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r.1 presente invento se re fiere  á mejoras en la  hidrogenad<5n 
destrhtiva de materiales carbonosos.

Unos do los objetos clel presente Invento, es mejorar e l rendí, 

miento on aceites ligeros obtenidos en éstos procesos y el reducir 

lis  pérdidas debidas & la  formacién de hidrocarburos gaseosos.

i s  bien sabido que en 1a produccién de aceites ligeros y en 

particular de bencinas por la  hidrogonacién destructiva de materia­

le s  carbonosos sé lid o s , como son la s d istin tas clases de carbén in­

cluido e l bituminoso y e l lig n ito , puestos en la forma de una. pasta

6 aaíJl,ensi,5n e“  aceites , adecúanos 6 en forma de aceites pesados de 
hidrocarburo, es conveniente trabajar en diversas fases.

nn éstos procesos la  primera fase llicuefaccién ) se ha e je ­

cutado hasta o l presente en condiciones con la s que se obteiiían can­

tidades considerables de aceites medios y bencinas, pero nosotros 

hemos descubierto que ésto supone un inconveniente & causa de que 

simultáneamente se produce una formscién considerable de gas.

hemos descubierto que se obtienen muy elevados rendimientos 

en aceites ligeros y en particular en bacinas, con un m-frrto ae 

perdidas debidas á la  formaciéc de gas, sometiendo los materiales 

carbonosos sélidos en particular los carbones en forma de una paspa



6 suspensión en un aceite dispersóla á la  hiurogenacion destructiva  

en la fase líquida (.fase de licuefacción) efectuando la  alimentación 

en ta l proporción, habida cuenta de las condiciones de temperatura y 

presión, que se forme una gran proporción de aceites pesados v o lá tile s , 

separando la s fracciones ricas en estos aceites pesados por lo menos 

en parte de por lo menos piarte de lo s  otros productos de la  reacción, 

sometiendo dichos aceites pesados v o lá tile s  por lo  menos en parte á 

la  hidrogenas ion destructiva en condiciones tales que como productos 

de transformación se produzcan principalmente aceites medios y ligeros  

^fase de la  conversión de los aceites presamos), separando estos aceites 

medios y ligeros a l monos en parte de a l menos parte de los otros pro­

ductos de la  reacción do ósta fase y tratando los indicados aceites 

medios y /o  ligeros por lo  menos en parte en condiciones tales que se 

produzcan principalmente bencinas (.fase de la conversión de aceites  

medios;.

±*1 procedimiento se adapta muy particularmente para la  conver­

sión de carbón bituminoso en aceites hidrocarburos ligeros ó en ben­

cinas, piero tambión se obtienen ventajas cuando como materiales in i­

cia les se eruplean lig n ito , turba, turbanita ó madera ó en algunos ca­

sos cualesquiera ciases de antracita. Las arenes oleaginosas ó piza­

rras, s i  es necesario convenientemente trituradas, pueden tambión tra­

tarse como materiales in ic ia le s , particularmente s i su contenido en 

substancia mineral no es elevado.

•bn lugar de materiales in ic ia le s  carbonosos sólidos se pueden 

tambión tratar en la  así llamada indicada fase de licuefacción como 

materiales in ic ia le s  lo s  carbonosos semisólidos ó aceites pesados 

no v o lá tile s  y en óstos casos puede de ordinario prescindirse de 

todo aceite dispersor.

Así el método de trabajar hasta ahora descrito puede ser ven­

tajoso para la  hidrogenación de alquitranes muy pesados, pez ó acei-r 

tes minerales muy jasados, como materiales de partida.
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Hemos descubierto que en lo s procesos m ultifásicos para la  

conversión de carbón en aceites de bajo punto de ebullición con e l  

fin  de obtener una reducción de la s  pérdidas, debidas á la  formación' 

de productos gaseosos en un alto  grado, la s condiciones, en particu­

lar la s  re lativas á la  alimentación de la caldera de reacción en la  

fase de licuefacción , se deben regular de manera que se produzca esen­

cialmente la  proporción máxima de aceites v o lá tile s  pesados y que se 

logre una producción mínima de substancias orgánicas insolubles vol­

viendo en c ic lo  éstas substancias á la  lase de licuefacción .

cuando en la presente memoria se habla de substancias orgá­

nicas insolubles, se entienden la s que son insolubles en la  bencina.

Por lo demás también de ordinario existe ceniza en lo s  produc­

tos de la fase de licuefacción  cuando se someten á hidrogenación des­

tructiva materiales carbonosos sólid os.

Debido ai tiempo de reacción verdaderamente breve, la  canti­

dad de substancias orgánicas insolubies en los productos de reacción 

de la  fase de licuefacción , es considerable. bl aumento en el rendi­

miento de substancias orgánicas insolubles aumentando el rendimiento 

de aceite pesado y la  reducción en el rendimiento gaseoso aumentando 

el rendimiento en aceites pesados se ilustran en la figura 3 *

La ordenada indica e l tiempo de reacción siendo arbitrarias  

las unidades y las abolsas representan rendimientos en aceite pesa­

do, en g.as y en substancias orgánicas insolubles., ern resanes como un 

porcentaje de carbón exento de ceniza y Humedad. La curva a.B indica

los rendimientos en acuite x<osado, Id curva UL lo s rendimientos en gas 

y la  curva Lh lo s rendimientos en substancias orgánicas insolubles.

L»s posible obtener una conversión casi completa del material 

in ic ia l carbonoso sólido en aceite sometiendo la substancia orgánica

insoluble, separada de la mayor ¿jarte de la ceniza, á una u lterior h i­

drogenación, ó volviéndola a l c ie lo  de la  fase de licuefacción del
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procoso acabado do describir 6 tratarla  en ana caldera separa cié 

reacción en condiciones sim ilares á las de la* primera lase de licu e­

facción d«.;l proceso.

aunque es sabido que el materj.ul sólido carbonoso no 

transformado ó parcialmente transformado, ó j.a substancia orgánica 

insoladle, es suceptible de una u lterior hiürcgenación y puede así 

convertirse en aceito , este proceso en el cjuo se obtiene una cantidad 

verdaderamente) grande de substancia orgánica insoluble en los pro­

ductos que abandona la caldera de reacción se nabri;. mirado ¡..asta e l  

presente á primera b ista  como antiecónomico ya que la  mayor piarte de 

esta substancia orgánica insoluble se debe esier&r que acompañará 

á la  ceniza, cuando ésta ultima se separe de lo s  productos siguien­

do los métodos hasta ahora usados para la separación de la  ceniza.

■£*sta se separaba hasta e l presen.re centrifugando lo s productos 

líquidos brutos de la reacción (ó una porción de lo s mismos) en un 

proceso c íc lic o , en que parto de los dichos i reductos líquidos bru­

tos se volvía en cic lo  á la caldera de reacción y el lodo resultante  

ae substancia sólida y aceite arrastrado requería un tratamiento es­

pecial para recuperar e l aceite . Sitiando se trabaja de ésta manera, la  

mayor parte ó toda la  substancia orgánica sólida queda contenida en 

el lodo y no puede recuperarse en forma práctica, y á no ser tratan­

do dicho lodo de manera que se carbonice ó gasifique la  substancia 

orgánica sólida y así se obtenga una pequeña proporción de productos 

aprovechables, la  indicada substancia orgánica sblida en e l lodo 

debía considerarse hasta ahora como perdida.

£»in embargo nosotros hemos descubierto que s i la fase de l i ­

cuefacción en la  hidrogenación destructiva de materiales carbonosos 

sólidos se conduce de manera que lo s  productos líquidos brutos de 

la  reacción contengan una gran cantidad de substancia orgánica inso- 

lu blo , es posible de modo sencillo  y eficaz el separar la ceniza de 

la  mayor parte de la substancia inórganica insoluble centrifugando

imperfectamente lo s productos líquidos de suerte que no se obtenga
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una separación clara de líquidos y só lid os. Esto se logra aumentando 

la  proporción de la  alimentación á la centrífuga T'or encima de lo 

que proporcionaría la separación óptima y /o  manteniendo la  temr* 

peratura en la centrífuga por "bajo do aquella con la  que se pro­

duciría la  indicada separación óptima,y/o teniendo menos aceite  

medio ó otro líquido diluyante en e l material que se vá á centrifugar 

del que se necesitaría para lograr la  separación óptima.

l)e ésta manera cuando se centrifuga de modo que se separe sólo 

una parte de la  to ta l de só lid os, se secara un lodo que contiene la  

mayor parte de la  cúnica con sólo una pequera proporción cíe substancia 

orgánica insclubic comparada con la  cantidad existente en lo s  produc­

tos brutos líquidos de la  reacción. Di lodo filtrado que abandona la  

centrífuga contiene así la mayor parte de la substancia orgánica inso­

luble y puede someterse á la u lterior Lidrogenación se^ún se Da descri­

to . En un proceso c íc lic o  e l contenido de cónica del líquieC de la  

reacción puede dejarse que se acumule en cierto grano en el aceite  

circulante que ha pasado a travós del sistema do licuefacción, des­

pués de lo cual se lo  mantiene constante centrifugando una parte ó 

todos los productos líquidos brutos de la  reacción y separando e l  

lodo según se La descrito .

En la  licuefacción de material carbonoso sólido, por ejemplo de 

carbón y en particular do carbón bituminoso, es i articularmente ven­

tajoso e l ..acor pasar un lodo filtra d o  á la  fase de licuefacción con­

teniendo por lo menos 2 .5 /  de substancia orgánica insoluble calcu­

lada sobro e l to ta l introducido en la  caldera de reacción.

En la práctica la  fase de licuefacción del proceso se ejecuta­

rá ordinariamente según la s siguientes línea airoximaaas:

Un material sólido, carbonoso, por ejemplo carbón, se convierte 

en una pasta con una cantidad conveniente, por ejemplo entre 5e y 

15^ / de su propio peso de aceite xa stific a n te , y se somete á la h iaro- 

genación destructiva, preferentemente agregarme una cantidad conve­

niente de catalraador.
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Jtin la ejecución clel procedimiento no eb esencial oí eliminar 

loa elementos do bajo punto de ebullición  del aceite empleado para

h acer la  pe.ate. som etida á xa prim era fa se  d e l i roeed im ien to , le s

l^U cuales so evaporizarán en la s condiciones do la  

rio  ofrece ventajas, ol que e l aceite empleado

reacción, n i contra­

erá producir la  pas-*

ta , además de aceite pesado, contenga una cantidad conveniente (por 

ej osmio 10 á 60/») de aceite medio, ya que con e llo  la  pasta se Lace 

Días móvil y para un espacio dado de reacción puede lograrse en aumento 

156 de la  cantidad pasada del material molido carbonoso. La adición de

aceite medio á la  ¿•asta em la  turma dicha se na ^escrito y  reivindica­

do en nuestra anterior patente inglesa i  libero ppp.iob.

Los compuosioscio metales ele los grupo o quinto ó sexto clel s is te ­

ma iieriódieo, compuestos de estado ó de metales del grupo del L ie- 

160 rro constituyen muy buenos catalizadores para la  fase de licuefacción  

si se quiere en unión con substancie,s convenientes activadores, be 

han obtenido por ejemplo buenos resultados con oxalato de estaño 6 

ácido molíbdico, s i  se quiere junto con un compuesto de un m etal.del 

segundo grupo del sistema periódico, por ejemplo óxido de cinc ó 

166 magnesia, ó sulfuro de molibdeno ó violfram, óxido de hierro ó L Í- 

cud oxido ó sulfuro de hierro. Las cantidades de catalizada agregado 

no deben ordinariamente exceder de 6 P del material sometido á tra­

tamiento y es preferible sean in feriores á 1 °/om Frecuentemente son 

eficaces cantidades muy pequeñas de catalizador, por ejemplo cantida- 

170 des entre 0 ,1  ó 0 ,001  y» ó aún in feriores.

La ptt’^i.ón  empleada en la  fase de licuefacción es usualmente 

superior ó 60 atmósferas, por ejemplo de "¿Uj á ~j>ÜÜ atmósferas y la  

temperatura cuando por ejemplo se txiata carbón se encuentra de or­

dinario entre los 6802 y 4702 0 . y preferentemente no es superior á 

176 466s t¡. Los métodos ae trabajar lo s productos de reacción se han des­

crito  por ejemplo un las patentes británicas número y

33&- 610. l i  material que abandona la crinera de reacción se lleva  

de ordinario a un depósito colector calien te , del que se expulsan 

lo s productos gaseosos y de vapor. Los productos normalmente
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líquidos que contienen canmidades t.p viciables de bencina i eru que 

son pocas comparadas con las cántica des de bencina existentes  

en los nroductos de la  fase de licuefacción según hasta ahora prac­

2 o

ticada, pjueclen recuperarse mediante refrigeración y recogerse en un 

deposito fr ío  mientras que los gases después de ajustar convenientemen­

te su composición como deseada se conducirán de nuevo al ciclo  gaseoso. 

Los productos líquidos del depósito colector fr ío  se llevan á un 

alambique donde pueden d estilarse á cualesquiera condiciones convenien­

tes de presión y ai se desea con adición de hidrógeno.

lis conveniente rebajar la  presión sobre los productos líquidos an­

tes de someterlos á la d estilación , en cuyo caso ésta puede efectuar­

se á una presión de hasta 6 atmósferas ó á la presión atmosférica, 

ó, si se desea, á presión in fe rio r , aiín en e l caso de que algunos 

6 todos lo s productos de la  destilación  ó los residuos de'ésta hayan 

de someterse á una hidrogenación u lterior que exija  recomprimirlos. 

hemos descubierto que cuando se d estila  á presiones no superiores 

á 6 atmósferas, ó á presión atmosférica ó presión reducida, frecuen­

temente se logra -separar mejor las varias fracciones por ejemplo ae 

aceites medios y pesados, con mas facilidad  que s i  se d estila  á pre­

siones más a lta s , he éstas alambique cantidades relativamente 

escasas de una fracción de bencina p>ueden do ordinario recuperarse 

la s cuales serán convenientes para emplearse como tu l-s  6 se las  

pjudrá someter per ejemplo á un tratamiento partí mejorar sus cualidades 

antidetonantes, ¿ulmás de éste alambique se recuperan también lo s pro­

ductos y en particular lo s  aceites medios y pesados que se han de some­

ter á un u lterior tratamiento, por ejespíe para la  producción ae 

acuites ..odios ó bencinas, ai en éste ala: b i que se recupera un lodo, 

éste p>uede volverse á llev ar a l c iclo  á la  fase de licuefacción  

ó trasladare;e a otra caldera de reacción para producir aceites 

presados. Una porción suficiente del aceite pesado producido 

en la fase de licuefacción y preferentemente no más, se vuelve al

c ie lo  para formar otras pastas de carbón y e l aceite pesado restante,



se lleva a la segunda fase
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(conversión del aceito x-esado, cxue se realise. x^eferentemente en 

la  fase lícxuida.

uuancio sea necesario, el lodo y /o  e l aceite x-astiiicante ¡a -  

sado puede llevarse á una centrifuga xnra separar x-or Id menos una 

porción de ios constitutivos de la ceniza en la  forma entes indicada. 

La ceniza se x>adrá tira r  s i  se desea desx-ués de n-cip erir algún aceite 

contenido en la misma mientras cxue e l producto centrifugado se llev a  

a la  caldera ó calderas de reacción, x re í'er entorno se a i suenen cam— 

biadores térmicos, s i  es necesario.

hemos descubierto cxue la  cantidad de gas x roducido en la  hidro- 

genación destructiva de aceite x osado v o lá til { xor ejemplo en la  

fase de conversión del aceite pesado j x ara x r odueir aceites medios

tratado cono antes se ha descrito,

ó lig a ro s, viene determinada en un grado considerable por la  can­

tidad de aceite medio presente en e l proceso y que s i  se toman 

precauciones x ara eliminar completa 6 esencialmente completamente 

la  totalidad de las fracciones del aceite cxue hierven por bajo de

j>ÜÜ2u, la  hidrogunaoión destructiva ae los aceites que hierven 

á temperaturas superiores á j$0G2 u, puede realizarse con ren­

dimientos gaseosos grandemente' reducidos y e l voiúmen de reac-

2^b

24U

cion raquel’ 

e l x>resunte

do se reduce considerablemente, mor consiguiente, según 

invento lo s aceites pesados i reducíais en una fase pre­

via desti” ict iva do hidrogenad ion ( licuefacción ; se x,rivan por com­

pleto ó casi completamente de todos los componentes quu hierva i. 

por bajo do >)v2 o y luego su someten á xa niurogOiu.ción destruc­

tiv a , con preferencia en la  fase líquida, lo?. hidrocarburos l í ­

quidos pesados y v o lá tile s , como ios aceites mimbral osló alqui­

tranes, que se han privado comxlett. ó casi completamente de todos 

los componentes que hierven x!°i' be.jo de JJóoS u ., se pueden hidro­

genar en forma análoga destructivamente, x̂ ’Qferentórnente en la  i‘ase 

líqu ida , para la  x^'dducción de aceites medios, Los x-roductos obteni—
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dos que de ordinario se comportan de aceites medios, ligeras canticla- 

24̂ » des de bencina, aceites pesados no transformados y cantidades rela­

tivamente pequefas de gas, se separan y el aceite pesado se vuelve 

preferentemente ai proceso ó se conduce á otra caldera de reacción 

para la producción de acetres medros, ¿ reí erenoemenuo después ae a l­

gunos esfuerzos hechos para eliminar sustancia luiente todos lo s cons- 

2^0 tituyontes con punto de ebullición in ferior a j>UQ2 u.

La influencia de la presencia del aceite medio en la  Lidrogana- 

ción destructiva de aceites possaos se ilu stra  ¿or lo s  srguronúos 

e j erólos:
Un aceite ¿osudo conteniendo 2u de sustancia orgánica in so- 

2bb lu b le ,se  sometió á la  hidrogenación ó.ostructiva c. un« exaUuxa

de- 4r/(je ü y á una presión de 2¡>U atmósferas en ¿rocoso continuo, 

volviéndose á introducir en e i c ic lo  el aceite ¿osado no trin sio r­

nado y la  sustancia orgánica insoluble. Ln estas: condiciones e l rendi­

miento, expresado como un porcentaje del aceite pesado y de la  

2óo sustancia orgánica insoluble transformada fuá como sigue:

Bencina y aceite medio ................................... 80

(¿as ...............................................    2¿> "

Líquido acuoso....................................................... t> "

La absorción de hidrógeno llegó  al 6 /->.

26^ La conversión pasada fue ae 26 fi.

La anterior experiencia se rep itió  luego en idénticas con­

diciones de témpora mira, presión y uiempo de reacción, pero estan­

do e i material in ic ia l formado por J>6 /'* de aceite ¿esado, 14 /* de 

insolubies y pü de aceite medio. Los rendimientos obtenidos fue- 

270 ron los siguientes calculados como un porcentaje uol aceite pesado 

y de la  sustancia oi'gan^-ca insolntbxe t 2 i.i.nsl ox-.-c.ua»

Bencina y aceito medio .................................. .. 7¿> /*

(¿as...........................................................................* * * pl /J

Líquido acuoso......................... ...............................  p i*
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La conversión por \ asada fue cío 20 /L

Fr «jC aen ¡; i ¡i ¡e ut o In formación cío Liclro carbur s rascosos se aumen-

ta en la 1: idroganación ele st n iel iva do los aceites pesado s en aceites  

medios por la presencia en elidios aceites pesados sometidos á la  

¿80 Lidrogenación destructiva, de materiales orgánicos insolobles ó

asfá ltico s  posados y por lo mismo será conveniente eliminar ja rte  

y preferentemente todos lo s mnteriales asfálticos pesados y orgá­

nicos insolubies, además do eliminar lo s componentes de bajo punto, 

de ebullición mencionados eco. los anteriores já rra fo s. -̂ 1 LecLo de 

285 que la ausencia de materiales a sfá ltico s  y organices insolubles

en la  alimentad ón de la Lidrogenación destructiva de aceites pesa­

dos en aceites medios ó aceites lig e ro s , por -..jemplo en la fase de 

conversión de aceites pesados, dá mejores resultados Lace que la  

Lidrogenación de lo s destilados de aceite pesado únicamente en la  

2^u fase de conversión de éste aceite y e l retorno de las substancias

orgánicas insolubles sólo á la fase primera ue licuefacción, resul­

te preferible á la alternativa de tratar el aceite pesado junto con 

sustancias a sfá ltica s  y orgánicas insolubles en una segunda fase.

Los siguientes experimentos comparativos ilustran  los efectos  

295 que con la  presencia de sustancias orgánicas insolubles y de

asfaltos pueden tenerse en la producción de aceites medios é partir  

de aceites pesados.

Un aceite pesado obtenido de la  Lidrogenación destructiva de 

una suspensión de aceite y carbón, se privó por destilación de todos 

300 los materiales insolubles y contenía 2 .9  de aceite medio l com­

ponentes hirviendo por bajo de püüe u ). Lste material se sometió 

á la Lidrogenación destructiva á unatemperatura de 4702 U y á 

una presión de 250 atmósferas en presencia de un catalizador com­

puesto de ácido molíbclico y emiplaanüo ta l tiempo en la  reacción 

505 que la conversión importó por pasada el 26 Ln estas condiciones
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lo s  rendimientos obtenidos fueron los siguientes::

Bencina ................................................  10 .6 °/*

.aceite medio ....................................  74.2 "

Gas .........................................................  17

liSto experimento se repñtié luego agregando a l aceite x osado 

destilado e l 3 f> de un aceite pesado bruto conteniendo sustancia 

a sfá ltica  insoluble. Los rendimientos fueren lo s siguientes:

Bencina..................................................  1 0 .  ̂ /■>

nceitu medio.......................................  6 7 . B "

G a s .............. ..........................................  2p.4 "

Ls nuy ventajoso e l eliminar de te '.r: 1>. s constituyentes más 

ligeros con punto de ebullición  in ferior á 3Q02 U, por destilación  

u otros medios convenientes, tules Li ú'oc^rbu'-ee _ene. os cono se 

los obtiene de una l.idrogenacron previo, destructiva y en yarticu­

lar por la  Liarogenac ion destr .ctiva cío carbón y le s  cuales so i.an 

de someter á una u lterior lii cirogenacion destructiva ..-are. prouuc ir  

aceites medios! ó lig e r o s , ya que asi se logra un nánno de rendi­

miento de éstos aceites medios y lig e ro s , con un mínimo d~ fon. aciér 

de gases, del materia' básico in ic ia l • que se La de t uansfcrmar en 

divorsas fases, además siempre que i>ueüan lograrse buenas condi­

ciones para la  primera rase (.de licu efacción ), la  Liarogonacién 

del ac'oite posado en ia transformad*ién de éste se debe efectuar 

en ausencia de m ateriales iüsolubies 6 a s fá lt ic o s .

LI aceite pesado insuficientemente ó no transferí ato se vuel­

vo vento josánente al o iclo  a iu fase de conversión >e l aceito

333

¿-osudo ó 15 ' J lie- Va á etrp Culd<.ir? é ca ld era s  de re a cc ió n 1-c.ra con

v e r t i r  i . ;B í i c e i t  s posados en a c e i t e s  m edios, p.referente mente

después c.lo 3..a l e r i o  pr ivado  de t o ' c s  l o s  compon.':ntc;s que. le i  erv en

pj 0 r b a j 0 de 3Ct>e u.
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-Un i  a. fa se cLt; convciT .ión d e l a c e it e  xosado es X r e f o r i l l a  man­
ten or con !:..clonar;; ele: r e a c c ió n  a lg o  más intonsas paa en la  x r iñ era
f a s e . i o r  .; ú -np l-' so X-ueciom emplear temp-erf.turas o i: re 410 y 3Cl'S o . ,

sic-ncio on x a r t ic u la r convoiiioiito  una toro e ra l ara do 4yus u.

"Li S :.lxxx.meilt (J SO í.ííjl̂ ;l€í-* ill OC ú a X1 !u ad O-í c O COnV. ni t. í i 1"1 ■ € £5 Oli ia laE-O dO

conversión clol acollo a esa cío. uorno <.-J .i-xlo se i ueclen nenc.ionar l a  

cutaliiaaelorcs cju-j contie-nen nolibdenc ó ; a : camp-nc-stos, .,emolas no 

conréaoste a ele nolibclonc1, cinc y magnesio, cornea, otos ele wolfram, 

compAiestos cío estaño, sulfuras; de h ierro , con ó sin vehículos ta­

le s  como lig n ito , copiie ríemelo, a lámina, carbón activo, bentonita, y 

o í i i i l d i . mitxo 1l-s Gormaos ros catalr uioos  ̂ cieclen onX’ -*■ carao con 

ventaja ios óuridus, sulfures y maluras.

u°uo m  i i’eso.iOxa do acoito medio oí: esta laso ele conversión del 

aceito x esadu se traduce: en un aunante considerable, de formación de 

gas, proponemos el lim itar el tiempo de reacción en ósta fase , ae 

suerte (¡uo solo une., porción ciel ace i  i;e pesado so convierta en aceite  
medio ele una pasada.

Jal aceito ; - esacío no transformado t roeedente c o esta fase puede 

d estilarse preferentemento a p-región atmósferice ó presión reducida 

ó a j_'j-of !•_.■ .o u-iu no orcet.i'.n ele 6 atrios!oras, para ic. sg¿ oración com­

pleta de ios componentes ele bajo punto do ooul.. ie ió i., y volverse lue­

go á ia  fase cío conversión del aceite x osudo. :;n e l cas ií_.i. ;l(:. 

en o i cf.-.o sólo se j'eal_.se. por un piagiana une. conversión mnu xecpuoLa,

ia x -••int- ic:ción klUÜQu ¡ubi1 El. mínima, ¿ero este; i roeoclii. i  dito e& b V j_—
clentomonie imp■rr.ct loable á causa del gasto ao irn.P : por la 0 U-.- ó 4 1

lación del meoi  1 c; pesado nc• líj. faiGj C1 .i’ídiGi,úi.m kí ■ 'esc ; l i r  d d- n 1 ,V*
puoid -u lograra o no y.ir- s sr di sfa c t o r i a s e u. 1 n cantida el do _as i-r oau­
cido, controle.ncio las; coi- di.cionos de suelto cgie x oí' o. i.-lio par corrí
da en la  ae¿,Ux.cU. fase no so transformo n.ós do unos 4c 7» de aceite rosa­
do .

ü l aceite- ..odio ó ligero  iroducidc tanto en la fase de licu éfac -

o iá n  cono i.- de c ,nv..n i o n  c o l  n e n i  o . c c x d o  d..l ; n c c e d i n i s o t o ,

n>.0d.: w x t x s ,  d ,mu a l i ñ ó  h id : 'o t ca£lei<5n dü. ...... . .
u  ■ b-^a (laso do i a
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conversión cíe aceite moclio) ,  pire furoni,ai.cu: te un la  ft.ce rio va„ or y

JL .̂luí.r CUuioSq ulula. C; tn.izC-' ; . í: COiuCidos 

ui j . i - c c p  drí 31-.jvanea cabo en cOedi-
• f~- e  y r \  - í  , , c  r . ■ +• *? r % C \  H r , v  4 ' C  Ce

. r 7 ¡ 19/ u en este , fase se p ..dróii en.

y conv . , _• „ j. .. . 1 j- r W. • r,¿lim. ( ¡1~ ed'f. . 1_*C) Gdt. 1. Os fj U
cióm e uu lí.s ^’ -cí ■■ : ‘ocLû ca;

* i. » Un* — S

• ui’iLoror. 9^ y i

.̂■•cosu so practica c. u■ r ,ir.r.rro c. presiones ca­

en, n---joros resultados se obtienen por regíi gene-

979

38b

ral empleando presiones ele uuias 200 ú JOü atmósferas, por ejemplo 

229 atmósferas. Las te raparatimas empleadas se encontrarán de ordi­

nario entra anos 9902 á 99Q2 u. 1*1 catalizador empleado podrá ser 

uno de los mencionados por ejemplo en la  patente inglesa n2.979*935 

y en particular e l b i  su lluro de volfram i  ur. cataliza  ele r que con­

tenga corrpuostos do molíbdono, oxide de cinc y magnesia, sulfures 

de liiorro ó compuestos c a ta lític o s  inmunes al envenenamientos del 

azufre deposit' do en estado coloidal s obre carbón activo.

uoriü o juilipíos de gases Lidrogunadores que pueden empicarse 

en conformidad con el presunto invento, mencionaremos el hidrógeno 

sólo ó gases que contengan ó suministren hidrógeno, por ejemplo 

una mezcla de hidrófono con nitrógeno, ó gas de a¿_ua ó hidrogeno 

mezclado cou ácido su lfhídrico, metano u otros hidrocarburos.

n i invento se ilustrará mejor por los. siguientes ejemplos com­

parativos, s i bien debo entenderse que nc se lim ita  á estos ejem­

plos :

li o ¿1 L 1 L u 1 .

be obtiene una pasta ae carbón constituida por 9b de carbón 

bituminoso, p3 73 delacoite pecado conteniendo 8 fi de sustancie, in -

soluble, y n íJ-9 y * o i 0

399 2aü y  3b'- ~ 0 . Í¿£íuí; ±c.C.

, zadur de . j:a_ia to e s f m

atmosferas de ^resión ;

ío uui'-.{ ene •i-sui.cn de ui. c-ta .ix -

d: 'o£ u , ' : U

4UÜ

m e _ c: s . e ■

emplean-U. un ti- ._q.  de reacción ta l  que el 

aceite pesado en los productos de reacción era más del equi­

valente. a l aceite pesado en la  pasta in ic ia l (.fase de licu efac­

c ió n ;. /..demás del aceito p.esado y aceite medio que se volvieron al
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4o£

41Ü

41b

42b

cic lo  i)ara lom ar nuevas ce.iiticLa.cLcr: cié pasta, loa rendinú .uvtos fue­

ron loo siguientes calculados como un porcentaje del carbón exento 

de conloa y ele humedad.

lioncina y aceito medio ................................  7°

Gao. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  lü 11

¿.coito pesado.................................. ......................42 "

hesxcluo orgánico insoiublu.................... . .  lu ”

ni .uicio a c u o s o . . . . . . . ............... .. b "
la  absorción ae liidrógeno í'uó de 6 p„

mi acción i usa- o y e l residuo izu ola Ule se sc¡. araron do ásh c

productos y te -:- ol ¿ a tr ile s  y ---c-oite ( j d l  2_ Q  o  0 , . ■ó

cióii despuós c.e reciuci.r ó la  j. i’es ión atmósfer —i- C_' l-Jl • -*-J aceite ¿.esa lo
y ei residuo orgánico in so l ubie ti s í .1-'. . i

O  L.' i f -  n J .  ■ _ l^ r.j e-or m.o luego n una
segui,da liidrogo-uación destructiva p orvorsión 0 - ‘< j J_ £íC v..m.te lecado)
a una tu.u¿ era uV.a'ü cíe 4¿ u- u y ¿ge atm-ósi oran clo i roE ion sin ai.ad.rr 

uru. c.. i i o r o.a a mayor 0.0 Gata_t-uaade r . ni. oe aeguiiCLt.  ̂oro ciei ^i'oceno 

se reguló do ñañara o_ tiempo do reacción g o- 

¿ esaao peí' paoajo no fue superior ¿.1 ,£ v.-cnr:

c--a-v n a  ión

.. V

nr nan i C k  ' - - . i . ■ ínu-r. insol -.He y alonas suficientes

42U tu r ie l organ ice in s o lu ta  o se v o lv ie r o n  a l  i r o co so  de lo s  ; rodu ctos  de

esta segunda fase como aceite p astifiearto ui t. Li -■ rinerr f :  no . ni

¿caite piBolo románente y e l

uUCto SO

:• gaioic-o ix-ac-iñb^e en el : r

so ¿.jucvaron ae nuevo ó tra vés  do - ” xn ' - -- ; * ’ - • • C 01-

ca t i r .  ;:c-s do t. C U m L/0' '  ̂C L j i ¡mirlare i; ¿ ir ó n ic a  ius QllV-
lo s  productos do irl^AOVC. lc.£¡' . . oo ob tu v ieron  1.. ¿ s ig uic.ides

rendimientos c arcillad s nomo un porcont: ^o tu l a..a,bdn exento de 

c.-niea y  humodao. lievr.lo ó la  primera fase ;
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4 y j

4}t>

44 U

445

4 .̂0

455

.bencina y aceito medio.............  . . ............ .  37 P

has.............................................................................  11 M

aceite  pesado y residuo insoluble pur­

gado......................................................... * ...............  ¡? "

Líquido a c u o s o . . . . . . . . . . ....................... 1 "

La absorción cíe hidrógeno l'ue de 9 /*

Por consiguiente, e l .rendimiento to ta l en éste proceso ae 

aos fases lleg o  al '/2 yo de petróleo y aceite medio acompaña-aos 

ae 21 70 ae póraiaa como gas.

Los aceites medios se convirtieron en bencinas en la forma 

usual.

ni procedimiento seguido en e l ejemplo 1 se ilu stra  esquemá­

ticamente en la figura 1 de lo s  adjuntos dibujos.

La introducción del hidrógeno, carbón y aceite testifica n te  

en la caldera de reacción 4 se inaica por las líneas 1 , ¿ y )  res­

pectivamente. nespuós de la  hidrogenasión los productos pasan al 

depósito colector caliente 5, ael que e l aceite pesaac, e l mate­

r ia l  orgánico insoluble, e l material in ic ia l no transformado y 

la  ceniza se sacan por lo s  tubos 1}  y e l sistema reductor de pre­

sión 14 llevándolos á una caldera de reacción de la segunaa fase. 

Los productos más ligeros ^aceite pesado v o lá t i l , alguna bencina 

y aceite medio) pasan á través ael tubo 6 y ael condensador 7 á un 

depósito colector fr ío  8 y después ae atravesar por e l sistema re­

ductor de presión 9 se destilan  en el alambique lo , del que se ex­

pulsa el petróleo por el tubo 1p , e l aceite meaio por e l tubo 11 y 

una parte ael aceite pesado aestilauo se conduce por e l tubo 15 á 

la  caldera de reacción de la segunda fase y el remanente se vuelve 

al proceso de la primera fase pasando por e l tubo 16 al tubo 3 Que 

suministra el aceite p astifican te .

-On la  segunda fase áe introduce hidrógeno en las calderas de 

reacción 17 y 18 y lo s  productos después de hidrogenar se llevan  

al depósito colector caliente 1 9 , desde el que lo s prouuctos pesa-



i  r .
46u cLos pasan, á travos del sistema 20 reductor de le s i ó n  á una ins­

talación 21 para recuperar e l lodo la  cual puede ser una centrifuga. 

La ceniza se pur a por el tubo 2'¿, mientras que e l i'iltrauo se con­

duce de nuevo por los tubos 25, 24 y 5 & la  primera fase , ni 

remanente de lo s productos pasa por e l tubo 25 a l condensador 26 

465 y  desde aquí a l depósito colector frió  2 7 , del que se lo conduce 

por e l sistema reductor de presión 28 á una instalación de des­

tila c ió n  2 9 . -̂ 1 petróleo se aparta en 51 y los aceites medios en 

52 volviendo lo s aceites pesados por e l tubo ¿ü ó la caldera 1 /  

de reacción de la segunda fase,

47U L J b ¡u P L 0 2.

lina pasta de carbón compuesta de 5Í-’ a/° de carbón bituminoso 

unos 55 y» de aceite pesado conteniendo 20 ae substancia inso­

lu b le , y 15 yo de aceite medio con un punto de ebullición entre 

200 y 5UU2 u ,,  se hidrogenó en presencia de un catalizador de 

4 /5  oxalato estannoso á una tumperatura de 4bü£ u y una presión de

25U a t . ,  empleando en la  reacción tanto tiempo que e l rendimien­

to de aceite pesado en e l producto de la  misma fuá aproximada­

mente e l máximo. Además del aceite pesado, la  substancia in­

soluble y el aceite medio que había que volver a l ciclo  para 

48Ü obtener nuevas cantidades de pasta, los rendimientos fueron lo s  

siguientes calculados como un porcentaje del carbón exento de

ceniza y humedad:

bencina y aceite medio........................................................ 46 .2  /o

O as................................................................*............................. 15 O Io

485 Aceite pesado................................................ ............................  }0,J> /o

hesíduo insoluble purgado.................................... .. 5 .Ü

Líquido acuoso..........* ..................................... ........................  J ,8  :/°

Aceites pesados purgados con in solu bles..................  2.U fo

La desorción ael hidrógeno ruó ue 6.6  f>

490 Una cantidad del residuo insoluble equivalente al 5 del

carbón juntamente con ceniza igual á la caí tiaad introducida con
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el carbón, se eliminaron como una purga juntamente con una peque­

ña cantiaaa de aceito pesado. Todas la s  porciones remanentes in - 

solubloo y la  ceniza en e l x^oaueto so volvieron al c ic lo  junto 

con la  cantidad requerida de aceito insauo y se emplearon como 

aceite pastificante para otro carbón y el aceite pesaao existen­

te en e l procaicto en exceso respecto a l requerido para e l  qceite  

p a stifica n te , se obtuvo exento de x’etróelo , aceite medio, ceniza, 

y residuos insolubles por destilación  y se hidrogenó en una se­

gunda fase á una temperatura ae 4yu^ U. y presión de 25b atmós­

feras xzon la  adición ae un catalizador compuesto de molibdeno de­

positado sobre coque de lig n ito  activado y neutralizado, nn ésta 

segunda fase del proceso e l tiempo de la  reacción se ajustó de 

manera que la conversión de aceite pesado en productos de mas 

bajo pjunto de ebullición  no fuese por cada x-asada mayor del }ü fi. 

La bencina y aceite medio se destilaron del producto y alarte  

de una x^aqueña purga del catalizador gastado, la totalidad del 

aceite pesado que se había resistid o  á la conversión en una pa­

sada á través de la  segunda fase, se volvió a l c iclo  y se volvió  

á pasar por la segunda fase juntamente con más aceite i>es&do de 

la  primera, de obtuvieron }.os siguientes rendimientos calculados 

como un porcentaje del carbón exento ae cenizas y humedad intro­

ducido en la jjrimera fase.

bencina y aceite medio......................... .. 2 5 .7  7/°

das................................................................................ 5«l!?70

Líquido acuoso....................................................... U.727°

La absorción de hidrógeno fue de 1 .27  >

b l rendimiento to ta l por consiguiente en éste proceso de des 

fases fue ae 7 1 . 9 /« ae petróleo y aceite medio acompañado ae 

2 5 .5  i» de póraiaa como gas.

b l aceite medio se convirtió en bencina por hidrogenación des­

tructiva en la  forma usual.
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L1 procedimiento empleado en el ejemplo 1 se ilu stra  esquemá­

ticamente en la  figura 2 de lo s  aujuntos dibujes.

929 Ll hidrógeno, carbón y aceite past i ficante entran por los tu­

bos 1 , 2 y 9 respectivamente en la  caldera de reacción 4 donde la  

mezcla se hidrogena y lo s  productos se conducen é un depósito colec­

tor caliente 9* La mayor parte de lo s  productos pasan á través del 

99U tubo 6 a l condensador 7 y desde aquí á un depósito colector fr ió  8 .

Ll gas se saca de ésto depósito colector fr ío  y los productos l í ­

quidos pasan por e l sistema reductor de presión 9 á la  instalación  

de destilación  lu . La bencina se expulsa por e l  tubo 1  ̂ y lo s acei­

tes medios por e l tubo 11 mientras que el aceite pesado destilado  

995 se conduce por e l tubo 18 á uno caldera de reacción 29 de la  segunda 

fase . d i lodo del depósito colector caliente 9 pasa por el tubo 19 

al sistema reductor de presión 14 y desde aquí á la instalación de 

recuperación de lodos 19 , de la  cual se purga la  ceniza y se separa 

94U por e l tubo 1 7 » Ll filtra d o  de la instalación de recuperación del lo ­

do se vuelve a l c ic lo  á través de la  primera fase pasando por el tubo 

16 a l tubo 9 suministrador del aceite postineante á la calaera de 

reacción de la primera fase . Parte uel destilauo aceite pasado se 

vuelve también a l tubo 9 por e l tubo 1 9 »

L1 hidrógeno y un catalizador se introducen como se indica por 

949 lo s números 21 y 22 en la  caldera de reacción de la seguraa fase.

Después de hidrogenar en ésta caldera de segunda reacción, los pro­

ductos se conducen al depósito colector caliente 24 y e l aceite pe­

sado no transformado se vuelve á la caldera de reacción por me­

dio del circulador 99 y lo s  tubos 94 y 2u, mientras se purga ó e l i ­

mina una pequeña cantidad del catalizador gastado y se conduce á 

99U través del sistema reductor de presión 99 y lo s  tubos 96 y 97 nue­

vamente al tubo 9 suministrador del aceite pastil'icante. Los pro­

ductos hidrogenados van desde e l depósito colector caliente por e l  

tubo 29 á un condensador 26 y luego á un depósito colector frío  2 7 . 

Después de reducir la  presión en e l sistema 28 los productos
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pasan á ana instalación 29 de ae destilación  ae la que la  bencina 

y aceite medio se expulsan jTor lo s  tubos ¿>Ü y J>1 respectivamente.

Los aceites pesados vuelven por e l tubo j2 á la caldero de reac­

ción 2j>•

Ki emulo comparativo.

Para comparar con e l procedimiento de tres l'ases arriba ex­

puesto, la misma pasta de carbón so hidrogenó en una sóla í‘ase á 

una temperatura de 46ü2 ü. y una presión de 2¡?ü a t . con un tiempo 

ae reacción relativamente mar largo, de suerte que además del aceite  

pesado y aceite medio requeridos para hacer nuevas cantidades de 

pasta, el rendimiento estaba constituido substancialmente de aceite  

medio y do bencina, siendo en óstas condiciones e l siguiente:

Bencina y aceite medio................................... .. 6¡?

das................................................... .................................  29 fo

Aceite pesado residual é in solu bles.............. 5 1°

Líquido acuoso.............. ..........................................* 10

La absorción de hidrógeno í'uá de 9

• *_* • • •• ► *_* *_7>f M• • » ** ̂ ♦ ♦ » « 1» v

i?75
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Be reivindica como nuevo y de propia invención.

1 . Mejoras en e l procedimiento para la  hidrogenación destruc­

tiva  de materiales carbonosos para producir aceites ligeros y /o  ben­

cinas, caracterizadas porque lo s  materiales carbonosos sólidos en 

particular lo s carbones, en forma de pasta ó suspensión en un acei­

te dispersor se someten á la  hidrogenación destructiva en la  fase 

líquida ^fase de licuefacción) con una proporción en la alimenta­

ción relacionada con la s  condiciones de temperatura y presión, ta l  

que se formo una gran proporción de aceites Tesados v o lá tile s , 

separando la s fracciones ricas en ástos aceites pesados, por lo  

menos en parte, de por lo  menos parte de lo s  otros productos de reac­

ción, sometiendo dichos aceites pesados v o lá tile s , por lo  menos en



parte, á una hidrogenaeic5n destructiva en condiciones en las que 

como productos de transformación se obtengan principalmente aceites 

medios y ligeros (.fase de conversión del aceite pesado;, separando 

éstos aceites medios y lig e ro s , por lo menos en parte, de a l menos 

99U parto de lo s  otros productos de reacción de esta fase y tratando

éstos aceites medios y /o  ligeros pox- lo menos en parte en condicio­

nes en lo s que se produzcan principalmente bencina (.fase de conver­

sión de aceite medio).

2 . Mejoras según lo  reivindicado en el punto 1 , caracterizadas 

59¡p porque como material in ic ia l s9 trata  carbón bituminoso.

Mejoras en una modificación del procedimiento reivindicado 

en el x^tnto 1 , caracterizados por la  aplicación como materiales in i­

c ia les de aceites pesados no v o lá tile s  en lugar ae, ó junto con, 

materiales in ic ia le s  carbonosos só lid os.

600 4 . Mejoras en e l procedimiento según lo reivindicado en e l pun­

to 1 , caracterizadas por regular las condiciones particularmente 

por lo  que toca á la  alimentación de la caldera de reacción en la  

fase de licuefacción ae forma que esencialmente se produzca la  pro­

porción máxima de aceite pesado v o lá til  y se obtenga una mínima pro- 

605 ducción de substancia orgánica insoluble, volviendo ésta á una fase 

de licuefacción .

9 . Mejoras en e l procedimiento según lo  reivindicado en el pun­

to 4 , caracterizadas porque se trabaja á temperatura entre ¿802 y 

4/U2 o .  preferentemente por bajo de 46^2 C ., cuando e l material in i -  

610 c ia l es carbón.

6 . Mejoras según lo  reivindicado en los puntos 4 y ) ,  caracteri­

zadas porque se emplean otros procedimientos distintos a l reivindica­

do en el punto para la hidrogenación destructiva m ultifásica del

6lp carbón en aceites de hidrocarburo»

7. Mejoras según lo reivindicado en los puntos 1 , 2 y 4 á 6 , ca­

racterizadas por centrifugar lo s productos que no han pasado más a llá  

de una fase do vapor con los gases hiarogenantes en condiciones en

— 20—
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la s  que se obtenga una separación imperfecta del aceite y substancias 

6¿0 sólidas obteniéndose así un residuo de centrifugación rico en ceniza 

y /o  otro material inorgánico y sometiendo por lo  menos parte del 

filtra d o  que sale de la centrifuga á una u lterior hidrogenación 

destructiva.

62b

6^6

6;>b

64U

64b

6bü

8 . Mejoras en e l procedimiento según lo  reivindicado en el pun­

to 7 * caracterizadas porque la separacién centrifuga de la ceniza 

se aplica á lo s productos de una fase de licuefacción del proceso.

9» Mejoras en la  ax)licación del procedimiento reivindicado en 

lo s puntos '/ y 8 , á otros procedimientos de hidrogenación c íc lic a  

destructiva, en lo s  que la ceniza y /o  otro material inorgánico se 

expulsa por purga.

lü.Mejoras en e l procedimiento según lo reivindicado en ios  

puntos 1 y 4 á 9, caracterizadas porque e l filtra d o  que sale de la  

centrífuga se \Tuelve á una fase de licuefacción del proceso.

11. Mejoras en el procedimiento según lo reivindicado en los  

puntos 1 , 2 y 4 á 1U, caracterizadas porque un loao de filtra d o  conte­

niendo por lo menos 2 ,b /*> de substancia orgánica insoluble calcula­

da sobre e l to ta l de substancia carbonosa introducida se pasa á

una fase do licuefacción .

12. Mejoras en el procedimiento según lo reivindicado en lo s  

puntos 1, 2 y 4 á lo , caracterizadas porque e l lodo pobre en ceniza 

se lleva  á una segunda fase del proceso.

mejoras en e l procedimiento según lo  reivindicado en lo s  

puntos 7 á x2 , caracterizadas porque se produce una separación imper­

fecta , en componentes sólidos y líquidos en la  centrífuga introdu­

ciendo en eéta e l material a una velocidad de alimentación mayor 

que la  que permite la  separación óptima an sólidos y líquidos y/o  

manteniendo la  temperatura por bajo de aquella con la que se pro­

duciría la  indicada separación óptima y/o  teniendo menos aceite me­

dio u o oí o aceite diluyante en e l material que se vá a ventrifugar 

que e l que proporcionarla la indicada separación óptima.
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14. Mejoras en e l procedimiento según lo reivindicado en lo s  

puntos 1 á 1 }, caracterizadas porque en x£ lase de conversión del 

aceite pesado la producción de aceite medio ó partir del pesado se 

realiza  introduciendo éste último esencialmente exento de aceite me­

dio en la caldera de reacción.

1!?. Mejoras en e l  procedimiento según lo reivindicado en e l pun­

to 14, caracterizadas por introducir en la caldera de reacción un 

aceite que no contiene más del 5 7o aceite medio.

16. Mejoras en e l procedimiento según lo reivindicado en lo s  

puntes 14 y 1S, caracterizadas porque e l aceite de alimentación se 

mantiene esencialmente exento de substat cié orgánica insoluble ó 

de materiales a sfá ltico s  pesados.

1 7 . Mejoras en el procedimiento según lo reivindicado en los  

puntos 1 á 16, caracterizadas porque la  fase de conversión de aceite  

pesado se realiza en condiciones ta les que por cada pasada no se con­

vierta  en aceite de hidrocarburo con punto de ebullición in ferior

á ^ÜU2 o mas que próximamente el 4ü fo del aceite pesado.

1 8 . Mejoras en e l procedimiento según lo reivindicado en lo s  

puntos 1 á 1 7 ; caracterizadas piorque e l lodc procedente de la prime­

ra fase de licuefacción de la  hiurogenación destructiva, se llev a

á otra caldera de reacción ^segunda f ase) ,  s i  se desea junto con una 

porción de aceites pesados v o lá t i le s , tratando e l lodo en ésta caldera 

ae reacción en condiciones en las que se asegure una débil conversioú 

del aceite pesado, separando lo s productos no v o lá tiles  en un mate­

r ia l  rico en cenicas y en otro material pobre en cenizas y rico en 

substancia orgánica insoluble, volviendo por lo  menos parte de ésta 

última á la  fase de licuefacción , s i  se desea jgnto con una porción 

del aceite pesado.

1 9 . Mejoras en la modificación del procedimiento reivindicado 

en el punto 1 0 , caracterizadas por convertir el aceite pesado volá­

t i l  procedente de la  segunda fase , y s i  se desea, de la primera fase; 

en aceite medio en otra tercera fase de la Lidrogenación destructiva



y por convertir el aceite medio en bencinas en una cuarta fase de 

la  hidrogenación destructiva.

2t>. Mejoras en e l proceaimientc según lo reivinaicaao en los  

puntos 1 á 18, caracterizadas por separar los productos no v o lá tile s  

de reacción de la  hidrogenación destructiva del carbón en una porción 

rica en ceniza y otra porfió11 pebre en ceniza y rica en substancia 

inórganica insoluble, por descartar la  porción rica en cenisas y 

volver la  substancia orgánica insoluble á una fase de licuefacción  

del proceso, por tratar e l aceite pesado v o lá t il  en una segunda 

caldera de reacción, s i se desea volviendo al c iclo  aceite pesado 

de la  segunda fase á la primera fase del proceso y por tratar el 

aceite medio producido en ósta primera y /o  segunda fase del proceso 

695 para producir bencina.

21. Mejoras en e l  procedimiento según lo  reivindicado en lo s  

puntos 1 á 2u, caracterizadas porque en la hidrogenación destructiva  

se trabaja con un catalizador que contiene un compuesto de estaño ó 

molibdenó.

'/e>ü 2 2 .  mejoras en e l procedimiento según lo reivindicado en lo s

puntos 1 á 2 1 , caracterizadas porque se trabaja ó una presión ae 

más de 2ü a t . ,  preferentemente á una presión de por lo  menos a t .

29. Mejoras en e l procedimiento según lo  reivindicado en lo s  

puntos 1 á 2 2 , caracterizadas porque en el proceso m ultifásico de 

la hidrogenació/i destructiva se reduce la  presión sobre el producto 

condensado obtenido al menos en una de las fases del proceso y 

p>orque dicho producto se somete á un fraccionamiento á presión at­

mosférica, á presión reducida ó ligeramente elevada no superior á 

6 atmósferas y porque a l menos una de las fracciones producidas se 

comprime para someterla á una u lterior hiarogenación destructiva.

24. Mejoras en el procedimiento pera la  hiurogeraoión destruc­

tiva  de material carbonoso esencialmente como se ha descrito en los  

anteriores ejemplos
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2[). Me joras en el procedimiento pera la hidrogenación des­

tructiva de materiales carbonosos esencialmente como se La descrito 

con rcí'ereneia á los adjuntos dibujes.

26. mejoras en los aparatos pora la  Lidro^enación destructiva  

de materiales carbonosos esencialmente como se La descrito con 

referencia & lo s  dibujos que se acompañan á la  memoria provisional.

tísta patente recae sobre: " MLJulAb Llí KL ILUoLLlmlLLlu 1A1A 

LA LlbLuGLiíAfjlUlí JJLbTLUuTIVA bb MATLLlAljbiü u,LLUEuSÜb," como queda 

descrito en la  piresente memoria, caracterizado en la anterior bota 

y representado en los adjuntos dibujos.

Madrid Ib de Julio de .
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