbelspielen wurde dabelfUrdle Extraktivdestlllatlon N-Formylmorpholln 
als selektives L0sungsmlttel veiwendet Die Extraktlvdestlllationskolonne2 besaB hlerbeljewens 50 B6den. 
Das Elnsa1Zkohlenwasserstoffgemisch wurde In alien drei Fallen mlt einer Temperatur von 70°C In die 

26 ExtraktlvdestDlationskolonne 2 eingeleltet und die Kopftemperatur dieser Kolonne lag jewells bel etwa 
100°c. 

Im Verfahrensbeispiel 1 wurde als Einsatzkohlenwasserstoffgemlsch eln sogenanntes Reformat aus 
der Erd61verarbeltung mlt einem Aromatengehalt von 65 Gew.-% und einer Octanzahl (ROZ) von 92 eln· 
gesetzt, wobei die Verfahrensvariante 2 zur Anwendung gelangte. 

so Im Verfahrensbeispiel 2 wurde ein sogenanntes Platformat mlt einem Aromatengehalt von 42 Gew.-% 
und einer Octanzahl {ROZ) von 83 als Ausgangsmaterial elngesetzt, wobei wiederum die Verfahrensva­
riante 2 zur Anwendung gelangte. 

Im Verfahrensbelspiel 3 wurde schlleBllch nochmals das glelche Reformat wle fm Verfahrensbelsplel 
1 als Ausgangsmaterial eingesetzt. Die Aufarbeltung dleses Ausgangsmaterials erfolgte hierbel jedoch 

35 nach derVerfahrensvariante 1. 
Die wlchtlgsten Versuchsergebnisse sind In der nachfolgenden Tabelle zusammengefaBt 

50 
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Tabelle: 

Verfahrensbe1spiel Nr. 

Leitung 1: Benzol 

CEinsatzprodukt> Toluol 
C8-Aro11aten 
C9-Aro111aten 
Nichtar01111ten 
Te11peratur 
ROZ 

Leitung 7: Benzol 

<Raffinat> 
Nic:htarom1ten 
Temperatur 

UI Leitung 10: Nic:htarOllaten 

CAroniatenlconzentrat> Benzol 
Toluol 
C8-Aro111ten 
C9-Aro11aten 
Drucie 
Temperatur 
ROZ 

Leitung 11: Nichtaro111aten 

<Ar0111atenkonzentr1t Benzol 
Toluol 

nach Benzolabtrf eb> C8•Ar01111ten . C9-Aromaten 
ROZ 
Temperatur 

Energiebedarf der Gesamtanlage: 

c 
~ ~ 

1 2 

7 kg/h 3 kg/h 
25 kg/h 17 kg/h 
~o kglh 20 kg/h 

3 kg/h 2 kg/h 
35 kg/h 58 kg/h 

700 c 10° c 
92 83 

6,4 kg/h 2,8 kg/h 
34,1 lcg/h 57,0 kg/h 

80° c 80° c 

0,9 lcg/h 1,0 kg/h 
0,6 lcg/h 0,2 kg/h 

25,0 lcg/h 17,0 kg/h 
30,0 lcg/h 20,0 kg/h 
3)0 lcg/h 2,0 kg/h 
0,2 bar · 0,2 bar 
84° c &4° c 
112 110 

. 
1S 3'IS IC.J71' 17 5'3'1 ICJ/h 
(18 000 kcallh) . (19 000 kcal/h) 

.:.' 

~ ~ Cll 

3 

7 kg/h 
25 kg/h 
30 kg/h 
3 kg/h 

35 kg/h 
10° c 
92 

0,2 kg/h 
34,1 kg/h 

BOO C 

1000 PP• NichtaroMaten 
6,2 kg/h 

0,2 bar 
32° c 

0,.9 kg/II 
0,6 kg/h 

25,0 kg/h 
30,.0 kg/h 
3,0 1cg/h 
112 
90° c 

~ 

r· -~ 

'\. 
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0 
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AnsprOcha 

6 1.Verfahren zur Abtrennung von Aromaten aus dlese Verblndungen und Nlchtaromaten enthaltenden 
Elnsalzkohlenwasserstoffgemlschen mlt elnem Sledeberelch zwlschen 40 und 170°C, wobel das Elnsatz- .. 
kohlenwasserstoffgemlsch ohne vorherige Auftrennung In einzelne Fraktlonen elner ExtraktivdestDlatlon 
unter Verwendung von N-substltulerten Morphollnen, deren Substltuenten nlcht mehr als sleben C-Atome 
aufwefsen, als selektlvem L&ungsmlttel unterworfen wlrd, dadurch gekennzelchnet. daB zur Herstellung !' 

10 elnes zurVerwendung als Blendlngkomponente fiirVergaserkrallstoffe geelgneten Aromatenkonzentrates 
die ExtraktlvdestDlatlon mlt N-Formylmorpholin als selektlvem L6sungsmlttel umer Elnhaltung elnes Ver-
hlltnlsses von Elnsalzprodukt zu Losungsmlttel von 1 : 2 bis 1 : 3 durchgefOhrt wlrd, wobel die nledrlg sle-
denden Nlchtaromaten mit einem Sledeberelch bis ca. 1 OS°C praktlsch vollstlndlg und die hohersledenden 
Nlchtaromaten mlt elnem Siedeberelch zwlschen ca. 105 und 160°C zum Oberwlegenden Tell als Rafflnat 

15 Ober Kopf aus der Extraktivdestillatlonskolonne abgezogen werden, worauf das LOsungsmlttel In elner 
nachgeschalteten Abtreiberkolonne destillativ von den ilbrlgen Kohlenwasserstoffen des Extraktes abge-
trennt wlrd und dlese ganz oder tellwelse als Blendlngkomponente elngesetzt werden. 

2. Verfahren nach den Ansprilch 1, dadurch gekennzelchnet. daf! die erzeugten Aromatenkonzentrate 
\....,./ Nlchtaromatengehalte von 0,5 bis 5,0 Gaw.-% aufwelsen. 

20 3. Verfahren nach den Ansprilchen 1 und 2, dadurch gekennzelchnet, daB aus der Abtrelberkolonne 
als Kopfprodukt Reinbenzol mit einem Nichtaromatengehaltvon < 1000 ppm abgezogen wird, wlhrend die 
als Blendlngkompoente dienenden Kohlenwasserstoffe als Seltenstrorn oder Ober elne Seltenkolonne aus 
dem mlttleren Teil der Abtrelberkolonne abgezogen warden. 

4. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Betrlebsbedlngungen In 
26 der Extraktivdestillationskolonne so elngestellt warden, daB ein Tell des Im Elnsatzkohlenwasserstoffge-

mlsch enthaltenen Benzols zusammen mlt den Nlchtaromaten als Raffinat Ober Kopf aus der Exlraktlvde-
stDlationskolonne abdestilllert wlrd, und daB der Im Extrakt verblelbende Benzolantell elnen gewOnschten, 
unter 5 Gew.-% Hegenden Maximalwert nlcht ilberschreltet. 

30 

Claims 

1. Process for the separation of aromatics from feed hydrocarbon mixtures which contain these com-
pounds and non-aromatics and have a boDlng range between 40 and 1700C, the feed hydrocarbon mixture 

36 being subjected, without prior separation Into Individual fractions, to an extractive dlstDlatlon using N-sub-
stituted morphollnes, the substltuents of which do not have more than seven carbon atoms, as a selectlve 
solvent, characterized In that the extractive distillation for the production of an aromatics concentrate, which 

''---" Is suitable for use as a blending component for carburettor fuels, Is carried out with N-formylmorphollne as 
the selective solvent while maintaining a feedstock :solvent ratio of from 1 : 2 to 1 : 3, virtually all the low-

"" bollfng non-aromatics of a boiling range of up to about 105°C and a predominant part of the higher-bolling 
non-aromatics of a boiling range of between about 105 and 1600C being taken off as raflinate over the top 
ofthe extractive distillation column, whereupon the solvent Is separated by dlstnlatlon In a downstream strip-
ping column from the other hydrocarbons In the extract and these are used wholly or partlally as a blending 
component 

45 2. Process according to Claim 1, characterized In that the aromatics concentrates produced have 
nonaromatlcs contents of 0.5 to 5.0% by weight. 

3. Process according to Claims 1 and 2, characterized In that pure benzene with a non-aromatics con-
tent of< 1000 ppm is taken off as top product from the stripping column, whereas the hydrocarbons used 
as a blending component are taken off as a sldestream or via a side column from the middle section of the 

60 stripping c;olumn. 
4. Process according to Claims 1 to 3, characterized in that the operating conditions in the extractive 

dlstDlatlon column are adjusted such that a part of the benzene contained In the feed hydrocarbon mixture ~. 
Is distilled off together with the non-aromatics as raf ftnate over the top of the extractive distillation column, 
and that the benzene fraction remaining In the extract does not exceed a desired maximum value which Is 

65 below 5% by weight. 
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Revendlcatlons 

1. Proc6d6 pour isoler des aromatiques de m61anges d'hydrocarbures de d6part, qui contlennent ces 
compos6s et des non-aromatlques et qui possedent un lntervalle d'6bullltlon entre 40et170°C, dans lequel 

s le m61ange d'hydrocarbures de d6part estsoumls, sans avolr6t6 pr6alablementfracttonn6 en fractions dls­
tlnctes, lune distillation extractive en utlllsant comma solvant s61ectlf des morphollnes N-substltu6es dont 
Jes constftuants ne comprennent pas plus de sept alomes de carbone, caract6rfs6 par le falt que, pour pr6-
parer un concentr6 d'aromatlques appropri6 pour 6tre utllis6 comme addltlf pour carburants 16gers, la dis· 
tillation extractive est exllcutee avec de la N..fonnyl-morphollne comma solvant s61ectlf, en respectant un 

10 rapport de 1 : 2 ii 1 : 3 entre le prodult de d6part et le solvant, et dans lequeJ les non-aromatfques ii bas 
point d'6bullltlon, poss6dant un lnteivalle d'6buHltlon allantjusqu'l environ 105°C sont extralts pratlquement 
totalement et les non-aromatiques a point d'ebullltlon plus 81eve, possddant un lnteivalle d'ebullltlon entre 
environ 105et160t, sont soutlres en majeure partle de ta colonne de distillation extractive en quallt6 de 
raffinat, en tete, apres quoi le solvant est s6par6 des autres hydrocarbures de l'extrait par une op6ratlon 

16 de dlstlllatlon, dans une colone de rectification placte en aval, et ces autres hydrocarbures sont uUlis6s en 
totallt6 ou en partte comme addltlfs. 

2. Proc6de selon la revendlcatlon 1, caracterise par le falt que les concentres d'aromatiques prodults 
possedent des teneurs en non-aromatlques de 0,5 Ill 5,0 % en polds. 

3. Proc6d6 selon les revendlcatlons 1 et 2, caract6rls6 par le falt que l'on soutlre de la colonne de rec-
20 tificatlon, en lant que produit de tate, du benzene pur possedant une teneur en non-aromatiques fnferfeure 

a 1000 ppm, tandls que les hydrocarbures servantd'addltlfs sont soutires de la partie centrale de la colonne 
de rectification en quanta de courant lat6ral ou par l'lnterrnedlalre d'une colonne laterale. 

4. Proc6d6 selon les revendlcatlons 1 ii 3, caract6rls6 par le falt que les conditions de travail dans la 
colonne de dlstlllatlon extractive sont reglees de manltre qu'une partie du benzol contenu dans le m61ange 

26 d'hydrocarbures de depart solt 611min6e par distillation, en 6tre de la colonne de distillation extractive, 
conjointement avec les non-aromatlques, en quallte de ramnat, et par le fait qua la fraction de benzol qui 
reste dans l'extralt n'excede pas une valeur maxlmale desires, qui est lnterieure a 5 % en poids. 
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