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Este invento se refiere a la alcohilación de hi 
drocarburos. Se refiere específicamente a un procedimien­
to para alcohilar hidrocarburos isoparafínicos e hidrocar­
buros olefinicos, y más específicamente, a la alcohilación 
isotérmica de isobutano y butileno en la presencia de un ca­
talizador de ácido fluorhídrico.

La producción de hidrocarburos isoparafínicos de 
alto peso molecular que tienen valiosas propiedades antide-j- 
tonantes y, por lo tanto, son apropiados para utilizarse 
en combustibles para automóviles y para aviación, tiene un^ 
considerable importancia para la industria de refinación del 
petróleo. Además, la introducción de motores para automóváj 
les que tienen relaciones de compresión relativamente al­
tas ha precisado la utilización de combustibles con un po­
der antidetonante desusadamente alto en estos motores para 
obtener la máxima eficacia de los mismos. Así, la demanda 
de combustibles con índices de octano cada vez mayores coc- 
ducido a una utilización aumentada de hidrocarburos isopa­
rafínicos de peso molecular superior en cali.dad de agentes 
de adición para gasolinas.

Un manantial conveniente de dichos hidrocarburos 
isoparafínicos de peso molecular superior es la alcohila­
ción catalítica de hidrocarburos olefinicos de punto de'
ebullición relativamente bajo, tales como por ejemplo, pro 
pileno, butileno, los amilenos y mezclas de los mismos.

Es bien conocido en la técnica anterior que la 
alcohilacién catalítica utilizando, por ejemplo, ácido 
fluorhídrico en calidad de catalizador, ha resultado un im­
portante instrumento químico para preparar compuestos al 
cohilados y derivados de los mismos. Generalmente, los
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procedimientos de alcohilación de la técnica anterior se 
efectúan poniendo en contacto un hidrocarburo isoparafíni- 
co con hidrocarburos elefinicos en la presencia de un cata­
lizador en un recipiente de reacción apropiado para reali­
zar reacciones químicas. En la práctica, hay numerosos es­
quemas de procedimientos propuestos por la técnica anteriojr 
para realizar la reacción de alcohilación. La dificultad 
de lograr un procedimiento que realice todas las caracterís­
ticas deseables de una reacción completamente óptima está 
complicada por el hecho de que la reacción de alcohilación 
si no se efectúa de manera apropiada, tiene muchas reac — 
ciones secundarias tales como polimerización, que inhiben 
la producción de cantidades máximas de producto alcohilado 
deseado. Es conocido que un contribuyente principal a la 
reacción de polimerización es la temperatura elevada. Com< 
La reacción de alcohilación es de naturaleza exotérmica, e!. 
desprendimiento del calor de reacción requiere un cuidado­
so control de la temperatura dentro del reactor para evitai 
pie tenga lugar una excesiva polimerización.

Correspondientemente, los diseños de reactores d€ 
la técnica anterior han incluido equipos de refrigeración 
para mantener al medio de reacción de alcohilación a una 
temperatura dentro del margen de 38SC. Se emplea una reír 
geración suficiente en dichos reactores para disipar el ca­
lor de reacción lo más rápidamente posible. Alternativa­
mente, los diseños de reacción de alcohilación de la téc — 
nica anterior han incluido procedimientos de refrigeración 
para enfriar los reaccionantes fuera de la zona de reacción 
en un grado tal que el calor de reacción solo eleva la tem­
peratura del medio de reacción en un grado suficientemente
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bago, previamente determinado.
Por lo tanto, un objeto de este invento es crear 

un procedimiento integral para llevar a cabo una reacción 
de alcohilación catalítica en el que se utiliza fluoruro 
de hidrógeno en calidad.de catalizador y se produce un pro­
ducto alcohilado con excelente propiedades de alto índice 
de octano.

Un objeto específico .de este invento es el de 
crear un procedimiento para alcohilar un hidrocarburo iao- 
parafínico y un hidrocarburo olefínico en la presencia de 
un catalizador de fluoruro de hidrógeno de una manera más 
fácil y económica.

Tal como se crea por el presente invento, la al- 
cohilación se efectúa utilizando un sistema de reactor que 
emplea múltiples entradas de alimentación y la devolución 
de la fase ácida sedimentada al reactor utilizando una bom­
ba. Correspondientemente, el presente invento crea un pro­
cedimiento para la producción de hidrocarburos alcohilados 
a partir de una alimentación mixta que contiene hidrocar­
buros definidos e isoparafínicos, caracterizado por: a) 
hacer pasar un catalizador líquido a.través de una zona de 
reacción alargada, (b) introducir dicha alimentación en di­
cha zona de reacción, en forma de. una .pluralidad de corrí epa­
tes por puntos de entrada separados longitudinalmente, y 
hacer reaccionar dichos hidrocarburos defínicos e isopara­
fínicos para formar una mezcla de reacción dó alcohilación 
aguas abajo de cada uno de dichos puntos de entrada, c) en­
friar dichas mezclas de reacción por contacto con medios d;) 
enfriamiento dispuestos dentro de dicha zona de reacción 
d) ajustar la velocidad de paso de dicha alimentación a tr¿-
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vés de los respectivos puntos de entrada de manera que el 
calor desprendido desde cada mezcla de reacción situada 
aguas arriba sea disipado sustanciaihmente por dichos medí

T
de enfriamiento antes de formar la mezcla de reacción aguafs
abajo inmediatamente siguiente; e) retirar una mezcla de 
reacción combinada que comprende hidrocarburos alcohilados 
hidrocarburos isoparafínicos que no han reaccionado y cata­
lizador, desde dicha zona de reacción en un punto situado 
aguas abajo de dichos puntos de entrada; f) separar catalij- 
zador de dicha mezcla de reacción combinada en una zona de 
separación; g) bombear al menos una porción de dicho cata! 
zador separado a la zona de reacción sin enfriamiento inte^ 
medio, y mantener una caída de presión de al menos 0,136 
atmósferas a lo largo de dicha zona de reacción.

Otra característica del presente invento dispone 
3l ajuste de las condiciones de bombeo de catalizador sepa 
rado para mantener también al menos una calda de presión di 
),136 atmosferas a través de dicha zona de separación.

Una realización especifica de este invento crea 
La producción de un producto de reacción de isobutano e hi
irocarburo olefinico que comprende mezclar un reaccionante 
ie alimentación definíco con isobutano para formar una mez­
cla de alimentación de alcohilaciÓn que tiene aproximadamen- 
;e 1 a aproximadamente 20 moles de isobutano por mol de 
defina. La mezcla de alimentación es introducida, en una 
sona deseadción alargada que tiene medios de enfriamiento 
.ntemos asociados con la misma, a través de una pluralidad 
re puntos de entrada separados longitudinalmente entre los 
extremos de dicha zona. Se hace pasar catalizador de fluo­
ruro de hidrógeno a través de la zona de reacción, y la

5
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mezcla de alimentación es hecha reaccionar bajo condicio­
nes de alcohilación en una pluralidad de trayectorias de 
flujo alargadas, que se definen por cada punto de entrada. 
Las mezclas de reacción formadas sucesivamente de esta ma­
nera son mantenidas en contacto con los medios de enfria­
miento. La velocidad de paso de la mezcla es ajustada a 
través de los respectivos puntos de entrada, de manera que 
el calor desprendido de la mezcla de reacción formada en 
cada punto de entrada es eliminado sustancialmente antes d 
la formación de la siguiente mezcla de reacción aguas ahajo. 
Una mezcía de feacción combinada que comprende hidrocar - 
buros aleohilados, reaccionante isoparafinico que no ha 
reaccionado, y catalizador, es retirada desde el otro ex­
tremo de la zona de reacción; Acto seguido, se separa ca­
talizador de fluoruro de hidrógeno desde la mezcla combina­
da, y al menos una porción del catalizador separado, sus - 
tanoialmente libre de hidrocarburos alcohilados, es bombea­
da a la zona de reacción sin enfriamiento intermedió y ba - 
jo condiciones suficientes para mantener una caída de pre­
sión de al menos 0,136 atmósferas entre los extremos de la 
zona de reacción.

Se ha de hacer observar que el presente invento 
realiza el concepto de múltiples puntos de entrada de ali­
mentación en el reactor separados de manera que los medios 
de enfriamiento internos puedan disipar el calor de reacción 
de una manera expeditiva. En unión con el diseño de reac - 
tor trabaja la devolución del catalizador ácido sedimenta­
do y separado por medio de una bomba bajo presión, de mane­
ra que se mantenga a lo largo del reactor un mínimo de caí­
da de presión de 0,136 atmósferas. Trabajando de la mane-

*- 6 —
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ra antea indicada, se puede lograr una mejora significati­
va del índice de octano del prMucto alcohilado. Especifica 
mente, se ha encontrado ahora que manteniendo al menos una 
caída de presión de 0,136 atmósferas a lo largo del reac 
tor, resulta una mejora del índice de octano del producto 
alcohilado final de aproximadamente 0,5.

Tal como se ha indicado anteriormente, el present- 
te invento se refiere a un método para la producción de com­
puestos alcohilados y específicamente para la producción da 
un producto de reacción de defina e isoparafina. Aunque 
el procedimiento del invento es particularmente aplicable 
a la alcohilación de isobutano con un material de alimentad 
ción que contiene butileno, el procedimiento también es ap 
cable a otros hidrocarburos isoparafínicos y a otros mate­
riales de alimentación hidrocarbonados definióos para pro­
ducir combustibles para motores, productos alcohilados pa­
ra aviación o compuestos alcohilados aliféticos de punto d< 
ebullición superior. Asi, los hidrocarburos isoparafínicos 
tales como isobutano, uno o més de los iso-hexanos, o mez - 
das de las isoparafinas antes mencionadas, heptanos de ca­
dena ramificada y otros hidrocarburos aliféticos de estruc­
tura de cadena y de tipo ramificado, pueden ser utilizados 
3omo uno de los reaccionantes en el material de alimentación 
Rmilarmente, en calidad de reaccionantes hidrocarbonados 
)lefínicos, se pueden utilizar las definas normalmente ga 
seosas, incluyendo propileno, 1-buteno, 2-buteno, isobuti- 
leño, los amilenos isoméricos, los hexenos, los heptenos, 
y los hidrocarburos olefínicos de més alto peso molecular, 
en el método de este invento.

Este invento considera también el empleo de
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cualquier material catalítico apropiado además de ácido" 
fluorhídrico ( fluoruro de hidrógeno) tales como mezclas dé 
ácido sulfúrico y ácido fosfórico, mezclas de ácido clor­
hídrico y ciertos complejos de. cloruro de aluminio y trifluo- 
ruro de boro, o acido sulfúrico solo. Se prefiere especial­
mente utilizar fluoruro de hidrógeno en calidad de cataliz: 
ior en la práctica de este invento.

En el término catalizador de " fluoruro de hidró­
geno" tal como se utiliza aquí, se pretende incluir catali- 
adores en los que el fluoruro de hidrógeno es el ingredier* 
e activo esencial. Así, entra dentro del alcance de este 
nvento emplear fluoruro de hidrógeno sustancialmente anhi­
dro, o fluoruro de hidrógeno que contiene diversos aditi­
vos o activadores tales como trifluoruro de boro. Ordina­
riamente, el fluoruro de hidrógeno anhidro comercial será 
cargado en el sistema de alcohilación en calidad de cata­
lizador de nueva aportación. Sin embargo, es posible uti­
lizar fluoruro de hidrógeno que contenga hasta aproximada­
mente 2,5% en peso de agua. Generalmente es indeseable 
una excesiva dilución con agua ya que ésta tiende a redu - 
cir la actividad de alcohilación del catalizador, e introdu­
ce un problema de corrosión en el aparato del sistema.

Con el fin de reducir la tendencia del reaccionan­
te hidrocarbonado álefínico a experimentar polimerización 
antes de la alcohilación, la proporción molar de reaccionan­
te hidrocarbonado isoparafínico a reaccionante hidrocarbo- 
nado olefínico es preferiblemente de aproximadamente 3 a 
aproximadamente 15. Generalmente, la reacción de alcohilá- 
ción tiene lugar a temperatura desde aproximadamente —1,1S( 
lasta aproximadamente 4430. En algunos casos, se pueden

* 8
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utilizar con resultados satisfactorios temperaturas más alj- 
tas, o más bajas que estos limites particulares. La presión 
en el sistema de alcohilación es ordinariamente justo lo su­
ficientemente alta para mantener a los reaccionantes y al 
catalizador en fase sustancialmente líquida; por ejemplo, 
desde aproximadamente la presión atmósferioa hasta aproximé 
damente 40 atmósferas o más, y típicamente dentro del mar­
gen de aproximadamente 13,6 atmósferas manomÓtricas. Tal 
como se describe seguidamente con más detalle, un elemento 
esencial de la práctica de este invento consiste en que la 
caída de presión a través del reactor es mantenida al menoó 
tan alta como 0,136 atmósferas y preferiblemente desde 0,20 
Atmósferas hasta aproximadamente 1,36 atmósferas, siendo tí­
pica una de aproximadamente 0,68 atmósferas. El* tiempo do 
contacto en el reactor de alcohilación es típicamente menor 
que 5 minutos y preferiblemente es menor que 2 minutos; por 
ejemplo es de 10 a 60 segundos. La reacción de alcohila - 
ción se conduce en la presencia de un catalizador de fluo­
ruro de hidrógeno, introducido por ejemplo en una cantidad 
suficiente para producir una proporción en volumen de cata­
lizador a hidrocarburo desde aproximadamente 0,5 hasta apro­
ximadamente 2,5.

Una manera preferida de practicar este invento 
incluye la introducción del fluido saliente del reactor de 
Alcohilación en un mezclador sediementador. Normalmente,
Al fluido saliente es mezclado de manera tal que se mantie­
ne al fluido saliente en una fase completamente mezclada 
iurante un periodo desde 1 a 20 minutos antes de una sedi­
mentación relativamente tranquila para la separación de las 
fases ácidas e hidrocarbonadas. Se ha de hacer observar que

- 9
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durante el tiempo de mezclado especificado, puede tener 
lugar alguna reacción adicional. Sin embargo, dicha reac-j 
ción, si la hay no es considerada de naturaleza exotérmica. 
[Por ejemplo, el fluido saliente es hecho pasar hacia arri­
ba dentro de un mezclador-sedimentador vertical mientras 
se mantiene simultáneamente a la mezcla en la porción de 
mezclador del recipiente durante un tiempo de permanencia 
¡medio, preferiblemente desde 100 segundos hasta aproxima­
damente 800 segundos, dependiendo de la composición del 
¡fluido saliente cargado en el mezclador-sedimentador. En 
la porción de mezclador del aparato mezclador-sedimentador 
¡se produce un flujo turbulento mediante distribuidores de 
Hujo tales como un numero previamente determinado de pía­
te o pisos perforados en el recipiente. Por lo tanto,

}" el tiempo de permanencia" es definido come el volumen de 
la mezcla de hidrocarburo y fluoruro de hidrógeno en flujo 
turbulento dividido por el flujo neto total de ácido más 
hidrocarburo. Cuando se ha alcanzado el tiempo de permanen­
cia deseado en la porción de mezclador del aparate mezcla­
dor y sedimentador, tal como se determina previamente por 
¡la forma geométrica del mezclador-sedimentador, la fase hi¡- 
drocarbonada y la fase ácida son dejadas separarse mantenían 
¡do en el recipiente una zona relativamente tranquila apro- 
[piada.

Refiriéndose ahora a los dibujos anejos, un reac­
cionante hidrocarbonado olefínico es mezclado con un reac­
cionante hidrocarbonado isoparafínico para formar una mez­
cla de alimentación de alcohilación en la conducción 10.
La mezcla de alimentación es separada entonces en 2 a 5 poi}*- 
¡ciones, por ejemplo 4 porciones, preferiblemente en cantids

- 10 -
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des iguales. Estas porciones son introducidas en el reac-^ 
tor 11, separadas longitudinalmente entre sus extremos, ¡j 
La finalidad de la pluralidad de puntos de entrada consi s4 
te en inyectar la mezcla de alimentación en la fase cata -j 
lítica ( ya presente en el reactor 11) de manera tal que e3¡ 
calor de reacción desprendido pueda ser disipado de manerá 
casi inmediata por medios de intercambio de calor ( no mos­
trados) situados dentro del reactor, utilizando agua rela­
tivamente fría que fluye a través de dichos medios por las 
conducciones 12 y 13. Típicamente, los medios de intercam­
bio de calor son un cambiador de calor convencional que 
utiliza tubos para el paso del medio refrigerante, tal como 
agua, teniendo lugar la reacción en el lado de envolvente 
del reactor con intercambio de calor. Trabajando de esta 
manera, la reacción tiene lugar en la proximidad inmediata 
de los medios eliminadores de calor, de manera que se man­
tienen condiciones sustancialmente isotérmicas dentro del 
reactor 11. El tiempo de contacto en el reactor 11 es manu­
tenido durante periodos relativamente cortos, por ejemplo 
de aproximadamente 15 segundos, suficientes para mezelar 
y poner en contacto intimamente a la mezcla de alimentación 
con el catalizador de manera que pueda tener lugar la reac 
ción de alcohilación.

Tal como se ha indicado anteriormente, la mezcla 
de alimentación penetra en el reactor 11 por la conducción 
10 en puntos situados entre los extremos del reactor.
Tal como se explica más completamente en lo que sigue, el ca­
talizador ácido es introducido en un extremo del reactor 
?or la conducción 14. Así, en el primer punto de entrada 
iay presente suficiente catalizador para realizar la reac-

11
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ción de alcohilación. También, lea medios de refrigeración 
están situados en el reactor de manera que la trayectoria 
de flujo de los productos de reacción que comienza en el 
primer punto de entrada sea mantenida en contacto con loe 
medios refrigerantes de manera que el calor desprendido de 
la reacción inicial pueda ser disipado sustancialmente an­
tes de que la trayectoria de flujo alcance el punto de en­
trada inmediatamente siguiente en el que la mezcla de alimen­
tación penetra en el reactor 11, y asi sucesivamente por tó- 
3a la longitud del reactor, de acuerdo con el número de pun­
tos de entrada que se utilizan. Es importante que se mana 
tenga una caída de presión mínima de 0,136 atmósferas, pre^ 
feriblemente de aproximadamente 0,68 atmósferas, a lo larg-1 

del reactor durante el periodo de alto desprendimiento de 
oalor. Por lo tanto, se observa que el modo presente de 
utilizar una pluralidad de puntos de entrada de alimentación 
realiza un control excelente del oalor de reacción, hacien-- 
3o mínimas de esta manera las reacciones de polimerización.
¡r otras reacciones secundarias.

El fluido saliente total del reactor 11 es retirá- 
do por la conducción 15 comprende hidrocarburo alcohilado, 
hidrocarburo isoparafínico que no ha reaccionado y catali­
zador ácido. Este fluido saliente es hecho pasar a%nezcla- 
dor-sedimentador 16 bajo condiciones en las que no solo es 
mantenido durante tiempo suficiente en la porción de mez­
clador, tal como se ha mencionado anteriormente, sino que 
se mantiene una caída de presión a lo largo de la sección 
o porción de mezclador de al menos 0,136 atmósferas, y prej- 
feriblemente desde 0,136 hasta aproximadamente 1,36 atmós­
feras, siendo típico un valor de 0,35 atmósferas. Como

13
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ejemplo, la porción de mezclador del recipiente puede conlje
j¡ner aproximadamente 20 placas perforadas convencionales pa­

ra proporcionar un mezclado intimo de las fases, antes de 
sedimentar en la porción relativamente tranquila del reci­
piente.

En la porción superior del recipiente 16, la fa­
se hidrocarbonada es separada sustancialmente de la fase 
de catalizador àcida. La fase hidrocarbonada, ahora 'sus­
tancialmente libre de ácido, es retirada del recipiente 
16 por la conducción 17 hacia medios de recuperación no mojs 
trados, para la separación del producto alcohilado deseado 

La fase àcida es retirada de la porción de sedi-r 
mentación del recipiente 16 por la conducción 14, mezclada 
con ácido de nueva aportación según se necesite, y es de - 
vuelta, al menos en parte, mediante medios de bombeo 19 de 
manera que se genere suficiente presión en el sistema para 
mantener una caída de presión de al menos 0,136 atmósferas 
a lô  largo del reactor 11, y preferiblemente tambión se maji 
tienen al menos 0,136 atmósferas a lo largo de la porción 
de mezclador del recipiente 16. Se encontró que mantenien-}* 
do estas caídas de presión, se atribuyó a la caída de pre­
sión a lo largo del reactor una mejora del índice de octa­
no del producto alcohilado de aproximadamente 0,5 y se rec<* 
noció una mejora de índice de octano adicional de 0,5 como 
atribt&le a lá caída de presión a lo largo de la porción 
ie mezclador del recipiente 16.

Se ha de hacer observar a partir de la descrip­
ción específica anterior del presente invento que no hay 
en ningún punto una recirculación de producto alcohilado 
( excepto posiblemente una cantidad muy pequeña de fase

- 13 -
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hidrocarbonada arrastrada presente en la fase ácida sedi­
mentada que es devuelta a la conducción 14) hacia la zona 
de reacción. Por lo tanto, se puede observar que se uti­
liza una bomba relativamente pequeña la 19, para hacer cir{- 
cular los materiales requeridos entre el ráactor 11 y el r 
oipiente 16. Se ahorran en la práctica de este invento con 
siderables gastos de manutención y de capital. Tambión se 
ha de hacer observar que la fase ácida de la conducción 14 
es devuelta bajo presión sin ningún enfriamiento intermedio 
La única carga de enfriamiento para el sistema áá debe a 
los medios de intercambio de calor internos asociados con 
el reactor 11.

Tal como se ha mencionado anteriormente, un cri- 
terior impértante en la práctica del presente invento es 
la flexibilidad de control con que la velocidad de paso 
de la mezcla de alimentación de alcohilación es ajustada 
en los respectivos puntos de entrada de manera que el ca­
lor desprendido de la mezcla de reacción previamente forma­
da es eliminado sustancialmente antes de la formación de 
la mezcla de reacción inmediatamente siguiente. Con el fih 
de aprovechar este importante concepto, la cantidad de ali 
mentación que fluye a través de cualquier conducción de la 
pluralidad de puntos de entrada no deberá superar al 50% 
de la alimentación total. Preferiblemente, la pluralidad 
de puntos de entrada deberá ser de 2 a 5, siendo particu­
larmente conveniente una pluralidad de 3 a 4. Tambión se bue 
de observar que este modo de trabajo impide el sobrecalenta­
miento excesivo local en el punto de contacto de la mezcla 
de alimentación con el catalizador. Los técnicos en la maj- 
teria reconocerán que la utilización de HF en calidad de

- 14 *
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catalizador realiza la reacción de alcohilación de manera 
casi instantánea con un desprendimiento inmediato del ca-¡ 
lor de reacción. Por ejemplo, si penetrase demasiado reac­
cionante por la conducción 15, la temperatura en la en traí­
da en cuestión seria elevada inmediatamente en un grado 
tal que los medios de enfriamiento no podrían eliminar 
eficazmente el calor de reacción con suficiente rapidez 
para evitar reacciones secundarias. Este calentamiento 
excesivo local tiene el resultado de degradar la calidad 
del producto. Por lo tanto, la cantidad de alimentación 
que penetra en el reactor puede ser ajustada variablemente 
entre las entradas de alimentación con el fin de obtener e1 
control óptimo sobre la temperatura de la mezcla de catali­
zador e hidrocarburo.

Aunque se ha descrito el invento colocando los 
puntos de entrada de alimentación respectivos en una rela­
ción longitudinalmente separada, se pretende que el término 
" longitudinal" incluya disposiciones separadas en las que 
las entradas están en una linea recta ( con o sin una disp )- 
sición de desviador); o en una disposición escalonada; c 
en una disposición espiral separadas a igual distancia al­
rededor de la envolvente de reactor; o en cualquier otra 
disposición deseada.

Incluso aunque se ha descrito el invento prefe­
riblemente con referencia a la alcohilación de un hidrocar­
buro isoparafínico con un hidrocarburo olefínico, el inven* 
puede ser practicado también de manera satisfactoria para 
la reacción de un hidrocarburo isoparafínico y otros reac­
cionantes de alcohilación tales como halogenuros de alcohi! .< 
ásteres alcoholes y similares para producir hidrocarburos

- 15 -
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isoparaiínicos normalmente líquidos apropiados para ser
utilizados en combustibles para motores* ¡)

Refiriéndose de nuevo a los dibujos, el reactor i
- S

11 era un recipiente reactor de envolvente y tubo, que te-j 
nía agua de refrigeración en el lado del tubo para elimi-¡ 
nar el calor de reacción. Como ilustración de un reactor j 
típico, el recipiente contenía un haz tubular de 6,6 m de 
longitud con 21 desviadores. Utilizando la bomba 19 de cir­
culación de ácido, antes mencionada, se mantuvo una caída 
de presión de 0,68 atmósferas a lo largo del lado de envolL 
vente del recipiente. Los puntos de entrada para la ali­
mentación fueron colocados de manera que el calor despren­
dido por la reacción que tenía lugar en una trayectoria de 
flujo que comienza en la primera entrada situada aguas arri­
ba fuera sustancialmente eliminado por el agua relativamen ­
te fría que fluye a través del reactor, antes de alcanzar 
el punto de entrada de alimentación inmediatamente siguien- 
te situado aguas abajo. De esta manera, se logró un exce- 
Lente control de la temperatura en el reactor. Debido al 
nantenimiento de una caída de presión mínima a lo largo del 
Lado de envolvente del recipiente, se logró una transferen­
cia de calor aumentada de manera que la cantidad de masa to- 
yal que fluye a través del reactor fue mantenida en un velor 
ínimo.

La presente solicitud que corresponde a la presene 
tada en Estados Unidos de América con fecha 24 de Enero de 
1967 bajo el Ns 611.433 se acoge a los beneficios del artí¡- 
culo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

i

30
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N O T A

Los puntos de invención propia y nueva, que se 
esentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente 
de Invención en España por VEINTE años son los siguientes

1.- Un procedimiento para la producción de hidrjo 
carburos alcohilados a partir de una alimentación mixta que 
contiene hidrocarburos definí eos e isoparafinicos, carao 
terizado por: a) hacer.pasar un catalizador liquido a tra 
ves de una zona de reacción alargada; b) introducir dicha 
alimentación en dicha zona de reacción en forma de una 
pluralidad de corrientes en puntos de entrada longitudinal{- 
mente separados, y hacer reaccionar dichos hidrocarburos 
definióos e i soparafí ni eos para formar una mezcla de reac­
ción de alcohilación aguas abajo de cada uno de dichos pun­
tos de entrada, c) enfriar dichas mezclas de reacción por 
contacto con medios de enfriamiento dispuestos dentro de 
dicha zona de reacción; d) ajustar la velocidad de paso de 
dicha alimentación a través de los respectivos puntos de 
entrada de manera que el calor desprendido de cada mezcla 
de reacción de aguas arriba sea disipado sustancialmente 
por dichos medios de enfriamiento antes de formar la mez­
cla de reacción aguas abajo inmediatamente siguiente; e) 
retirar una mezcla de reacción combinada que compfende 
hidrocarburos alcohilados, hidrocarburos isoparafínieos 
que no han reaccionado y catalizador, desde dicha zona de 
reacción en un punto situado aguas abajo de dichos puntos 
de entrada; f) separar catalizador desde dicha mezcla de 
reacción combinada en una zona de separación; g) bombear

- 17 -
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al menos una porción de dicho catalizador separado a la 
zona de reacción sin enfriamiento intermedio, y mantener j 
una caída de presión de al menos 0,136 atmósferas a lo larj- 
go de dicha zona de reacción,

2.- El procedimiento de la reivindicación 1, c 
racterizado además por mantener una caída de presión de al 
menos 0,136 atmósferas a lo largo de la zona de separa - 
ción.
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3. - El procedimiento de una cualquiera de las 
reivindicaciones 1 a 2, caracterizado además porque la 
velocidad de paso de la corriente de alimentación a tra - 
ves de cada uno de los puntos de entrada es sustancialmen­
te igual.

4. - El procedimiento de una cualquiera de las 
reivindicaciones 1 a 3, caracterizado además porque la co­
rriente de alimentación es hecha pasar a la zona de reac - 
ción a través de 2 a 5 puntos de entrada.

5. - El procedimiento de una cualquiera de las 
reivindicaciones 1 a 4, caracterizado además porque al me­
nos una porción de las isoparafinas en la corriente de
alimentación mixta es isobutano.

6. - El procedimiento de la reivindicación 5, 
caracterizado además porque la proporción en moles de iso- 
butanos a definas en la corriente de alimentación mixta 
es desde aproximadamente 1 : 1  hasta aproximadamente 20:1.

7. *- El procedimiento de una cualquiera de las 
reivindicaciones 1 a 6, caracterizado además-porque la por­
ción hidrocarbonada olefínica de la corriente de alimenta­
ción mixta incluye al menos un hidrocarburo del grupo que 
consiste en propileno, los butilenos y los acúlenos.

18
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8. - El procedimiento de una cualquiera de las j 
reivindicaciones 1 a 7, caracterizado además porque el ca­
talizador coimprende fluoruro de hidrógeno.

9. - Un procedimiento para la producción de hiqrocar 
buros alcohilados.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an­
tecede representado en los dibujos que se acompañan y cor 
los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de diecinueve hojas escri-? 
tas a máquina por una sola cara. ^  3 MMt ^

Madrid,
F.A.

VHM. 19
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