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i  9MEMORIA DESCRIPTIVA ̂  
para solicitar

P A T E N T E  D E  I N V E N C I O N  
e n

E S I  A R  A 
por VEINTE años

a nombre de UIsIVERSAL OIL PRODUCTS COMPANY, entidad norteame­
ricana, establecida en 310 South Michigan Avenue, Chicago, 
Illinois, Estados Unidos de América, por:

"UN PROCEDIMIENTO PARA LA CONVERSION DE HIDROCAR­
BUROS".

. !

10

Este invento se refiere a la conversión de hidro­
carburos en presencia de un catalizador. Más específicamen­
te, se refiere a un procedimiento para realizar reacciones de 
conversión de hidrocarburos en presencia de un catalizador in­
troducido por medio de un fluido que conduce un agente a una 
zona de reacción que contiene un material de empaquetadura.

Un número de reacciones de conversión de hidrocar­
buros, tales como alkilización e isomerización pueden efectuar­
se en presencia de catalizadores volatilizablee que comprenden 
fluoruro de hidrógeno, fluoruro de boro, cloruro de aluminio
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de aluminio con cloruro de hidrógeno y similares, que son reac­
tivos con material hidrocarburado presente durante la reacción 
de conversión de hidrocarburos. En cada una de estas reaccio­
nes es necesario tener una cantidad apreciable del material 

5 catalítico en el reactor en cualquier tiempo y por tanto es
necesario volver al ciclo grandes cantidades del catalizador, 
especialmente cuando la reacción se realiza en fase gaseosa, 
de la manera corriente. En el procedimiento del presente in­
vento, para evitar virtualmente la vuelta al ciclo de grandes 

10 cantidades de catalizador, la cámara de reacción se llena de 
un material de empaquetadura con suficientes propiedades para 
absorber y retener en la zona de reacción una cantidad sufi­
ciente del catalizador activo, que se introduce junto con uno 
o más de los fluidos que se cargan en el procedimiento para 

1$ efectuar la reacción de conversión de hidrocarburos. Por es­
te método es posible tener una concentración relativamente 
alta del catalizador activo en el reactor, aunque solo una pe­
queña cantidad del catalizador se mezcle con la carga que en­
tra,

20 Así, el procedimiento del presente invento compren­
de hacer pasar una corriente de fluido en contacto con el su­
ministro total de un catalizador volatilizable que es reacti­
vo con el material de hidrocarburos presente durante la reac- 

, ción de conversión de los hidrocarburos, efectuándose dicho
25 contacto en una zona de suministro de catalizador en condicio­

nes tales que solo una porción del catalizador total sea re­
cogida y arrastrada por dicha corriente, y el fluido permanez-
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ca virtualmente no reactivo con dicho catalizador, introducir 
la corriente de fluido que lleva el catalizador resultante en 
una zona de reacción que contiene un material de empaquetadura 
sólido, retener catalizador llevado en dicha corriente en el 

5 material de empaquetadura, y convertir hidrocarburos en deri­
vadas más valiosos de loe mismos en dicha zona de reacción en 
presencia del catalizador/ictivo suministrado a la misma.

Por el procedimiento de este invento, un material 
catalizador, tal como cloruro alumínico puede introducirse en 

10 una zona de reacción por medio de uno o más fluido que se car­
gan en la misma. Así un material normalmente gaseoso tal co­
mo hidrógeno o cloruro del mismo, que es virtualmente inerte 
con respecto al catalizador puede hacerse pasar por una cáma­
ra que contiene el suministro total de catalizador y a tempe- 

1$ ratura y presión suficientes para volatilizar un^antidad de­
seada de dicho material catalizador. La mezcla resultante de 
gas cargado y catalizador se admite con el reactivo de hidro­
carburo en una zona de reacción que contiene material de em­
paquetadura granular o un material de empaquetadura previamen- 

20 te mezclado o revestido con el catalizador sobre el cual se 
deposita el catalizador recién añadido. De este modo el ca­
talizador se carga continuamente con los otros reactivos, y 
cuando el catalizador activo se agota por el uso, se dispone 
de otrá cantidad de material catalítico fresco en la zona de 

25 reacción que contiene un material de empaquetadura granular
seleccionado de sustancias tales como porcelana, pómez, ladri­
llo refractario, cuarzo, carbón vegetal activado otros carbo-
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nes activados, tierra diatomácea, caolín, y arcillas brutas 
y tratadas por ácido, gal da sílice, óxido de circonio, de ti­
tanio, de aluminio, de magnesio, y compuestos de sílice con 
alumina óxido de circonio o ambos.

Los materiales alternativos de relleno del reactor 
no son necesariamente equivalentes en su acción y el material 
particular empleado en cualquier reacción dada depende de los 
hidrocarburos que se tratan de la temperatura y presión em­
pleadas, de la naturaleza de catalizador cargado y de otros 
factores.

,Engente portador fluido usado para introducir el 
catalizador puede ser gaseosó o líquido. En este último caso 
el catalizador se disuelve, dispersa o ambas cosas en uno o 
más de los reactivos líquidos y la solución, dispersión o una 
y otra resultantes se carga luego en una zona de reacción que 
contiene un material de empaquetadura con bastantes propieda­
des absorbentes pare retener en dicha zona de reacción una pro­
porción importante del material catalítico cargado en la mis­
ma. De este modo es posible mantener una concentración rela­
tivamente alta de material catalítico en un reactor en el cual 
se introduce más material catalítico con la carga para llenar 
de nuevo la perdida del reactor catalizador por sublimación, 
solución o ambas cosas en la mezcla de productos de reacción 
resultante*

Los medios alternativos que pueden usarse para in­
troducir el catalizador en una zona de reacción em paquetada,  

no son necesariamente equivalentes y los medios particulares



empleados en cualquier capo especifico dependen de varios fac­
tores, tales como les propiedades de loe hidrocarburos some­
tidos a tratamiento, de la naturaleza del catalizador y de las 
condiciones de funcionamiento.

Para ilustrar la combinación de operaciones que ca­
racteriza el invento, el dibujo adjunto muestra en diagrama 
un paso típico del procedimiento para obtener un producto hi- 
drocarburado de más valor poniendo en contacto un fluido de 
reactividad relativamente alta con un fluido hidrocarburado 
de reactividad relativamente más baja en presencia de un cata­
lizador, en una zona de reacción que contiene un material dé 
relleno que retenga en dicha zona de reacción una parte impor­
tante del catalizador cargado en la misma.

En el dibujo, un fluido hidrocarburado de reactivi­
dad relativamente baja, se introduce por el tubo 1 en la zo­
na de suministro de catalizador 2 que comprende un recipien­
te de diseño adecuado para que el fluido hidrocarburado carga­
do haga contacto con un catalizador sólido o normalmente lí­
quido. Asi, cuando se carga butano normal en la zona 2 que 
contiene partículas de dicho cloruro alumínico, la zona 2 se 
puede hacer funcionar a temperatura hasta de unos 175* 0 y a 
presión desde virtualmente la atmosférica hasta una superatmos 
fórica moderada para controlar la cantidad de cloruro alumíni­
co añadida al butano normal. Alternativamente un fluido hidro 
carburado de reactividad relativamente baja con el catalizador 
que se suministra a la zona 2, puede ponerse en ella en con­
tacto con el catalizador sólido, liquido o fundido para sumí-
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nistrar una proporción deseada de catalizador a la corriente 
de hidrocarburo que se dirige desde la zona 2 por el tubo 3 a 
la zona de reacción 4 que contiene un material de empaqueta­
dura granular. El fluido hidrocarburado de reactividad rela­
tivamente, baja con el catalizador que contiene y que es nor­
malmente gaseoso o normalmente líquido, se mezcla en el tubo 
3 con otro fluido que tiene reactividad mayor con el catali­
zador, con una ole fina, halogenuro alkílico, eter, alcohol u 
otro reactivo similar añadido por el tubo 5, y la mezcla resul 
tanta se dirige a la zona de reacción 4 donde se somete a con­
diciones de temperatura, presión y tiempo adecuados para efec­
tuar la conversión del fluído altamente reactivo y del fluido 
hidrocarburado menos reactivo pare formar una mezcla de pro­
ductos hidrocarburados más valiosos y un exceso del fluido hi- 
drocarhurado menos reactivo.

Esta mezcla de productos se dirige desde la zona 
de reacción 4 por el tubo 6 a la zona de separación 7 en la 
cual el producto de reacción de hidrocarburos más valiosos se 
separa y retira por el tubo 6 para almacenarlo, al paso que 
el exceso de dicho fluído hidrocarburado menos reactivo in­
convertido contenido en dicha mezcla se vuelve al ciclo al 
través por tubo 9 hasta el tubo 1 y luego a ulterior trata­
miento catalítico.

Pequeñas cantidades de catalizador frecuentemente 
presente como vapores o como material lodoso en los produc­
tos de reacción pueden también separarse por medios adecua­
dos por ejemplor por contacto con un absorbente o con un ma-
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terial virtualmente no absorbente en la zona de separación 7; 
y si se recupera suficiente lodo puede también retirarse de 
la misma, por medios no representados para almacenaje o vuel­
ta al ciclo para nuevo uso en la zona de reacción 4.

5 Cuando el procedimiento del invento se aplica a al-
kilizar una isoparafina por una olefina, la isoparafina se 
introduce por el tubo 1 en la zona suministradora de catali­
zador 2 , y la mezcla resultante de isoparafina y catalizador 
que pasa de allí por el tubo 3 se mezcla en ella con una ole- 

10 fina introducida por el tubo 5. Alternativamente, el cloru­
ro alumínico u otro catalizador volatilizable pueden llevar­
se a la zona de reacción empaquetada por hidrógeno, cloruro 
de hidrógeno o ambos y allí ponerse en contacto con una mez­
cla hidrocarburada que contiene isoparafinas y definas. La 

13 mezcla resultante que comprende isoparafina, catalizador y
olefina, se pone en contacto en la zona de reacción 4 que con­
tiene un material de empaquetadura adecuada sobre el cual se 
deposita el catalizador, por ejempl&, cloruro alumínico y se 
retiene para uso ulterior. De este modo la mezcla hidrocar- 

20 burada se trata con una cantidad de catalizador mayor que la 
llevada continuamente por el hidrocarburo i soparafínico car­
gado en la zona de reacción. 31 producto de reacción se se­
para en un alkilato virtualmente saturado é isoparafina incon­
vertida la cual vuelve al ciclo para ulterior tratamiento ca- 

25 talítico.
Cuando el procedimiento del invento se aplica a 

insomerizar un hidrocarburo parafínico, un catalizador como



5

10

15

20

25

1 3 2 5 1 9

cloruro alumínico puede llevarse a una zona de reacción empa­
quetada por toda la fracción de parafina a isomerizar o por 
una porción de la misma, por otro^gas necesario en el proce­
dimiento como el hidrógeno p su cloruro, o el catalizador pue­
de llevarse por otro gas aRadido virtualmente inerte. En es­
te caso, puede emplearse el fluido menos reactivo como el por­
tador del'catalizador, al cual recoge, y luego se pone en con­
tacto con los hidrocarburos de parefina isomerizables mas reac­
tivos. Una combinación de ipomerización de parafiha y reac­
ciones de alkilización puede también efectuarse en presencia 
de un catalizador volatilizable introducido en la zona de reac­
ción empaquetada.

Los siguientes ejemplos se dan como característi­
cos de funcionamiento práctico del presente procedimiento, 
aunque no se dan con intención de limitar la finalidad del 
invento al material numérico indicado, porque es posible cier­
ta latitud en el tipo.; de material de empaquetadura del reac­
tor, el catalizador y las condiciones de funcionamiento.
3,j,eniRlo.I_

Una mezcla de 110 partes de peso de una fracción 
de hidrocarburos que contiene 3*8 % de propano, 74.7 % de i so­
butano y 21.5 % d e  butano normal, y 2 parta? de peso de clo­
ruro de hidrógeno, se hace pasar por hora por una zona de su­
ministro de catalizador que contiene 113 partes de pe^o de 
granulos de cloruro alumínico mantenida a 93c c y bajo una pre­
sión de I3.6 atmósferas. La mezcla resultante de hidrocarbu­
ros, cloruro de hidrógeno y vapor de cloruro de aluminio se
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hace pasar por una zona de reacción subsiguiente que contiene 
material de empaquetadura de porcelana moldeado y se mantiene 
a 66B C. Después de cargar durante media hora la fracción 
que contiene isobutono, se introduce etileno en la zona de 
reacción a una proporción por hora bastante para formar con 
la fracción que contiene isobutano una mezcla que contiene 
aproximadamente 10 moles por ciento de etileno.

Un ensayo de 45 horas dio un total de 527 partes 
de peso (722 volúmenes) de un alkilato virtualmente saturado 
que contenía 169 volúmenes de pantanos, 472 volúmenes de hexa- 
nos y 81 volúmenes de una mezcla de heptanos e hidrocarburos 
más altos. Al final del ensayo todo menos 4.7 partes de peso 
de cloruro alumínico cargado originariamente estaba presante 
en la cámara de qarga de cloruro de aluminio. Suponiendo que 
se'consumieron la 4.7 partes de peso de cloruro de aluminio en 
la reacción, el alkilato producido equivalía a 158 litros por 
kilogramo de cloruro de aluminio.
Ejemplo II

Butano normal que contenía 4 % d e  volúmen de cloru­
ro de hidrógeno y aproximadamente 1 mol. % de hidrógeno se ha­
ce pasar a una velocidad espacial de líquido de 1 por un reci­
piente que contiene granulos de cloruro de aluminio manteni­
dos a I63S C a presión de 13*6 atmósferas. La mezcla resul­
tante de butano, cloruro de hidrógeno y cloruro de aluminio 
se somete a contacto en una zona de reacción subsiguiente que 
contiene un compuesto de 30 % de cloruro de aluminio y 70 % de 
ladrillo refractario mantenido a 207^ C. Se forman aproxima-

1 8 2 5 1 9
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damente 3*5 % d e  isobutano y 5 % de pentano e hidrocarburos más 
altos por cada paso de la mezcla de cloruro de aluminio y bu­
tano normal por la zona de reacción que contiene cloruro alu­
mínico y ladrillo refractario. Después de separar el isobu- 

5 taño, el butano normal incorvertido se vuelve al ciclo para 
ulterior contacto con el catalizador isomerizante.

La novedad y utilK&d del procedimiento del invento 
son evidentes por la anterior descripción y los ejemplos da­
dos, aunque ni una ni otros tienden a limitar indebidamente 

10 su finalidad.
Esta solicitud, que corresponde a la presentada en 

los Estados Unidos de América, el 16 de Diciembre de 1940, ba­
jo el Numero 370*323, se acoge a los beneficios del articulo 
51 del vigente Estatuto Ley sobre Propiedad Industrial, y a 

15 los derivados de los Decretos de Moratoria del 7 de Febrero 
y 4 de Julio de 1947.

--- N O T A -----

Los puntos de invención propia y nueva que se pre­
sentan para que sean objeto de esta Patente de Invención en

-20 España, son los siguientes:
1*. Un procedimiento de convertir hidrocarburos 

en presencia de un catalizador volatilizable que reacciona con
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el materia,l hiárocarburado presente durante la reacción de con­
versión de hidrocarburos, que comprende: hacer pasar una co- 

, rriente de fluido en contacto con un suministro total del ca­
talizador en una zona de suministro de este en condiciones ta- 

5 les que solo una porción de todo el catalizador sea recogida 
y llevada por dicha corrientey el fluido permanezca virtual­
mente no reactivo con el catalizador; introducir la resultan­
te corriente de fluido que lleva el catalizador en una zona 
de reacción que contiene un material de empaquetadura sólido;

10 retener catalizador arrastrado en dicha corriente sobre el ma­
terial de empaquetadura y convertir hidrocarburos en deriva­
dos mucho más valiosos de los mismos en dicha zona de reac­
ción en presencia del catalizador activo que asi se suminis­
tra.

15 23. Un procedimiento según se reivindica en el
punto is., caracterizado además por que el fluido quo^asa en 
contacto con el suministro total de catalizador es un hidro­
carburo seleccionado del grupo compuesto de hidrocarburos sa­
turados normalmente gaseosos y normalmente líquidos, y dicho 

20 suministro está preseite en la zona de suministro de cataliza­
dor en estado sólido, líquido o de retiro.

33. Un procedimiento según se reivindica en el 
punto 2e., caracterizado por que además el hidrocarburosatu- 
rado es una isoparafina, el suministro de catalizador compren- 

25 de cloruro.^Lumínico y la isoparafina se alkiliza en la zona 
de reacción por una defina o reactivo que actúa como defi­
na suministrado a dicha zona sin pasar por la de suministro
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de catalizador.
4s. Un procedimiento según se reivindica en el 

, punto 3^*) en el cual la isoparafinaes isobutano que se alki-
liza en la zona de reacción con una defina normalmente ga- 

5 seosa en presencia del material de empaquetadura y de un ca­
talizador activo que compren& cloruro alumínico suministrado 
desde la zona de suministro del catalizador siendo promovida 
la reacción de alkilizacion suministrado cloruro de hidrogeno 
a la zona de reacción junto con la defina.

10 52. Un procedimiento según se reivindica en los
puntos 3** o 42., en el cual un exceso de la isoparafina con 
relación a la defina o al reactivo que actúa como ésta, se 

, mantiene en la zona de reacción, y se fracciona isoparafina
no reaccionada de la mezcla de productos de reacción y luego 

15 se vuelve a la zona de suministro de catalizador para el uso
como fluido que transporta catalizador.

62. Un procedimiento según se reivindica en el 
punto 22., caracterizado ademas por que el hidrocarburo satu­
rado es una parafina normal, el catalizador comprende cloruro 

20 de aluminio, y la parafina normal se somete a isomerización 
en la zona de reacción en presencia de catalizador de cloru­
ro alumínico activo suministrado desde la zona de suministro 

* de catalizador, y de cloruro de hidrógeno suministrado a di­
cha zona de reacción sin pasar por la de suministro de catali- 

25 zador.
72. Un procedimiento según se reivindica en el pun­

to 5**) caracterizado además por que la defina normalmente
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gaseosa es etileno.
83. Un procedimiento según se reivindica en los 

puntos 43. o 63., en el cual una porción del suministro total 
de cloruro alumínico se disuelve y es arrastrado en solución 

5 por la. corriente de parafina, que se mantiene en la fase li­
quida durante su paso por la zona de suministro de cataliza­
dor,

$3. Un pfo-cedimiento según se reivindica en cual­
quiera de los puntos 13. a ?*,, en el cual el fluido que trans­

ió porta catalizador se hace pasar en estado vaporoso por la zo­
na de suministro de aquel, y una porción del catalizador vo­
latilizadle se vaporiza desde el suministro total del catali- 

, zador y es arrastrada por dicho fluido al paso que el sumi­
nistro total se mantiene ampliamente en estado sólido, líqui- 

15 do o de retiro en dicha zona.
103. Un procedimiento según se reivindica en los 

puntos 13. y 2s., caracterizado además por que el cataliza­
dor volatilizadle comprende fluoruro de boro.

113. Un procedimiento según se reivindica en los 
20 puntos 13. y 23., caracterizado además por que el cataliza­

dor volatilizadle comprende fluoruro de hidrógeno.
123. Un procedimiento para convertir hidrocarbu- 

' ros en presencia de un catalizador volatilizadle virtualmen­
te como aquí se describe.

25 13*. Un procedimiento para la conversión de hidro-

Tal y como se ha descrito en la Memoria que ante­
carburos.
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cede, ilustrado en el dibujo que se acompaña y para los fines 
que se han especificado.

Esta Memoria consta de trece hojas y la presente 
escritas a máquina por una sola cara.

Madrid a
P. A.

A!be?

2 0 FEB1948

M/í/í
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