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¿ISMORL'i DESCRIPTIVA

que se presenta para unir a la  so lic itud

d e

P A T E N T E  DE I  N T R O D U C C I O N  

formulada e l  1 de Septiembre de 1960, con e l  Núm. 260.749

e n

A

por DIEZ años

a nombre de PHILLIPS PETROLEUM OOMPANY, entidad norteamericana, 

establecida en B a i'tlesv ille , Oklahoma, Estados Unidos de Amé­

rica , por:

"UH FRCCEDRíIEISO PARA PRODUCIR HIDROCARBURIS AÍCOHIL

/HDIL'iTICOS"

Este invento se re fie re  a la producción de ale ohi 1 aro­

máticos. En otro aspecto, se re fie re  a la  aleoDilación de hi­

drocarburos aromáticos con de fin as  de peso molecular elevado 

en presencia de un catalizador. En un aspecto especifico, se 

re fie re  a la  alcohilación de benceno con tetràmero de propile­

ne (dodeceno) en presencia de un catalizador de ácido fluorh í­

drico para producir dodecilbenceno.
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El procedimiento de este invento se basa, en líneas 

generales, en hacer reaccionar o condensar d e fin as  ¿e peso 

molecular elev. do con aromáticos aicohiladles en presencia

de un catalizador de alcohilacion, ta l  como un catalizador

rriedel-O rafts, pai'a producir hidrocarburos a lcoh il aromáti­

cos con pesos moleculares mayares que e l  de los aromáticos 

alconilables mencionados. La mezcla de reacción puede r e t i ­

rarse de la  zona de alcohilación, e l  catalizador de eleohida­

ción puede separarse de dicha mezcla de reacción y e l  efluen­

te de alcohilación lib re  de catalizador, puede fraccionarse 

o tratarse de algún otro modo para' obtener e l producto hidro­

carburo a lcoh il aromático. Dichos productos son especialmente 

ú tiles  en la  preparación de detergentes sulfonades. Al poner 

en práctica e l  presente invento, se obtienen rendimientos rela ­

tivamente elevados de alcohilareméticos con pureza re la tiva ­

mente grande, cuyos a lcoh il aromáticos pueden sulfonarse para 

producir detergentes de a lta  calidad.

Las de fin as usadas en la  práctica de este invento t ie ­

nen pesos moleculares relativamente elevados y están constitu i­

das principalmente por mono de fin as  de polímeros a lifá tico s  

obtenidas a partir  de una mezcla de hidrocarburos con lím ites 

de ebullición entre 143 y 246s 0 ., preferiblemente entre los

lím ites de 176 y 238- C 

hidrocarburos polímeros

^stas mcuoolefinas presentes en los 

están constituidas principalmente por

decenos, undecenos, dodecenos y tild e  ceños, con un número to­

ta l de átomos de carbono por molécula entre 10 y 17. Una ole-

fin a  especialmente valiosa u t il iz a la  en este invento es e l  do- 

deceno, que puede prepararse por pdimerización de propileno

pasando al tetràmero de propileno.

Los hidrocarburos aromáticos que se ale od ian  de acuerdo
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con este invento incluyen los de la  serie heneen!ca que t ie ­

nen un punto de ebullición entre los lím ites de 79- y 182 & C ., 

preferiblemente entre los lím ites de 79- 0 y 110- 0., e in­

cluyen benceno, tolueno, xilenos, etilbenceno, y los aromá­

ticos de peso molecular elevado, ta l  como naftaleno, a lfa - 

Hietil-naftaleno, beta-metil-naftaleno, d ifen ilo  y análogos.

Los catalizadores empleados en e l procedimiento de a l-  

cohilacicn de este invento incluyen de modo representativo, 

ácido flu orh íd rico , ácido su lfúrico, ácido fos fó rico , y tales 

ácidos activados con trifluoru ro  de boro, y cloruro de alu­

minio que puede activarse con ácido clorh ídrico. Entre estes, 

se prefiere e l ácido fluorhídrico anhidro líquido.

Después de la  alcohilación, e l catalizador puede sepa­

rarse del efluente de alcohilación. Por ejemplo, en e l caso 

del ácido fluorhídrico, e l  efluente de alcohilación puede pa­

sarse a un sedimentador donde se re tira  la  fase acida por e l  

fondo del sedimentador y la capa hidrocarbonada que sobrena­

da se re t ira  y se pasa a un equipo de fraccionamiento adecua­

do para recuperar e l  producto aromático alcohilado.

Para una descripción más completa de este invento, se 

hará referencia ahora a l dibujo adjunto en e l  que la  figura 

única ilu stra  en forma esquemática y de diagrama de flu jo  un 

aspecto de este invento; sin embargo, se sobrentenderá que es­

te invento no se lim ita  por e llo .

En e l  dibujo, una fracción hidrocarbonada 1, que con­

tiene una proporción sustancial del hidrocarburo aromático 

que se quiere ale ohilar, ta l como benceno, y una corriente 

hidrocarbonada 2, que contiene una proporción sustancial d e l 

agente aleo hilante o le fin ioo , t a l  como tetránero de pr opileno, 

se reúnen en la  tubería 3, y la  corriente reunida pasa por seca-
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dores 4, ta l corno secadores de bauxite, y la  corriente h i- 

drocarbonada seca 6, pasa al reactor 7. La relación molar 

de hidrocarburo aromático a olefina es por lo  menos 5/1, 

preferiblemente ó/ l, respectivamente. El reactor 7 está pro- 

$ visto de medios de agitación adecuados para efectuar e l  mezcla­

do íntimo de la  corriente de alimentación hidrocarbonada y e l 

catalizador, t a i  como por ejemplo, un volumen igual de ácido 

fluorhídrico anhidro líquido (p. e j.  88-98 / ), que se intro­

duce en e l reactor por la  tubería 8. Las condiciones de al­

io  cohilación pueden variar dentro de amplios lím ites y depende­

rán de muchos factores, ta l como la alimentación hidrocarbona- 

da y e i  catalizador que se usen en cada caso particular. Por 

ejemplo, e l  reactor de alcohilacióa puede trabajar a tempera­

tura comprendida entre los lím ites de -  15s C. y 65- C., pre- 

1 5  fe r ì  clemente IOS 0 ., y a una presión suficiente para mantener

mía reacción en fase liquida, p. e j.  unos 6,65 Eg./cm. , de. 

presión absoluta. El reactor puede estar equipado con medios 

de enfriamiento adecuados para en friar la  zona de reacción 

por intercambio térmico indirecto cuando todo e l calor se desa- 

20 r ro lla  por la  reacción exotérmica.

E l efluente de alcohilación se re tira  por la  tubería 9 

y se lle va  a un equipo de separación adecuado para la  separa­

ción de l catalizador; por ejemplo, e l  efluente puede pasarse a 

un sedimentador 11 para efectuar ía  separación de fases entre 

25 una fase hidrocarbonada y una fase àcida densa. La fase àcida

puede retirarse del sedimentador 11 y devolverse, por la  tu­

bería 8, a l reactor 7. Puede añadirse catalizador nuevo a es­

ta tubería para asegurar la  concentración deseada de ca ta liza ­

dor. O también, puede pasarse una pequeña corriente la tera l 

3 O de la fase àcida a un equipo adecuado de recirculación de áoi-
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do, pai'a eliminar agua y aceites solubles en e l  catalizador, 

volviéndose e l  ácido de recirculación luego a l reactor.

El efluente de alcohilación Ubre de catalizador se pa­

sa luego a un equipo de separación adecuado, t a l  como una se­

l l e  de fraccionad cares, para separar y recuperar e l  producto 

hidrocarburo a lcoh il aromático. Por ejemplo, e l  efluente l i ­

bre de catalizador puede pasar desde e l sedimentador 11 por 

la  tubería 12 a una primera columna de fraccionamiento 15, que 

puede trabajar con una temperatura de colas suficiente para 

destila r cono cabecera una fracción de bajo punto de ebu lli­

ción, incluyendo e l hidrocarburo aromático que no ha reaccio­

nado ta l como benceno. Esta fracción de cabecera se re tira  

de la  columna 15 por la  línea 13, se en fría , y se envía a un 

acumulador de re flu jo  14, desde donde se devueLve una parte del 

aromático condensado a la  columna 15, cono re flu jo , por la  tu­

bería 16, y una parte pasa como devolución, por la  tubería 17, 

a l reactor 7. Las colas de punto de ebullición más a lto , que 

incluyen nafta u otros hidrocarburos y a lcoh il aromáticos que 

no han reaccionado, se retiran  de la  columna 15 por la  tubería

18, y estas colas pueden tratar'se para eliminar fluoruros or­

gánicos, y pasarse a una segunda columna de fraccionamiento

19. En la  columna 19, puede retirarse a lqu ilato de punto de 

ebullición bajo (p. e j.  con lím ites de ebullición 121-260s C .). 

por la tubería 21, ccrno cabecera, en friarse, y pasarse a l acu­

mulador 22, desde donde puede devolverse una parte, por la 

tubería 23, como re flu jo , a la  columna 19, y recuperarse otra 

parte por la  tubería 24 como producto (que es ú t i l  como fu e l 

o i l  o productos especiales, por ejemplo, disolventes).

Las colas de la  columna del í'raccionador 19 se retiran 

por la  tubería 26 y pasan a una tercera columna de fraccionar-
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mioito 27 desde donde se re t ira  una fracción de colas de

alquílate pesadas (p. e j . , punto de ebullición mayor de 371 s 

0., por la tubería 28. La fracción de producto a lcoh il aro­

mático de punto de ebullición más bajo (p. e j.  lím ites de 

ebullición 260-371- C.) se re t ira  por la tubería 29 como ca­

becera, se en fría , y se pasa a un acumulador 31) desde donde 

se devuelve una parte, por la  tubería 32, a la  columna 27, co­

mo re flu jo , y una parte preponderante se recupera como produc­

to por la  tubería 33.

Varias modificaciones y alteraciones de este invento se 

deducirán evidentemente por los expertos en este técnica sin 

apartarse del alcance de este invento, debiendo sobrentenderse 

que este invento no se lim ita  indebidamente a la  descripción

que se ha dado con fines ilu stra tivos .

— N 0  1  .4 -

Los puntos de invención propia, no nueva, pero no es­

tablecida, practicada ni divulgada en España, que se presen­

tan para que sean, objeto de esta Patente de Introducción, por 

DIEZ años, son los  siguientes:

i s . -  Un procedimiento para producir hidrocarburos alco­

h il aromáticos, caracterizado por condensar un hidrocarburo 

aromático ale ohila ble con un agente de ¿me o dilación de d e fin a  

en presencia de un catalizador-de alcohilación y en condicio­

nes de alcohilación, separar catalizador del efluente de alco­

hilación resultante y recuperar un producto de hidrocarburo 

aromático a lcoh ílico  del efluente lib re  de catalizador.

2S.- Un procedimiento según e l  punto 1^, caracterizado
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porque dicho hidrocarburo aromático alcohilable es de la  

serie del benceno.

3^.- Un procedimiento según e l  punto 1$, caracteriza­

do porque dicho hidrocarburo aromático alcohilable es ben­

ceno.

4&.- Un procedimiento según.cualquiera de los puntos 

anteriores, caracterizado parque dicho agente de alcohilación 

de d e fin a  es una monoolefina polím ero-alifátioa, con un nu­

mero to ta l de átomos de carbono en la  zona de 10 a 17 por mo­

lécula.

5---.- Un procedimiento según e l  punto 4^, caracterizado 

porque dicho agente de alcohilación de d e fin a  es done ceno.

6 d -  Un procedimiento según cualquiera de los puntos 

anteriores, caracterizado porque dicho catalizador se e lige  

del grupo consistente en ácido fluorhídrico, ácido sulfúrico, 

ácido fosfórico  y cloruro de aluminio.

7 - .-  Un procedimiento según e l punto 1-, para preparar 

dodecilbenceno, caracterizado por hacer reaccionar en condi­

ciones de alcohilación benceno y dodeceno en presencia de áci­

do fluorhídrico, hacer pasar e l  efluente de alcohilación 

resultante a una zona de sedimentación y separar a l l í  dicho

efluente en una fase hidrocarbonada que sobrenada y una fase 

acida densa, devolver a l c ic lo  dicha fase acida a dicha alco­

hilación, hacer pasar dicha fase hidrocarbonada a una columna 

fraccionad ora para separar como cabezas una fracción de ben­

ceno que se devuelve a dicha alcohilación, hacer pasar las

colas de dicha columna a otro sistema fraccionador para sepa­

rar una fracción de producto de dodecil-benceno de fracc io­

nes de alcohilato lig e ra  y pesada.

8s.- Un procedimiento para producir hidrocarburos a l-
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co ííil aromáticos.

*

Tal y cano se ha descrito en la  Memoria que antecedo, 

representado en e l  dibujo que se acompaña y con los fines 

que se han especificado.

Esta Memoria consta de ocho hojas escritas a máquina 

por una sola cara.

Madrid, * $  o ¡y .

C -.A .«.,

1:í
AV3 8
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