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MEMORIA DESCRIPTIVA 

pera solicitar

B A T E E T E  D E  I N T E N C I O N

en

E S B A fí A 

por VEINTE años

a nombre de UNIVERSAL O lí BRODUCTS COMPMY, entidad norteamericana 

establecida en 30 Algonquin Roed, Dea Blaines, I llin o is , Estados 

Unidos de América, por:

"UIÍ BROGEDBíISrTO BARA LA ALC OH ILACION DE UN HIDROCARBURO AROMATICO"

Esta invención se re fiere  a an procedimiento para la a l ­

quil ación de un hidrocarburo aromático, en e l que la alquilación 

se efectía en presencia de trifluoruro de boro en una zona de reac­

ción*
Un objeto de esta invención es producir hidrocarburos 

alquilaromátieos y más particularmente hidrocarburos bencánloos 

alquilados* Un objeto específico de esta invención es producir e t i l »  

benceno, del cual se necesitan grandes cantidades como producto quí­

mico intermedio, por ejemplo, para la  fabricación de estirenoi mate­

r ia  prima para la fabricación de algunos cauches sintáticos* Otro
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objeto específico de esta invención es prodecir hidrocarburos 

aromáticos alquilados dentro de los límites de ebullición de la  

gasolina con una elevada potencia antidetonante, y que pueden usar 

se como tales o como un componente de gasolina adecuada para use 

en motores de automóviles y de aviación* Otro objeto específico 

más es un procedimiento para la  producción de eumeno por reacción 

de benceno con pr opileno, cuyo producto eumeno se oxida en greca** 

des cantidades formando hldr ¿peróxido de eumeno que se descompone 

fácilmente en fenol y acetona» Otro objeto de esta invención es 

un procedimiento para la producción de pera-di-isopropilbeneeno 

el cual se oxida a ácido tereftálioo, producto de partida para 

le  obtención de algunas fibras sintéticas. Aun otro objeto de 

esta invención es proporcionar un procedimiento para la  introduc­

ción de grupos alquilo en hidrocarburos aromáticos de presión de 

vapor elevada, en condiciones normales, con pérdida mínima de di­

chos hidrocarburos aromáticos de alta presión de vapor y máxima 

utilización de los mismos en e l proceso* El objeto adicional 

de la recuperación máxima de trifluoruro de boro para su nueva 

utilización como catalizador en este proceso, Junto con otros ob­

jetos de esta invención, se expliearán posteriormente como parte 

de la  especificación que se aoompafta*

En los procedimientos anteriores utilizados en esta tóo- 

nica para la  alquilasiÓn de hidroearburos aromáticos con hidro­

carburos olefinieoB, se ha explicado que es preferible u tilizar  

excesos molares de hidrocarburos aromáticos* En dichos procedi­

mientos es preferible generalmente u tilizar más de dos moles de 

hidrocarburo aromático por mol de hidrocarburo olefinico y, en 

muchos casos, para conseguir una reacción óptima, se prefiere em­

plear tres o más moles de hidrocarburo aromático por mol de hidra* 

carburo ole fínico* Se ha encontrado que esto es necesario para

i
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prevenir la pollmerización del Mdrooartjo.ro oleflnioo antes de la  

reacción del hidrocarburo olefinieo con e l hidrocarburo aromático. 

áan cuando en general ee han conseguido procesos satisfactorios 

en la  utilización de dichos excesos molares de hidrocarburos aro­

máticos en presencia de catalizadores sólidos o líquidos de la  

clase conocida eomo haluros metálicos friese1-Crafta, surge un 

problema cuando se utilizan estos excesos molares en relación 

con la alquiloción de hidrocarburos aromáticos de presión de va­

por alta, en condiciones normales, particularmente, cuando e l  

hidrocarburo oleflnioo utilizado como compuesto actuante como 

d e fin a  o e l agente de alquilaolÓn, es un hidrocarburo ole fínico 

normalmente gaseoso tal como e ti leño, proplleno, 1-buteno, g- 

buteno o isobutileno, y e l  problema se aeentáa aón más cuando es­

ta alquilación se lleva a cabo en presenoia de un catalizador 

ácido gaseoso, por ejemplo trifluoruro de boro. Los Mdrooarburoa 

defin ióos arriba mencionados se encuentran presentes frecuente­

mente en cantidades pequeñas en varias fracciones de gas de r e f i ­

nería que contienen cantidades preponderantes de otros gases, ta l 

como Mdrógeno, nitrógeno, sulfuro de Mlrógeno, e hidrocarburos 

tales como metano, etano, propano, butano normal e isobutano.

Se ha propuesto antes de ahora en esta tácnica que e l hidrocarbu­

ro aromático que se quiere alquilar puede utilizarse en una zona 

de absorción gas-líquido para la  absorción del hidrocarburo o le - 

fínico de dichas fracciones gaseosas* Guando e l  hidrocarburo aro­

mático asi utilizado tiene una presión de vapor alta en condicio­

nes normales, se observa una plrdida simultánea del hidrocarburo 

aromático, debido a la presión de vapor que ejeroe e l Mdroear- 

buro aromático en la  zona de absorción, cuyo hidrocarburo aromá­

tico se lleva luego desde la  zona de absorción junto con los gases 
no reactivos, que segán los mltodos anteriormente propuestos po-

»3#
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dían dejarse esoapar de la  zona de absorción* ¿demás, este proceso 

depende del co e fic ien te  de solubilidad de l hidrocarburo o le fin ieo  

en e l  hidrocarburo aromático en la  zona de absorción* a las condi­

ciones de presión y temperatura u tilizadas en e lla -  Resalta obvio 

gue en e l  mejor de los casos, un proceso de esta clase es in e f i ­

ciente» Mediante e l proceso de la  presente invención, pueden su­

perarse estos y otros inconvenientes en loe procesos arriba des- 

e r i to s•

De aouerdo con la  presente invención, una fracción ga­

seosa que contenga trifluoruro de boro, una fracción hidroearbo- 

nada aromática mono-alquilada liquida, y una fracción hidroearbona 

da aromática polialquilada básica líquida, se separan del efluen­

te de la  zona de reacción que resalta de la  alquilaeión de hidro­

carburo aromático en presencia de trifluoruro de boro en una zona 

de reacción, la fracción gaseosa separada se lava eon una por­

ción, por lo menos de la fracción hidrocarbonada aromática po lia l­

quilada separada para absorber trifluroruo de boro en la  óltima 

fracción, y la  fracción hidroearbonada aromática polialquilada 

resaltante que contiene trifluoruro de boro se suministra a la  

zona de reacción»

En un aspecto típico del proceso de la  presente inven­

ción, un hidrocarburo aromático susceptible de alquilaeión, una 

d e fin a  y un hidrocarburo aromático polialquilado que se ha u ti­

lizado como aceite absorbedor y contiene trifluoruro de boro, se 

introducen en la  zona de reacción, se alquila en e l interior de 

la  miaña e l hidrocarburo aromático alquilabas, con la  ole fina , en 

presencia de trifluoruro de boro oomo catalizador de alquilaoión; 

e l efluente resultante de la  zona de reacción que comprende t r i -  

fluroruro de boro, hidrocarburo arornétloo alquilable sin reaccio­

nar, hidrocarburo aromático mono-alquilado e hidrocarburo aromó-
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tico poli alquilado, se pase desde la  zona de reacción a una zona 

de separación gas-líquido, se separa gas del líquido en dicha 

zona de separación, e l gas separado, se introduce en una región 

inferior de una zona de absorción, se pasa liquido desde dicha 

zona de separación a una primera zona de fraccionamiento, y 

se fracoiona dentro de la miaña para separar hidrocarburo aromá­

tico alquiladle sin reaoeionary como fracción de cabeza, dicho 

hidrocarburo aromático alquilable sin reaccionar se retoma a la  

zona de reacción; se pasa hidrocarburo aromático alquilado desde 

la primera zona de fraccionamiento a una segunda zona de frac­

cionamiento, y se fracciona en esta óltima para separar hidrocar­

buro aromático mono- alquilado eomo producto de cabecera, se re­

tira  este producto del proceso, por lo menos una porción del h i­

drocarburo aromático poüalquilado separado en la  segunda zona 

de fraccionamiento se pasa como aceite de absorbedor antes c ita ­

do, a una región superior de la  zona de absorción y se pone a l l í  

en contacto en contracorriente con e l gas suministrado a la  re­

gión in ferior de esta zona de absorción, e l gas no-absorbido 

que sale de la  poroión superior de la zona de absorción se des­

carga del proceso y e l aceite absorbedor que contiene trifInora­

re de boro se pasa de la zona de absorción a la  zona de reacción1* 

El aspecto típico que acaba de describirse es particu­

larmente adecuado para la producción de un hidrocarburo benoá- 

nioo mono-alquilado a partir de un hidrocarburo bencónico de pe­

so molecular bajo, ta l como benceno o tolueno, y una olefina 

normalmente gaseosa* Eor ejemplo^ puede hacerse reaccionar bence­

no o tolueno con etileno para producir, respectivamente, e t l l -  

benceno o etiltolueno, eomo producto hidrocarbonado aromático 

mono-alquilado, y puede alquilarse benceno con propileno o un bu- 

tileno para obtener eumeno o butilbenceno como producto mono-ai-

2 0
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En on Aspecto más específico de la  presente invención, 

además, los hidrocarburos aromáticos polialqailados que puedan 

después de la separación del hidrocarburo mono a lipidiado de los 

mismos en una segunda zona de fraccionamiento se pasan a ana ter­

cera zona de fraccionamiento, y se separan en e lla  en trn hidro­

carburo aromático dialquilado y ana fracción hidrocarbonada aro­

mó tioa polialquilada de panto de ebullición mayor, retirando es­

te áltimo del proceso, y e l hidrocarburo aromático dialquilado se 

pasa como aceite absorbedor a ana zona de absorción y a travós 

de la misma, y luego jautamente con trifluoruro de boro absorbi­

do a la  zona de reacción*

E l procedimiento de esta invención es especialmente ade- 

oaado para la producción simultánea de etilbenceno y eumeno por 

alquilaeión de benceno con una mezcla de etilbenoeno y propileno. 

Puede suministrar se esta mezcla olefinica a la zona de reacción 

como componente de ana mezcla gaseosa que contiene gases inertes, 

como proporción sustancial o predominante de la mezcla gaseosa 

total* Segán un modo ventajoso de obtener así simultáneamente 

etilbenceno y eumeno en el aspecto típico antes dicho de la  pre­

sente invención se separa etilbenceno como producto de cabecera 

en la segunda zona de fraccionamiento; lo s  hidrocarburos heneá­

ndoos alquilados de panto de ebullición mayor se fraccionan en 

ana tercera zona de fraccionamiento y se separa en e lla  eumeno 

como producto de cabecera; se retiran así etilbenceno y eumeno 

separados del prooeso, como producto hidrocarbonado aromático mo» 

no-alquilado y por lo menos una porción de los hidrocarburos ben­

cánteos polialquilados que queda despuós de la  separación del eu­

meno, se hace pasar a una zona de absorción, y a travls de la  

misma, como aceite absorbedor, y luego, junto con trifluoruro de

-6 -
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boro absorbido, a la  lona de reacción* En una forma preferida  de 

este aspecto espec ífico  de la  presente invención, los  hidrocar­

buros bencónicos polialqu ilados se pasan desde la  tercera aona de 

fraccionamiento a ana ccarta zona de fraccienamiento, y se fra c­

cionan a l l í  para separar benceno d i alquilado o omp producto de ca­

becera se re tiran  hidrocarburos bencónicos poüalqa ilados de pan­

to de ebu llic ión , mayor, como colas desde la  euarta zona de fra c­

cionamiento y d e l proceso, y dicho benceno dialquilado se sumi­

n is tra  desde la  cuarta zona de fraccionamiento a una región supe­

r io r  de la  zona de absorción como aceite  absorbedor para la  mis-

I96t •

Esta invención puede ilustrarse del modo más claro con 

referencia al dibujo que se adjunta* Sin embargo, no se intenta 

lim itar la invención a I ob detalles específicos descritos más 

adelante con referencia a este dibujo* la  primera fase del pro­

ceso de la presente invenoián comprende la  alquilación de un hi­

drocarburo aromático alquilable con un oompuesto orgánico lnsa- 

turado, en presencia de trifluoruro de boro eomo catalizador de 

alquilación* En e l  dibujo, esta primera fase se representa supo­

niendo que tiene lugar en la  zona de reacción* 6* E l oompuesto 

orgánico insaturado se suministra a la  zona de reacción 6 por 

la  tubería 1* **1 hidrocarburo aromático alquilable se combina 

con aquel en la tubería 1 a l pasar por la tubería 2¿ que propor­

ciona tambión los medios pera le  edición continua o discontinua 

y la compensación de trifluoruro de boro a travás de la  tobaría 

3* la  tubería 4 representa medios para los ouales se reeiola a 

la zona de reacción 6 e l hidrocarburo aromático alquilable que 

no ha reaccionado* Se suministra a la  zona de reaoción a travás

de la tubería 5, aceite absorbedor de hidrocarburo polialquila- 
romático que contiene trifluoruro de boro*
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El eompuesto orgánico insaturado, particularmen te c om- 

pueato con aooián olefínica, y todavía más partióalarmen te hidro­

carburo ole finio o, que paede cargarse en la zona de reacción 6 

pasando por la tubería 1 paede escogerse entre diversos materia­

les entre los que figuran: mono o le finas, di ole finas, poli definas, 

hidrocarburos aeetiléniooe, y también alcoholes, 4teres y esteres 

abarcando estos últimos halaros de alquilo, salfatos de alquilo  

fosfatos de alquilo y varios esteres de ácidos carboxilieos* Los 

compuestos orgánicos insatarados preferidos son hidrocarburos 

o le finio os que comprenden monoolefinas que contienen un doble en** 

lace por moláeula y poliolefinas que contienen más de un doble 

enlace por moláeula* Las meneólefinaB que se utilizan como com­

puestos orgánicos insaturados o compuestos de accián olefíniea en 

e l proceso de la presente invenelán son normalmente líquidas o 

nomalmente gaseosas, y abarcan, e ti leño, pr opilen o, 1-buteno,

2-bu teño, i  soba ti leño y ole fin  as narmalmmte líquidas de peso 

molecular más elevado, ta l como los distintos pentenos, hezsnos 

heptenos, octanos, y definas líquidas de peso molecular toda­

vía mayor, incluyendo estas ¿1Urnas varios polímeros olefínlcos 

que tienen desde unos 9 a unos 18 átomos de carbono por noláoula 

incluyendo trímero de propileno, tetrámero de propileno y pen- 

támero de propileno* Pueden utilizarse también c ic lo -d e fin as , 

tal como por ejemplo eielopenteno, metilcielopenteno, cielohe- 

xeno y metilcielohexeno* fambián están incluidas dentro de la  

slgnifioacián del tármlno compuesto orgánico insaturado o com­

puesto de accián ole fínica ciertas sustancias oapaces de produ­

c ir  hidrocarburos defin ióos o intermediarios de los miamos 

bajo las condiciones operatorias utilizadas en e l proceso* Entre 

las sustancias típicas productoras de definas o compuestos de 

accián ole fínica capaces de emplee figuran halaros de alquilo
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que pueden su frir  lo deshiarohalogenacién formando hidrocarburos 

olefinicos y que contienen por lo menos dos átomos de carbono por 

molécula» Entre los ejemplos de tales halaros de alquilo estén: 

fluoruro de e tilo , fluoruro de propilo normal, fluoruro de iso -  

propilo, fluoruro de butilo normal, fluoruro de isobutilo, fluo­

ruro de butilo secundario y fluoruro de butilo terciario, y loa 

correspondientes cloruros y bromuros. ®omo se ha dicho arriba, 

pueden utilizarse otros esteres tales como sulfatos de alquilo, 

incluyendo sulfato de etilo  y sulfato de propllo, y fosfatos de 

alquilo, incluyendo fosfato de e tilo . lambién entren eteres ta l 

como por ejemplo eter duetilieo, eter etilpropilo , y eter dipro- 

p ilico , daitro de la significación del término compuesto orgá­

nico insaturado o compuesto de aocién ole fín ica, y pueden utilizar 

se con resaltados satisfactorios como agentes de alquilaoién en 

e l proceso de esta invención*

Hidrocarburos olefinicos, sobre todo hidrocarburos ole- 

finieos normalmente gaseosos, son compuestos de aocién olefinica  

preferidos, o compuestos orgánicos insatorados, para uso en e l  

prooeso de esta invención y para pasar, por medio de la tubería 

1, a la  zona de reaceién 6* El prooeso de esta invencién puede 

aplicarse satisfactoriamente para la  conversión completa de hidro­

carburos olefinicos ( y utilizarse en la  misma), cuando estos 

hidrocarburos olefinicos estén presentes en cantidades pequeñas en 

varias fracciones gaseosas, ¿sí, a diferencia de lo s  procesos 

de la técnioa antes empleados, la  olefina normalmente gaseosa 

para uso en e l proceso de esta invención no necesita estar con­

centrada* Estos hidrocarburos olefinicos normalmente gaseosos 

aparecen en cantidades muy pequeñas en varias fracciones de ga­

ses de refinería , generalmente diluidos con varios gases no reac­
tivos tales como hidrógeno, nitrógeno, metano, etano y propano*

-9 -
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Est*s fraccione8 gaseosas gae contienen pequeñas cantidades de 

hidrocarburos ole finióos se obtienen en refinerías de petróleo 

en varias instalaciones de refinería  ineluyendo unidades de era- 

guing térmico, de eraquing catalítico» de reformación técnica 

de eoquificación y de polimerización* En otras épocas estas 

fracciones gaseosas de refinería se solían quemar para aprovechar 

su valor como combustible» porgue no se disponía de un procedi­

miento económico para la  utilización de los hidrocarburos ole- 

fínicos que contenían o bien» lo s  procedimientos que se hablan 

ideado segón los técnicas antiguos utilizan cantidades tan gran­

des de hidrocarburo alquilable que no tienen interés económico* 

Esto se refiere en particular a l caso de las fracciones gaseosas 

de refinería  denominadas fracciones residuales que contienen 

cantidad es relativamente pequeñas de hidrocarburos olefinlcosm 

tales como etlleno* Así por ejemplo, se ha podido polimerizar ca­

talíticamente propileno y/o butenos en varias fracciones gaseo­

sas de refinería, pero los gases residuales de dichos procesos 

siguen conteniendo e l hidrocarburo olefinico u tilizab le , es de­

c ir, etileno.Antes de la presente invención, se consideraba ne­

cesario ooncentrar este etileno para u tilizarle  como agente de 

alquilaeión* Además de oontener etileno en pequeñas cantidades, 

estas fracciones de gas residual contienen otros hidrocarburos 

ole fín icos, segón de donde procedan, incluyendo propileno y bá­

tenos* Una fracción etilenica de gas residual de refinería puede 

oontener cantidades variables de hidrógeno, nitrógeno, metano y 

etano con pequeñas proporciones de etileno, mientras que una frac 

ción propileno de gas residual de refinería está normalmente d i­

luida con pro paño y contiene el propileno en pequeñas cantidades, 

y una fracción buteno de gas residual de refinería está normal­

mente diluida con butanos y contiene los butenos en cantidades

-10-



!

lo

íe

20

* 25

SO

pequeñas. Oh an á lis is  t íp ic o  en moles por ciento para un gas re­

sidual de re fin e r ía  u t illz a b le , procedente de una instalación de 

eraquing c a ta lít ic o  es e l  sigu iente; nitrógeno, 4,0$ etilen o ,

10,3$ etano, 84,7* propilano, 6,4* propano, 10,7$ monóxido de 

carbono, 0, 2*  hidrógeno, 5,4* metano, 37,8* e hidrocarburos en 

0,5*. Se observa fácilmente que e l contenido de d e f in a  to ­

t a l  de esta fracción  gaseosa es 16,7 moles por eiento y e l conte­

nido de etileno  es todavía menor, es decir, 10,3 moles por ciento. 

■Satas fracciones gaseosas que contienen hidrocarburos o le fin icos  

en cantidades dilu idas o pequeñas son compuestos orgánicos insá- 

turados o compuestos de acción o le fln ic a  particularmente p re fe r i­

dos dentro del alcance de la  invención, Kesulta fácilmente claro 

que únicamente e l contenido de d e f in a  de dichas fracciones expe­

rimenta reacción en e l  proceso de esta invención, y que los pises 

restantes lib res  de hidrocarburos o le fin ico s  se expulsan del pro­

ceso. Oha de las características de esta invención es que los 

gases no-reactivos se expulsan del proceso, con pérdida mínima 

de tr iflu o ru ro  de boro e hidrocarburo aromático a lquüable debi­

do a su presión de vapor en las condiciones de presión y tempera­

tura que se u tiliza n  para dar sa lida  a los gases no reactivos.

i¿L compuesto orgánico insaturado o compuesto de acción 

o le fin ic a  o hidrocarburo o le fin ico  normalmente gaseoso se mezcla 

en la tubería 1 con hidrocarburo aromático a lqu ilab le  procedente 

de la  tubería 2, que puede estar o no mezclado con tr iflu o ru ro  

de boro procedente de la  tubería 3. Se u tiliza n  varios hidrocar- ] 

buros aromáticos como hidrocarburos aromáticos a lqu ilab les dentro 

del proceso de esta invención. Son hidrocarburos aromáticas pre­

feridos los hidrocarburos aromáticos monociclicos, es decir, los 

benoénicos. Son ejemplos de hidrocarburos aromáticos convenientes: 

benceno, tolueno, orto -x ilen o , meta-xileno, para-xileno, etilben -

-11
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ceno, o r to -e t ilto lu en o , met a -e tilto lu en o , par a-et i l t  olueno, 

l,g ,3 -trim etilbenceno, 1, E,4-trimetlli)enoeno, 1 ,3 ,6-triraetilben- 

oeno, propllbenceno normal, isopropilbenceno y butilbenceno nor­

mal, Son también adecuados como m ateriales de partida los hidro- 

caburos alquilaromáticos de peso molecular más elevado. ¿Jitre 

estos figuran los hidrocarburos aromáticos ta l como resultan en 

una alquilanién procedente de hidrocarburos aromáticos con po­

límeros o le fiñ ic o s . üístos productos se conocen en esta técnica 

con e l  nombre de alquilados y comprenden: hexllbeneeno, hexilto lue- 

no, nonilbenceno, noniltolueno, dodecilbenceno, y dodeciltolueno. 

Otros hidrocarburos aromáticos a lqu ilab les adecuados comprenden 

los que tienen dos o más grupos a r i lo ,  ta les  como d ife n ilo , d l-  

fenllmetano, trifen ilm etano, fluoreno y estilbeno. Como ejemplos 

de hidrocarburos aromáticos a lqu ilab les dentro del alcance de 

esta invención u tiliza b le s  como materias de partida y que contie­

nen an illo s  bencónicos oondensados están; naftaleño, a lfa -m e til-  

naftaleño, beta-raetllnaftaleño, antraceno, fenantreno, naftaceno 

y  rubreno. Cuando e l h drocarburo aromático a lqu ilab le  escogido 

es un só lido , se ca lien ta , por medios que no se representan, de 

manera que pasa en fonna liqu ida a través de la  tubería g hasta 

la  1. ih tre  los hidrocarburos aromáticos a lqu ilab les citados 

arriba para uso como materiales de partida en e l prooeso de esta 

invención, se prefieren  los hidrocarburos bencenicos, y dentro

de los hidrocarburos bencénicos se prefieren  particularmente e l 
benceno mismo.

Como se ha indicado arriba, cuando se desea, se mezcla 

tr iflu o ru ro  de boro con e l hidrocarburo aromático a lqu ilab le an­

tes  de que pase a la  tubería 1. Jfeto se r e a liz a  haciendo pasar 

e l  tr iflu o ru ro  de boro, a través de la  tubería 3, a la  tubería S.

M  tr iflu o ru ro  de boro es un gas con punto de ebu llic ión  -101*3.

-l£-
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punto de fusión-126* C y es algo soluble en la  mayoría de los d i­

solventes orgánicos, -hiede u tiliza rs e  y generalmente se u t il iz a  

per se por simple paso de l mismo en forma gaseosa a través de 

la  tubería 3, bajo presión su fic ien te , de manera que se disuel­

va, por lo  menos parcialmente en e l  hidrocarburo aromático a lqu i- 

lab le que c ircu la  en corriente de l mismo también sentido a tra ­

vés de la  tubería 2. -al tr iflu o ru ro  de boro puede u tiliza rse  

también como una solución de l gas en un disolvente orgánico. Sin 

embargo, en la  u tiliz a c ió n  de dichas soluciones hay que procurar 

que e l  disolvente escogido no reaccione con e l  compuesto orgánico 

insaturado o con e l  compuesto de acción o le fin ica  o con e l  hidro­

carburo o le fin ico  normalmente gaseoso u tilizad o  en e l proceso. 

Además, e l  tr iflu o ru ro  de boro forma complejos oon varios com­

puestos orgánicos, particularmente con los que contienen átomos 

de azufre o de oxígeno. Aunque estos complejos actdan como cata­

lizadores son muy estables, y por tanto in te r fe r irá n  con la  recu­

peración de tr iflu o ru ro  de boro en la  zona de absorción gas-líqu i­

do u tilizad a  en e l  presente proceso. Por lo  tanto, una lim itación  

más en lo que se r e f ie r e  a la  selección  de un disolvente de esta 

índole es que esté lib re  de átomos o grupos que formen complejos 

con tr iflu o ru ro  de boro, üíl tr iflu oru ro  de boro gaseoso mismo 

es e l catalizador p re ferido . La cantidad de tr iflu o ru ro  de boro 

que se ufe i l i z a  es relativamente pequeña. Se ha encontrado que la  

cantidad necesaria puede expresarse convenientemente en gramos 

de triflu oru ro  de boro por molécula gramo de compuesto orgánico 

insaturado o compuesto de acción o le fin ica , preferiblemente o le- 

fin a . .ttfsta cantidad de tr iflu oru ro  de boro estará comprendida 

entre 0,1 mg. y 0,8 gramos, aproximadamente, de tr iflu o ru ro  de 

boro por molécula gramo de o le fin a  u tilizad a . Cuando la cantidad 

de tr iflu o ru ro  de boro presente en ]e zona de reacción está den-

-13-
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tro  de loa lím ites indicados arriba , se obtiene una conversión 

prácticamente completa del compuesto de acción o le fin ica , incluso 

cuando e l  compuesto de acción o le fin ic a  está presente en canti­

dades que pudieran considerarse minúsculas o d ilu idas, en ur»a 

fracc ión  gaseosa, Además, aunque e l  triflu oru ro  de boro se añade, 

según se representa en e l dibujo, cuando es necesario, pasando 

por la  tubería 3 a la  tubería 2, puede añadirse, s i  se desea, 

cuando es necesario, directamente a la  tubería 1 o a la  zona de 

reacción 6,

Antes de entrar desde la  tubería 1 a la  zona de reacción 

6, loe reaccionantes y e l catalizador s i  le  hay, se mezclan con 

hidrocarburo aromático a lqu ilab le reciclado a través de la  tube- 

r la  4, y aceite  absorbedor de hidrocarburo aromático p o lia lq u ila -  

do que contiene triflu oru ro  de boro, a través de la  tubería 5.

Se dispone generalmente en e l proceso de hidrocarburo aromático 

a lqu ilab le  rec ic lado, puesto que es p re fe r ib le  u t i l iz a r  un exceso 

molar de hidrocarburo aromático a lqu ilab le  con respecto a l com­

puesto orgánico insaturado, preferiblemente d e f in a ,  j¿sto, según 

se ha explicado en los procedimientos anteriormente seguidos, se 

ha considerado necesario para impedir reacciones secura arias, ta­

les como polimerización del compuesto orgánico insaturado antes 

de que reaccione con e l  hidrocarburo aromático a lqu ilab le , y d i­

r i g i r  la  reacción prlncipalmente hacia la  monoalquilación. ül h i­

drocarburo aromático polialquiüado producido en e l  proceso se re- 

c ic la  a la  zona de reacción a través de la  tubería 5, por tres 

razones,

Jái primer lugar, se produce una c ie r ta  transferencia 

de grupos alquilado desde e l hidrocarburo aromático p o lia lq u ila -  

do a l hidrocarburo aromático a lqu ilab le  en la  zona de reacción, 

aumentando así e l rendimiento por pasada de l producto hidrocarbo-
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nado aromático alquilado que ee desea, üán segundo lugar, e l  h i­

drocarburo aromático po lia lqu ilado es un aceite  absorbedor va lio ­

so para prevenir la pérdida de hidrocarburo aromático alqu ilable 

en la fracción  gaseosa expulsada del proceso, j* i te rcer lugar, y 

esto es lo  más importante, como los hidrocarburos aromáticos po- 

lia lqu ilados son de carácter básico relativamente intenso, d i­

suelven triflu oru ro  de boro por formación de complejo a p a rtir  

de gases no reactivos efluentes, de modo e fe c t iv o , y su uso per­

mite un proceso de combinación unitario en e l que so lo  se necesi­

ta  la adición de pequeñas cantidades de tr iflu oru ro  de boro, o 

nulas, para mantener la  actividad c a ta lít ic a  y la  reacción desea­

da. Ja carácter básico de estos aceites absorbedores aromáticos 

polia lqu ilados es acusado en comparación con los hidrocarburos 

aromáticos no alquilados recirculados o los hidrocarburos aromá­

t ic o s  monoalquilado producidos en e l  proceso. So una caracterís­

t ic a  de esta invención in c lu ir  hidrocarburos aromáticos p o lia lqu i­

lados fuertemente básicos de esta Índole en la  fracción  re c ic la ­

da para la  máxima recuperación de tr iflu o ru ro  de boro y r e c ic la ­

do. ifetos hidrocarburos aromáticos polia lqu ilados fuertemente 

básicos abarcan los que tienen sustitución 1 ,3 -d la lqu ilo , 1,3,5- 

tr ia lq u ilo  y 1 ,3 ,4 ,5 -te tra lqu ilo , Como ejemplos de ta les  hidro­

carburos aromáticos polia lqu ilados están; 1,3-dietilbenceno,

1 ,3 ,5 -trietilbenoeno, 1,2,4,6-tetraetilbenceno y otros hidrocarbu­

ros aromáticos polia lqu ilados en los que hay presente la  misma 

configuración estructural. Por tanto, e l  hidrocarburo aromático 

po lia lqu ilado obtenido en e l  proceso se suministra primero como 

ace ite  absorbedor a una zona de absorción gas-líqu ido para la  

recuperación de triflu o ru ro  de boro, y luego se vuelve a re c ic la r  

a la  zona de reacoión a través de la  tubería 6.

1.a alimentación combinada a la  zona de reacción que com-
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prona» hidrocarburo aromático a lq u iló le ,  conque ato orgánico in- 

aaturado, trifluoruro da boro a hidrocarburo aromático po lia l- 

qullsdo aa paaa a la zona do raaoclán 6. la  zona da raaocián 6 

aa da tipo corríanla y puada aatar equipada con madioa da trans- 

rerencia tánaloa y oon placao do daavlacidn, bandeja» o rellano 

metálico, la  zona de reacción as preferiblemente dal tipo adiafcá 

tico y por tonto la  carga a cata zona eatará preferiblemente pro- 

Viata d. la  cantidad neceaaria da calor antea de pasar a dicha 

tona. Si un aapaoto preferido aata zona de reacción aará adiabáti­

ca y rellana con un óxido refractario, a  óxido refractario con 

que ae rellena la  zona de reacción puede aeleocionarae de entre 

varice óxido» Inorgánico, incluyendo aldmlna. a i l lo . ,  óxido de bo­

ro u óxido» de fó aforo (que, pora loa fine» de la preaente ..pa ­

cificación Junto oon la «lim e . se conaideran como óxido» metá­

l i c a ) , di-óxido de titanio, dióxido de ziroonlo. óxido de cromo, 

óxido de cinc, magneaia, óxido de calcio, afiloe-aldmina, a f i l e . ’ 

magneaia, afilo  e-aldmina magneaia, ailice-aldmlna-óxido da c ir ­

conio, óxido de cromo-alúmina, óxido de boro-alúmina, a íllo e - 

óxido de circonio y vario, óxido» inorgánica que ae encuentran 

en catado natural oon diveraoa grado» de pureza, ta l como baual- 

ta, a rc illa  (tratado o no con ácido) y tie rra  de diatómicas. De 

loa óxido» inorgánica arriba mencionados para nao como relleno 

en la  zona de reacción 6, ae prefiere la  alúmina.

laa condicione» utilizada» en la  zona de reacción 6 pue­

den variarse dentro de limite» relativamente amplios. Asi, por 

ejemplo, la  reacción de alquilaclón deseada en presencia del ca­

talizador de trifluoruro de boro arriba indicado puede efectuar­

se a una temperatura desde aproximadamante -18« o, o menor, has­

ta  unos Z60K , o más, preferiblemente a una temperatura comprendi­

da entre uno» s e *  y uno» m «C . la  reacción de alquilaclón se

-16-
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rea liza  usualmente a una presión comprendida aproximadamente 

entre la  presión atmosférica y gOO atmosferas. La presión u t i l i ­

zada se e lig e  en general para mantener e l hidrocarburo aromático 

a lqu ila  ble en fase prácticamente líqu ida . Dentro de lo s  lím ites 

de presión y temperatura antes mencionados, no siempre es posi­

ble mantener e l  compuesto de acción o lb fin iea  en fase líqu id a .. 

Así cuando se u t i l iz a  un gas residual de re fin e r ía  que contenga 

e tllen o , e l e tllen o  se d iso lverá  en e l  hidrocarburo aromático 

a lqu ilab le en fase líqu ida (e hidrocarburo aromático alquilado 

eegdn se forma) en un grado que está  regido por la  temperatura, 

la  presión y la so lubilidad. Sin embargo, una porción del mismo 

estará siempre en fase gaseosa. Con respecto a l hidrocarburo aro­

mático que se ha de a lqu ila r, es p re fe r ib le  que haya presente 

desde 2 a 10 o más proporciones moleculares, algunas veces hasta 

80, por proporción molar de compuesto de acción o le fln ica  in tro­

ducido con e l mismo. La velocidad espacial líqu ida horaria del 

líqu ido a través de la  zona de reacción puede variar dentro de

lím ites relativamente amplios desde aproximadamente 0,85 a SO 
o más.

Cuando la  reacción de a lqu ilación  ha transcurrido hasta 

e l  grado deseado los productos de la  zona de a lqu ilación , que 

pueden denominarse efluente de la zona de reacción, se retiran  

de la  zona 6 a través de la  tubería 7; se ponen en intercambio 

térmico ind irecto en e l cambiador de ca lor 8 con una fracción  re- 

cic lada de hidrocarburo aromático a lqu ilab le sin reaccionar y  

se hacen.pasar por la  tubería 9 a l separador 10, denominado tam­

bién co lector de efluente de la zona de reaoción. JO. efluente de 

la  zona de reacción que pasa a la  zona de separación 10 comprende 

gases no reactivos caso de que los  haya, que se introducen en

17-
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e l sistema ¿unto con e l  compuesto orgánico inaaturado triílu oru ro  

Se boro, exceso ae hldrooarburo aromático a lqu ilab le , hidrocarburo 

aromático alquilado e Hidrocarburo aromático po lia lqu llado . loe 

gases SO reactivos , s i  los Hay. y  s i  tr iílu oru ro  de boro se se­

paran como gases en la  zona de separacldn gas-líquido 10, y  se 

Hacen pasar por la  tubería 11 a la  zona de absoroidn gas-líquido 

61. Como e l hidrocarburo aromático a lqu ilab le  se ha u tilizad o  en 

exceso en la  zona de reaccldn, e l  hidrocarburo aromático a lqu ila - 

ble en exceso sotará presente en la zona de separacldn 10, y  de­

bido a su presión de vapor, se separará una porción del mismo en 

otado de vapor Junto con los gases no reactivos  y tr iílu oru ro  

de boro. Ha temperatura de la  zona de separación 10 será algo 

menor que la  de la  zona de reacción, en la  may r ía  de loe casos, 

debido a l enfriamiento que ha tenido lugar en e l  cambiador térmi­

co 8 per intercambio térmico ind irecto  oon e l hidrocarburo aro­

mático a lqu ilab le  rec ic lado. líqu ido que se separa en la zona 

de separeoión lo  pasa deade a l l í  a través de la tubería 12, a 

la  primera zona de fraccionamiento 13,

■te zona de fraccionamiento 13 es una columna de d es tila ­

ción fraccionada corriente o una to rre , y ae u t i l iz a  para recu­

perar e l  exceso que no ha reaccionado de hidrocarburo aromático 

a lqu ilab le , del efluente de la  zona de reacción, ¿a hudroearburo 

aromático a lqu ilab le sin reaccionar recuperado pasa como cabe­

cera desde la  primera zona de fraccionamiento 13 a través de la  

tubería 14, que contiene e l  condensador 15 a l co lector de cabece­

ra 16. Sobre este co lec to r  de cabecera se coloca un escape para 

elim inar todos los gases que hayan podido quedar sin eliminar 

por medio de la  zona de absorción gas-líqu ido. Homo es natural, 

esta cantidad será casi siempre muy pequeña. Estos gases pasan 

áesóe e l  uolector.de oabecera 16 a través de la  tubería 17m que |
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contiene, s i se desea, una válvu la de control ae presión, según 

se representa. Satos gases pueden hacerse pasar, s i  se desea, 

desde la tubería 17 a la  zona de absorción gas-líqu ido, 61, por 

medios no representados, y  s i  se retom an a s i a la zona de absor­

ción gas-liqu ido este retorno se hará en una región in fe r io r  de 

la  misma, como por ejemplo, por combinación y retom o a través 

de la  tubería 11. ¿a hidrocarburo aromático a lqu ilab le sin reac­

cionar recuperado se r e t ira  del co lector de cabecera 16 a través 

de la  tubería 18 por la  bomba 19, que proporciona reciclado a la  

zona de fraccionamiento 13 por medio de las tuberías 20 y 21 y 

que re c ic la  también e l resto de l hidrocarburo aromático a lqu ila - 

b le recuperado a través de las tuberías 20 y 4 volviéndolo a la  

tubería 1 y la  zona de reacción 6. Los hidrocarburos aromáticos 

alquilados de punto de ebu llic ión  superior se retiran  de la  zona 

de fraccionamiento 13 por la tubería 22 y pasan a una segunda zo­

na de fraccionamiento 25. Una porción de los hidrocarburos aromá­

t ico s  alquilados de punto de ebu llic ión  mayor se saca de la  tube­

r ía  22 por medio de la  tubería 23 q.ue contiene e l rehervidor 24 

y se retom a a una región in fe r io r  de la  zona de fraccionamiento 

13. *o r medio del rehervidor 24 se suministra a la  zona de fra c ­

cionamiento 13 la  cantidad de ca lor necesaria*

segunda zona de fraccionamiento 25 es del tipo co­

rr ien te  y se u t i l iz a  para recuperación de hidrocarburo aromático 

alquilado deseado a p a r t ir  de homologos del mismo de punto de ebu­

l l ic ió n  mayor. i£L hidrocarburo aromático alquilado que se busca 

se r e t ir a  como cabecera de la  zona de fraccionamiento 25 por la  

tubería 26 que contiene e l  condensador 27 y se pasa a l co lector 

de cabecera 28. M  producto líqu ido procedente del co lector de 

cabecera 28 comprende e l hidrocarburo aromático alquilado deseado
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que se saca de l mismo por la  tubería 29 mediante la  bomba 30 que

prop rciona re f lu jo  para la zona de fraccionamiento 25 a través 

de las tuberías 31 y 32, la  bomba 30 propo^iona también un medio 

para e l paso de hidrocarburo aromático alquilado que se busca, 

del proceso, por medio de la  tubería 33. Los hidrocarburos aro­

máticos alquilados de punto de eb u llic ión  todavía mayor se r e t i ­

ran de la  zona de fraccionamiento 25 por medio de la  tubería 34 

y se pasan a la  tercera zona de fraccionamiento 37. Uha parte de 

los hidrocarburos aromáticos alquilados de punto de ebu llic ión  

superior se re tiran  de la  tubería 34 por la  tubería 35 que contie­

ne un re-hervidor 36 y retoman a una región  in fe r io r  de la  zona 

de fraccionamiento 25. Por medio del rehervidor 36, se suministra 

la  cantidad de calor necesaria a esta zona de fraccionamiento.

Como se ha dicho anteriormente, los hidrocarburos aro­

máticos alquilados de punto de ebu llic ión  mayor, en e l aspecto 

preferido de esta invención, se re tiran  de l a zona de fracciona­

miento 25 por la  tubería 34 y se pasan a una tercera  zona de 

fraccionamiento 37. Sin embargo, estos hidrocarburos aromáticos 

polia lqu ilados de punto de ebu llic ión  a lto  pueden re t ira rse  de 

la  zona de fraccionamiento 25 por la  tubería 34 y pasarse d irec­

tamente por medios que no se representan, a través de la  tubería 

57 hasta una región más a lta  de la zona de absorción gas-liquido 

61. Naturalmente, esto constituye un aspecto general de la  presen­

te  invención y se u t i l iz a  cuando no se desea una re-circu lación  

de los hidrocarburos aromáticos po lia lqu iledos de punto de ebu lli­

ción más a lto , y cuando e l compuesto de acción o le fln ic a  cargado 

en e l proceso como agente de a lqu ilac ión  es un compuesto sen c illo , 

t a l  como e l etilen o , en lugar de una mezcla de ta le s  compuestos, 

como por ejemplo un gas residual que contenga a la  vez etileno 

y propileno. Nn e l  aspecto general, cuando los hidrocarburos aromá-
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t ic o s  po lia lqu ilados se pasan directamente desde e l  fondo de la  

zona de fraccionamiento 25 a una región superior de la  zona de 

absorción gas-liquido 61, puede re tira rse  una cantidad de los 

mismo, s i  se desea, por medios no representados, cuando la  canti­

dad de estos hidrocarburos aromáticos alquilados de punto de ebu­

l l ic ió n  más a lto  es mayor que lo  que se necesita para la  zona de 

absorción gas-líqu ido 61.

La zona de absorción gas-liqu ido 61, es una zona de con­

tacto en contracorriente, de diseño convencional, cuyo tamaño ve- 

r ia  según sea la  cantidad de rec iclado de hidrocarburos aromáticos 

alquilados de punto de ebu llic ión  más a lto  que pasan a través de 

la  misma, y según sea la cantidad de hidrocarburos aromáticos a l­

qu ila b a s , tr iflu oru ro  de boro y gases no reactivos sin reaccionar 

que pasan a la  región in fe r io r  de la  misma. Jh la zona de absor­

ción gas-líqu ido 61, los hidrocarburos aromáticos alquilados de 

punto de ebu llic ión  mayor pasan a una región superior de la  misma 

a través de la  tubería 57 y  fluyen en sentido descendente en con­

tracorrien te  con los gases que se introducen en la misma por una 

región in fe r io r , por ejemplo, por la  tubería 11. ¿1 hidrocarburo 

aromático a lqu ilab le sin reaccionar vaporizado en la  zona de se­

paración 10 y e l tr iflu o ru ro  de boro se recuperan, se disuelven 

y forman complejos con e l hidrocarburo aromático alquilado de pun­

to de ebu llic ión  más elevado. Los gases no reactivos se dejan es- 

capaz de la  zona de absorción 61 por la  tubería 62 que contiene 

una vá lvu la  de control de presión, según se representa. ^1 hidro­

carburo aromático alquilado de punto de ebu llic ión  mayor que con­

tiene hidrocarburo aromático alquilado sin reacción d isuelto  y  e l 

tr iflu oru ro  de boro se retiran  por e l  fondo de la  zona de absor­

ción 61 a través de la  tubería 5 y  se ree ic lan  a la  zona de reac­

ción 6, como se ha explicado anteriormente.

-gl-



Según que e l compuesto orgánico insaturado que se u t i l i ­

ce o no en e l proceso comprenda uno o más de ta les compuestos, y 

según que e l  resto de los hidrocarburos aromáticos alquilados de 

punto de ebu llic ión  mayor de recircu lación  se considere necesario 

o conveniente, puede ser necesario u t i l iz a r  un nuevo fracciona­

miento para la recuperación de otros productos convenientes pro­

ducidos durante e l tratamiento, y  para la recuperación del r e c i­

clado que comprende hidrocarburos aromáticos alquilados de punto 

de ebu llic ión  todavía mayor para uso en la zona de absorción gas- 

líquido para la  recuperación de gases arriba  deserita , En e l caso 

más sen c illo , e l compuesto orgánico insaturado es una o le fin a , 

t a l  como etllen o , y e l  hidrocarburo aromático alquilado de punto 

de ebu llic ión  mayor se rec ic la  a la  zona de absorción gas-liquido 

sin re-c ircu lación , .üh e l caso sigu iente, e l  compuesto orgánico 

insaturado es una o le fin a , ta l como e t ilen o , y e l hidrocarburo 

aromático alquilado de punto de ebu llic ión  más a lto , se hace re­

c ircu la r para producir una fracción  reciclada de cabecera para la  

zona de absorción gas-liqu ido y para producir una fracción  de fon­

dos para la  separación de l proceso. En otro caso, y en un aspec­

to  preferido de esta invención, e l  compuesto orgánico insaturado 

u tilizad o  es una mezcla de d e fin a s  normalmente gaseosas que com­

prende a la  vez etilen o  y propile no dilu idos con gases no r e a c t i­

vos. En t a l  caso, tanto e l etilbenceno como e l eumeno son produc­

tos primarios de l proceso, üste es un caso t íp ic o  cuando se carga 

benceno como hidrocarburo aromático in ic ia l  y la fracción  de a l i  

mentación de hidrocarburo o le fin ico  normalmente gaseosa comprende 

un gas denominado gas residual de r e f in e r ía , que contiene etilen o  

y propileno como componentes o le fin ico s . En este caso, los hidro­

carburos aromáticos alquilados que hierven por encima del primer 

produoto deseado se pasan desde la  zona de fraccionamiento 25 a 

través de 3a tubería 34 a una tercera  zona de fraccionamiento 37.



La zona de fraccionamiento 37 es una columna de d estila ­

ción fraccionada corrien te y se u t i l iz a ,  como se ha explicado 

anteriormente, para dos fin es . Uno de e llo s  es rec ircu la r los 

hidrocarburos aromáticos alquilados de punto de ebu llic ión  ma­

yor. ¿h este caso, los hidrocarburos aromáticos alquilado de 

punto de ebu llic ión  mayor se pasan como cabecera a través de la 

tubería 38, se condensan en e l condensador 39 y se pasan a un 

co lector de cabecera 40. Desde e l  co lec to r  de cabecera 40, es­

tos hidrocarburos aromáticos alquilados de punto de ebu llic ión  

mayor se retiran  por la  tubería 41, mediante la  bomba 42, que 

proporciona re flu jo  a la  zona de fraccionamiento a través de 

las tuberías 43 y 44. ¿a hidrocarburo aromático alquilado de pun­

to  de ebu llic ión  mayor para r e c ic la r  se bombea desde la  bomba 

42 a través de la  tubería 43 a la  tubería 57, por medios que no 

se representan. Las colas del proceso en este caso se retiran  

por la tubería 46. e l  aspecto pre ferido , esta columna de des­

t ila c ió n  fraccionada se u t i l iz a  para separar las fracciones de 

cabeza de un segundo hidrocarburo aromático alquilado deseado 

7 para proporcionar medios para su extracción d e l proceso. JJs- 

te  segundo hidrocarburo aromático alquilado deseado pasa como 

cabecera desde la  zona de fraccionamiento 37 a través de la tu­

bería 38 que contiene e l  condensador 39 a l co lector de cabece­

ra  40. SI producto líqu ido procedente del co lec to r  de cabecera 

40 se saca del mismo por la tubería 41, con la  bomba 42, que en 

este aspecto, proporciona también re flu jo  a la zona de fracciona­

miento a través de las tuberías 43 y 44. Seta bomba re t ira  tam­

bién este segundo producto deseado del proceso haciéndole pasar 

por la tubería 45. Los hidrocarburos aromáticos alquilados de 

punto de ebu llic ión  aun mayor se sacan de la  zona de fracciona­

miento 37 mediante la  tubería 46 y  se pasen a la  cuarta zona de

-2 3 -



6

lo

15

SO

' 25

30

frac clonara!ant o 49. Una porción del hilo aromático alquilado de

punto de ebu llic ión  mayor se r e t ir a  de la  tubería 46 a través 

de la tubería 47 que contiene e l  rehervidor 48 y se retorna a 

una región in fe r io r  de la  zona de fraccionamiento 37. Mediante 

e l rehervidor 48, se suministra a esta zona de fraccionamiento 
la  cantidad de ca lor necesaria.

Como se ha maleado arriba, los hidrocarburos aromáti­

cos alquilados se punto ae ebu lllo idn  mayor, en e l aspecto pre­

fe r id o  de esta Invención, se sacan de la  zona de fraccionamien­

to  37 por la  tubería 46 y  se pasan a una ouarta zona ae fra cc io ­

namiento 49. Sin embargo, estos hiarooarburos aromáticos po lla l- 

quilados de punto de ebu llic ión  mayor se sacan de la  zona de 

fraccionamiento 37 por la  tubería 46 y  ae pasan directamente, 

por medios no representados, a travós de la  tubería 67, a una 

región superior de la  zona de absorción gas-liqu ido 61. * t .  

aspecto de la  presente invención se u t i l iz a  cuando no se, desea 

re-eirou laolón  de estos hidrocarburos aromáticos pollalqullados 

de punto de ebu llic ión  superior, y  cuando e l  compuesto de acción 

o le íln ic a  que se introduce en e l  proceso es una mazóla de dos 

agentes a lqu ilan tes, ta les  como etllsno yp rop llen o , en lugar 

de ser un compuesto simple, m  este aspecto, cuando los hidro­

carburos aromáticos polla lqu llados se pasan directamente desde 

e l  fondo de la  zona de fraccionamiento 37 a una región superior 

de la zona de absorción-liquido 61, puede re t ira rse  una can ti­

dad de lo s  mismo» por la tubería 46, s i  se desea as i, por medios 

que no se representan, cuando la  cantidad de estos hidrocarbu­

ros aromáticos a lqu ilado, de punto de ebu llic ión  más a lto  es 

mayor que la  necesaria para la zona de absorción gas-liquido 61.

ün otro aspecto, p re ferido, de este pioceso en e l  que se 

obtienen, segdn se ha descrito  antes, dos productos, y  en e l  que
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es conveniente y/o recomendable fraccionar e l  reciclado de la  

zona de absorción para separar d e l mismo e l alqu itrán, puede 

u tiliza rs e  segdn se representa en e l dibujo, otra cuarta zona 

de fraccionamiento ad icional. segundo producto deseado resul 

tante del proceso se elimina a través de las tuberías 43 y 

45, segdn se ha descrito  anteriormente, Las colas de la  zona 

de fraccionamiento 37 se pasan por la  tubería 46 a una zona de 

fraccionamiento de reciclado 49. La zona de fraccionamiento de 

reciclado 49 es una columna de destilac ión  fraccionada corrien­

te , por medio de la  cual se separa aceite absorbedor de hidro­

carburo aromático polia lqu ilado y con la  que se r e t ira  d e l pro­

ceso e l alquitrán, jál ace ite  absorbedor deseado, generalmente 

hidrocarburos aromáticos polia lqu ilados y más particularmente 

los de las configuraniones estructurales explicadas arriba, se 

separa como cabecera de la  zona de fraccionamiento 49 por la  

tubería 50 que contiene e l  condensador 51, y se pasan a l co lec­

to r  de oabecera 5g. .¿¿ste aceite absorbedor liquido se r e t ir a  

del co lector de cabecera 52 por la  tubería 53, mediante la  bom­

ba 54, que proporciona reoiclado a esta zona de fraocionajrfento 

por medio de las tuberías 55 y 5 6. SL a ce ite  absorbedor puro 

separado como cabecera se pasa también por la  bomba 54 a tra ­

vés de las tuberías 55 y 57 a la  zona de absorción 61. ¿1 a l­

quitrán o los hidrocarburos aromáticos polia lqu ilados que h ier­

ven por encima del ace ite  absorbedor, se re tiran  de l proceso por 

e l fondo de la  zona de fraccionamiento 49 a través de la  tubería 

58. Oha poreión de los mismos se saca por la  tubería 59 que con­

tiene e l  rehervidor 60 y se retorna a una región in fe r io r  de 

la  zona 49. m¡1 rehervidor 60 proporciona la  cantidad de ca lor 

necesaria para e l  funcionamiento adecuado de esta zora de fra c­
cionamiento.

-ÍT6-
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Tara ilustración, se aá el siguiente ejemplo, que no 

limita el aloance de eeta invenoidn. A te  ejemplo suplica la  

utilización del procedimiento ae la presente invenoidn para ob­

tener etilbenoeno y eumeno, al catalizador utilizado está con» 

tituido por 0,6 gramos aproximadamente de trifluoruro de boro

. por molécula gramo de alalina, en una zona de reacción rellena 

eon gamma-aldmlna. A te  ejemplo u tiliza  gas residual de una uní 

dad de oraquing catalítica que contiene a la  vez etlieno y pro- 

plleno como agentes de alqullaoldn para benceno, la  producción 

de las cantidades de etilienceno y eumeno anteriormente descíi- 

tae, se detallan más adelante con reíerencia a l dibujo adjunto.

Segdn el dibujo, el gas residual procedente de una can­

tidad craquing catalítico en la cantidad de 676 kilogramo-mo­

les por hora, después de compresión, se carga en la instalación 

a través de la  tubería 1. A tos 676 kilogramos-moles, por ho­

ra, se componen de la manara siguiente: 78 moles de hidrógeno, 

161 moles de nitrógeno y monórido de carbono, sai moles de m i 

taño, 68,7 moles de etlieno, 96 moles de ataño, 9,6 moles de 

propileno y 4 moles de propano. Se cargan también en el reac­

tor 71,6 kilogramo-moles, por hora, de barreno nuevo por la  

tubería 8, y 0,06 kilogramo-moles por hora de trifluoruro ae 

boro de compensación, a través de la  tubería 3. Se cargan tam­

bién en e l reactor 668,6 kilogramo-moles por hora de benceno 

de reciclado suministrado por la tubería 4. A tos 668,6 kilo­

gramo-moles por hora de henee™ reciclado contienen 0,066 mo­

les de trifluoruro de boro, 0,7 moles de metano, 6.7 moles de 

etano, 1,3 moles de propano, 649,0 moles de benceno y 0,7 mo­

les de etilbenoeno. Por medio de la  tubería 6, se oargln tam­

bién en el reactor a través de la  tubería 1, aceite reciclado
fie absorbedor rico que contieno -f-yH-pique contiene t r i f i upruro de boro y vapores
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del separador condensados, producidos como se describ irá  más 

adelante, en cantidad de 41,g kilogramo-moles por hora, ¿stos 

41,2 moles por hora se componen de 0,412 moles de triflu oru ro  

de boro, 0,3 moles de metano, 0,5 moles de etano, 24,6 moles 

de benceno, 0,5 moles de etilbenceno, 12,7 moles de d ie tilb en - 

ceno y 2,2 moles de etilisopropilbenoeno. La carga reuniaa se 

pasa desde la  tubería 1 a l reactor 6 en cantidad de 1.347,1 

kilogramo-moles por hora. .31 reactor 6 ae mantiene a una presión 

de 37,4 atmosferas y a una temperatura de 121* C. Los 1347,1 

kilogramo-moles por hora de carga reunida que'pasan a l reactor 

6 contienen 0,517 moles de tr iflu o ru ro  de boro, 72,0 moles de 

hidrógeno, 151,0 moles de nitrógeno y monóxido de carbono, 282,0 

moles de metano, 62,7 moles de e tilen o , 103,2 moles de etano,

9,3 moles de propileno, 5,3 moles de propano, 644,9 moles de 

benceno, 1,2 moles de etilbenceno, l a , 7 moles de dieti!benceno, 

y 2,2 moles de etilisopropilbenoeno. La relación  de benceno 
a d e f in a  es de 9:1.

Sn e l reactor 6, e l contenido de o le fin a  de l a fracción 

de gas residual reacciona con e l benceno y  los grupos a lqu ilo  

se transfieren  desde e l dialquilbenceno a l benceno para formar

hidrocarburos monoalquilbenceno. £1 efluente del reactor pasa 

ae la  zona da reacción 6 por la  tubería 7 cambia e l  ca lor con 

benceno reciclado, segln se describe más adelante, en e l cambia­

dor tém ico  8, y pasa por la  tubería 9 a la zona de separación 

gas-líqu ido 10. itete efluente del reactor en cantidad de 1275 

kilogramo-moles por hora contiene 0,513 moles de tr iflu oru ro  

de boro, 72,0 moles de hidrógeno, 151,0 moles de nitrógeno y 

monóxido de carbono, 282,0 moles de metano, no contiene e tilen o , 

contiene 103,2 moles de etano, nada de propileno, 5,3 moles de 

propano, 576,2 moles de benceno, 60,9 moles de etilbenceno,

7,3 moles de eumeno, 12,7 moles de dietilbenceno, 2,2 moles de
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etllisopropilbenceno, 1,2 moles de d ietilisoprop ilbenoeno, 0,2 

moles de tr ie tilis isop rop ilb en cen o , y 0,3 moles de d iisop rop il- 

benceno. -Sn e l  separador 10, los productos gaseosos del efluen­

te  de la  zona de reacción se separan de los productos líquidos 

los productos gaseosos d e l efluente, en cantidad de 618,2 

kilogramos-moles por hora, se pasan desde e l  separador 10 a l 

absorbedor 61, que se describe después. SI e flu eb te de la  zona 

de reacción líqu ido pasa desde e l separador 10 por la  tubería

12 a la  zona de fraccionamiaito 13, llamada columna de benceno.

La co lnmna benceno 13 se carga con 656,8 kilogramo- 

moles por hora de líqu ido de separador. .Satos 656,8 kilogramo- 

moles por hora contienen 0,097 moles de tr ic lo ru ro  de boro, 0,5 

moles de hidrógeno, 0,6 moles de nitrógeno y monóxLdo de carbo­

no, 5,0 moles de metano, 13,5 moles de etano, 1,7 moles de pro- 

pano, 551,1 moles de benceno, 60,4 moles de etilbenceno, 7,3 

moles de eumeno, 1S,7 moles de dietilbenceno, 2,2 moles de e t i -  

llsopropilbenceno, 1,2 moles de d ietilisoprop llbenceno, 0,2 

moles de tr ie tilisop rop ilb en cen o , y 0,3 moles de d iisop rop il-  

benceno. esta columna de benceno 13, e l  benceno y los mate­

r ia le s  más ligeros (o de punto de ebu llic ión  menor) se separan 

del líqu ido restante. Así, pues, se pasan por la  cabecera de 

la  columna 13 a través de la  tubería 14 que contiene e l  conden­

sador 15, a l co lector 16 mantenido a 38* C, 673 kilogramo-moles 

por hora que contienen 0,097 moles de tr iflu o ru ro  de boro, 0,5 

moles de hidrógeno, 0,5 moles de nitrógeno y  monóxido de carbo­

no, 5,0 moles de metano, 13,5 moles de etano, 1,7 moles de propa- 

no, 551,1 moles de benceno y 0,7 moles de etilbenceno. Desde 

e l  co lector 16 se expulsan 14,5 kilogramo-moles por hora de gas 

a través de la  tubería 17 que contiene una válvu la de control 

de presión que opera a 0,68 atmosferas. Jástos 14,5 kilogramo-
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moles contienen 0,042 moles de tr iflu o ru ro  de boro, 0,5 moles 

de hidrógeno, 0,5 moles de nitrógeno y  monóxido de carbono,

4,3 moles de metano, 6,8 moles de etano, 0,4 moles de proplxo, 

y 2,0 moles de benceno. JSste gas de escape se u t i l iz a  como com­

bustible a se envía a una to rre  de iluminación, o como se ha 

explicado arriba, puede rec ic la rse , por medios que no se repre­

sentan, a la  tubería 11 y  la  zona de absorción gas-liquido 61.

J2L 11(luiao ael co lector de la  columna de benceno 16 se 

r e t ira  del mismo por la  tubería 18, mediante la  bomba 19, que 

descarga a través de la  tubería 20 y suministra re flu jo  a la  

columna de benceno 13 por medio de la  tubería  21, Se bombea ben­

ceno reciclado puro por medio de la  bomba 19 a través de l as 

tuberías 20 y 4 retomando a través de la  zona de cambio té r ­

mico 8 a la  tubería 1 descrita  anteriormente. La composición de 

este benceno reciclado en cantidad de 558,5 kilogramo-moles por 

hora se ha descrito anteriormente. Los hidrocarburos aromáticos 

de punto de ebu llic ión  mayor que e l del benceno se sacan por 

e l fondo de la  columna de benceno 13 a través de la  tubería 22 

y se pasan a la  columna de etilbenoeno 25. Una porción de los 

mismos pasa, a través de la  tubería 23, por e l  rehervidor 24, 

para suministrar calor a la  columna.

La columna de etilbenoeno 25 se alimenta con 83,7 k i­

logramo-moles por hora de colas de l a columna de benceno que 

contienen 59,7 moles de etilbencno, 7,3 moles de oumeno, 12,7 

moles de dietilbenceno, 2, 2 moles de e t i l is o p ro p il benceno,

1,2 moles de d ie t i l is o p ro p il benceno, 0 ,2 moles de t r i e t i l i s o -  

p rop ll benceno, y 0,3 moles de di-isopropil-benceno. Esta colum­

na de etilbenoeno 25 separa por la  cabecera e l  etilbenoeno puro 

obtenido . üste etilbenoeno, en cantidad de 59,7 kilogramo-mo­

les  por horam yasa por la  tubería 26, se condensa en e l  conden-

29
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sador 27 y pasa a l co lector 28. Desde e l  co lector 28, este e t i l  

benceno se saca por la  tubería 29 mediante la bomba 30 que su­

m inistra re flu jo  á la  columna 25 a través de las tuberías 31 y 

32. SI etilbenceno puro pasa por la  tubería 33 a l depósito. Las 

colas de la  columna de etilbenceno 25 pasan por la  tubería 34 

a la  columna de eumeno 37. Una porción de las mismas pasa por 

la  tubería 35 y e l  rehervidor 36 para suministrar ca lor a esta 

columna de etilbenceno.

La columna de eumeno 37 se carga con 24 kilogramo-moles 

por hora desde la  tubería 34. iástos 24 kilogramo-moles por hora 

contienen 7,3 moles de eumeno, 12,7 moles de dietilbenceno, 2,2 

moles de etilisopropilbenceno, 1,8 moles de d ie tilisop rop ilb en - 

ceno, 0,2 moles de trie tilisop rop ilb en cen o  y 0,3 moles de d i-  

isop rop ll-  benceno. La función de esta columna es separar e l  

eumeno de los líquidos de punto de ebu llic ión  más a lto . Asi, 

pues, 7,3 moles por hora de eumeno pasan como cabecera desde la  

columna 37 a través de la tubería 38, se en frian en e l condensa­

dor 39 y pasan a l co lector 40. 31 liqu ido procedente del co lec­

to r  40 se saca por la  tubería 41 mediante la  bomba 42 que su­

m inistra re flu jo  a la  columna 37 por las tuberías 43 y 44. 31 

eumeno puro se r e t ir a  por la  tubería 45 a l depósito. Las colas 

de la  columna de eumeno 37 se sacan de la  misma a través de la  

tubería 46 y pasan a la  columna de rec ic lado 49. %  columna de 

eumeno 37 se ca lien ta  por re-ebu llic ión  de una parte de estas 

colas que pasa por la  tubería  47 y e l rehervidor 48 volviéndo 

a la  columna.

La columna de reciclado 49 se carga con 16,7 kilogramo- 

moles por hora de hidrocarburos aromáticos po lia lqu ilados que 

contienen 12,7 moles de dietilbeneeno, 2,2 moles de e t il is o p ro -  

pilbencenop 1,2 moles de d ietilisoprop ilbenoeno, 0,2 moles de
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t  r  i  et i l ls o p  rmp liben  ceno, y 0,3 moles de diisop^ó^iMenceno. £L 

objeto de esta columna de rec ic lado , además de r e t ira r  alquitrán

como colas del proceso, es separar hidrocarburos aromáticos po- 

lia lqu ilados de cabecera para uso como ace ite  absorbedor, y co­

mo fuente de grupos a lqu ilo  para reacciones de transferencia 

de a lqu ilo , como se ha explicado antes. Desde la  columna de re ­

ciclado 49 se separa como cabecera 14,9 kilogramo-moles por 

hora de hidrocarburos aromáticos po lia lqu ilados por la  tubería 

50. Jatos hidrocarburos se condensan en e l  condensador 51 y 

pasan a l co lector de cabecera 52. itetos 14,9 kilogramo-moles 

por hora contienen 12,7 moles de dletilbenceno y 2,2 moles de 

etilisopropilbenoeno. Los hidrocarburos aromáticos po lia lqu i­

lados líqu idos se sacan del co lector 52 por la  tubería 53 me­

diante la  bomba 54 que suministra re flu jo  a la  columna 49 por 

medio de las tuberías 55 y 56. Las colas de la  columna 49 en 

cantidad de 1,7 kilogramo-moles por hora se re t ira n d o  la  misma 

a través de la  tubería 58. Oha parte de estas colas c ircu la  por 

la  tubería 59 que contiene e l rehervldor 60 para suministrar 

ca lor a la  columna. Los 1,7 kilogramo-moles por hora que contie 

nen 1,2 moles de d ietilisopropllbenoeno, 0,2 moles de t r i e t i l i -  

sopropilbenceno y 0,3 moles de di-isopropilbenceno se retinan 

como colas del prooeso.

•El líqu ido puro del co lector 52, en cantidad de 14,9 

kilogramo-moles por hora segdn se ha descrito  arriba, se bombea 

mediante la  bomba 54, a través de las tuberías 55 y  57, a una 

región superior de la  zona de absorción 61. La zona de absor­

ción 61 es una zona de contacto gas-líqu ido para recuperación 

de tr iflu o ru ro  de boro y benceno de l gas de separador, itete gas 

de separador, en cantidad de 618,2 kilogramo-moles por hora,
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contiene 0,416 moles de tr iflu o ru ro  de boro, 71,5 moles de h i­

drógeno, 150,6 moles de nitrógeno y raonóxido de carbono, 277,0 

®̂ metano, 89,7 moles de etsno, 3,6 moles de propano,

25,1 moles de benceno y 0,5 moles de etilbenceno. iüste gas de 

B separador que entra en la  zona de absorción 61 por la  tubería

11 en una región in fe r io r  de la  zona de absorción se pasa en 

contracorriente con los 14,9 kilogramo-moles por hora de hidro­

carburo aromático po lia lqu ilado suministrado por la  tubería 57 

JÜ aceite  de absorbedor reciclado pasa desde la  zona de absor­

lo  ción 61, a través de las tuberías 5 y 1 volviendo a la  zona de

reacción 6. JjJste ace ite  de absorción r ico , en cantidad de 40,8 

moles por hora, se ha descrito anteriormente y  contiene 0,412 

moles por hora de tr iflu oru ro  de boro, que representa más de 

99J& del tr if lu o ru ro  de boro que se separa como gas de cabecera 

16 de la  zona de separación 10, De la  zona de absorción 61, a tra ­

vés de la  tubería 62, se deja escapar gas en cantidad de 592 

k ilo  gramo-moles por hora, iísta zona de absorción 61 opera s una 

temperatura de 38* C y se mantiene a una presión superatmosferica 

de 6,8 atmosferas por medio de una válvu la de control de pre- 

!o sión en la  tubería de escape 68. Los 592 kilogramo-moles por

hora de gas de escape de la  tubería 62 contienen 0,004 moles de 

tr iflu o ru ro  de boro, 71,5 moles de hidrógeno, 150,5 moles de n i 

trógeno y monóxido de carbono, 276,7 moles de metano, 89,2 mo­

les de etano, 3,6 moles de propano, y 0,5 moles de benceno.

Los balances molares de los reaccionantes suministra­

dos a l sistema (entrada) y los  productos retirados del mismo 

(sa lida  ) se indican en la  tab la  I  sigu iente;
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TABLA I ,V ^
á:-3 " á ' -.1) tfl

Gas r e s i-  Benceno 
dual 3 

ishtrada

Gas pobre Jtllben -
ceno

c ameno i 

Salida

Bf3 0,048 0.004 0.042

■H s 72 71,5 0.5
• COfF 2 151 150,5 0.5
CH . 4 281 276.7 4.3
C8H4 62.7 0 0

V i 96.0 89.2 6.8

= # 6 9.3 0 0

V a 4.0 3.6 0.4
C6E6 71.3 0.5 2.0c H_.C H6 5 2 5 59.7
V b- V , 7.3

W A W r » 1.2

0.2V i ' V ,» , 0.3

í l )  Gas de escape del absorbedor 61.
(8) Gas de escape de la  tubería 17,
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HBN1DIMI.ÜMT0 ÁIQUILAROM/i^ICO (MOLAR) 

Sobre bencenos

Etilbenceno 83,9 )
)

Cumeno 10.2 ) 94.1;

Colas 4 pérdidas 5.9

Tota l 100.0

Sobre e tilen o :

Etilbenceno 95.2 96.2$

Colas 4.8

Tota l 100.0

Sobre propileno

Cumeno 78.5 78.5$

Colas 21.5

Total 100.0

Por la  tab la  I  se observan los siguientes rendimien­

tos : rendimiento de etilbenceno (molar) con re lac ión  a benceno 

83,9$. EL rendimiento de eumeno con relación  al benceno es 10,2$ 

21 rendimiento de hidrocarburos monoalquilaromáticos es 94.1$. 

ia s  co las de benceno más pérdidas dan 5,9$. 21 rendimiento es eu­

meno calculado con re lac ión  a l propileno es 78,5$. EL rendimiento 

de etilbenceno calculado sobre etilen o  es 96,2$. Por tanto, por 

e l  procedimiento de la  presente invención se obtienen rendimien­

tos elevados de alquilaromáticos calculados tanto con relación  

a benceno como a d e f in a  cargados en e l  proceso, ^emás, estos 

rendimientos se alcanzan con una pérdida neta de 1$, aproximada­

mente, d e l catalizador tr lflu oru ro  de boro u tilizado en la  zona 

de reacción, o solamente 0,05 moles por 67 moles de etilbenceno 

y eumeno juntos producidos.
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Jbta so lic itu d  que corresponde a la  presentada en 

Ü.U.A. e l  30 de Diciembre de 1957, bajo e l n4 705.860 se acoge 

a los beneficios del a rticu lo  51 del vigente .Estatuto sobre Pro­

piedad Industria l.

N O T A

Los puntos de invención propia y nueva que se presen­

tan en jEspaña para que sean objeto de esta Patente de Invención 

por VJilIITIi años, son los sigu ientes;

1®.— Uh procedimiento para la  a lcoh ilación  de un hidro­

carburo aromático, en e l cual la  a lcoh ilación  del hidrocarburo 

aromático se efectúa en presencia de tr iflu oru ro  de boro en una 

zona de reacción, caracterizado porque una fracción  gaseosa que 

contiene tr iflu o ru ro  de boro, una fracción  de hidrocarburo aro­

mático liquido mono-alcohilado y una fracción  de hidrocarburo 

aromático líquido básico po lia lcoh ilado se separan de l efluente 

de la  zona de reaoción y entre s i,  dicha fracción  gaseosa se 

lava con, a l menos, una parte de dicha fracción  aromática liquida 

po H a le  ohilad a para absorber tr iflu o ru ro  de boro en la  fracción  

última citada, y la  fracción  resultante, de hidrocarburo aromá­

t ic o  polia lcoh ilado que contiene tr iflu o ru ro  de boro, se entrega 

a la  zona de reacción.

84. -  Uh procedimiento según se re iv in d ica  en e l punto 1, 

en e l cual e l líqu ido obtenido por separación de la fracción ga­

seosa que contiene tr iflu o ru ro  de boro del efluente de la  zona de 

reacción se separa en una primera zona de fraccionamiento en una 

fracción  lig e ra  que comprende hidrocarburo aromático alcohilado 

sin  reaccionar y una fracc ión  pesada que comprende hidrocarburos
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aromáticos mono- y po li-a lcoh ilados , dicha fracción  lig e ra  es de­

vuelta de dicha zona de fraccionamiento a la zona de reacción, 

e l  contenido en hidrocarburo aromático raono-alcohilado de dicha 

fracción pesada se separa de los hidrocarburos aromáticos p o lia l-  

cohilados por un fraccionamiento separado de dicha fracción pe­

sada y se r e t ir a  como producto principal del proceso, dicha fra c ­

ción gaseosa se introduce en una zona de absorción, a l menos una 

parte de dichos hidrocarburos aromáticos po lia lcoh ilados se en­

trega desde dicho fraccionamiento separado a dicha zona de absor­

ción y en e l la  se hace pasar como aceite del absorbedor en esta+ 

do liqu ido en contra-corriente con dicha fracción  gaseosa, y e l 

aceite d e l absorbedor resultante que contiene triflu oru ro  de bo­

ro es suministrado desde dicha zona de absorción a la  zona de 

reacción.

3a. -  Oh procedimiento segdn se re iv ind ica  en los puntos 

l o  2, en e l cual un hidrocarburo bencénico a lcoh ilab le se a leo- 

h ila  con una mono-olafina en la zona de reacción, hidrocarburos 

bencénicos polia lcoh ilados con a l menos dos grupos a lcoh ilo más 

que dicho hidrocarburo bencénico a lcoh ilab le se separan del con­

tenido en hidrocarburo bencénico de menor punto de ebu llic ión  

de l efluente de la  zona de reacción, la  fracción  gaseosa que con­

tien e  tr iflu oru ro  de boro separada del efluente de la  zona de 

reacción se pone en contacto en una zona de absorción en contra­

corrien te con un ace ite  de absorbedor liqu ido consistente en a l 

menos una parte de los hidrocarburos bencénicos polialcohilados 

separados, y e l ace ite  de absorbedor resultante que contiene t r i ­

fluoruro de boro se entrega a la  zona de reacción.

4a. -  Üh procedimiento según se re iv ind ica  en e l  punto 3, 

en e l  cual los hidrocarburos bencénicos polialcoh ilados en e l  mo­

mento de su separación de l contenido en hidrocarburos bencénicos
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de menor punto de ebu llic ión  del efluente de la zona de reac­

ción, se separan por fraccionamiento un hidrocarburo bencénico 

dialoohilado con dos grupos a lcoh ilo  más que e l  hidrocarburo 

bencénico a lcoh ilab le  y en una fracción  de mayor punto de eb u lli 

ción de polialcohilbencenos que tiene a l menos tres  grupos alco­

h ilo  más que dicho hidrocarburo benoénioo a lcoh ilab le , dicha 

fracción de mayor punto de ebu llic ión  se r e t ir a  del proceso y 

dicho hidrocarburo bencénico dlalcohilado se suministra como e l  

aceite  de absorbedor en estaño liqu ido a la  zona de absorción.

5 *.- Un procedimiento según se re iv in d ica  en cualquiera 

de los puntos 1 a 4, en e l  cual un hidrocarburo bencénico in ic ia l  

seleccionado del grupo consistente en benceno y tolueno se a leo- 

h ila  con e tilen o  y un hidrocarburo bencénico polia lcoh ilado fo r ­

mado por la  adición de por lo  menos dos grupos e t i lo  a una mo­

lécu la  de dicho hidrocarburo bencénico in ic ia l  se separa del 

efluente de la  zona de reacción y luego se usa en estado líqu ido

para levar la  fracción  gaseosa que contiene tr iflu o ru ro  de boro

separada del efluente de la zona de reacción.

6®«— Ifti procedimiento según se re iv ind ica  en cualquie­

ra  de los puntos 1 a 4, en e l cual se a lcoh lla  benceno con pro- 

pileno y se separa un polipropilbenceno del efluente de la zona 

de reacción y luego se usa en estado líqu ido para lavar la  

fracción  gaseosa que contiene triflu o ru ro  de boro separada del 

efluente de la  zona de reacción.

7 *.- Oh procedimiento según se re iv in d ica  en cualquiera 

de los puntos 1 a 4, en e l cual se a lcoh ila  benceno con etileno 

y propileno, se separan mono-etiIbenceno y eumeno del efluente 

de la  zona de reacción y se re t ira n  como producto principa l del 

proceso, se separan dietilbenceno y dipropilbenceno del efluente
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de la zona de reacción y se usan en estado liqu ido para lavar 

la  fracción  gaseosa que contiene tr iflu o ru ro  de boro separada del 

efluente de la  zona de reacción, y  se separan polia lcoh llbence- 

nos de mayor punto de ebu llic ión  que e l  eumeno del efluente de 

la  zona de reacción y se retiran  del proceso.

8a. -  Ifti procedimiento para la  a lcob ilac ión  de un hidro­

carburo aromático.

Tal y como se ha descrito  en la  Memoria que antecede, 

representado en e l dibujo que se acompaña y con los fin es  que se 

han especificado.

üsta Memoria consta de tre in ta  y ocho hojas escritas 

por una sola cara.

Madrid
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