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MEMORIA DESCRIPTIVA 
para solicitar

P A T E E T E  D E  I N V E N C I O N
e n

E S  P A N A 
por VEINTE años

a nombre de METALLSESELLSCRAFT AKTIENCESELLSCHAFT, entidad 
alemana, establecida en Reuterweg 14, Frankfurt a. M., 
Alemania, por:

" Un PROCEDIMIENTO PARA LA OBTENCION CATALITICA 
DE iiIDROcAREUROS

El invento se refiere a un procedimiento para la ob­
tención catalítica de hidrocarburos.-

Para la obtención catalítica de hidrocarburos por 
f hidrogenación de óxido de carbono se han empleado ya cataliza-
 ̂ 5 dores de hierro.- Con los hidrocarburos se producían en este

caso especialmente combinaciones hidrocarburadas oxigenadas,
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por ejemplo, alcoholes, ácidos grasos o similares, cuya canti­
dad podía ser .mas o menos grande según la composición de los ca­
talizadores empleados y la elección de las condiciones de la 
reacción.-

Re han logrado buenos resultados con aquellos catali­
zadores de hierro que contenían algunos tantos por cientos de 
óxido alcalino, especialmente óxido de potasio y en los.cuales 
el óxido alcalino fuó introducido en forma de silicatos alcali­
nos.- Estos catalizadores se caracterizaban por su elevada 
formación de parafinas, especialmente a elevados contenidos de 
álcali.- Gomo gas de partida se empleaba predominantemente el 
gas de agua, ya que el óxido de carbono y el hidrógeno eran 
consumidos por estos materiales de contacto en la proporción de 
aproximadamente 1/1,2 hasta 1,5 a pequeño contenido de álcali 
y de aproximadamente 1 : 1 hasta 0,8 y menos a mayores conte­
nidos de álcali.- El mayor consumo de hidrógeno puede en ese 
caso conseguirse, sin embargo, solo si se trabaja con gas en 
ciclo, es decir, si se añade al gas residual en el horno de 
contacto nuevo gas de síntesis junto con una parte del gas que 
abandona la síntesis.-

Como incluso los materiales de contanto de hierro, 
pobres en álcali, formaban cantidades considerables de dióxido 
de carbono, en la operación en varias fases se originaba el in­
conveniente de que, entre las fases, debía ser retirado dióxido 
de carbono del gas a fin de que la fase siguiente recibiera un 
gas de entrada de composición apropiada.-

Se ha descubierto ahora que el consumo en hidrógeno
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en relación con el óxido de carbono en el gas de síntesis, en 
la síntesis de hidrocarburos con materiales de contacto de hie­
rro que contienen óxidos alcalinos y ácidos fijos difícilmente 
reducibles, puede aumentarse considerablemente empleando un ex- 

5 ceso en ácido fijo capaz de reacción sobre la relación pondera! 
sencilla de óxido alcalino a anhídrido de ácido.- Se elige 
alto este exceso adecuadamente, de modo que la relación ponde­
ral del óxido alcalino al anhídrido de ácido alcance aproxima­
damente entre 1 : 1 a 7 y más.- Bajo el concepto de ácidos 

10 fijos difícilmente reducibles, capaces de reacción, han de en­
tenderse aquellos anhidros ácidos que, en las condiciones:de 

' la síntesis y de la obtención del catalizador, no sean reduci­
dos al elemento formador del anhídrido de ácido, que no se va-

* poricen en estas condiciones y que, en las condiciones de la 
15 obtención del catalizador, sean capaces de reaccionar con las

combinaciones alcalinas empleadas al mismo tiempo, y, especial­
mente, de formar sales.-

ror ejemplo, según el invento, pueden ser empleados 
los óxidos del silicio, titanio, tungsteno, molibdeno, vanadio, 

20 cromo, boro, fósforo o combinaciones oxigenadas similares que 
sean análogamente difícilmente reducibles, que no se vaporicen 
a la temperatura de la obtención y de la síntesis y que reac­
cionen con combinaciones alcalinas en la fabricación del cata­
lizador.- ilustrativamente, y para aclarar aún mas el concep*

* 25 to de la capacidad de reacción, debe hacerse observar todavía
que, por ejemplo, el ácido silícico en los contactos obtenidos 
por precipitación no se emplea adecuadamente en forma .de cuarzo
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o de kieselguhr, sino como ácido silícico precipitado o cono 
sol.- Pero también es posible ponerlo en forma subsceptible 
de reacción, durante la obtención de la masa de contacto, por 
ejemplo, con qyuda de álcalis, o introducir el ácido silícico 
en el material de contacto total o parcialmente en forma de si­
licatos alcalinos.- Análogamente, los otros ácidos fijos em­
pleados según el invento, se introducen en el catalizador en 
forma finamente dividida, subsceptible de reaccionar, o en otra 
forma, por ejemplo, como minerales en forma de polvo y son lle­
vados durante la obtención del material de contacto a una for­
ma capaz de reaccionar.-

Por ejemplo, si para el procedimiento según el inven­
to se emplean materiales de contacto que se han obtenido a ele­
vadas temperaturas por medio de fusión, entonces pueden emplear­
se los ácidos en cualquier forma finamente dividida adecuada.- 
En este caso, el tratamiento de la fusión determina la transfor­
mación de los ácidos a una forma capáz de reaccionar,incluso 
cuando fueron añadidos en otra forma.- Gomo combinación alca­
lina se emplean especialmente combinaciones oxigenadas de los 
metales alcalinos, por ejemplo, carbonatos, formiatos, nitratos, 
hidróxidos, o similares, preferentemente combinaciones del po­
tasio.- Por lo demás, los materiales de contacto podrían con­
tener todas las adiciones conocidas en sí mismas en el caso de 
materiales de contacto ce hierro, por ejeinplo, cobre o sustan­
cias que se conocen bajo la denominación de activadores, como el 
óxido de cinc, el óxido de calcio, el óxido de aluminio u otros 
óxidos de los metales alcalino-térreos o dióxido de torio o simi-
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lares, puniendo también emplearse mezclas de estas sustancias.- 
También el material de contacto puede emplearse en mezcla con 
sustancias portadoras como kieselguhr o similares.-

En muchos casos es ventajoso que en el material de 
contacto 'estén presentes dos o ma.s ácidos fijos capaces de reac­
cionar, por ejemplo, ácido silícico y ácido túngstico o ácido 
silícico y ácido titánico.-

Además, se na demostrado que la acción de estos cata­
lizadores depente de la presión bajo-la cual se realiza la sín­
tesis.- El consumo en hidrógeno aumenta con la presión.- Así, 
por ejemplo, un gas de partida con una composición dada, por 
ejemplo, de óxido de carbono a hidrógeno como 1 : 1,2 puede tra­
bajarse con un catalizador de la composición:

100 de hierro total 
23 de cobre *
18 de óxido de cinc 

* 11 de óxido de potasio
4$ de ácido silícico

a 10 atmosferas de sobrepresión y circulación en ciclo, en re­
lación de 1 00 : 1,4 h^.- Si se aumenta la presión a 20 atmós­
feras de sobrepresión, entonces la relación de transformación 
aumenta a aproximadamente 1 00 : 1,7 dg.- Por otra parte, re­
gulando la relación h¿0 : SÍO2, por ejemplo, a 14 - 17 KgO : 43 
SiOg en el catalizador antes citado, la relación de transforma­
ción en el mismo gas de entrada y bajo la misma presión, puede 
disminuirse de nuevo a 1 : 1,3 a 1,4, teniéndose la ventaja de 
un mayor rendimiento en parafinas a consecuencia del contenido
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en álcali mas elevado.-

Si en lugar de gas de agua se emplea un gas con una 
relación de 06 : Hg de 1 : 1,8 a 2, como es corriente para las 
masas de contacto con cobalto, entonces la proporción de con- 

$ sumo aumenta todavía, en el sentido de un mayor consumo de hi­
drógeno, y apenas se forma prácticamente dióxido de carbono, 
especialmente si la relación de K2O : SiOg se calcula a 1 : 6 
a 1 : 7.- Rl invento proporciona asi la posibilidad de traba­
jar con catalizadores de hierro „ gases de partida como se em- 

10 plean para la síntesis con catalizadores de cobalto.- De es­
te modo se elimina además la necesidad, que en la operacióp. en 
varias fases, de una separación del ácido carbónico del gas 
de síntesis a conducir a las fases sucesivas.-

Otra ventaja del invento consiste en que en las ins- 
1$ talaciones de síntesis, en las cuales fases provistas de masas 

de contacto de cobalto se combinan con fases cj.ue trabajan con 
masas de contacto de hierro, el funcionamiento queda conside­
rablemente simplificado, ya que la formación de dióxido de car­
bono en ios materiales de contacto de hierro se puede mantener 

20 tan reducida que ya no precisa ser tenida en cuenta.-
Dstas múltiples posibilidades de variación en las 

condiciones operativas dan al invento una buena capacidad de 
adaptación a las condiciones de funcionamiento existentes en 
cada caso.-

25 Se ha comprobado, además, que las ventajas del proce­
dimiento según el invento no están ligadas tanto al contenido 
absoluto en óxido alcalino - ácido, por ejemplo, contenido en
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oxido de potasio-ácido silícico, del catalizador, sino que en 
cierto grado dependen sólo de la relación, por ejemplo, KgO : 
3102. Así, bastan por ejemplo 2-3 partes de KgO y 6 - 15 par­
tes de SiOg por 100 partes, de hierro, que exista como metal y 

5 en formas de combinaciones químicas (hierro total) para mante­
ner, según la presión y la temperatura bajo las cuales se lleva 
a cabo la síntesis, relaciones de elaboración de 00 : Hg de 
1 : 1,2 a 1,7 y más. Se comprueba entonces también de modo 
sorprendente que el rendimiento en parafinas no decrece esencial- 

10 mente con estos contenidos relativamente bajos en álcali.-.
Ahora bien, la relación de elaboración es determinada, 

además de por la relación existente entre el óxido alcalino y 
el ácido fijo capaz de reaccionar, por 1a. relación entre el 00 

y el en el gas de entrada y por la presión, por la clase y 
.15 cuantía de la reducción a que es sometido el catalizador antes 

de su carga en la síntesis. A este respecto sp ha demostrado 
que el material de contacto con contenido creciente en hierro - 
libre forma más U02 en la síntesis. ái, por ejemplo, un mate­
rial de contacto de tipo similar al antes señalado, se reduce 

20 con hidrógeno en medida tal que aproximadamente 16% del hierro 
total esté presente como metal libre, entonces, al emplear gas 
de agua conducido en ciclo, se consume en la relación de 1 00 :
1,4 a 1,5 hg* La reducción a 2?% de hierro libre antes de la 
puesta en servicio determina una disminución de la elaboración 

25 a 1 00 : 1,1 a 1,2 Hg.-
La obtención de los materiales de contacto empleados 

según el invento puede realizarse en forma conocida en sí misma,

- 7 -



p

i 92836
y, como ya se ha dicho, el procedimiento del invento puede lle­
varse a cabo tanto con materiales de contacto obtenidos por pre­
cipitación desde soluciones, como también con los obtenidos por 
fusión conjunta o sinterización de los componentes, que pueden 

5 emplearse en forma de metales o de óxidos o de metales y óxidos. 
Si, en la obtención del material de contacto, se parte de hie­
rro metalice, por ejemplo, polvo de hierro, la mezcla de hierro 
y de los demás componentes del catalizador se puede calentar 
fuertemente, por ejemplo, con el soplete oxidrico, por ejemplo, 

10 al rojo blanco, y fundir luego totalmente con oxígeno o con
aire enriquecido en oxígeno, con oxidación del hierro. En lu­
gar de los óxidos pueden utilizarse también otras combinaciones 
oxigenadas, por ejemplo, carbonatos, nitratos, oxalatos, formia- 
tos, acetatos, tartratos, fosfatos y similares.- 

15 El procedimiento según el invento puede ajustarse para
obtener tanto elevados rendimientos en parafinas como también 
elevados rendimientos en gasolina y aceite diesel. Por ejem­
plo, en general, al aumentar la temperatura de reacción, los 
productos de reacción hervirán más fácilmente.-

E J E M P L O

1). Obtención de un material de contacto por precipi­
tación, que contiene ácido silícico: 12 Kgs. de sosa calcinada 
se ajustan con agua a 100 litros de solución y se llevan a ebu­
llición. En esta solución se introduce lentamente, con vigo- 

25 rosa agitación, una solución de nitrato de hierro, cobre, y
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%inc, en la relación de 100 : 25 : 14 para los metales, en cuya 
solución la concentración del hierro alcanza 3, 31 Kgs. de me­
tal por 100 litros de solución. Después de una corta ebulli­
ción hasta la separación del ácido carbónico libertado, se fil­
tra. Se precipita a un pH final de 6,8 a 7. El residuo de 
filtración se lava intensamente con agua caliente para separar 
el nitrato de sodio formado en la precipitación. El agua de 
lavado es aspirada. El residuo de filtración se mezcla luego 
con una solución de nitrato potásico y con ácido silícico y se 
amasa. En lugar de la solución de nitrato potásico puede 
emplearse una de carbonato potásico. ¡La concentración de la 
solución de nitrato o de carbonato potásico se calcula de modo 
que exista la deseada relación de KgO a SiC^. El acido silí­
cico puede emplearse en forma de gel de sílice, como ácido si­
lícico precipitado o como silicato alcalino, por ejemplo, vi­
drio soluble, preferentemente vidrio soluble potásico, o en 
forma de mezclas de silicatos alcalinos con gel de silice o 
acido precipitado. El material amasado recibe forma de mane­
ra ordinaria y se seca a 1103 en corriente de aire. Las di­
versas medidas empleadas en la fabricación del material de con­
tacto son conocidas en si mismas. La masa de contacto se re­
duce en forma conocida con hidrógeno (500 - 1000Its. Hg a tem­
peratura normal y presión normal por hora y litro de contacto) 
a unos 3203 durante un tiempo de 40-50 minutos. El contacto 
tenía después de esta reducción preliminar un contenido en hie­
rro libre de aproximadamente 20% del hierro total. *

Uomposición de la masa de contacto:

- 9 -
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100 partes en peso de Fe
25 í* Uu
18 n ZnO
11 1ft Üt f? yy KgO
45 t! SiO

Se trabajó a 10 atmósferas de sobrepresión con ciclo 
de gas de 1 : 2,57 a 25090 y con una carga de 100 litros n. de
gas de agua/hora y litro de contacto.

Gas de entrada Gas residual
OO2 4,9% 21,6%

OnHm - 0,4%
Og 0,1% 0,1%
00 41 % 35,1%
% 48,8% 30,1%
034 0,3% 2,4%
32 4,9% 10,3%
Ooef. de 0 1 1,2

Transform. de 00 + H2 65,4%
Consumo: 1 00 : 1,42 Hg
Contenido en parafinas (hirviendo por encima de
320°) en porcientos de los productos líquidos: 66%

Por consiguiente, con este material de contacto, se 
logró transformar 00 y Hg en una relación de 1 : 1,42 en un 
gas de partida que contenía 00 y Ü2 en la proporción de 1:1,2.

2) Se trabajó en las mismas condiciones del ejemplo 
1, pero a 20 atmósferas de sobrepresión y a 22090.

- 10 -
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Gas de entrada Gas residual
OOg 5,2% 18,9%
3nSn - 0,5%
02 0,1% 0,1%
00 41,2% 43,4% .
Hg 49,8% 27,4%
CH^ 0,3% 2 ,3%
Ng 3,2% 7,4%
Ooef. de 0 1 1,21
Transfor. de 00 + ug 66,3%
Oonsumo: 1 00 : 1,69 Hg
Contenido en parafinas: 70,9%

A consecuencia del aumento de la presión de trabajo 
desde 10 a 20 atmósferas de sobrepresión, la relación de elabo­
ración aumenta a 1 UO : 1,69 ug al emplear un gas de partida con 
aproximadamente la misma composición que según el ejemplo 1.

3) La composición del material de contacto empleado 
en este caso era 100 de hierro total, 25 de Ou, 18 ZnO, 8,5 
KgO y 40 SiOg. Se trabajó a 10 atmósferas de sobrepresión y
225° con cilo de gas 1 : 2,9, carga 105 litros re de gas de 
agua por hora y litro de contacto

Reducción preliminar : 26,8% Fe libre
Gas de entrada Gas residual

7,2% 31%
0 ,8%

0 ,1% 0 ,1%

00 . 37,4% 19,1%

CO2

3n^m
^2

11
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H2 47,2% 28,5%
CH4 0,1% 5 ,1%
Ng 8% 15,4%
Goef. de C 1 1,0 7

Transfor. de CO + H2 70,8%
Consumo: 1, CO : 1,18 Hg
Contenidos en parafinas: 58%

4) La circulación fué como en el ejemplo 3, pero el
ciclo era de 1 : 2,4 (1 vol. de gas nuevo por 2,4 vol. de gas
devuelto al !3Íclo).

La reducción preliminar del contacto fué de 15,6% de
Fe libre

Gas de entrada Gas Residual
COg 6,5% 26,3%
CnHm - 0,7%
02 - 0,1%
CO 37 % 27,6%
Hg 50,9% 29,4%
CH4 0,2% 3,9%
*2 5,4% 12%
Coef. de C l 1,09
Trnafor. de (30 + H2 70,7%
Consumo: 1 CO : 1,52 Hg
Contenido en parafinas: 61,5%

Los ejemplos 3 y 4 muestran la influencia del grado 
de reducción del contacto sobre la relación de consumo. El
consumo en hidrógeno disminuye en relación con el consumo en

- 12 -



Óxido de carbono al aumentar el grado de reducción del con­
tacto.

5) La síntesis se ajustó para la formación prefe­
rida de hidrocarburos ligeros. La composición del contacto 

$ era como en el ejemplo 1, pero el contenido en R^O era sio de 
7,5 partes de KgO por 100 partes de hierro, y se redujo a 
de hierro libre referido al hierro total. Se trabajó a 20 
atmosferas de sobrepresión con ciclo de gas de 1 : 2,93 a 2952 

y con una carga de 390 litros n. de gas de agua/hora y litro 
10 de contacto.

Gas de entrada Gas residual
C02 6,3% 47,1%
CnHm - 0,3%
O2 - 0,1%
00 39,1% 9,9%
Kg 48,4% 16,7%
0H4 - 9,2%
N2 6% 16,7%
Ooef. de 0 1 1,17
Transíorm. 00 + Hg 89,1%
Consumo: 1 00 : 1,19 Hg
Contenidos de parafinas: 9,5%

Aunque se trabajó con elevada transformación de óxido 
de carbono e hidrógeno, con elevada carga del catalizador y con

25 alta temperatura de reacción, el óxido de carbono y el hidró­
geno se transformaron no obstante aproximadamente en la misma 
relación en que estaban contenidos en el gas de partida.

t 92836
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6) Se empleó un material de contacto que contenía 

ácido fosfórico, con la composición:
100 partes de Fe

5 Cu
5 3 t, KgO

7 ,5 " PgO
Para su obtención, por ejemplo, en una solución hir- 

viente de 10,3 Kgs. de KOH en 100 litros de agua, se añade con 
agitación vigorosa una solución hirviente de'24 Kgs. de Fe 

10 (NO^) ^.9 HgO + 0,630 Kgs. de Cu(N0^)g.3 Hg^' disueltos también
en 100 lts. de agua hirviente. El precipitado se separa por 
filtración y se lava con mucha agua caliente hasta que esté 
exento de alcali. La pasta se amasa con una solución de 
0,290 Kgs. de KHgPO^ + 0,18$ Kgs. de (NH^Jg EPO4, disueltos 

15 en 3 litros de agua caliente. La masa se seca y recibe for­
ma del modo corriente.

El material de contacto reducido con hidrógeno a un 
contenido de aproximadamente 20% de hierro metálico, trabaja 
un gas de agua de la composición 1 00 : 1,15 Hg según la téc- 

20 nica, es decir, consumo 00 y Hg en la misma proporción en la 
cual estos gases están contenidos en el gas de síntesis nuevo, 
si la relación de gas de síntesis nuevo a introducir a gas de 
salida devuelto está entre 1 : 2 hasta 1 : 3; sirviendo el 
último valor para una mayor transformación de aproximadamente 

25 65 - 75%; al paso que la primera corresponde a una transfor­
mación de aproximadamente 55 - 65%.

7) Se trabaja con un material de contacto obtenido

14 -
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por fusión, de la composición:

100 partes de Fe
1 n Cu

0,5 H tt KgO
1*5 H SÍO2 0 B2O

Una mezcla de 100 Kgs. de polvo de hierro, 1 Kg. de polvo de 
cobre, 1,07 Kgs. de nitrato de potasio y 1,5 Kgs. de SÍO2 (ha­
rina de cuarzo molida finísimamente o ácido silícico precipita­
do, contenida dentro de un recipiente de hierro se enciende en 
un punto con la llama del gas oxhídrico y luego se funde en co- 
rriente de oxigeno. En su caso, la cantidad de ácido sáAcico 
puede aumentarse hasta 3*5 Kgs. o más. La fusión solidificada 
se desmenuza mecánicamente hasta un tamaño de grano de aproxi­
madamente 2 - 4  mm. Después de reducción con hidrógeno, esta 
se carga para la síntesis. Eventualmente se puede sustituir 
una mayor parte del alcali y del acido silícico por adición de 
cantidades correspondientes de tetraborato de potasióíi^B^Or?. 
5H2O), añadiendo tanto ácido silícico que la relación de KgO a 
SÍO2 + ^2̂ 3 Quede a 1 : 3 hasta 1 : 7 o sea aun menor.
El material de contacto es reducido con elevada velocidad de 
hidrógeno ( lo menos 3000 litros de hidrógeno por litro de con­
tacto y hora) a 400 - 4509, a lo menos a 30%, ventajosamente a 

,80 -90% de hierro metálico. Elabora un gas de síntesis que 
contiene óxido de carbono e hidrógeno en una relación de 1 CO 
a 0,95 H2 en esta proporción, si el gas nuevo de síntesis y el 
gas de salida devuelto a la síntesis están en la relación de 
1 : 3 a 1 : 4. -

cKNfnmí
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8) En este caso se emplea un contacto sinterizado 

con la misma composición que en el Ejemplo 7.
La mezcla de los componentes pulverulentos, cargada

según lo descrito en el Ejemplo 7) se incrementa con l^litros*
$ de agua y se seca unos 6 minutos a 200° en corriente de aire. 

La masa secada se corta en pequeños cubos de unos 3 a 5 mm. de 
tamaño. Los cubos se calientan en una mezcla fluyente de 1 
parte de aire y 4 partes de nitrógeno, lentamente, a unos 8003 
C. A continuación la masa, si es necesario, se puede desme­

ló nuzar de nuevo al tamaño de grano deseado. La reducción se 
realiza de nuevo con hidrógeno. El material de contacto re­
ducido según el Ejemplo 7 muestra, en las mismas condiciones 
de ensayo, los mismos resultados que según el Ejemplo 7.

9) El material de contacto que contiene ácido sili- 
13 cico y el dióxido de titanio consiste en:

100 partes de Fe
3 M Uu

15,1 M KgO
19,2 tt NagO
72,6 t# M SiOg
24,4 t* H TiOg

El catalizador contiene además CaO,y Al20^.
Se parte de una masa de contacto lauta húmeda con 

52,8 partes por ciento en peso de sustancia, seca. Esta tie- 
25 ne la composición aproximadamente siguiente:

46,2%
12,8%

FegO^
AlgO^

- 16 -
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UaO-MgO 18,5%
Na20 6,2%
SÍO2 7,4%
TiOg 7,9%
so^ 0,9%

105 Kgs. de masa lauta (húmeda) reciben la adición de 
20 litros de agua y se agitan con una solución de acetato de co­
bre (1,53 kg. Ou(CH^.000)2*1 í^O) SR UROS 15 litros de agua ca­
liente. A la mezcla se añaden luego 37,3 kgs. de solución de 
silicato de potasa industrial, que contienen 2,7 kgs. KgO y 8,90 

Kgs. SÍO2, con agitación. A continuación se amasan dentro.de 
la pasta 1,5 Kgs. (NH^^OO^.l KgO) disueltos en 10 litros de 
agua caliente. La masa se aspira* en una centrifuga o en un 
filtro-prensa y se forma y seca en el modo ordinario.

15 El material de contacto se reduce con hidrógeno (velo­
cidad especial 1 : 1000) a 300$ a aproximadamente 2 a 3% de hie­
rro metálico. Trbaja un gas de agua con una relación de 1 00 
a 1,15 H2 SR la misma proporción, si la relación de gas de sín­
tesis a gas residual devuelto al ciclo es de 1 : 2,5 a 1 : 3*

- R O T A -

. 20 . Los puntos de invención propia y nueva que se presen­
tan para que sean objeto de esta solicitud de Patente de Inven­
ción en España por VELETE años son los siguientes:

- 17 -
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1°.- Un procedimiento para la obtención catalítica 

de hidrocarburos y derivados de hidrocarburos por hidrogenación 
de óxido de carbono empleando catalizadores de hierro que con­
tienen óxido alcalino y a lo menos un ácido fijo difícilmente 
reducible, caracterizado porque la transformación de hidrógeno 
y óxido de carbono en el gas de síntesis es modificada en el 
sentido de un consumo aumentado de hidrógeno por aumento de la 
relación de óxido alcalino a ácido fijo difícilmente reducible, 
en los limites de 1 : 1 hasta 1 : 7 y más.

22.- Un procedimiento según se reivindica en el pun­
to 1S, caracterizado porque el consumo en hidrógeno con rela­
ción al consumo de óxido de carbono es adaptado a las condi­
ciones operativas en cada caso, modificando la presión bajo la 
cual se lleva a cabo la síntesis.

32.- Un procedimiento según se reivindica en los 
puntos 12 y 22, caracterizado porque el consumo en hidrógeno 
con relación al consumo en óxido de carbono es adaptado a las 
.condiciones operativas efe cada caso por modificación de la 
proporción de KgO a ácido fijo difícilmente reducible-en el ca­
talizador.

42.- Un procedimiento según se reivindica en los 
puntos 12 - 39, caracterizado porque el consumo en hidrógeno 
con relación al consumo en óxido de carbono es incrementado 
empleando un gas de síntesis coú elevado contenido en hidró­
geno.

59.- Un procedimiento según se reivindica en los 
puntos 12 - 42, caracterizado porque las condiciones en las

.  CEMTMBy
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cuales se realiza la síntesis, se regulan a un elevado consu­
mo en hidrógeno en relación con el consumo en óxido de carbono, 
y porque se trabaja en funcionamiento de dos o más fases sin 
extracción del dióxido de carbono del gas entre las fases.

puntos 1 - 5) caracterizado porque se emplean catalizadores 
que , especialmente en corriente de hidrógeno seca, han sido 
reducidos a un contenido en hierro metálico de entre 10 y 30% 
antes del comienzo de la síntesis.

79.- Un procedimiento para la obtención catalítica 
de hidrocarburos.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que antecede 
y para los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de diecinueve hojas escritas a 
máquina por una sola cara.

69.- Un procedimiento según se reivindica en los

Madrid,
A

A!berto de E!zabura 
Por Poder

í
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