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por "Un procedimiento para la hidrogenaoión paroial de ga­
solinas no saturadas" - ----------------------------------

a favor de THE BRITISH PETROLEUM COMPANY MMITBD, de nacio­
nalidad británica, domiciliada en Britannic House, FINSBURY 
CIRCUS, LONDON E.C.2, GRAN BRETAÑA.

La presente invención se refiere a un procedimiento para 
la hidrogenaoión parcistl de gasolinas no saturadas^

En una patente anterior se ha descrito un procedimiento 
para suministrar una gasolina con destruooidn de sus oonsti- 

5 tuyentes que forman goma, conteniendo di oha gasolina monoolei- 
finas aciolioas junto con a lo menos una bioleifina, el cual 
comprende el paso de dicha gasolina con hidrógeno a travós 
de un catalizador soportado conteniendo níquel el oual, bajo 
condiciones de operación, está presente en mayor proporción 

10 oomo níquel elemental, comprendiendo dichas condiciones una 
combinación de temperatura, presión, proporoión del fluido 
aprovisionado y proporoión de fluido de hidrógeno que oonsti*"
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tuyen una exactitud de hidrogenación tal que las bioleifinaa 
son convertidas sustancial y completamente en monooleifinas 
sin apreoiable conversión de dichas monooleifinas aoíolioas 
a hidrocarburos saturados.

Se ha estableoido que durante el periodo inicial de 
reacción a travós del catalizador, azufres naturales de la 
gasolina combinados con níquel del catalizador efectúan un 
grado de desactivación del catalizador a un nivel tal que la 
selectividad del catalizador, para la hidrogenación de bien- 
nos a monooleifinas, es mejorada'. Hasta que esta reducción 
en actividad no se ha alcanzado será excesiva la hidrogenación 
de la provisión oon pórdida de monooleifinas y, en consecuen­
cia, hay una pórdida indeseable en námero octano del produoto. 
Atin cuando este periodo de "especificación disminuida" no sea 
grande en relación de la vida en corriente del catalizador ól 
sin embargo representa una perdida que es deseable reducirá 

De acuerdo oon la presente invención el periodo inicial 
de "especificación disminuida" es reduoido por la adición en 
la provisión durante un periodo siguiente a la puesta en mar** 
cha, de un catalizador nuevo o regenerado, de un material con­
teniendo azufre oomo más adelante describiremos^

La presente invención aporta un procedimiento para sumi­
nistrar una gasolina con la destrucción de sus constituyentes 
que forman goma, conteniendo dicha gasolina monooleifinas 
aciclicas junto con a lo menos una bioleifina y conteniendo 
azufre sustancial y por entero en forma de tiofenos, que com­
prende el paso de un material conteniendo azufre y, se se de­
sea, hidrógeno, a travós de un catalizador soportado conte­
niendo níquel, presente en mayor proporoióh como níquel ele-



mental, hasta que ha sido obtenido un deseado grado de desacti­
vación del catalizador y despuás de eso pasando di oha gasolina 
e hidrógeno a travós de dicho catalizador bajo condiciones que 
comprenden una combinación de temperatura-, presión, proporción 
de fluido aprovisionado y proporción de fluido de hidrógeno que 
constituyen una exactitud de hidrogenación tal que las biolei- 
finas son convertidas sustanoialmente y por completo a monoolel- 
finas', sin conversión apreciable de dichas monooleifinas ací- 
clloas a hidrocarburos saturados.

31 se desea el material conteniendo azufre puede emplear­
se mezclado con la provisión de gasolina, siendo el uso del 
material oonteniendo azufre discontinuo cuando el catalizador 
ha sido desactivado a un deseado grado*.

Preferiblemente el material conteniendo azufre adicionado 
es tal que cuando un exceso de éste material es pasado a tra*. 
vÓs del catalizador, no hay maroada baja en el nivel de la 
aotividad del catalizador despula del nivel de actividad lo 
cual es conveniente para la hidrogenación de acuerdo con el pro­
cedimiento de la invención. Tales materiales conteniendo azufre 
pueden seleooionarse de la clase A que es definida oomo la 
clase de materiales conteniendo azufre que consisten de: 

Bihidrotiofenos
Tiacioloaloanos teniendo a lo menos 4 átomos de carbono 

por anillo (por ejemplo tlaoiolópentano (tiofano) y tiáciolo- 
pentanos sustituidos).

Tiofenos sustituidos
Bihidrotiofenos sustituidos
Monosulfuros de la estructura general RSR', donde R y R'
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pueden ser grupos de hidrocarburos alifáticos, acíclicos o 
aromáticos. Monosulfuros oíolioos oonteniendc un átomo dé 
azufre y a lo menos 5 átomos de oarbono en el anillo. 

Honosulfuros cíclicos sustituidos.
Mezclas de dos o más componentes seleccionados de loe

de arriba.
Si se desea puede ser empleada una fracción derivada 

de una mezcla de hidrocarburo conteniendo azufre en la 
cual el azufre contenido es sustancialmente derivado de los 
oompuestos de azufre descritos en la clase A arriba, y en el 
cual el contenido de azufre es más grande que la de la gaso** 
lina de provisión#

Si se desea, sin embargo, otros materiales conteniendo 
azufre, siendo miembros de la olase B, pueden emplearse asi 
como, o en lugar de los oompuestos de azufre descritos en 
la olase A. La clase B es definida oomo la clase de materia#, 
les conteniendo azufre que consisten de:

Azufre elemental 
Bisulfuros alifáticos (vecino)
RLaülfuro de carbono 
Sulfuro de hidrógeno

Mazólas de dos o mas componentes seleccionados de los 
de arriba#

Si oompuestos de azufre del tipo segán la clase B están 
presentes habrá en general una baja continua de la actividad 
del catalizador más ¡allá del nivel de actividad lo cual es 
muy conveniente para la hidrogenaoión de acuerdo con la in­
vendrá. De consiguiente el empleo de los materiales conte#, 
niend o azufre segán la olase B deben ser discontinuados
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cuando, o ai se desea antea, el deseado nivel de actividad 
del catalizador ea lograda-. La cantidad de material conte­
niendo azufre requerida puede predeterminarse por pequeña 
escala de ensayo.

En general la cantidad total de material conteniendo 
azufre empleado será tal que el catalizador tratado luego 
oontenga 0.01 - 0.2 y preferiblemente 0.025-0.15 átomos gra- 
mo de azufre por átomo gramo de níquel. Si se desea, puede 
emplearse Inicialmente un material oonteniendo azufre, que 
no contenga azufre tioféaioo y que contenga menos azufre 
cuando deba contribuir a la cantidad total de azufre reque­
rida y despuás de eso es empleado un material conteniendo 
azufre en el cual el azufre está sustancialmente por entero 
presente oomo tiofenos. Como más abajo se establece, la can­
tidad de este material conteniendo azufre ti ofónico no es 
un factor crítico en relación al nivel de actividad del ca­
talizador y este material puede ser empleado en exceso-.

La preparación del catalizador y su activación puede 
efectuarse a parte de cualquier manera conveniente, los si­
guientes tres mótodos que a continuación se dan son puramen­
te ilustrativos.

(a) El catalizador puede ser preparado en la base por una 
impregnación tócnica disolviendo en agua una sal de níquel, 
por ejemplo nitrato de níquel, e impregnando el material so­
porte con ella. El material soporte puede ser conveniente en 
forma de gránulos o apelotillado de cualquier tamaño deseado 
como piso del ¡Raterial soporten Deapuós de la impregnación, 
el catalizador es secado y está entonces en una forma en 
la cual ól puede ser almacenado para largos periodos sin es-
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tropearse. Para usar el catalizador puede ser activado por ca­
lentamiento para descomponer la sal; en el oaso del nitrato 
este requiere una temperatura de cerca 500-550 grados centí­
grados, y el níquel será convertido en el óxido. La final 
activación por reducción a níquel metálico puede efectuarse 
en una corriente de hidrógeno o gas conteniendo hidrógeno a 
una temperatura de 150 grados a 600 grados oentígrados y a 
una presión de 0-14 kilogramos por centímetro cuadrado. El 
tiempo de tratamiento depende de la temperatura. Las condicio­
nes típicas usando un soporte oatalizador de sepiolita son 16 
horas a 500 grados centígrados y presión atmosférica; no perju­
dica a la sepiolita no obstante, si es oalentada a una tempera­
tura de cerca 600 grados centígrado#.

(b) El oatalizador puede prepararse moliendo formiato de 
níquel seco con soporte oatalizador en polvo, y la mezcla sub­
siguiente apelotillada. Las ventajas de este mótodo de prepara­
ción en que una sal tal como el formato de níquel reduce direc­
tamente a níquel(sin pasar a travóa el estado de óxido) en una 
atmcfsfera no oxidante, por ejemplo en un gas inerte o corriente 
de hidrógeno a una temperatura de 150 grados oentígrados a 300 
grados centígrados. A 250 grados centígrados es generalmente 
apropiado un tratamiento de 4 horas-. Este mótodo tiene la ven­
taja que no es necesario calentar grandes cantidades de cata­
lizadores a temperaturas de 500 grados oentígrados y más eleva­
das.

(o) El oatalizador puede ser preparado por una tóonioa 
que utiliza el compuesto soluble en agua formado con formiato 
de níquel disuelto en amoniaoo. Este compuesto se rompe ca­
lentándolo para dar otra vez formiato de níquel. Usando este
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compuesto soluble al agua, loa oatalizadoree pueden ser pre­
parados por impregnación tóonica de compuesto normalmente in­
solubles al agua tal como fonniato de níquel. El compuesto 
es disuelto en una solución de amoníaco y la solución es 
empleada para la impregnación de gránulos o pelotillas del 
material soporte; el catalizador es entonces secado, y la ac­
tivación es efectuada por el mótodo descrito en (b).

Despuáa de la reducoión, al catalizador de níquel no se 
le debe dejar entrar en contacto oon el aire ya que ocurriría 
la oxidación espontánea del níquel a óxido de níquel.

De preferencia el oatalizador aotivado oontiene de 2 a 
20 por cien en peso de níquel elemental, basado en el peso to­
tal del oatalizador.

Catalizadores convenientes para el tratamiento oon un 
material conteniendo azufre y usados en el procedimiento de 
la invención son níquel soportado en alamina, kieselguhr greda 
y gel sílice.

Un oatalizador preferible es níquel en sepiolita.
La sepiolita es un mineral aroilloso aprovechable comer­

cialmente el cual se encuentra natural y que puede tambión ser 
preparado sintótioamente. Tiene la fórmula ideal H^MgpStqgO^Q 
(OH)io.6HgO y es tambión conocida corno Heerschaum. Ulterior 
información de la sepiolita y sus propiedades puede hallarse 
en "Chemistry and índustry" del 16 de Noviembre de 1957, en 
las páginas 1492 a 1495.

La sepiolita posee una ventaja sobre algunas otras bases, 
por ejemplo la alámina, en que no hay reaoción de la sal de 
níquel oon la sepiolita durante el calentamiento del oataliza­
dor para convertir la sal de níquel a óxido, y la reducción



final puede efectuarse a una más baja temperatura que la 
necesaria para los catalizadores níquel-alámina.

Una clase preferida de compuestos orgánicos de azufre 
para emplear en el tratamiento del catalizador consiste en 

5 los tiofenos. Se ha establecido que estos compuestos son
oapaces de sulfurar el níquel oatalizador a una satisfactoria 
extensión, sin excesiva formación de sulfuro, aun emplea­
do en exceso de la cantidad requerida para suministrar la 
requerida cantidad de azufre.

10 Son preferidos los tiofenos que tienen de 4 a 10 áto-
mos de carbono por molóoula. Generalmente es empleada una 
gasolina oonteniendo azufre predominantemente o por entero 
presente como tiofenos. Una gasolina preferida es una gasolina 
de vapor de craoker, producida por oracking, en presencia 

15 de vapor, fraooiones destiladas de petróleo, por ejemplo.
Primera Fase Destilación o naftas, fraooiones de preferen­
cia hirviendo entre los 50 grados centígrados a 250 grados 
centígrados. Las temperaturas preferidas del craoking para 
la produoción de gasolinas para emplear en el procedimiento 

20 de la invenoión excede a los 593 grados centígrados; tempe­
raturas convenientes son las comprendidas entre las 593 y 
760 grados oentígrados y las presiones convenientes del 
oracking son las comprendidas entre 0 a 4 kilogramos por 
por centímetro cuadrado. Preferiblemente las gasolinas tienen 

25 un total de contenido de azufre de 0.005 a 0.2 por cien por 
peso.

Otra clase de oompuesto orgánico de azufre que puede 
ser empleado consiste en los meroaptaños. No obstante en 
general cuando se emplea azufre elemental, ácido sulfhídrico,



sulfuro de carbono o compuestos orgánioos de azufre distin­
tos a los tiofenos, el empleo de un exceso de estos materia­
les por enoima de la cantidad que contiene la cantidad de 
azufre requerida pafa reaccionar con una proporción menor 
'del níquel, conducirá a sulfuración excesiva del cataliza­
dor; cuando se emplean estos materiales ellos deben ser em­
pleados en las cantidades estequiométrioas requeridas para 
la sulfuración de la proporción requerida del níquel elemen­
tal presente en el catalizador.

Generalmente el tratamiento del catalizador para causar 
sulfuración debe efectuarse a uña temperatura de 0 - 200 
grados centígrados y a cualquier presión conveniente, sienL 
do subatmosfórioa, atmosfórioa o superatmosfóri ca.

Si se desea el tratamiento del catalizador puede efec­
tuarse* en presencia de hidrógeno.

La invención es ilustrada pero no limitada oon referen­
cia a los siguientes ejemplos;

E J E M P L O  1

Un material catalítico consistiendo de níquel en sepio- 
lita fuó preparado por impregnación granular de aepiolita oon 
una solución amoniacal de formiato de níquel (basada en el 
material estable a 540 grados oentígrados.)

Muestras de catalizador fueron aotivadas por calentamien­
to a 250 grados centígrados en una corriente de hidrógeno 
(1000 volumen por volumen por hora) a presión atmosfórioa 
y se mantuvo este tratamiento durante dos horas.

El catalizador activado fuó entonces enfriado en hidró­
geno a la requerida temperatura.

Un 10 por cien en volumen de mezcla de isopreno en n-ep-
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taño con cantidades adicionadas de tiofeno,.fuá pasado a- tra- 
vás del recientemente aotivado catalizador níquel en sepio- 
lita a 100 grados centígrados y 14 kilogramos por oentímetro 
cuadrado en presenoia de un exoeso de Mdrógeno (4 mol Hg por 

5 mol bieno). Las concentraciones de hidrocarburos 0^ en el pro- 
ducto fueron medidas con gas cromatográfioo a varios inter­
valos de tiempo. La tabla 1 siguiente muestra los resultados 
obtenidos empleando una mezcla conteniendo 0.01 por cien en 
volumen de tiofeno para las primeras 30 horas en corriente se- 

10 gulda por una mezola conteniendo 0.05 por cien en volumen de 
tiofeno para las siguientes 20 horas.

T A BL A 1

Tiofeno Horas en co-:Concentraoión de Oc hidrocarburos (Mol %):
Concentración : rriente :

: ! yarafinas :nonoo¡Mfinas: Bi eno no conver— !: : : : tido :
:
: 1 100 : ! X

0.01 : 10# ¡¡ 98 : 2 { !: 14# Ü 87 : 13 * ** {
: 20 ¡{ 77 : 23 ; - %: 24'a". X 67 33 : — t: 30 i!

:
37 ! 

:
63

: :

0.05
:
: 37

ü :
19 : 81 i: 43t : 16 { 84 : 6* X

t 50 v 6 : 94 : 1 :: ....... ..... :

La siguiente Tabla 2 muestra los datos obtenidos operando 
la misma provisión pero conteniendo tiofeno en una concentración 
de 0.52 gramos de tiofeno por 100 mililitros de mezola.
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TiofenoConcentración

0.52

Horas en co- ^Concentración de Ce hidrooarburos(nol%): 
rriente : _ * :

:Farafinas :Monoola¿inás :Bieno no oonver^: 
______________ : : : tido :

1 : 61 : 39 e :
2 : 35 : 65 : **
5 : 10 : 90 :

12 : 4 : 96 : < 1 :
: : : :

Estos resultados muestran que empleando la provisión 
conteniendo elevado azufre, el catalizador se volvió oondioio- 
nado y selectivo despuós de solamente 12 horas en oorriente 
por cuanto la b'aja provisión de azufre requerida para ser tra- 

5 tado por 50 horas se obtuvo relativamente antea.

EXPERIMENTO

Una gasolina de vapor de cracker teniendo la composi­
ción segdn la Tabla 3 y conteniendo 1 parte por millón de 
total azufre fuó pasada a 2 volumen por volumen por hora con 

10 hidrógeno a 52 litros por hora a travÓs de 50 mililitros del
catalizador descrito en el ejemplo 1. La presión de reaoción 
fuó 14 kilogramos por centímetro cuadrado y la temperatura 
de reaooión colocada entre 50-55 grados centígrados.

La temperatura aumenta como resultado de la hidrogena- 
15 oión, el hidrógeno oonducido y el análisis del producto se

muestra en la Tabla 3.



T A B L A  3

Horas 
en co­
rriente

{Aumento de {Hidrógeno 
{temperatura::
{grados oen-{litros por 
{tigrados. : hora

Datos de la inspeooción del
orodúoto_______

:Aromáti--:t)leífl-Brome:
00 s ñas'

.** : : : :
15

:
{Provisiónn ** : — : 57.7 : 33 : 52
{ 0—1 { 30 i 20 3 0.6 { 0.5 : 0.5 : 99.0
: 1—1"%}' g 32 : — : {
{ 1&-2 : 34 { — : : : :

2-* 2# : 34 : 22 í #e {
: 2^3 { 34 { 23 : : :
: 3-3# : : 23 : :

0.5: 3#-44—4#
; 35 : 23 : 0.4 : 0.5 : { 99

: : — : — { :
: 4#-$ : 23 : 23 í {
: 5-5# : { 23 : : ! :
: 6-7 : 22 : 24 : : { :
: 7-8 : 21 : 23 : : : :
: 8-9 : 19 3 24 : { :

98.5: 9-10 ; 19 : 23 : 0.4 : 1.0 : 0.5 :
: 13-13# { ' 21 { 21

! 0.8 3 :
: 15-16 { 19 : 19 : 7.0 { 1.5 : 91.5
: : : : :

Saturados^í

^ tanto por cien de volumen por prueba FIA.
De los resultados segdn la Tabla 3 está claro que des­

pule de 16 horas en corriente, los productos han sido sobre­
hidrogenados.

E J E M P L O  2

5 En una muestra de la gasolina, de vapor de craoker emplea­
da en el experimento anteriormente descrito, y conteniendo 1 
parte por millón de total azufre, fuá adicionado tiofano para 
llevar el contenido total de azufre por encima de 0.20 por 
oien en peso.

10 La mezcla fuá pasada por 2 volumen por volumen por hora
con hidrógeno a 62 litros por hora a travás 50 mililitros del 
catalizador desorito en el ejemplo i. La presión de reacción 
fuá 14 kilómetros por centímetro ouadrado y la temperatura de
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reacción fuá 50-55 grados centígrados.

La temperatura aumenta como resultado de la hidrogena*- 
oión, el hidrógeno conducido y el análisis del produoto 
fueron como se muestra en la Tabla 4.

T A B L A  4

t...
:
: HOS 
:
!

Aumento de gHidrógeno 
temperatura:litros por 
grados cen-:hora 
tigrados :

:
:

Datos de inspección del producto

Bromo N & :Arom¡átioos&:01eifi- 
: : nasX: : g g 2 g:Frovi: ; g:sión**: ** : 3# : 57.7 g 33 g 15 : 52:0#1, g 21 2 19 : g 2

!l—1*̂  g 25 # 3* 2t3 { g
:1*Ŝ 2 : 25 $ 20 2 g :
i2<y2t ! i : 0*8 : : :í2^-3 g * * * es# : : :

: 22 ! 19 : # i !!3#*'4 : 21 ; : ! :
*4-r4 á ! 19 16 : 2.8 : 945 3 1.0 g 89.5{4^—5 g 17 : 14 : : :
:5t5n : 15 * *¡<* g : :
5̂*á̂ 6 : 14 : 12 : : g:6-7 g 12 2 10 : 10.9 ! 19.0 : 4.5 ! 75.5
<1-8 . — ; 8 : 12.2 : g :

! o - 9  g 10 s 7 : 14.0 ; g g:9^10 g 10 2 6 : g ::10-J3# 8 : 4 : 17.8 g 27.0 : 8.0 : 65.02 s g 2 { :

5 H tanto por cien de volumen por Mátodo FIA.

Saturados*

Despuós de 13*á* horas en corriente la selectividad del
catalizador, oomo muestran los datos para el produoto no ha 
llegado completamente a un nivel oonstanto y hay todavía lige­
ra sobrehidrogenación.

E J E M P L O  3

10 En una muestra de la gasolina de vapor de cracker emplea-
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da en el experimento anteriormente descrito y conteniendo 1
parte por millón de total azufre fuá adicionado tiofeno para
llevar el contenido total de azufre a 0+27 por cien en peso-.

Empleando esta provisión bajo las condiciones descritas*
$ en el experimento, la temperatura aumenta oomo resultado de 

la hidrogenaoión el hidrógeno conducido y el análisis del 
prodúoto fueron oomo maestra la Tabla 5.

T A B L A  5

¡ ¡ :
Horas ¡Aumento de ¡Hidrógeno ¡ Datos de la inspección del pro*
en oo* ¡temperatura: : ducto
rriente ¡grados oen-¡litros cor:

¡tígrados. ¡hora
¡Bromo NR¡Aromáticos^

¡
¡ 
¡ 
¡ 
¡Olei- ¡Satura- ¡

¡ ¡ g :finas^:doa^ ¡tlrovisión : ¡ : 15 ¡ " 3 2 " ¡¡ 0-1 ¡ 17 : 19 ¡ 2.1 6.5 : 0.5 ¡ 93.0 :¡ 1—î [ ¡ 12 : 9 ¡ 7.7 16.5 : 3.0 ¡ 81. 0 ¡¡ . 1^-2 ¡ Ss* : 4 t* 3 ** ¡ # :
¡ . 2̂ -2# : : - ¡ ¡ M* ¡ - ¡ — *
¡ 2*á—3 ; 5 ¡ 5 ¡ 23.4 : 30<,5 ¡ 8+5 ¡ 61.0 !
: 3-3^ ¡' 5 ¡ -- : 32.4 3 29.0 : 13.5 57.5 4
: - 3#^4 : : ¡ ¡ - — ¡¡ 4—4a ¡ 5 : 4 ¡ 37.7 ¡ 34.0 ¡ 12.0 54.0 ¡: 4*áw5 : 5 : - ¡ 42.1 : 31.5 : 14.5 : 54-.0 ¡
¡ . 5*"5& ¡ 5 y . ** 38.7 ¡ 35.0 ¡ 14.0 ¡ 51.0 ¡¡ ,5á^6 : e¡* : : ¡ ¡ ¡ ¡¡ ,6—6# ¡ 5 ¡ 3 42.7 ¡ 31.5 ¡ 16¿5 ¡ 52.0 ¡¡ ¡ ¡ ¡ ¡ ¡ ¡

^ tanto por cien por Método FIA.
Es de notar que el catalizador fué condicionado y heóho 

10 selectivo en menos de 3 horas con este elevado nivel de azufre
en la provisión. Después de 6# horas en oorriente la activi­
dad del catalizador había alaanzado un sustancialmente constan­
te nivel.

N O T A

Por la patente de invenoión a que se refiere la presente 
memoria descriptiva se HEIVINDICA la propiedad y la explotación



- 1 5 -

exolusiva de:
1.- Un procedimiento para la hidrogenad ón parcial de 

gasolinas no saturadas que mejora una gasolina por la des­
trucción de sus constituyentes que forman goma en ella, con*

5 teniendo dioha gasolina monooleífinas ¿cíclicas junto oon a 
lo menos una bioleifina y conteniendo azufre sustancialmente 
integrado en la forma de tiofenos, el cual comprende el pa­
so de un material conteniendo azufre si se desea, hidrógeno, 
a travós de un soporte catalizador conteniendo níquel, pre- 

10 sente en mayor proporción como níquel elemental, hasta que un 
deseado grado de desactivación del catalizador ha sido alcan­
zado y despuós de esto pasando dicha gasolina e hidrógeno a 
travós de dicho catalizador bajo condiciones que comprenden 
una combinación de temperatura, presión, proporción de flui- 

15 do de provisión y proporción de fluido de hidrógeno que cons­
tituyen una exactitud de hidrogenaoión tal que las biolelfi- 
ñas son convertidas sustanoialmente y por completo a monoolei- 
finas, sin apreciable conversión de dichas monooleifinas aoí- 
clicas a hidrocarburos saturados^

20 2.- Un procedimiento según la reivindicación 1 en el oual
la modificación del catalizador se efectúa mediante un mate­
rial conteniendo azufre seleccionado de la clase A anterior­
mente definida.

3. - Un procedimiento según la reivindicación 2 en el 
25 oual la modificación del catalizador se efectúa por trata­

miento con tiofeno (C^H^S).
4. - Un procedimiento según una cualquiera de las reivin­

dicaciones precedentes en el oual el catalizador es tratado
a una temperatura del orden de 0-200 grados centígrados.
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5. - Un procedimiento según una cualquiera de las rei- 
vindicaoiones precedentes en el cual el tratamiento del ca­
talizador es efectuado en presenoia de hidrógeno.

6. - Un procedimiento según una cualquiera de las reivin­
dicaciones precedentes en el cual el catalizador oomprende 
níquel soportado en sepiolita.

7. ** Un procedimiento según una cualquiera de las rei­
vindicaciones precedentes en el cual la provisión es una ga*. 
solina que contiene menos de 0.1 por cien en peso de total 
azufre.

8. -"Un procedimiento para la hidrogenación parcial de 
gasolinas no saturadas".

Consta la presente memoria descriptiva de dieoiseis ho­
jas foliadas, escritas por una sola oara.

Barcelona, 19 de Octubre de 1962.
P. p. de: THE BRITISH PETROLEUM OOMPANY LIMITED,

a! R
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