
PATENTE BE INVENCION 2  5

por 20 años

por "Un procedimiento para la hidrogenad ón de dienoa y acê  
tilenoa en presencia de monáxido de carbono"

a favor de: THE BHITISH PETROLEUM CCMPANY LIMITED, de nacio^ 
nalidad británica, domiciliada en Britannic Houae, Pinabury 
drena, LONDONB.O. 2 (Gran Bretaña).

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente memoria descriptiva se refiere a una paten* 
te de invención que tiene per objeto un procedimiento para 
el tratamiento de una mezcla consistiendo de o conteniendo 
hidrógeno, monoxido de carbono y un hidrocarburo elevadamen**

5 te insaturado y en presencia 0 ausencia de monoolefinas, pa* 
ra la reducción del contenido del hidrocarburo altamente in* 
saturado, el cual comprende el paso de la mezcla en fase de 
vapor a través de un catalizador de níquel que, bajo las 
condiciones del tratamiento, contiene una proporción mayor 

10 de níquel en forma elemental.
Por el término "hidrocarburo altamente insaturado" aquí 

empleado se da a entender un dieno o un acetileno. Si se desea 
la mezcla puede contener ambos hidrocarburos.

Preferentemente la mezcla tratada, conteniendo monóxiao
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do de carbono y un hidrocarburo altamente insaturado, contie­
ne una proporción mayor de mondado de carbono y una propon* 
ciÓn menor del hidrocarburo altamente insaturado. De preferen­
cia la mezcla tratada contiene menos de 1 mol del hidrooarbu- 
yo altamente insaturado por 100 mol de moBaaxido de carbono.

Si se desea el procedimiento de la presente invención 
puede aplicarse a un aprovisionamiento que es bajo en hidró­
geno Ubre o que no contenga hidrógeno libre; en este caso 
aeró necesario mezclar este aprovisionamiento con un gas que 
contenga hidrogeno libre para suministrar una mezcla conven!en# 
te para el tratamiento de la invención.

Bi procedimiento es particularmente conveniente para el 
tratamiento de una mezcla, como la más adelante descrita, que 
oontiene una pequeSa proporción (preferiblemente al menos 0.001 
mol por cien) de un compuesto conteniendo azufre. Asi, la mez­
cla puede contener una pequeña proporción de tiofenos, tiaoiclo- 
alcanos g/o dialkilmonosulfuros; si estos compuestos (indicados 
más abajo como compuestos de la Olase A) están presentes deben 
ellos preferiblemente constituir, en total no más gue 5 mol por 
100 mol de la mezcla que ea pasada a travós del catalizador. Adi­
cionalmente o alternativamente, la mezcla puede contener una pe# 
queaa proporción de otros compuestos de azufre (indicados más 
abajo como compuestos de la Clase B), por ejemplo, sulfuro de 
hidrógeno, disulfuro de carbono, sulfuro de carbonilo, mercapta# 
nos g/o dieulfuros dialkil; Si estos compuestos están presentes 
deberán preferiblemente oonetituir, en total, no más de 0.1 mol 
por 100 mols de la mezcla que es pasada a travós del catalizador. 
Preferiblemente la cantidad total de todos les compuestos de 
azufre de la mezcla no debe exceder a 5 mol por 100 mols de la
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mezcla que es pasada a travos del catalizador.

Bn general, la tolerancia para los compuestos de la Ola* 
se B será menor que para los compuestos de la Olase A.

La preparación del catalizador y su activación puede 
ser ejecutada de cualquier manera conveniente, siendo los 
tres siguientes métodos meramente ilustrativos.

(a) El oatalizador puede ser preparado en la base por im* 
pregnación tÓcnica por una disoluoión en agua de una sal de 
níquel, por ejemplo nitrato de níquel, e impregnación del ma# 
terial soporte con ella. B1 material soporte puede ser conven 
Diente en foxma de gránulos o pelotillas de cualquier tamaño 
deseado forzando un soporte,de base. Después de la impregna^ 
ción, el catalizador ess secado y está en condiciones^ de pos. 
darse almacenar durante largo tiempo sin deteriorarse. A fin 
de usarse el catalizador, puede ser activado por calentamiento 
descomponiendo la sal; en el caso del nitrato este requiere 
una temperatura de aproximadamente 5OO-55O grados centígrados, 
y el níquel debe convertirse en óxidos úna final activación 
para reducirlo a níquel metálico puede aer ejecutada en una 
corriente de hidrógeno o gas conteniendo hidrógeno a una tem- 
peratura de 150 a 600 grados centígrados a una presión de 
0-14 kilogramos por centímetro cuadrado. El tiempo de trata** 
miento depende de la temperatura. Las condiciones típicas 
empleando un soporte catalizador de sepiolita son 16 horas a 
500 grados centígrados y presión atmosférica; no perjudica el 
resultado en la sepiolita no obstante, si és calentada a una 
temperatura de cerca *600 grados centígrados.

(b) Bl catalizador puede ser preparado moliendo formiato 
de níquel seco con soporte catalizador en polvo y la mezcla
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subsiguiente peíotlllada.

Le ventaja de este método de preparación es que una sal 
tal como el formiato de níquel reduce directamente a níquel 
(sin pasar a travós de estado óxido) en una atmósfera no oxi­
dante, por ejemplo en un gas inerte o corriente de hidrógeno 
a una temperatura de 1$0 a 300 grados centígrados. B1 trata# 
miento apropiado será usualmente de 250 grados centígrados 
durante 4 horas. Bate mótodo tiene la ventaja que no es ne­
cesario calentar grandes cantidades de catalizadores a tempe­
raturas de $00 grados centígrados y máa altas*

(o) El catalizador puede ser preparado por una tócnioa que 
emplea un compuesto soluble en agua formado con formiato de 
níquel di suelto en amoniaco. Este compuesto se rompe calentán# 
dolo y dá formiato de níquel otra vez. Empleando este oompues- 
to soluble en agua, los catalizadores pueden ser preparados; 
por impregnación tócnioa de compuestos normalmente insolubles 
en el agua tal como formiato de níquel. El compuesto es disuel­
to en una solución de amoniaco y la solución empleada para la 
impregnación de los gránulos c pelotillas del material de so­
porte; el catalizador es entonces secado, y su activación es 
ejecutada por el mótodo descrito bajo (b).

Despuós de la reducción al catalizador de níquel no se le 
deberá dejar entrar en contacto con aire ya que puede ocurrir 
la espontánea oxidación del níquel convirtiéndose en óxido de 
níquel.

Preferentemente el catalizador activado contiene de 2 a 20 
por cien en peso de níquel elemental, basado en el peso total 
del catalizador.

Catalizadores convenientes para tratar con un material
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conteniendo azufre, y empleados en el proceso son el ni-* 
quel soportado en alúmina, Kielselguhr, greda, y gel de 
sílice.

catalizador preferido es níquel en sepiolita.
La aepiolita es obtenible comercialmente como mineral 

al estado natural o bien en forma sintética y tiene la fór­
mula ideal H^MggSi^O^OH) 10* y es también conocida
como Meerschaum.

La aepiolita posee la ventaja sobre algunas otras ba­
ses, por e jemplo la alúmina, de que no hay reacción de la 
sal de níquel con la aepiolita durante el calentamiento del 
catalizador para convertir la sal de níquel a óxido, y la 
reducción final puede ser ejecutada a menor temperatura que 
la necesaria para los catalizadores níquel-alúmina.

El catalizador consistiendo de níquel elemental sopor­
tado será de actividad poco deseable y su selectividad, en 
general, es más baja que un nivel satisfactorio. En general 
será necesario sulfurar parcialmente el catalizador a fin 
de mejorar la selectividad. Si los compuestos conteniendo 
azufre de la provisión no son suficientes, compuestos de azu** 
fre extraRos, preferiblemente seleccionados de la Olase A co­
mo los aquí antes citados pueden ser pasados por el cataliza­
dor ya solos o combinados con un diluente hasta que ha sido 
admitido el azufre para la activación.

Si la provisión contiene compuestos orgánicos de azufre 
s ulfurantes puede ser aotivada durante el periodo inicial 
en el cual la provisión es pasada por el.catalizador; se 
comprenderá ^ue durante este periodo inicial la selectividad 
del catalizador para la hidrogeaación de dienos en presencia



de monozido de carbono será baja, tomándose la selectividad 
creciente de azufre del catalizador. Preferiblemente la sul­
furación es ejecutada inicialmente a una temperatura más baja 
que aquella en que la hidrogenación toma lugar, siendo aumen- 

5 tadas progresivamente las temperaturas de un mínimo hasta que 
el catalizador parece operar, que es cuando la hidrogenación 
toma lugar, preferiblemente la temperatura será todavía aumen­
tada más lejos de este límite a u& valor en el cual tanto la 
actividad como la selectividad sean satisfactorias.

10 Se ha comprobado q^e la proporción de azufre recibida
por el catalizador baja con el tiempo y q^e después de que 
un buen nivel de selectividad ha sido alcanzado, la proporción 
de azufre recibida debe ser poca permitiendo así que el pro­
ceso tome lugar bajo sustancialmente constante condiciones; no 

15 obstante, durante el tiempo en que el catalizador se use es 
aconsejable aumentar progresivamente la temperatura de reac­
ción.

La sulfuración del catalizador y la operación del proce­
dimiento de la presente invención pueden ejecutarse a cualquier 

20 presión conveniente, ya sea subatmosférlca, atmosférica c su- 
peratmosférica.

Si se desea el tratamiento del catalizador puede ejecu­
tarse en presencia de hidrógeno.

Generalmente la cantidad de material conteniendo azufre 
25 que reacciona con el catalizador debe ser tal que contenga 

de 1 a 40 mol por cien de azufre, basado en el contenido de 
níquel elemental del catalizador no tratado.

A presión atmosférica y después de la sulfuración del 
catalizador se ha comprobado que hay generalmente una tempera-
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tura límite en que se Inicia la hidrogenad Ón de dienoa. Bajo 
las condiciones que se emplean, oomo las descritas aa los 
ejemplos que siguen, estos límites caen entre 150 - 160 grados 
centígrados. Generalmente una temperatura por bajo de 400 gra­
dos centígrados y algdn tiempo por bajo de 250 grados centígra­
dos debe emplearse;.

Usualmente las operaciones deben ejecutarse de manera 
continua con el aprovisionamiento en la fase gaseosa*

Si se desea la hidrogenadla puede ejecutarse cuando un 
gas que consiste de -hidrógeno junto con constituyentes iner­
tes. Preferiblemente, cuando están presentes constituyentes 
inertes, el gas contiene a lo menos 25 mol por d e n  de hidró­
geno, estando la proporción conveniente situada entre el orden 
de 25*90 mol por d e n  de hidrógeno*

Un gas preferido es un áltimo gas plataformado un gas 
conveniente es el empleado conteniendo 70 mol por d e n  de hi­
drógeno. Un típico gas debe consistir de 70 mol por cien de 
hidrógeno y 30 mol por cien de metano.

Otros gases convenientes son el áltimo gas del vapor de 
oraoker, el áltimo gas del oracker catalítico y el áltimo gas 
derivado de la hidrogenadón de hidrocarburos.

Preferiblemente el espacio de veloddad será mayor que 
200 volumeq/volumen/bora y valores hasta 800 volumeq/volumen/' 
hora y aán 1500 volumen^olumeq/hora se han comprobado que, 
en general, son satisfactorios. Puede ser conveniente redadr 
el espado de veloddad progresivamente durante el tiempo de 
la catalizadón.

B1 aprovisionamiento puede ser una mezcla de gas por ejem­
plo monóxido de carbono y un dieno, o monoüddo de carbono y
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un acetileno o puede ser una mezcla que contenga (a) uno 
o más de otros componentes que, aunque hidrogenadle, no 
hidrogene bajo las condiciones usadas, por ejemplo defi­
nas y específicamente etileno, propilenc y/o butanos, y/b 
(b) uno o más componentes no hidrogenadles, por ejemplo 
parafinas y específicamente metano, etano, propano y/b bu­
tanos . Así pueden usarse como provisión gas de carbón, gas 
de ciudad, gas de generador, o gas de agua o mezclas de 
dos o más gases juntos.

Para mayor claridad de la invención a continuación 
se dan unos ejemplos de la misma con carácter puramente 
de información y, no limitativos de la misma.

E J B M P L 0 i
Este ejemplo ilustra la sulfuración de un catalizador 

mediante una provisión que contiene azufre.
15 la provisión empleada fuó gas de carbón de la compo­

sición siguiente, (excluyendo los compuestos de azufre):
T A B 1 A 1

Hidrógeno 54 .2 mol por oien (por diferen­
cia)

Monóxido de Carbono) 3 6 .9 mol por cienMetano )
Aíre )
Etano 1.2 " M
Etileno 1.6 ? M
Propano ) 3 .7 ? M
Dióxido de oarbono ) ' ^ ^
Rropileno 0.4 " W
i-Butano 0.4 W
n-Butano 1.1 ? w
Acetileno 0.11 " w
Bátenos 0 .1 5 " w
Pantanos O.O5 ? M
Butadieno-#!: 3 0.04 ? ?
los compuestos de azufre se elevan a 200 partes por mil 

(estimados oomb azufre). El catalizador empleado fuó prepa­
rado por impregnado de sepi olita granular con una solución



de foradato de níquel en amoniaco acuoso y secado. El cata*- 
lizador fuá activado por calentamiento en una corriente de 
hidrógeno a 1000 volumen^olumeq/hora durante 1 hora a 250 
grados centígrados.

5 Conteniendo este catalizador $ .9 5 por íden en peso de
níquel.

Una pasada con este gas de carbón fuá efectuada a tra­
vés del catalizador recientemente activado a 600-600 volu- 
men/volumen/hora y presión atmosférica. Los productos gaseó­

lo sos fueron analizados por cromatografía.
Durante el periodo de pasada, durante el cual la sulfu­

ración toma lugar para formar el catalizador operativo, la 
temperatura fué inicialmente 30 grados centígrados siendo 
seguidamente aumentada a 60, 100, 13O y 150 grados centígra- 

15 dos.
A 30 y 60 grados centígrados, ocurrió la separación de 

los dienos y acetilenos (50 - 80 por d e n ) . Aumentando la 
temperatura a 100 grados centígrados la separación resultó 
sMstahdalmente completa. Además aumentando la temperatura 

20 a 130 grados centígrados con 8 horas de corriente y 150 gra­
dos centígrados con 14 horas de corriente se logró la reduc­
ción del 90 por cien de dienos y acetilenos.

El catalizador fué entonces analizado y se comprobó que 
contenía 0.385 por cien en peso de azufre (siendo la razón 

25 atómica S/Ni O.O71). El catalizador estaba en este estado 
en una condición conveniente para efectuar la hldrogemación 
selectiva de los dienos.

El estado del catalizador durante el cambio de selecti­
vidad esté ilustrado en la Tabla 2 que muestra el cambio
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en la concentración de Gg ** nonoolefinas y Cg " 0^ parafi*^ 
mas con el catalizador otra vez condicionado.

T A B L A 2

U
Horas en corriente *

;
;

0 - 8
:ee
; 8 - 1 4  !i 1 4 - 1 7

:
e

e : *
Mediana conversión a *# - e i ' : :

monoolefinas + ! -*0.6 ; 4 0 .1 : fO .3 t** : ! * ;
Mediana conversión a e : : :

parafinas +  ̂: 4O.8 : 40.4 } nada ;
: : : :

4 mol por en de alimento
Estos resaltados muestran que con el progreso de la sul­
furación el catalizador parece mas selectivo para la hi^ 
drogenaoión de aoetilenoa y díanos a oleifinas sin formación 
de parafinas.

E J E M P L O  2

Este ejemplo ilustra la sulfuración de un catalizador 
por medio de tiofeno.

El catalizador fuó preparado y activado como se ha 
descrito en el Ejemplo 1 .

El catalizador fuó parcialmente sulfurado pasando una 
mezcla de tiofeno y heptano normal^ conteniendo 2 por oien 
en peso de tiofeno, a travóa del catalizador a 100 grados 
centígrados y 2 volumen/volumen/hora a presión atmosfórioa 
durante 4$ minutos. Este catalizador fuÓ usado para el tra­
tamiento de gás de carbón teniendo la composición siguiente 
(excluidos los compuestos de azufre).

T A B L A 3

59*95 mol por cien (pordiferencia).Hidrógeno



Honóxido de carbono) 3 0 .5
Metano )
Aire )
Btano 1 .4Btlleno 2 .4Propano ) 3 .5Dióxido de carbono )Propileno 0 .6iso-butano 0.4nebutano 0C7Acetileno 0 .1 0
ButenOs 0.11
Pentanos 0 .0 2
Butadienos - 1 :3 0 .0 2

10 El paso fué efectuado a presión atmosférica. Bn to—
das las temperaturas por arriba de los 152 grados centígra­
dos la reducción del acetileno y dieno contenido fué menos 
que el 10 por cien. Por encima los 158 grados centígrados 
más que $0 mol por cien de acetileno y dieno fueron separa- 

15 dos. Este paso completo 100 horas de operación sin aparente 
desactivación. Durante el período inicial de 14 horas el 
catalizador fuó sulfurado al estado operatorio.

E J E M P L O  3

10 mililitros de catalizador fresco de f ormiato de 
20 níquel en sepiolita fueron aotivados calentándolos en hidró­

geno a 250 grados centígrados con un espacio de velocidad 
de 1000 volumen/volumen/hora durante 4 horas. El catalizador 
fuó entonces usado para tratar gas de ciudad con un espacio 
gaseoso de velocidad dé 55O — 660 volumen/volumen/hora y a 

25 presión atmosférica. Inicialmente la temperatura de reacoi.ón 
fué 160 grados centígrados. Hornadas de gas de ciudad fueron 
impulsadas desde un mantenedor de gas sobre un período de 
cerca 30 horas en que la marcha fué interrumpida para recar­
gar el mantenedor de gas desde el principal gas de oiudad

:
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la composición del gas de ciudad fuá como segiin el 

Ejemplo 1.
la tabla 4 muestra la provisión y producto analizados 

a varios tiempos de dorriente* En la misma se ge que el 
acetileno y butadieno contenido fuá reducido a más abajo 
de 100 (el límite de detactibilidad) excepto cuando la 
temperatura descendió por abajo de 155 grados centígrados 
en que el butadieno fuá justamente detectado.

Inicialmente los productos fueron eobrehidrogenado& 
y la mayor parte de las monoolefinas: fueron hidrogenadas 
hacia parafinas. Despuás de ceroa 50 horas en corriente el 
catalizador viene a condicionarse por los compuestos de 
azufre presentes en el suministro y es entonces selectiva# 
do para la separación del acetileno y dieno.

El contenido de azufre de la provisión fuá cerca de 
200, estimado como azufre, presente principalmente como 
disulfuro de carbono y COS.

T A B L A  4

Horas en corriente
zador en gra-: dos centígra-:

doa. :

Temperatura :Acetileno :Butadieno 
del catali- : partes por :1:3 partes:0lefi-

mil ;por mil 
: tnasmol 

:por tan- 
:to por

: : ::C2+&i * Metano :
:Para- :+ 00 mol : 
{finas :%anto por: 
-:moltan-: cien * 
tto por : :
soien :_________g.
{ : :
* 3*80 ; 29^6 :Alimenta-: 

cián 4* t
ê *

:
64O :

::
360

: 2 .59

2 :e *# 100 í 100 : 0.1521 : ( I6O4.5 : 100 : 100 : 1*3345 : ) * #e 100 : 100 : 2t2995 : . : 100 : 100 2.92155 : 152 e 100 :cerca 100 í 2.96201 : e 160 : 100 : 100
:

2 .81

6 .5 8
4 .7 2
3*87
4 .3 7
4 .0 6
4 .4 4

28 .4  
.9 ,0

29.2
28.931.8
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Bl contenido de azufre del catalizador fuá 1 .0 8 por cien 

en peso que corresponde a una proporción atómica S/NL de 0.20.

E J E M P L O 4

El proceso descrito en el Ejemplo 3 fuá repetido usan­
do inicialmente una temperatura de reacción de 250 grados 

5 centígrados.
Loe resultados de la Tabla 5 muestran que el acetileno 

y butadieno fueron separados a bajos niveles (por abajo de 
100 ppm) sobre las 1100 horas de duración de la pasada. 3hi- 
cialmente las oleifinas presentes fueron completamente hidro- 

10 ganadas a parafinas pero despuás de cerca 15O-2OO horas el
catalizador fuá selectivo, hidrogenando solamente los componen** 
tes acetileno y butadieno. Al final de la pasada la temperatu­
ra del catalizador fuá reducida; el butadieno empezó aparecer . 
a cerca 200 grados centígrados y el acetileno solamente des- 

15 puás de reducirse la temperatura hasta 160 grados centígrados.

T A B L A $

t . .{Horas en {corriente 
t
!

Temperatura 
del catali­
zador en gra­dos centígra. 
dos

{Alimenta-: : ción<t
: ______

1 
25 

10? 
151 
200 
30i 

: 522

:1086

: Acetileno _
{partes porH.:3 partes:

sil :por mil
Butadieno {Ô -̂CsOleifi-

25PilO

:nas mol 
{tanto por 
:cien

: :: : Metano.
:Parafi-:+ 00 mol 
:nas mol{tanto por 
{tanto :cien 
{por cien:{ { { e

{
{ .610

{
: 320 { 2 .46

{
{ 3*70 1 29.4: e : :ee e e a:

a . 100 : a o o { Nada
ee 9 *48*

a
aa 6 6 .5{ 100 : <100 e Nada : 8 .38^ : 32 .8

a* 100 : <100 { Trazas { 7.88* : 31.2{ 10Ó : <100 ; 0 .93 : 5 .77 : 3 1 .1{ 100 : <100 ee 2 .27 : 3.86 { 2 9 .9: 100 : <100 : 2*59 * 4.10 : 30.0
: 100 : <100 e* 2 .23 { 4*63 : 39.3{ 100 : ¿100 e 2 .35 3390 aa 3 0 .9{ 100 : <L00 * 2 .52 e 3.88 : 27 .4{ 100 : <100 : 2 .45 : 4 .2 4 g 26.1



3 1151 : 207 : 100 :cerca 100; 2 .29 *+ 3*75 : 26 .9 aa: 1171 í 191 ! 100 :cerca 200; 2 .6 1 : 3 .7 0 a 2 8 .6 :: 119$ : 180 i 100 :cerca 100; 2 .24 : 4 .1 4 * 28.1 :: 1218 : 161 # 600 : 300: 2 .38 : 3.86 : 27.3 !: : *+ : ; ee :

^Sstos valorea son altea a causa de un elevado consumo 
de hidrógeno durante la primera etapa de la pasada. la opera­
ción efectiva de acuerdo con el procedimiento de la presente 
invención fuá mantenida desde 200 horas en adelante de corrien- 

5 te.
El contenido de azufre del catalizador después de 1218 ho­

ras en corriente fuá 3*00 por cien en peso, correspondiendo 
a una proporción atómica azufre/híquel de O.55.

N O T A

Por la patente de invención a que se refiere la presente 
10 memoria descriptiva se REIVINDICA la propiedad y la explotacióh 

exoluaiva de:
1 . - Un procedimiento para la hidrogenaoión dé dienos en 

presencia de monóxido de carbono, para el tratamiento de una 
mezcla consistiendo de o conteniendo hidrógeno, moaóxido de

15 carbono, y un hidrocarburo altamente insaturado y en presen** 
cia o ausencia de monoolefinaa, para la reducción del conte-* 
nido del hidrocarburo altamente insaturado qué comprende el 
paso de la mezcla en la fase de vapor a través un soporte ca­
talizador de níquel que, bajo las condiciones del tratamiento, 

20 contiene una mayor proporción de níquel en forma elemental.
2 . - Un procedimiento, tal como el especificado en 1 , ca-Y

raoterizado por el hecho de que se pasa el aprovisionamiento 
conteniendo monóxido de carbono y un hidrocarburo altamente 
insaturado, conteniendo dicho aprovisionamiento una mayor pro*, 
porción de monóxido de carbono y una menor proporción de hi-
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drocarburo altamente insaturádo.
3 <- Un procedimiento, tal como el especificado en 1, 

caracterizado por el hecho de que el aprovisionamiento con* 
tiene menos que 1 mol de hidrocarburo altamente insaturado 
por 100 mol de mondad do de carbono.

4 . ^ Un procedimiento, tal como el especificado en una 
de las precedentes reivindicaciones caracterizado por el he** 
cho de que la mezcla que es tratada es una mezcla de un apro­
visionamiento que es bajo en hidrogeno, o que está libre de 
hidrógeno, con un gas que contiene hidrógeno.

5. -* Un procedimiento, tal como el especificado en una 
cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado 
por el hecho de que el aprovisionamiento contiene compuestos 
de azufre.

6. - Un procedimiento, tal como el especificado en 5, can 
motorizado por el hecho de que la mezcla que es tratada con­
tiene 0.001 a 5 mol por cieA de azufre total.

7 —  Un prooedütiento, tal como el especificado en una 
cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracteriza­
do por el hecho de que el catalizador es níquel soportado en 
sepiolita.

8.- Un procedimiento, tal como el especificado en una 
cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizan 
do por el hecho de que la temperatura de reacción se halla en­
tre 150 - 400 grados centígrados.

9-** Un procedimiento, tal como el especificado en una 
cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado 
por el hecho de que el espacio de velocidad de la mezcla se 
halla entre 200 - 1500 volumen por volumen hora.



10.-. Un procedimiento, tal como el especificado en ana 
cualquiera de las precedentes reivindicaciones, caracterizan­
do por el hecho de que el hidrocarburo altamente insatura­
do es un dieno.

5 11.- Un procedimiento, tal como el especificado en
una cualquiera de las reivindicaciones 1-9, caracteriza­
do por el hecho de que el hidrocarburo pitamente insaturado 
es un acetileno.

1 2.- "Un procedimiento para la hidrogenadla de diê - 
nos y acetilenos en presencia de monáxido de carbono".

Consta la presente memoria descriptiva de diecisiete 
hojas foliadas, escritas por una sola cara.

Barcelona, 10 de Diciembre de 1962.
P. p. de: THE BHITISH PETROLEUM COMBANT LIMITED,
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