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La reformación de materias de alimentación

hidrocarbonadas, tales como una fracción de nafta derivada 

del petróleo, utilizando un catalizador constituido por 

5 un metal del grupo del platino y alúmina, es un procedi­

miento bien conocido en la técnica. En resumen, una mate­

ria de alimentación de nafta se mezcla oon hidrógeno y se 

pone en contacto oon el catalizador, usualmente en una zona 

de reacción de lecho fijo, en condiciones de reformación de 

10 temperatura y presión para oausar que al menos una porción 

da la materia de alimentación de nafta se mejore para dar 

productos de número de octano mejorado. Los procedimientos 

de reformación de la técnica anterior comprenden generalmen­

te uno de dos tipos de operación, es decir, un tipo no rege- 

15 nerativo o un tipo regenerativo. En la práctica de un tipo 

de operación no regenerativo, el catalizador se mantiene en 

uso continuado durante un periodo de tiempo prolongado, de 

aproximadamente 5 Meses a un año o más dependiendo del cata­

lizador y de la materia de alimentación. A continuación de es- 

20 te periodo de operaoión extenso, el reactor de reformación

se pone fuera de servicio y se regenera o se reemplaza el cata­

lizador. En una operaoión regenerativa, el catalizador se rege­

nera oon mayor freouenoia. Se disponen reactores múltiples en 

serle de tal manera que al menos un reactor se pueda poner fue- 

25 ra de servíoio mientras que el catalizador se regenera o se
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reemplaza con catalizador de nueva aportación, permanecien­

do en servicio uno o más reactores acompasantes, o incorporán­

dose al servicio, para reemplazar el reactor que ha quedado 

fuera de servicio. Posteriormente, este reactor se pone en 

5 servicio mientras que otro se deja fuera de servicio para 

la regeneración o sustitución del catalizador.

características indeseables. Por ejemplo, en la operación no 

regenerativa, usualmente se pone fuera de servicio la insta­

lo lación total para efectuar la regeneración o la sustitución 

del catalizador con pérdidas importantes de producción. La 

operación no regenerativa se caracteriza por una disminución 

continuada de la actividad del catalizador durante el perío­

do de tratamiento, lo cual requiere una operación de severi- 

15 dad creciente para mantener la calidad del producto, usualmen­

te a expensas de la cantidad del producto. En la operación 

regenerativa en nue se utilizan reactores múltiples de lecho 

fijo, con un sistema de "reactor oscilante", se encuentran pro 

blemas análogos aunque en menor grado. No obstante, los proce- 

20 dimientos de puesta en maroha y parada, asociados eon la inser­

ción y exclusión de un reactor en la corriente del procedimien, 

to se complican indeseablemente y requieren un sistema complejo 

de lineas y válvulas y otro equipo para realizar el cambio de 

reactor con una pérdida mínima de tiempo de tratamiento.

25 Debido a estos problemas, sería deseable dis-

Ambos tipos de operación incorporan ciertas
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poner de un procedimiento de reformación catalítica que pu­

diese operar continuamente, sin pérdida de actividad del ca­

talizador, y sin separación de un reactor del procedimiento.

De acuerdo con ello, la presente invención 

5 proporciona un método de operación de un procedimiento de re­

formación que emplea un catalizador metálioo del grupo del 

platino, que comprende:

(a) cargar una mezcla da reacción hidróge­

no-hidrocarburo en un reactor que contiene un lecho móvil

10 de partículas de catalizador}

(b) recuperar hidrocarburos de dicho reac­

tor, y recuperar por separado partículas de catalizador usa­

do mediante una pluralidad de conductos de transferencia de 

catalizador a un colector de catalizador}

15 (c) cargar continuamente gas de recircula­

ción a dicho colector para excluir el paso de hidrocarbu­

ros a través da dichos oonductos, haoiéndose pasar dioho gas 

da reoiroulación en direcolón asoendente a través de dichos 

conductos para ser recuperado en mezola con hidrocarburos}

20 ( d) incrementar periódicamente el oaudal

de gas de reoiroulación a dicho ooleotor para exoluir el pa­

so de catalizador a través de dichos oonductos, y retirar el 

catalizador usado de dioho colector} y

(e) añadir una cantidad sustancialmente equi- 

25 valente de catalizador de nueva aportaoión a dioho reactor pa-
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ra mantener en éste unas existencias sustancialmente constan­

tes de catalizador, permaneciendo dicho reactor en servicio 

en las condiciones de reformación.

En una realización, la presente invención 

5 proporciona adicionalmente un método para operar un procedi­

miento de reformación que emplea un catalizador metálico del 

grupo del platino que comprende:

(a) proporcionar un sistema de reaotor 

múltiple que comprende una serie de reactores puestos unos 

10 juntos a otros, cada uno de los ouales contiene un lecho mó­

vil de catalizador, y tal que cada reactor está provisto de 

un ooleotor de catalizador;

(h) cargar una mezcla hidrógeno-hidrocar­

buro al reactor inicial y tratar la mezcla en condiciones de 

15 reformación en contacto con dicho catalizador;
(o) recuperar una oorriente de hidrocarbu­

ro y hacer pasar la misma al reaotor inmediatamente siguiente 

de la serie, y retirar por separado catalizador de dicho reao 

tor inicial a su colector de oatalizador a través de una plu- 

20 calidad de oonduotos de transferencia de oatalizador y agadir 

una cantidad sustanoíalmente equivalente de catalizador de 

nueva aportación a dicho reactor inicial para mantener en és- 

teunaa existencias sustanoíalmente constantes de catalizador;

(d) cargar continuamente un gas de recircu- 

23 loción rioo en hidrógeno a dicho ooleotor para excluir el pa-
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so de hidrocarburos a través de dichos conductos, haciendo 

pasar dicho gas en dirección ascendente a través de dichos 

conductos al interior de dicho reactor para ser recuperado 

en mezcla con hidrocarburos;

5 (e) incrementar periódicamente el caudal

de dicho gas a dicho colector para excluir el paso de cata­

lizador a través de dichos conductos, y retirar el catali­

zador usado contenido en dicho colector para su transferen­

cia al reactor inmediatamente siguiente de la serie;

10 (f) retirar catalizador de dicho reactor

inmediatamente siguiente de la serie a través de una plura­

lidad de conductos de transferencia de catalizador a su co- 

leotor de catalizador sustancialmente como se ha descrito 

anteriormente en esta memoria, y aSadir catalizador a dicho 

15 reaotor inmediatamente siguiente desde el colector de cata­

lizador de dioho reaotor inioial para mantener en aquél unas 

exlstenoias sustanoialmente oonstantes de catalizador;

(g) retirar catalizador del reaotor final 

¿e la serie a través de una pluralidad de oonduotos de trans- 

20 ferenoia de oatalizador a su ooleotor de catalizador sustan­

oialmente oomo oe ha desorlto anteriormente en esta memoria, 

y añadir catalizador a dioho reaotor final procedente del oo­

leotor de catalizador del reactor que le precede para mante­

ner en aquél unas existencias sustancialmente oonstantes de 

25 oatalizador, permaneciendo en servioio todos los reactores en
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condiciones de reformación.

En todavía otra realización, se proporciona 

un sistema de reactor múltiple como se ha descrito arriba, 

excepto que el catalizador de nueva aportación entra en el 

$ último reactor de la serie, y el catalizador retirado del 

último reactor se envía al penúltimo reactor y así sucesi­

vamente, hasta el primer reactor de la serie.

Otros objetos y realizaciones de esta inven­

ción resultarán evidentes a lo largo de la memoria desorip- 

10 tiva detallada que sigue.

El catalizador utilizado comprende un metal 

del grupo del platino y halógeno combinado, sobre un sopor­

te. Preferiblemente, el catalizador comprenderá platino y 

un metal activador tal como .renio, germanio, estaño o plo- 

15 mo y oloro combinado, compuestos con una alúmina esférica 

preparada por el método de la gota en aceite, Son adecuados 

otros metales del grupo del platino con inclusión de pala- 

dio, rodio, rutonio, osmio e iridio, aunque se emplean menos 

corrientemente. Pueden utilizarse otros óxidos inorgánicos 

20 refractarios con inclusión de sílice, óxido de ziroonio, óxi­

do de boro y óxido de torio, asi como composiciones de los 

mismos tales oomo sílice-alúmina, alúmina-óxido de boro, y 

análogas, con resultados satisfactorios. Generalmente, el me­

tal del grupo del platino oonstituirá de aproximadamente 0,01 

25 a 3% en peso del catalizador, preferiblemente de aproximadamen
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te 0,1 a 0,8% en peso. Si bien el componente de halógeno 

puede ser cloro, bromo, flúor y/o yodo, se prefiere el clo­

ro para impartir el carácter de actuación como ácido al ca­

talizador. El componente de halógeno, que constituye adecua- 

5 demente desde aproximadamente 0,5 a 1,5% en peso del cata­

lizador expresado como halógeno elemental, está presente en 

una forma combinada con uno o más de los restantes componen 

tes del catalizador. Los expertos en la técnica están fami­

liarizados oon la preparación del catalizador de reformación 

10 que se considera en esta memoria y, como la novedad de la 

presente invención no reside en el catalizador per se. no 

está justificada una descripción más detallada. Las condi­

ciones de reformación oatalltica incluyen una temperatura de 

aproximadamente 371c a 593^0, una presión de aproximadamen- 

1$ te 4)4 a atm absolutas, una velocidad espacial horaria 

del liquido de aproximadamente 0,2 a 10, y una proporción 

molar de hidrógeno a hidrocarburos de aproximadamente 1:1 a 

10;1. El mátodo de esta invenoión se adapta particularmente 

a la reformación a baja presión, a una presión de aproxima- 

20 damente 4)4 & 14)6 atm. Como la reacción de reformación es 

endotérmica. por naturaleza, en el caso de que se utilice un 

sistema da reactor múltiple, el efluente de un reactor dado 

se recalienta generalmente a la temperatura de reacción antes 

de su introducción en el reactor inmediatamente siguiente^

25 Como se utiliza en esta memoria, el tér
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mino "actividad" hace relación a la capacidad del sistema 

de catalizador para convertir alimentación de nafta de ha- 

jo número de octano en un producto de número de octano re­

lativamente alto. La presente invención hace posible la re- 

5 formación de una alimentación en contacto con un sistema 

de catalizador caracterizado por una actividad sustanoial- 

mente oonstante. Asi, el método de esta invenoión provee 

medios para la sustituoión constante de catalizador usado 

por catalizador de nueva aportación o regenerado, con 

10  ̂ cual la actividad del catalizador contenido en el sis­

tema permanece sustancialmente constante.

En el dibujo, la alimentación entra 

en el reactor 5 de un sistema de reaotor múltiple, y el 

producto se recupera del reactor 16. En esta ilustración,

15 el catalizador de nueva aportación o regenerado se añade al 

reaotor 16 y pasa a través de dicho sistema de reactor múl­

tiple oonforme a un flujo en serie de orden inverso, recu­

perándose el catalizador usado del reaotor 5* Todos los 

reactores, oon inclusión del reaotor intermedio 11, perma- 

20 neoen en servicio. Los reactores, puestos unos al lado de 

otros, contienen todos y cada uno un lecho móvil de fase 

densa anular constituido por partículas del catalizador, y 

un ooleotor del catalizador. Las existencias de catalizador 

y el caudal de alimentación dan como resultado una velooi- 

25 dad espada! horaria del liquido de aproximadamente 2,0.
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Una operación de reformación ilustrativa 

comprende cargar una fracción de gasolina de destilación 

directa, que hierve dentro del margen de 93" a 204"C, al 

procedimiento por la tubería 1, yendo a parar al calenta- 

5 dor 2 en mezcla oon una corriente de gas de recirculación 

rico en hidrógeno recirculada por la tubería 3 a aproxima­

damente 14̂ 6 atm desde un separador de producto no repre­

sentado. En el procedimiento de esta invención, en el que 

se regenera frecuentemente el catalizador, se requiere so- 

10 lamente una proporción Hg:hidrocarburo relativamente baja. 

Preferiblemente, la proporción molar Hg:hidrocarburo es de 

aproximadamente 1:1 a aproximadamente 5:1* En la presente 

ilustración, el oatalizador se regenera en intervalos de 

aproximadamente 15 días, y la proporción Hg:hidrocarburo es 

15 de aproximadamente 3:1. La corriente reunida y calentada se 

haoe pasar desde el oalentador 2 al reactor inicial 5 por la 

tubería 4.

Le. corriente de sustancias reaccionantes se 

oalienta a una temperatura oomprendida entre aproximadamente 
20 454a y 538BC en el oalentador 2 y se carga al reactor 5 & una

presión de aproximadamente 13,9 atm. El reactor de reformación
5 se muestra con el oatalizador contenido en un lecho anular

6 formado por tamices oilíndrioos separados 7* Las sustancias 

reaccionantes pasan a través del lecho de oatalizador oon arre

25 glo a un flujo radial de fuera a dentro, continuando la corrien
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te de sustancias reaccionantes su camino en dirección des 

oendente a través del espacio cilindrico 8 hasta el calen­

tador 10 por la tubería 9, Como la reacción es endotérmica, 

el efluente del reactor 5 se recalienta en el oalentador 10 

5 y entra después en el reactor 11 por la tubería 12. Las sus 

tanoias reaccionantes pasan segdn un flujo radial de fuera 

a dentro a través del lecho anular del catalizador 13 has­

ta la tubería 14) y pasan seguidamente por el calentador 15 

hasta llegar al reactor final 16 por la tubería 19. Las sus- 

10 tanoias reaccionantes se ponen en contacto oon el lecho anu­

lar de catalizador 17 sustanoialmente como se ha descrito con 

respecto al reaotor 5* El produoto reformado se recupera por 

la tubería 18 y se hace pasar a medios de separaoión de pro­

duoto oonvenoionales para la recuperación de un producto de 

15 alto número de ootano y una corriente de gas rioo en hidró­

geno. La oorriente de gas rioo en hidrógeno se reciroula a 
la tubería 3 a aproximadamente 14)6 atm y se utiliza como se 

desoribe más adelante en esta memoria.

El catalizador de nueva aportación o re- 

20 generado se oarga al reactor 16 por la tubería 52 y se distri­

buye en el lecho móvil anular 17 por los oonductos de transfe­

rencia de catalizador 53 y 54) que representan una pluralidad 

de oonduotos de transferencia de catalizador. El catalizador 

desciende luego en forma de un leoho móvil anular de fase den- 

25 sa. El catalizador de reformaoión cargado al reactor 16 estd
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constituido por partículas esféricas de 1,6 mm de diámetro 

que contienen 0,375% en peso de platino, 0,2% en peso de re- 

nio, y 0,$% en peso de cloro combinado, siendo el resto alúmi­

na. El catalizador se retira del reactor 16 por los conductos 

5 20 y 21, que representan una pluralidad de conduotos de trans

ferenoia de catalizador, y se descarga al colector de catali­

zador 22. El hidrogeno de recirculación procedente de la tu­

bería 3 se carga continuamente por la tubería 23 y la válvula 

de oontrol 24 al ooleotor de catalizador 22 a una presión re- 

10 duoida, pasando dicho gas de reoirculación en direooidn as­

cendente a través de los conduotos de transferencia de cataliza­

dor 20 y 21 para aotuar oomo una purga y exoluir el paso de 

la corriente de sustanoias reaccionantes a través de aquéllos.

El gas de reciroulaoión se retira luego del reactor en mezcla 

15 oon la oorriente de sustanoias reaccionantes por la tubería 

18.

A intervalos relativamente frecuentes, apro­

ximadamente cada 30 minutos, se retira catalizador del ooleotor 

de oatallzador 22 mientras que se añade al reaotor 16 una can 

20 tidad equivalente de catalizador de nueva aportación y/o rege­

nerado. De modo prácticamente simultáneo a ello, se retira ca­

talizador de los ooleotores de catalizador 32 y 36 asooiados con 

los reaotores 11 y 5 respectivamente, y se añade una oantidad 
equivalente de oatallzador a diohos reactores desde el colec- 

25 tor de catalizador del reaotor inmediatamente siguiente en la

3.12.72
FO

12



serie para mantener unas existencias sustanoialmente cons­
tantes en dicho sistema de reactor múltiple, permaneciendo 

en servicio todos los reactores en condiciones de reforma­
ción.

5 Más específicamente, el caudal de gas hidró­

geno de reoiroulación a través de la tubería 23 y la válvula 
de control 24 se incrementa periódicamente para exoluir el 

paso de oatalizador a través de los oonduotos de oatalizador 
20 y 21. De un modo sustanoialmente simultáneo a ello, se 

10 abren las válvulas de control 25 y 26 y se descarga catali­
zador del ooleotor 22 por la tubería 27, siendo transporta­

do al extremo superior del reactor 11 a través de la tubería 
28 por un flujo de gas hidrógeno de reoiroulaoión prooedente ' 
de la tubería 3. LaB válvulas de control 24, 25, y 26 son 

15 aooionadas por un control de nivel, no representado, situado 
en el extremo superior del lecho anular 13 del reactor 11;
Das válvulas de control 2$, 30, y 31 asooiadas con el ooleo­
tor de oatalizador 32 y el reactor 11 son aooionadas por un 
control de nivel, no representado, situado en el extremo su- 

20 perior del leoho anular 6 del reaotor 5) sustanoialmente como 
se ha descrito con respecto a las válvulas de oontrol 23, 24, 

y 2$ y al reaotor 11. Da tubería 50 suministra hidrógeno de 
reoiroulaoión prooedente de la tubería 3 al ooleotor de oata­
lizador 32.

25 Las válvulas de control 33, 34, y 35 se aooio-
*
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nan periódicamente para transferir catalizador usado desde 
el colector de catalizador 36, por las tuberías 47 y 43, a 
la tolva de evacuación 49. El flujo de hidrógeno de recir- 

oulación por la tubería 51 y a través de la válvula de con- 
5 trol 33 se incrementa periódicamente para excluir el paso 

de partículas de catalizador a través de las tuberías de 
los conductos de catalizador 45 y 46 mientras que se abren 
las válvulas de control 47 y 43 y se descargan partloulas 
de catalizador desde el colector de catalizador por la tu- 

10 hería 47. El catalizador se transfiere $or las tuberías 47 y 
48 a una tolva de evaouaoión 49. De la tolva de evaouaoión 
se reoupera el gas de empuje por la tubería 55, y el catali­
zador usado se retira por la tubería 56 y la válvula 57 a 
la tolva de oierre 58. El catalizador se recupera luego pa- 

15 ra su regeneración por la tubería 59 y la- válvula 60. Sus- 
tanoialmente, de modo simultáneo con la retirada de catali­
zador del reaotor 5, se transfiere catalizador del colector 
32 por las tuberías 41 y 42 al extremo superior del leoho 
anular 6 del reaotor 5 por la vía de los oonduotos de trans- 

20 ferenoia de oatallzador 43 y 44? que representan también una 
pluralidad de oonduotos de transferencia. Sustancialmente al 
mismo tiempo, se transfiere catalizador del ooleotor 22 por 
las tuberías 27 y 28 al extremo superior del leoho anular 13 

por la vía de las túberlas 37 y 38. El oatalizador de nueva 
25 aportaoión y/o regenerado se carga al extremo superior del reao
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tor 16 por la tubería $2 y se distribuye en el lecho anu­

lar 17 por la vía de los conduotos 53 y 54 con el fin de 

mantener unas existencias sustancialmente constantes de ca­

talizador en dicho sistema de reactor múltiple, permanecían 

5 do todos los reactores en servicio en condiciones de reacción.

La práctica de la presente invención 

provee medios para una adición sustanoialmente continua de ca , 

talizador de nueva aportaoión y una retirada sustancialmente 

continua de catalizador usado, desplazándose el catalizador 

10 a través del sistema de reactor múltiple con un nivel de 

actividad predeterminado en forma de un lecho móvil en fa­

se densa que debe retirarse para su regeneración después de 

una exposición relativamente breve a las condiciones de re­

formación. Si bien se considera que se utilizarán medios de 

15 regeneración que estén a la vista, el catalizador usado se 

puede regenerar en medios que no estén a la vista,si asi se 

desea. La práotioa de esta invenoión permite el empleo de 

presiones de operaoión más bajas, oon un incremento oonsiguien 

te en la produooión de hidrógeno. Asimismo, se proporciona un 

20 suministro oontinuo de hidrógeno para las operaciones de re­

finería que consumen hidrógeno, tales como el hldrocraqueo.

El método de esta invención enouentra 

aplicación particular oon respecto a la reformación a baja 

presión. Si bien las presiones parciales de hidrógeno bajas 

25 favoreoen las principales reaooiones mejoradoras del número
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de octano, p.ej., la deshidrogenación de parafinas y naf- 

tenos, una objeción principal a la reformación a baja pre­

sión es la formación excesiva de carbono resultante de las 

reacciones de condensación y polimerización, favorecidas 

5 también por las bajas presiones parciales de hidrógeno.

No obstante, la regeneración relativamente frecuente sal­

va sustancialmente esta objeción, y la inestabilidad del 

catalizador resultante de la formación de carbono no cons­

tituye ya un factor limitante para una operación de refor- 

10 mación satisfactoria a baja presión.



, r\í. i. - i
¿ . -J

Esta solicitud que corresponde a la presentada en 

Estados Unidos de América, el 14 de Diciembre de 1971, ba­

jo el nS 207.910, se acoge a los beneficios del Articulo 51 

del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial 

5

REIVINDICACIONES
Los puntos de invención propia y nueva, que se 

presentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente 
de Invención en España, por VEINTE años, son los siguientes: 

10 1.- Un método de realizar un procedimiento de refor
mación que emplea un catalizador metálico del grupo del pla­
tino, que comprende: (a) cargar una mezcla de reacción hi­
drógeno-hidrocarburo en un reactor que contiene un lecho 
móvil de partículas de catalizador; (b) recuperar hidrocar- 

15 buros de dicho reactor, y recuperar por separado partículas 
da catalizador usado mediante una pluralidad de conductos de 
tranaferencia da catalizador a un colector de catalizador; 
(c) cargar continuamente gas de recirculación a dicho co­
lector para excluir el paso de hidrocarburos a través dB di- 

20 ohoa oonduotoa, haciéndose pasar dicho gas de recirculaeión 
en dirección ascendente a través de dichos conductos para 
ser recuperado en mezcla con hidrocarburos; (d) incrementar 
periódicamente el caudal de gas de recirculación a dicho co­
lector para excluir el paso de catalizador a través de di- 

25 choa oonductos, y retirar el catalizador usado de dicho co-
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lector; y (e) añadir una cantidad sustancialmente equivalen 
te de catalizador de nueva aportación a dicho reactor para 
mantener en éste unas existencias sustancialmente constan­
tes de catalizador, permaneciendo dicho reactor en servicio 
en condiciones de reformación.

2,- Un método de realizar un procedimiento de re­
formación que emplea un catalizador metálico del grupo del 
platino, que comprendes (a) proporcionar un sistema de reac 
tor múltiple que comprende una serie de reactores puestos 
unos junto a otros, cada uno de los cuales contiene un le­
cho móvil de catalizador, y tal que cada reactor está provis 
to de un colector de catalizador; (b) cargar una mezcla hi­
drógeno-hidrocarburo al reactor inicial y tratar la mezcla 
en condiciones de reformación en contacto con dicho catali­
zador; (c) recuperar una corriente de hidrocarburo y hacer 
pasar la misma al reactor inmediatamente siguiente de la 
serie, y retirar por separado catalizador de dicho reactor 
inicial a su colector de catalizador a través de una plura­
lidad de conductos de transferencia de catalizador y añadir 
una cantidad sustancialmente equivalente de catalizador de 
nueva aportación a dicho reactor inicial para mantener en 
éste unas existencias sustancialmente constantes de catali­
zador; (d) cargar continuamente un gas de recirculación ri­
co en hidrógeno a dicho colector para excluir el paso de 
hidrocarburos a través de dichos conductos, haciendo pasar



dicho gas en dirección ascendente a través de dichos con­
ductos al interior de dicho reactor para ser recuperado 
en mezcla con hidrocarburos; (e) incrementar periódicamen 
te el caudal de dicho gas a dicho colector para excluir 

5 el paso de catalizador a través de dichos conductos, y 
retirar el catalizador usado contenido en dicho colector 
para su transferencia al reactor inmediatamente siguien­
te de la serie; (f) retirar catalizador de dicho reactor 
inmediatamente siguiente dé la serié a través de una piu­

lo ralidad de conductos de transferencia de catalizador a
su colector de catalizador sustancialmente como se ha des 
crito anteriormente, y añadir catalizador a dicho reactor 
inmediatamente siguiente desde el colector de cataliza­
dor de dicho reactor inicial para mantener en aquel.unas 

13 existencias sustancialmente constantes de catalizador;
(g) retirar catalizador del reactor final de la serie a 
través de una pluralidad de conductos de transferencia de 
catalizador a su colector de catalizador sustaheialmente 
como se ha descrito anteriormente, y añadir catalizadór 

20 a dicho reactor final procedente del colector de catali­
zador del reactor que le'precede para mantener en aquél 
unas existencias sustancialmente constantes de cataliza­
dor, permaneciendo en servicio todos'los reactores en con 
diciones de reformación.

2S 3.- Un método de realizar un procedimiento de
reformación que emplea un catalizador metálico del



grupo del platino, que comprende: (a) proporcionar un sis­

tema de reactor múltiple que comprende una serie de reac­

tores puestos unos juntos a otros, cada uno de los cuales 

contiene un lecho móvil de catalizador, y tal que cada 

5 reactor está provisto de un colector de catalizador; (b) 

cargar una mezcla hidrógeno-hidrocarburo al reactor ini­

cial y tratar la mezcla en condiciones de reformación en 

contacto con dicho catalizador; (o) recuperar una corrien 

te de hidrocarburo y hacer pasar la misma al reactor inme- 

10 diatamente siguiente de la serie, y retirar por separado 

catalizador de dicho reactor inicial a su colector de ca­

talizador a través de una pluralidad de conductos de trans 

ferencia de catalizador, y añadir una cantidad sustancial­

mente equivalente de catalizador a dicho reactor inicial 

1$ procedente del reactor inmediatamente sigílente de la serie 

como se describe más adelante, para mantener unas exis 

tencias sustancialmente constantes de catalizador en dicho 

reactor inicial; (d) cargar un gas de recirculación rico 

en hidrógeno a dicho colector para excluir el paso de hidro 

20 carburos a través de ¿Mohos conductos, haciendo pasar di­

cho gas en dirección ascendente a través de dichos conduc­

tos para ser recuperado en mezcla con hidrocarburos; (e) 

incrementar periódicamente el caudal de dicho gas a dicho 

colector para excluir el paso de catalizador a través de di- 

25 chos conductos, y retirar el catalizador usado de dicho co-
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lector para su regeneración; (f) añadir catalizador de 

nueva aportación al reactor final, descargar una canti­

dad sustancialmente equivalente de catalizador de aquél 

a su colector de catalizador a través de una pluralidad 

5 de conductos de transferencia de catalizador, retirar ca­

talizador de dicho colector de catalizador sustancialmen­

te como se ha descrito anteriormente, y transferir dicho 

catalizador al reactor que le precede inmediatamente en 

la serie para mantener en aquél unas existencias sustancial 

10 mente constantes de catalizador; (g) descargar una canti­

dad sustancialmente equivalente de catalizador del segun­

do reactor de la serie a su colector de catalizador a tra­

vés de una pluralidad de conductos de transferencia de ca­

talizador, retirar dicho catalizador de dicho colector de 

15 catalizador sustancialmente como se ha descrito anterior­

mente, y transferir dicho catalizador a dicho reactor ini­

cial para mantener en aquél unas existencias sustancialmen­

te constantes de catalizador, permaneciendo todos los reac­

tores en servicio en condiciones de reformación.

20 4.- El método de cualquiera de las rei­

vindicaciones 1 a 3, en el que el lecho móvil de partícu­

las de catalizador es un lecho móvil anular con un flujo 

sustancialmente lateral de la corriente de sustancias 

reaccionantes a través del mismo.

25 5"* El método de cualquiera de las rei-
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10

15

20

vindicaciones 1 a 4, en el que el metal del grupo del pla­

tino es platino.

6. - El método de cualquiera de las reivindica­

ciones 1 a 5, en el que el catalizador contiene un metal 

activador seleccionado del grupo constituido por renio, 

germanio, plomo y estaño.

7. - El método de cualquiera de las reivindi­

caciones 1 a 6, en el que las condiciones de reformación 

incluyen una temperatura de 399° a 5939C, una presión de 

aproximadamente 2,4 a 14,6 atm, una velocidad espacial 

horaria del liquido de aproximadamente 0,2 a 10, y una 

proporción molar de hidrógeno a hidrocarburo de aproxima­

damente lsl a 10si.

8;- Un método de realizar un procedimiento de 

reformación.

Tal y como ss ha descrito en la Memoria que an 

tecede, representado en los dibujos que se acompañany pa­

ra loa fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de veintidós hojas escri­

tas a máquina por una sola cara.

Madfid,

P.A.
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