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Esta invención se re fiere  a la  producción de ami­

nas y más especialmente a la  producción de alquil(secundar- 

rio)aminas primarias conteniendo de 6 a 25 átomos de carbo­

no, a partir de mono-nitroparafinas secundarias.

Las aminas primarias han sido preparadas nitran- 

do inicialmente las parafinas con ácido n ítrico  o dióxido 

de nitrógeno y posteriormente reduciendo la  nitroparafina 

en presencia de un catalinador de hidrogenación. Los cata­

lizadores de hidrogenación conocidos comprenden miembros 

del Grupo Ib, solos o en combinación oon metales y compueg 

tos del Grupo VIb, como cromíto de cobre y Grupo V III, tales 

oomo cobalto, níquel, platino, paladio y rodio y su empleo 

ha sido sugerido en la reducción de los compuestos nitrados 

orgánicos a las correspondientes aminas.

En la  hidrogenación de nitroparafinas a aminas 

primarias, se han empleado temperaturas bajas comprendidas 

entre 100 y 450°F (38 y 232°C) y preferiblemente entre 200 

y 400°F (93 y 204**C). La reducción sobre un catalizador de 

hidrogenación a aminas primarias es una rea colón exotérmi­

ca, de manera que la  formación de aminas secundarlas aumen­

ta a una velocüad sustanolal a temperaturas superiores a 

450°F (232°C). Para convertir selectivamente en aminas pri­

marias, se ha encontrado que es esencial e l empleo de temp¿ 

raturas bajas y la reacción exotérmica ha sido controlada 

operando de forma casi isoteima en medios orgánicos re la t i­

vamente diluidos, tales oomo n-parafinas. Aunque las operar- 

oiones casi isotérmicas, es decir, operaciones dentro de un 

intervalo estrecho de temperaturas del orden de 50°F (28°C) 

y menos,dentro del intervalo antes citado, supera hasta clei 

to punto.la tendencia a formar a lqu il( secundario)aminas se
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cundarias y aumenta algo la. selectividad de la  reacción a 

aminas primarias, estas condiciones interfieren con la  con­

versión máxima de la  nitroparafina a amina primaria.

En sentido amplio, esta invención considera un 

procedimiento para la  hidrogenación cata lítica  de una mono- 

nitroparafina secundaria, en e l que e l hidrógeno y la  nitro 

parafina pasan a través de un lecho de catalizador de hidro 

genación, en condiciones efectivas para convertir dicha ni­

troparafina en una alquil(secundario)amina primaria, en e l 

oual la  mejora consiste en hacer pasar dicha nitroparafina 

a través del citado lecho de catalizador a una temperatura 

media de conversión comprendida entre 200° y 450°F (93° y 

232°C) y mantener una diferencia de 100°F (55°C) oomo míni­

mo entre la temperatura máxima de conversión en dicho lecho 

y la temperatura de entrada a l citado lecho.

Más específicamente, la diferencia ( AT) entre, la 

temperatura máxima de conversión y la  temperatura de conver­

sión a la entrada es como mínimo de 100°F (55°C) y hasta de 

400°F (220°C) y preferiblemente AT es de 150 a 300°F (83 a 

165°C). Esta diferencia, AT,es efectivamente mantenida ope­

rando a unas temperaturas de entrada desde 100 hasta 400°F 

(38 hasta 204°C), preferiblemente desde 150 hasta 250°F (65 

hasta 121°C) y hasta una temperatura máxima de conversión 

de 500°F (260°C). Las temperaturas superiores a 500°F (260*̂ !) 

influyen adversamente en e l proceso en e l sentido de que e l 

nitrógeno es perdido con mucha probabilidad en forma de 

NHj procedente del craqueo del grupo amino. Cuando la tempe­

ratura de entrada considerada es, por ejemplo, 100°F (38°C), 

se emplea un AT de 200°F (110°C) como mínimo, con objeto de 

obtener una temperatura media de conversión de 200°F (93°C).

T!
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la  temperatura de entrada indicada se alcanza introduciendo 

la alimentación de nitroparafina a una temperatura compren­

dida entre 100 y 400°F (38 y 204°C) en e l lecho de catali­

zador. La temperatura media de conversión, definida aquí 

como la  temperatura media en °F (°C) de la  temperatura de 

conversión a la  entrada y la  temperatura de conversión má­

xima, comprendida entre 200° y 450°F (93 y 232°C) y un AT 

de 100°F (55°C) oomo mínimo y de 400°F (222°C) como máximo, 

pueden conseguirse por varios caminos. Por ejemplo, e l  reao- 

tor puede estar constituido por una multiplicidad de tubos 

de catalizador de pequeSo diámetro sumergidos en un medio 

flu ido, comprendidos los gases y los líquidos, que pueden 

transferir e l calor a la  zona o desde la  zona de conversión. 

Un reactor de diámetro grande puede contener elementos tal­

les  como serpentines que permitan la  adición o extracción 

de calor en la medida necesaria o bien e l reactor puede es­

tar constituido por una multiplicidad de secciones con zo­

nas de transferencia de calor entre cada sección. Cualquie­

ra de los reactores mencionados permite e l  control de la  tem 

peratura media de conversión, del AT y de la temperatura 

máxima de conversión. Las temperaturas de salida del reac­

tor nunca superan a la  temperatura máxima de conversión y 

generalmente son in feriores a la  misma.

Esta invención considera un procedimiento continúe 

para la  produoción de a lqu il( secundario)aminas primarias por 

reacción con hidrógeno de las mono-nitroparafinas de 6 a 25 

átomos de carbono. Las mono-nitroparafinas consideradas en 

este procedimiento constituyen nitro-n-parafinas secundarias 

en las que e l grupo n itro está colocado a l azar a lo  largo 

de la  oadena de carbonos sobre un átomo distinto del átomo de
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carbono terminal* Las mono-nitroparaf inas ilustrativas pue­

den ser 2-  o 3-nitrohexano, 2- ,  3-  o 4—nitroheptano, 2- ,  3- 

o 4—nitrooctano, 2-# 3—y 4— o 5-nitrodecano, 2—, 3-, 4—, 5- 

o 6-nitroundecano, 2- ,  3-# 4-# 5- o 6-nitrododeoano, 2- ,  3- ,  

4 - y  5-, 6-  o 7-n itrotrido cano, 2- ,  3-, 4-, 5-, 6 o 7-nitro­

te trade cano y 2- ,  3**# 4—y 5-, 6-y 7^y 8** o 9-nitrooctade car­

ne y  mezclas de los mismosy por ejemplo mezclas de n itro- 

parafinas Estas mono-nitroparafina s se obtienen por

contacto de un hidrocarburo parafínico Cg-Cgg, preferib le­

mente un hidrocarburo de cadena lin ea l, en fase liquida, coi 

un agente de nitración en fase de vapor, ilustrado por dió­

xido de nitrógeno o ácido n ítr ico , a una temperatura comprei 

dida aproximadamente entre 250 y  500°F (121 y 260°C) y a prí 

siones de 1 a 20 atmósferas.

La reacción de nitración ilustrativa  brevemente 

indicada en lo  que antecede se deja transcurrir generalmen­

te hasta que se ha convertido alrededor del 5 a l 50 % de la 

parafina, dando un producto nitrado crudo que contiene alre­

dedor de 5 a 4-5 % de mono-nitroparaf ina y de 95 a 50% de 

parafina que no ha reaccionado, junto con cantidades meno­

res de oetonas, alcoholes, ácidos carboxllicos y compuestos 

po lifuneiM .1 .. Cg-a,,. Fref.riblem.nte, e. rea liza  la  nitra 

ción hasta e l 10-25 % en peso de nltroparafina. La mono-ni- 

troparafina así preparada, s i se desea, puede ser separada 

y recuperada del producto crudo,por ejemplo por destilación 

y  posteriormente hidrogenada a la  amina correspondiente, 

realizándose convenientemente la reacción en presencia de un 

diluyante hidrocarbonado parafínico Cg-Cgt .̂ Alternativamen­

te, e l material crudo que contiene hasta alrededor del 25 % 

en peso de nitroparafina puede ser directamente hidrogenado,
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1 estando constituido e l medio,de reaoción por la  parafina 

que no ha reaccionado. El producto nitrado crudo también pu<¡ 

de rec ib ir un lavado alcalino, por ejemplo con bicarbonato 

sódico, hidróxido amónico, hidróxido sódico o hidróxido po-

5 tésico, para separar los subproductos ácidos después de la 

nitración y antes de la hidrogenación. Cuando e l material 

de alimentación nitroparafinioo está sustancialmente exento 

da subproductos o contaminantes ácidos, puede omitirse la  

neutralización, independientemente de que se rea lice  o no

10 e l tratamiento alcalino, la  alimentación introducida en e l 

lecho de catalizador comprende de 5 a 25 % en peso de nitro- 

paratina en un diluyante hidr.oMbm.ado parafinioo Og-Cgg.

La corriente de nitroparafina es introducida a une

temperatura de entrada comprendida entre 100° y 400°F (38°

18 y 204°C) en un lecho de catalizador de hidrogena ción, junto 

con hidrógeno, en condiciones tales que por lo  menos e l  80 % 

en peso y preferiblemente por lo  menos e l 90 % del peso de 

la nitroparafina es selectivamente convertido en por lo  me­

nos un 90 % en peso de amina primaria. Las condiciones de

20 conversión en e l reactor que contiene e l catalizador de h i- 

drogenación, además de la temperatura de entrada al reactor, 

la  temperatura máxima y e l AT, comprenden una velocidad es­

pacial horaria del liquido comprendida entre 0,5 y 20 volú­

menes líquidos de nitroparafina por volumen de catalizador
28 y por hora y especialmente una velooidad espacial compren­

dida entre 1,0 y 4,0 v/v/h. La selectividad del proceso de 

conversión en amina primaria depende de la  relaoión entre la  

temperatura media de conversión, e l AT y la  velocidad espa­

cia l antes citada. En general, a temperaturas medias bajas
30 y a tni valor constante de AT, se emplean velocidades aspa-
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cíales pequeHas para mantener un alto grado de conversión 

junto con una gran selectividad. Análogamente, a temperatu­

ras medias progresivamente más altas, Be emplean correspon­

dientemente valores más elevados del AT. Además, la conver­

sión se rea liza  a relacionas molares de hidrógeno a nitropa- 

rafina comprendidas aproximadamente entre 2,4:1 y 7, 0:1 y 

preferiblemente entre 3:1 y 4:1, bajo presiones de hidróge­

no comprendidas entre 200 y 1500 psig (14 y 105 kg/cm  ̂ mano- 

métricos).

El procedimiento antes desorito puede ser llevado 

a cabo en presencia de los catalizadores de hidroganaoión 

convencionales y conocidos, que, a títu lo  de ejemplo, estén 

constituidos por elementos de los Grupos Ib, VIb, Vllb y 

V III  del Sistema Periódico. Son ilustrativos de los elemen­

tos del Grupo Ib el cobre, empleado solo o en combinación con 

un elemento del Grupo VIb, ta l como cromito de cobre. Como 

elementos del Grupo VIb, podemos mencionar e l cromo, e l mo- 

libdeno y e l wolframio y sus combinaciones y como elemento 

del Grupo Vllb, e l renio. Los elementos del Grupo V III  son 

platino, paladio, rodio, rutenio, níquel y cobalto. Estos 

elementos pueden encontrarse en forma metálica o como com­

puesto de los mismos. Como es sabido, todos los elementos 

también pueden estar soportados sobre bases tales como s í l i ­

ce, kieselguhr.-o alámina. Los catalizadores preferidos son 

los catalizadores con soporte que comprendan elementos del 

Grupo Vllb y .V II I  tales como renio, platino, paladio, rodio 

y rutenio, en los que e l metal se encuentra en una propor­

ción de 0,5 a 2,0 % en peso. Un catalizador especialmente 

preferido es e l paladio sobre un soporte de carbón.
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Para recuperar la  amina pueden emplearse procedi­

mientos de recuperación convencionales, por ejemplo destila-) 

ción del producto hidrogenado por fraccionamiento paso a p: 

so. Alternativamente, la  amina puede ser convertida primero] 

y recuperada como sal de amina, por reacción con un ácido 

inorgánico seguido de nuevo tratamiento de la  sal de amina 

con un á lc a li y después recuperación de la  amina primaria 

por destilación. Las aminas producidas de acuerdo con este 

proceso pueden ser empleadas como agentes de desmoldeo, es­

tabilizantes de las emulsiones frente a los ciclos de cong€ 

laoión y descongelación, agentes dispersantes de pigmentos, 

catalizadores de poliuretano y agentes contra la  formación 

de aglomerados y polvo. Su uso también está indicado como 

inhibidores de la  corrosión, agentes de control de las bao- 

terias daSinas, dispersantes de lodos y como detergentes y 

anticongelantes en las gasolinas.

Con objeto de ilustrar con más detalle la  natura­

leza de esta invención y la forma de ponerla en práctica, 

presentamos los siguientes ejemplos. En estos ejemplos se 

indica la  mejor forma de realización de nuestra invención.

EJEMPLO 1

En los siguientes experimentos, un reactor de hic 

genaoión con un diámetro interno de 1" (25 mm) se carga con 

61 g de un catalizador de níquel convencional comercial, fo i 

mando un lecho de 8" (20 cm) de profundidad. Se introduce un] 

material de alimentación C^j-C^, constituido por 14,5 % en 

peso de mono-nitroparafina, 82 % en peso de n-parafina, 1,5 

en peso da cotona y 2 % en peso de alcoholes, n itr ito s , ni­

tratos y parafinas difuncionales, saturado con amoniaco a



50-75 psig (3,5-5)2 kg/(m^*manomátricos), a una velocidad 

de 37 g/hora, para efectuar la reducción de la  nitroparafi- 

na contenida en e l material de alimentación a la correapon 

diente amina. Un e l lecho de catalizador se introduce hidró-- 

geno a una presión de 550-600 psig (38,5-42 kg/cm man omé­

tricos ) a una velocidad de 1-2 pies ctibicos standard por ho­

ra (0,028-0,056 rn^/h). Se realizaron cuatro experiencias em 

pisando unas temperaturas de entrada que osoilaron entre 

360° y 214°F (182° y 101°C), temperaturas máximas de 380 a 

223°F (193° a 106°C), temperaturas medias de 370° a 219°F 

(188° a 104°C) y unos valores de AT de 20 ( 11° )  y 9°F 

(5°C). la Tabla I  oontiene los resultados.

TABLA 1

Operación A B C D

Horas 25 25 25 25

Temperatura, °F (° 21

Entrada 360 (182) 310 (154) 264 (129) 214 ( 101)

Máxima 380 (193) 330 (165) 273 (134 ) 223 (106)

Media 370 (188) 320 (160) 269 (132) 219 (104)

AT 20 (11) 20 (11) 9 (5) 9 (5)

Velocidad espacial 
horaria 1,8 . 1,8 1,8 1,8

mg NHg/g 7,8 7,4 5,1 4,0

mg NH/g 1,1 0,5 <0,5 <0,5

Conversión 91 76 50 36

Selectividad 78 88 93 100

Como puede observarse en la  Tabla I, e l efluyente 

de la Operación A contenía 7,8 mg NHg/g y 1,1 mg NB/g, co­

rrespondiente a una conversión de 91 % de la  nitroparafina 

en amina, con una selectividad del 78 % a amina primaria.
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Disminuyendo la  temperatura media progresivamente en laa 

Operaciones B, C y D, se reduce progresivamente la  conver­

sión a 76, 50 y 36 %, mientras que aumenta la  selectividad 

a amina primaria hasta 88, 93 y 100 %. En cada operación, 

e l valor del AT indica que la  conversión es realizada en 

condiciones casi isotérmicas y ninguna de las operaciones 

consigue un grado de conversión del 80 % en peso como míni­

mo y una selectividad simultánea del 90 % en peso como mí­

nimo a amina primaria.

10 RTEMPLO 2
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Uñ reactor de hidrogenadón con un diámetro in­

terno de unas 2,5" (6,3 cm) se carga con 2088 g (1760 cc) 

del catalizador de níquel empleado en e l  Ejemplo 1, consti­

tuido por 50 % en peso de níquel y 2 % en peso de circonio 

sobre kieselguhr,para formar un lecho con una profundidad 

de 36" (91,4 cm). En e l reactor se introduce un material de 

alimentación constituido por 15,3 % en peso de n í-

troparafina, 81 % en peso de n-parafina, 1,5 % en peso de 

cotona y 2 % en peso de alcoholes, n itr ito s , n itratos y pa­

rafina difuncional, a una velocidad espacial horaria del 

liquido de 2,2, junto con hidrógeno a un caudal de 10 a 12 

pies^/hora (0,28 a 0,34 m^/h) y uma presión de hidrógeno de 

550 a 600 pslg (38,5 a 42 kg/cm  ̂ manométricos). El material 

de alimentación es introducido en e l reactor a una tempera­

tura de entrada de 220°F (104°C), la  temperatura máxima del 

lecho es de 390°F (199°C), siendo la  temperatura media de 

305°F (152°C) y un AT de 170°F (95°C). El efluyente del 

reactor contiene 10,3 mg NHg/g y 0,26 mg NH/g, indicando 

asi que al 93 % de la  nitroparafina se ha convertido en ami­

nas, con una selectividad a a lqu il( secundario)amina primaria
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1 del 95 %. Como puede verse,, e l  efecto beneficioso de un 

AT de 170°F (95°C) proporciona una gran selectividad y 

a lto  grado de conversión de la  mono-nitroparafina a l al­

quil ( se cundario)amina primaria.

8 EJEMPLO 3

Un reactor de hidrogenación con un diámetro Ínter

no de 2,5" ( 6,3 cm) aproximadamente, se carga con 755 g del

catalizador empleado en e l Ejemplo 2, para formar un lecho 

de 30" (76,2 cm) de profundidad. Se introduce un material

10 de alimentación constituido por 14,1 % en peso de 

nitroparafina, 82 % en peso de n-parafina, 1,5 % en peso de 

cetona y 2 % en peso de alcoholes, n itr itos , nitratos y pa­

rafina difuncional, a una velocidad espacial horaria del 

liquido de 3,1 y a unas temperaturas de entrada comprendí-

1S das entre 317° y 345°F (158° y 173,5°C) y a una temperatura

máxima de 362°F (183°C). La temperatura media durante la  

operación fuá de 355°F (179^0) y e l AT variaba entre 170 y 

45°F (9,5 y 25°C). El hidrógeno fuá introducido a un caudal 

de 10 a 12 pies^/hora ( 0,28 a 0,34 mP/h) y se mantuvo una
20 presión de hidrógeno de 550-600 psig (38,5-42 kg/crn̂  mano- 

mótricos). Despuás de 340 horas de funcionamiento, e l eflu- 

yente orgánico del reactor contenia 6,5 mg NHg/g y 0,8 mg 

NB/g, indicando asi que e l 77 % de la  nitroparafina se ha­

bía convertido en aminas, con una selectividad a alqu il(se-
28 cundario)amina primaria del 80 %. Comparando e l Ejemplo 3 

con e l Ejemplo 2, se observa e l beneficioso efecto de man­

tener un AT de 100°F (55°C) como mínimo y, dado e l caso, 

de 170°F (95°C).

EJEMPLO 4
30 Un reactor de hidrogenación con un diámetro Ínter-
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no de alrededor de 2,5" ( 6y3 cm) se carga con 676 g (1700cc) 

de un catalizador constituido por 1 % en peso de paladio 

sobre carbón, para formar un le dio de 18" (45,7 cm) de pro­

fundidad. Se introduce en e l reactor un material de alimen­

tación Ĉ 0-C ^ , constituido por alrededor de 14,2 % en pe­

so de nltroparafina en alrededor de 83 % en peso de n-para- 

flna, a una velocidad espacial horaria del liquido de 1, 5, 

junto con 9,1 pies^/hora (0,25 m^/h) de hidrógeno, a una 

presión de hidrógeno de 550-600 psig (38, 5-42 kg/cm  ̂ manomó- 

tr ic o s ). Un una serie de operaciones denominadas B a J, se 

varió la  temperatura de entrada, la  temperatura máxima, la  

temperatura media y e l AT. La Tabla I I  contiene los resul­

tados.

TABLA I I

18 Operación E F G H 1 J

Horas 1300 1225 1325 1200 1250 1275

Temperatura. °F (°C)

Entrada 470
(77)

200
(93)

185
(85)

200
(93)

240
(115)

240
(115)

20
Máxima 325

(163)
320

(160)
370
(188)

370
(188)

365
(185)

410
(210)

Media 257
(125)

260
(127)

277
(136)

285 
(141)

302
(150)

325^
(163)

AT 155
(86)

120
(67)

185
(103)

170
(95)

125
(70)

170
(95)

mg NHg/g 9,6 9,4 10,4 10,2 10,5 10,3

25 mg NB/g 0,20 0,24 0,28 0,28 0,33 0¿8

Conversión 91 89 100 96 100 100

Sele ctividad 98 98 97 97 97 95

En las operaciones E a J se observa la  ventaja de

operar con un AT grande, que proporciona una elevada conver

30 sión y un alto grado de selectividad a a lq u il( secundario)ami
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EJEMPLO 5

Un reactor de hidrogena ción con un diámetro Ínter 

no alrededor de 2,5" (6,3 cm) se carga con 680 g (1580 cc)

3 de un catalizador constituido por 1 % en peso de paladio en 

carbón, para formar un lecho con una profundidad de 19" 

(48,3 cm). Se introduce un material de alimentación consti­

tuido por 12,7 % en peso de nitroparafina C^p-C^, 83,8 % 

en peso de n-parafina C^p-C^ y cantidades menores de oeto-

10 ñas, alcoholes, n itr itos , nitratos y parafina difuncional, 

a una velocidad de 1770 g/h, correspondiente a una veloci­

dad espacial horaria del liquido de 1,3. La temperatura de 

entrada a l reactor es de 280°F (138°) y la temperatura máxi 

ma dentro del lecho se registró a 400^F (204°C). Se intro-
18 dujo nitrógeno a un caudal de 10-12 pies^/hora (0,28-0,34 

y a una presión de 550-600 psig (38,5-42 kg/cm  ̂ manométricos.

Después de 160 horas en funcionamiento, e l efluyente orgáni 

co del reactor contenía 8,9 mg NH^g y 0,77 mg NB/g, indican 

do con e llo  que e l 100 % de la  nitroparafina se había conver
30 tido en aminas, con una selectividad del 93 % a a lqu il( Becun

dario)amina primaria. La temperatura media de esta operación 

fué de 340°F (171°C) y e l A T  fué de 120°F (67°C).

EJEMPLO 6

El reactor de hidrogenación del Ejemplo anterior
25 se carga con 1022 g de un catalizador de 1 % de paladio en

carbón, para formar un lecho con una profundidad de 28"

(71,1 cm). El material de alimentación de nitroparafina 

^10*^14 5 se introduce en e l reactor a una tempe-

ratura de entrada de 235°F (113^0) y a una velocidad espacial
30 horaria del liquido de 1,4. La temperatura máxima dentro del
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lecho es 404°F (2C7°C), correspondiente a un AT de 169°F

(94°C) y una temperatura media alrededor de 320°F (160°C). 

El hidrógeno se introduce a un caudal de 13-12 pies*^/hora 

(0,28-0,34 m^/h) y a una presión de 550-600 psig (38,5-42

s kg/cm  ̂ manométricos). Después de 70 horas en funcionamien­

to, e l  efluyente orgánico del reactor contiene 10,4 mg 

NHg/g y menos de 0,4 mg NH/g indicando asi que el 100 % de 

la  nitroparafina se ha convertido en aminas, con una seleo- 

tividad a a lqu il( secundario)amina primaria superior a l 96 %.

10 En resumen, la Patente de Invención que se so lic i-

ta deberá recaer sobre las siguientes:
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1 REIVINDICACIONES
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1. Un procedimiento para la  hidrogenación cata­

l í t ic a  de una mono-nitroparafina secundaria, en e l que se 

hace pasar hidrógeno y nitroparaíina a través de un lecho 

de catalizador de hidrogenación, en.condiciones efectivas 

para convertir dicha nitroparaíina en una alquil(secunda­

r io  )amina primaria, caracterizado porque dicha nitroparafi- 

na se hace pasar a l través del citado lecho de catalizador 

a una temperatura media de conversión comprendida entre 

200° y 450°F (93° y 232°C) y por mantener una diferencia

de temperaturas AT de 100°F (55°C) como mínimo entre la 

temperatura máxima de conversión en e l citado lecho y la  

temperatura de entrada a dicho lecho.

2. Un procedimiento segdn la  Reivindicación 1, 

caracterizado porque dicha temperatura de entrada es de 

100° a 400°F (38° a 204°C) y dicha temperatura máxima de 

conversión es de 500°F (260°C).

3. Un procedimiento segdn la Reivindicación 1, 

caracterizado porque la citada temperatura de entrada es de 

150° a 250°F (66° a 121°C).

28

30

4. Un procedimiento segdn .las Reivindicaciones

1 a 3, caracterizado porque dicha nitroparafina se hace pa­

sar a través del citado lecho de catalizador a una veloci­

dad espacial horaria del liquido de 0,5 a 20.

5. Un procedimiento segdn la Reivindicación 4, 

caracterizado porque la  citada velocidad espacial horaria 

del liquido es de 1,0 a 4,0.

6. Un procedimiento segdn las Reivindicaciones 1 

a 5, caracterizado porque e l AT está comprendido entre 

100° y 400°F (55° y 222°C).

)
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7. Un procedimiento según la Reivindicación 6, 

caracterizado porque e l AT está comprendido entre .150° y 

300°F (83° y 1 3 7 ° c ) .
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8. Un procedimiento según las Reivindicaciones

1 a ?, caracterizado porque la  relación molar de hidrógeno 

a nitroparafina es de 2,4:1 a 7)0:1.

9. Un procedimiento según la Reivindicación 8, 

caracterizado porque la  relación molar de hidrógeno a n itro 

parafina es de 3:1 a 4:1*

10. Un procedimiento según las Reivindicaciones 1 

a 9) caracterizado porque dicha nitroparafina contiene de

6 a 25 átomos de carbono.

11. Un procedimiento según la Reivindicación 10, 

caracterizado porque dicha nitroparafina contiene de 10 a 

14 átomos de carbono.

12. Un procedimiento según la Reivindicación 1, 

caracterizado porque dicha nitroparafina comprende una mez 

da  de nitroparafinas C ^-C ^ .

13. Un procedimiento según las Reivindicaciones 

1 a 12, caracterizado porque dicha nitroparafina se hace 

pasar a través del citado lecho de catalizador en mez da  

con un hidrocarburo parafinico Cg-Cg  ̂ y porque dicha nitro­

parafina constituye de 5 a 25 % del peso de dicha mezcla.

14. Un procedimiento según las Reivindicaciones 1 

a 13) caracterizado porque la presión de hidrógeno es de 

200 a 1500 psig (14 a 105 kg/cm  ̂ manométricos).

15. Un procedimiento según las Reivindicaciones 1 

a 14, caracterizado porque dicho catalizador comprende un 

elemento de los Grupos Ib, VIb, Vllb u V III  del Sistema Pe 

riódico.
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16. Un procedimiento segdn las Reivindicaciones 

1 a 15, caracterizado porque dicho catalizador comprende 

cobre o cromito de cobre.

17* Un procedimiento segdn las Reivindicaciones 

1 a 15, caracterizado porque dicho catalizador comprende 

platino, paladio, rodio, rutenio, níquel, cobalto o un com 

puesto de los mismos, solos o sobre un soporte.

18. Un procedimiento segdn las Reivindicaciones 

1 a 15, caracterizado porque dicho catalizador es paladio 

sobre un soporte de carbón.

19. Se reivindica por último, como objeto sobre 

e l que ha de recaer la  patente de invención que se so lic i­

ta: "UN PROCEDIMIENTO PARA LA EIDROGENACION CATALITICA DE 

UNA MONO-NITROPARAFINA SECUNDARIA".

Todo conforme queda descrito y reivindicado en - 

la presente Memoria descriptiva, que consta de d iecisiete 

páginas mecanografiadas.

Madrid, 13 desmayo de 1.972
BERNARDO UNGRIA 
p.p.

i , , ? , .<
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