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PATENTE BS INViSOIOí 
' por 20 aSos

por "Un perfeccionamiento en lo e  catalizadores que compren­
den níquel usados para la  hidrogenación da compuestos orgá­
nicos"

a favor de: THE BRI3KSH PETROLEUM COMPANY LIMITED, de nacio­
nalidad británica, domiciliada en Britannic Houee, Finsbury 
Oir cus, LCNDC3?, E .0.2 (Gran Bretaña).

MEMORIA DESCRIPTIVA

Esta invención se re fiere  a lo s  catalizadores que com­
prendan níquel o un compuesto de níquel soportado en una ba­
se de sep io lita  y su uso para la  hidrogenación de compuestos 
orgánicos.

Son conocidos lo s  catalizadores que comprenden níquel 
o un compuesto de níquel soportado en una base que consiste 
esencialmente de sep iolita  y su uso para la  hidrogenación 
de compuestos orgánicos, particularmente para reducir la  
tendencia a la  formación de goma de una gasolina que contiene 
d i-o le fin as y /o  estírenos. El uso de una base de sepio­
l i t a  es particularmente beneficioso por e l hecho que tiene
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una dábil actividad para formar reacciones indeseables tales 
como cracking y polim erización, pero se ha establecido re­
cientemente que no es completamente inactiva. Esto está 
probado por ejemplo por el hecho que muestra una s ig n ifi­
cante actividad de isomerizaoión d e fin a  a temperaturas mo­
deradas.

La presente invención está interesada en una mayor re­
ducción de la  actividad de la  sep iolita  y segdn esto en un 
catalizador que comprende níquel o un compuesto de níquel, 
una base que consiste esencialmente de sep io lita  y a lo  me­
nos 0.1 por cien en peso de la  sep iolita  de un aditivo metal 
a lca lin o o metal alcalinotárreo.

La sep iolita  es una a rc illa  mineral obtenible en e l co­
mercio, ya sea natural o bien preparada sintéticamente siendo 
su fórmula ideal H ^ M g ^ S i^ O H ^  6E2Q y es también cono­
cida como Meara chaum.

De preferencia la  cantidad de metal alcalino o me^al 
alcalinotérroso adicionado está entre 0,1 y 5 por cien en 
peso. Un conveniente nivel de adición es 0,5 por cien en pe­
so . No obstante, sep iolitas obtenibles en e l comercio pueden 
aún oontener menos cantidades de metales a lcalin os (por ejem­
plo 1 por cien en peso) y la  cantidad tota l de metal a lca li­
no o metalas alcalinotérreos deberá, por lo  tanto, aán exce­
der ta les cantidades. La cantidad tota l de metal alcalino 
puede ser a lo  menos 1 ,1  por cien en peso, más particularmen­
te l^L a 6 por cien en peso.

De preferencia e l oatalizador contiene de 1 a 50 por 
cien en peso de níquel (expresado como níquel elemental) por 
peso del oatalizador to ta l, y más particularmente de 5 a 25
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por oion en peso.
EL catalizador puede ser preparado de cualquiera manera 

conveniente y la  presente invención comprende un método para 
la  preparación de un catalizador que incluye la  adición a una 
base m aterial, que consista esencialmente de sep io lita , de a 
lo  menos 0.1 por oien en peso de un metal a lcalin o o metal a l­
calino tárre o y también níquel, en su arreglo. De preferencia 
e l metal a lcalin o o metal alcalinotárreo es adicionado antes 
que e l níquel. Las cantidades de metal alcalino o metal a lca - 
linotárreo adicionadas pueden ser la s  descritas antes.

El empleo de lo s  términos "metal alcalino o metal a loa- 
lin otá rreo", comprenden, pero no lim itada, la  adición de estos 
materiales como metales. Ba en realidad preferida la  adición 
de lo s  mismos como compuestos. Los compuestos pueden estar 
en estado líqu ido o gaseoso, y un método particular preferido 
es la  impregnación de la  sep iolita  empleando una solución acuo­
sa de un metal a lcalino o metal al calino térreo compuesto.

De preferenoia e l metal alcalino o metal alcalinotérreo 
compuesto que es empleado en la  formación del catalizador es 
un compuesto ión ico . De preferencia este compuesto es un 
compuesto que es capaz de suministrar cationes metal bajo 
la s  condiciones en la s  cuales es conducido en contacto 
con la  sep io lita  o bajo condiciones empleadas subsecuentemen­
te .

De preferencia la  sep iolita  es tratada después del 
contacto para disociar e l metal aloalino o metal alcalino­
térreo compuesto, por ejemplo por calcinación, y  e l compues­
to empleado es preferiblemente uno que puede ser disociado 
por calentamiento sin desperdiciar otros elementos en la  se-
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p io lita ,. Compuestos particularmente convenientes son lo s  
hidróxidos, carromatos, bicarbonatos y  la s  salee de deidos 
orgánicos, particularmente áoídos oarboxílicoe, por ejemplo 
form iatos, acetatos y órala to s .

Puede ser conveniente, antee de la  adición del metal 
a lca lin o c metal a l calino tárreo calcinar la  sep iolita  para 
eliminar cualquier mezcla de otro material v o lá til'.

El níquel puede ser adicionado de cualquier manera con­
veniente, de preferencia en forma de un compuesto de níquel. 
Así la  sep io lita  puede ser impregnada con una soluoión acuo­
sa de una sal de níquel, por ejemplo n itrato de níquel, y se­
cada .̂ Por calcinación e l  n itrato de níquel es convertido en

y
óxido de níquel y para ciertos usos, éste puede ser una con­
veniente forma de catalizador activo,. No obstante, para loa  
preferidos usos oitados luego, e l catalizador activo debe 
contener predominantemente níquel m etálico y la  reducción 
del óxido de níquel a níquel puede obtenerse por calentamien­
to a 150-600 grados centígrados en una corriente de hidróge­
no o hidrógeno conteniendo gas.

De preferencia, cuando e l catalizador activo ds reque­
rido para contener níquel m etálico, e l compuesto de níquel 
usado es formiato de níquel.. Este puede ser adicionado mez­
clando en seoo formiato de níquel con la  sep iolita  o d isol­
viendo formiato de níquel en amoniaco e impregnando la  se­
p io lita  con la  solución . La ventaja de usar formiato de ní­
quel es que se reduce directamente a níquel en una atmósfera 
no oxidante, por ejemplo en una corriente de gas inerte a 
una temperatura de sobre 150 grados centígrados. El lím ite 
superior es normalmente 300 grados centígrados pero en e l ca-
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so de ciertos catalizadores puede ser necesario azulear tem­
peraturas elevadas hasta 600 grados centígrados.

33. catalizador que es normalmente empleado en una capa 
f i ja ,  puede ser en forma de grdnulos y p e lo tilla s , entre 
otras. La formación de la s  partículas puede efectuarse en 
cualquier punto de la  preparación, pero de preferencia, s i 
es posib le, antes de la  adición del metal a lcalin o o metal 
aloalinotórreo y e l níquel.

El catalizador anteriormente descrito puede ser emplea*, 
do en un procedimiento para la  hidrogenación de compuestos 
orgánicos que comprende la  puesta ém contacto de lo s  compo­
nentes, junto con hidrógeno, con un catalizador que compren­
de níquel, presente predominantemente como níquel m etálico, 
a lo  menos 0,1 por cien en peso de un adicionado metal alca­
lin o  o metal aloalinotórreo, y una base que consiete esen­
cialmente de sep io lita  bajo condiciones de temperatura y pre­
sión que favorezoa la  hi droga nación.

El perfeccionamiento de la  invención es conveniente para 
emplearse en e l tratamiento de compuestos orgánicos contenien­
do uniones de carbono por carbono doble en la  molécula para 
la  saturación de estas uniones. El perfeccionamiento puede 
también emplearse para e l tratamiento de oompuestos orgáni­
cos conteniendo uniones da carbono por carbono trip le  en la  
m dócula para la  conversión de estas uniones en uniones de 
carbono por carbono doble o para la  saturación de la s  uniones. 
También e l perfeccionamiento puede ser empleado para la  con­
versión de oompuestos aromáticos en compuestos naftónicos.
Las provisiones preferidas son lo s  hidrocarburos, o fracciones 
del petróleo, o materiales consistiendo mayormente de hidro—



carburos producidos del petróleo por un procedimiento o 

tratamiento.
EL perfeccionamiento es de particular valor para la  

conversión de compuestos di—ole iín icos  en compuestos mono— 
d e fin ió o s  con solamente poca conversión de estos u otros 
compuestos mono—ole f in í  eos a compuestos saturados.

EL catalizador es particularmente conveniente para la  
parcial hidrogena ción de gasolinas obtenidas por e l cracking 
térmico de hidrocarburos del petróleo, por ejemplo naftas, 
a temperaturas sobre 460 grados centígrados. El lím ite su­
perior de temperatura es generalmente 760 grados centígra­
dos pero puede ser tan elevado oomo $00 grados centígrados. 
Cuando e l cracking es efectuado para obtener d e fin a s  d  
proceso es operado a temperaturas sobre 593 a 900 grados 
centígrados. Tales procesos a tan elevada temperatura se 
efectúan generalmente en forma de vapor, en cuyo oaso son 
convehcionalmente denominados cracking de vapor. El calen­
tamiento en ta les procesos puede ser directo o logrado a 
través d d  empleo de un sólido inerte calentado, ta l como 
arena. En e l é l timo caso d  craoking es frecuentemente de­
nominado oraóking de arena. Los principales productos son 
generalmente hidrocarburos gaseosos insaturados pero alguna 
gasolina también se produce, lo s  cuales están altamente in ­
saturados y tienden a formar goma, posiblemente debido a 
la  presencia de es tirano, oidopentadieno y otros dienos 
conjugados. La gasolina generalmente también contiene de
0.005 a 0.04 por cien de azufra, pero por causa de la  d o ­
tada temperatura d d  cracking, sustancialmente todo este 
azufre está contenido en e l círcu lo  de lo s  tio fen os.
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Las condiciones del proceso de hidrogenacián, incluyen­
do la  hidrogenación parcial de gasolinas de era cker t.ármi-
co a elevada temperatura pueden ser escogidas de la s  siguien­
tes c la sifica cion es :

Temperatura 0 a 200 grados centígrados
preferiblemente 80 a 180 
grados centígrados.

Presión 0 a 70 kilogramos por cen­
tímetros cuadrados pre­
feriblemente 14 a 35 k ilo ­
gramos por centímetros cua­
drados.

Intervalo de velocidad 0.5 a 10 LHSV preferib le­
mente 1 a- 5 LHSV

Proporción de Hidrógeno
tratado 50 a 2000 pies cúbioos/ba-

rrel-^preferiblemente 100 a 
1000 pies cdbioog/Barrel

EL hidrógeno empleado no sa necesita necesariamente 
que sea puro pudiéndose emplear mezclas del mimo con cons­
tituyentes inertes, preferiblemente mezclas con una mayor 
cantidad de hidrógeno.

Por ejemplo, e l exceso de gas de un reformador puede 
ser empleado y óste normalmente contiene de 50-80 mol por 
cien de hidrógeno y de 50 -  20 mol por cien de hidrocarbu­
ros parafínioos C^-C^. Otros gases convenientes pueden ser 
e l vapor del gas de cola de cracking o gas de cola de crac­
king ca ta lítio o .

El consumo de hidrógeno debe depender de la  particular 
provisión empleada y la  extensión del hidrógeno requerido. 
Con la s  escogidas provisiones de gasolinas de eracker tér­
mico aáLevada temperatura la  parcial hidrogenaci.ón puede 
tener uno o dos ob jetivos. Si e l producto hidrogenado es 
desposado como una mezcla de gasolina oon componentes para 
usar en motores de combustión interna la  hidrogenación debe



ser lim itada a obtener la  requerida mejora en la  tendencia 
de la  gasolina a formar goma. En estas oir cune tandas e l 
consumo de hidrógeno es generalmente a lo  menos 60 pies c&- 
bioos/barrel y más particularmente a lo  menos 120 pies oii" 
b icoa /barrel, y puede ser más que 150 pies cúbicoa/barrel.
El lim ite superior de hidrógeno consumido será determinado 
por la  indeseable reducción del númro octano de la  gasolina 
por hidrogenadla do m ono-definas y /o  aróme t i  oos. En la  
pzáotioa un consumo de hidrógeno de menos que 250 p ies c&* 
bicoa/barrel debe ser aoeptable. Preferiblemente e l investid 
gado número octano de la  gasolina del producto no es mis que 
un húmero octano in ferio r  a l investigado número octano de la  
semejante ppvlsión emilMBada. Loe números octano de la  in­
vestigación emplomada son elegidos como unes bases de oompa*- 
ración puesto que mientras pueda haber alguna lig e ra  gota 
de números octano investigado entre alimento y producto ó&* 
te es compensado con un incrementado plomo réplica  en e l 
producto..

Las oaraoteriaticas de una gasolina comercial aceptable, 
son determinadas a lo  largo de la  marcha por su proceder en 
uso. No obstante ciertas pruebas pueden hacerse para dar una 
indicación del proceder de una gasolina en un motor o duran- 
te e l almacenaje y estas comprenden:

Método ASTM -  D873-57T titu lado: Estabilidad de oxida­
ción de fu els de aviación, tambión denominado como: Prueba 
de Goma acelerada. Método ASTM-D525<-55 titu lado: Estabilidad 
de oxidación de gasolinas, y la  prueba Lauson que se descri­
be en e l Petroleum Bngineer volumen 27 páginas C19-C30 del 
mes de Noviembre de 1955*



Como una guía cuando se usan estas pruebas, e l produc­
to debe, preferiblem ente, tener una goma acelerada tipo 
no mayor que 5 miligramos por 100 m ililitro s , un periodo 
de induociún no menor que 240 minutos y preferiblemente 
na menor que 360 minutos, y una cla sifica ción  Lausen de no 
mis que 100 miligramos por 3.25 US galones*

Si e l objetivo es extraer aromáticos de la  gasolina 
entonces la  parcial hidrogena ci.ón debe ir  dirigida a la  
reducción del índice dieno a un bajo n ivel, por egempl* 
menor que 0 .1 . Esto normalmente requiere un elevado oon- 
sume de hidrógeno de a lo  menos 200 pies cúbicos por ba- 
rre l y puede incluso elevarse a 400 pies cúbicos por ba- 
r r e l. La gasolina hidrogenada de bajo índice dieno puede 
entonoes ser aún hidrogenada para producir una sustancial-* 
mente gasolina saturada con un reducido riesgo de forma­
ción de depósitos polímeros o carbónicos, empleando prefe­
riblemente, mi catalizador menos selectivo y regenerable 
ta l oomo óxidos de cobalto y molibdeno en alúmina. La ga­
solina saturada está entonoes en forma conveniente para un 
tratamiento disolvente para la  extracción de lo s  aromáti­
cos.

El oonsumo de hidrógeno para cualquier provisión da­
da y proceso puede ser determinado por ensayo. La medición 
del consumo de hidrógeno puede hacerse rápidamente por me­
didor y , s i ás necesario, continuamente analogando e l gas 
que entra y sale de la  instalación . Como es conocido, el 
consumo de hidrógeno puede ser incrementado, o manteniendo 
la  desactivación en la  superficie del catalizador, para 
aumentar la  presión parcial de hidrógeno, incrementando 
la  proporción hidr,ógenc/pro visión , disminuyendo la  pro-
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porción de flu jo  de provisión, o incrementando la  tempera­
tura. Este óltimo mencionado mátodo es generalmente e l más 
conveniente en la  prjáotioa.

En e l proceso de parcial hidrogenad,ón ha sido previa­
mente de ta llecid o  queain ouando e l níquel es predominante­
mente níquel m etálico, la  selectividad es conferida, por 
un lim itado üua de reunión de asufre. Con la s  escogidas 
gasolinas de craoker t.ármico a elevada temperatura, la  pre­
sencia de amufre tiofán ioo en la  provisión confiere la  re­
querida selectiv idad . No obstante, s i  una provisión de azu­
fre  lib re  es empleada o s i un catalizador selectivo es re­
querido desde e l prin cip io, e l catalizador puede ser pretra­
tado de foxma ya oonocida.

EL perfeccionamiento que constituye la  presente inven­
ción ee esclarecido por e l ejemplo siguiente.

E J E M P L O

(A) Tratamiento de la  sep jo lita
Una e e p id ita  de malla ^ -  8 obtenible comercialmente 

fuá calcinada a 550 grados centígrados durante 2 horas y 
después enfriada, fuá luego tratada con una solución acuosa 
de 0.3N de bicarbonato sódico durante 72 horas. Despuáa de 
este periodo lo s  granulos fueron lavados con agua y secados 
a 110 grados centígrados y finalmente calcinados a 550 gra­
dos centígrados durante 2 horas. La cantidad de sodio adi­
cionado de esta forma fuá 0 .5  por cien en peso de la  se- 
p io lita -.

(B) Actividad de la  se n id ita
Las se p id ita s  nuevas y  tratadas a l sodio fueron pro*-
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badas para actividad ca ta lítica . La prueba empleada fuá 
la  aotivaoidn da la  isom erización d e fin a  usando 4-m etil- 
penteno-1 como provisión . Puesto qua la s  preferidas pro­
visiones para usar en procedimiento del perfeccionamiento 
de la  presente invención contienen apreciadas cantidades 
de monodefinas que no son normalmente requeridas para ser 
convertidas estas pruebas den una medida de la  actividad 
de la  s e p id ita  para promover reacciones parciales;.

Las pruebas fueron efectuadas en dos diferentes series 
de condiciones.

Los resultados que se dan en la  ta d a  1 que sigue 
muestran que la  se p id ita  tratada es mucho menos activa 
que la  s e p id ita  nueva.

I  A B L A 1

1 i .j.

: Condiciones de operación
: Temperatura
:V docidad de l i  
tquido por hora**
: vdumen/vdumen/ 
:hora 
: _________

grados¿ 
centígrados

400

1*0
190

2.0

Catalizador
Sepio— :NaHC0̂  
l i t a  :Sepio^- 
nueva d it a

:tratadí

: t !
: Sepio-:NaHC0n :
: l i t a  :Sepio - :
t nueva d it a ^ g : 

t tada {
: :
: ;: Composición del producto

{Alimente inalterado
! i
!
:Qis & trans 4"
: tÜ -penteno-2 
$ 2^Metilpenteno-l 
: 2-^íetilpenteno-2 
{Oís & trans 3-Me- 
:tiÍpenteno-2

tanto
en peso : 6 aa 88 : 60 ee 100 !

: ! : :M M : 20 ea 6 aa 31 aa 0 :H W { 16 # 2 ! 3 s 0 ($ M { 34 : 4 ! 6 : 0 {
: { : {W M : 22 : 0 { 0 a 0 :M M : 2 : 0 : 0 : 0 : ̂ a M 0 : 0 : 0 : 0 !

- ! { í
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(0) Preparación de catalizadores de níquel
La sep io lita  tratada por sodio fuá impregnada con una 

solución amoniacal de formiato de níquel durante un periodo 
de 2 horas. El catalizador fuá secado a 110 grados centígra­
dos durante cerea 12 horas, y activado calentándolo en h id ro­
geno a 250 grados centígrados durante 4 horas.

Un catalizador de níquel en una base de sep io lita  nueva 
fuá preparado por e l mismo procedimiento.

EL contenido de níquel de cada catalizador era de 10 por 
cien en peso.

(D) Actividad de hidrogena ci.ón de catalizadores
--- 3* nícual. __________________________,______

EL níquel en la  sep io lita  nueva y e l níquel en e l cata­
lizador tratado con sodio fuá examinado para actividad de 
hidrogene ci.ón por hidrotratemiente con vapor de gasolina de 
oraoker en crudo bajo la s  siguientes condiciones:

Temperatura 100 grados centígrados
Presión 14 Kilogramos por cen­

tímetro cuadrado
Velocidad de líqu ido 2.0 volumen por volumen

por hora.
Gas pasado Hidrógeno
Proporción de flu jo  del gas 750 pies cdbicos/barrel
Los resultados dados en la  tabla 2 que sigue muestran

que la  base de sep iolita  tratada con sodio no diÓ efecto sig­
n ifica tiv o  de actividad de hidrogenaci.ón del catalizador como 
segiin e l cálculo por e l consumo de hidrógeno.
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a
a
a
a
a
a
a
a
a

Catalizador

Tiempo de prueba H08
a
a Actividad de 
a Biea cdbicoa

drogem
a

a a a
a 10 por cien a 10 por cien , 
a en peso de $ en pego de a 
a níquel en ae-a Níquel en a 
a p io lita  nueva a NaHOÔ  aepioa 
a a l i t a  ^tratada

a a
a 8 * 1 4  a
i_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ a
a a
a 3 1 7  a
a a
I______________ *

La combinación de laa pruebas (B) y (D) indioadas con 
5 e l catalizador tratado oon sodio tienen una actividad in fe­

r io r  para reacciones parciales pero una actividad de hidroge- 
naoión sim ilar.

N O T A
Por la  patente de invención a que se re fiere  la  presen*, 

te memoria descriptiva se REIVINDICA la  propiedad y la  explo- 
10 taolón exclusiva de;

1 . -  Un perfeccionamiento en lo s  catalizadores que com­
prenden níquel usados para la  hidrogenación de compuestos 
orgánicos, caracterizado por e l hecho de que se prepara un 
catalizador conveniente para la  hidrogenación de compuestos

15 orgánicos que comprende níquel o un compuesto de níquel, una 
base que consiste esencialmente de se p id ita  y  a lo  menos 
0¿1 por cien en peso de la  s e p id ita  de un metal alcalino o 
metal aloalinotárreo adicionado

2. -  Un perfeccionamiento ta l como d  especificado en 1 , 
20 caracterizado por e l hecho de que la  oantidad de metal a l ca li

no o metal alcalinotórreo adicionado es de Od a 5 por cien 
en peso.

3 . -  Un perfeccionamiento ta l como d  especificado en 1 
o 2, caracterizado por al hecho de que la  cantidad de níquel 
es de 1 a 50 por oien en peso d d  catalizador to ta l.
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4**- Un perfeccionamiento ta l como e l especificado en 3, 
caracterizado por e l hedió de que la  cantidad de níquel es 
de 5 a 25 por cien en peso.

5. -  Un perfeccionamiento ta l come e l especificado en 
una cualquiera de la s  reivindica oiones precedentes, carao** 
terizado por e l hecho de que e l metal alcalino o metal al* 
caliaotárreo es adicionado antes que e l n íquel.

6 . *  Un procedimiento ta l como e l especifidado en la s  
reivindicaciones anteriores, caracterizado por e l hecho de 
que el metal a lcalin o o metal a l calino tórrao es adioionado 
como un compuesto que puede disociarse por calentamiento sin 
desperdiciar otros elementos de la  sep io lita .

7 . -  Un perfeccionamiento ta l como e l especificado en 6, 
caracterizado por e l hecho de que e l metal alcalin o o metal 
a l calino tórreo compuesto es adioionado como un hidróxido car* 
bonato, bicarbonato o sal de un ácido orgánico.

8 . -  Un perfeccionamiento ta l como e l especificado en 
una cualquiera de la s  reivindicaciones precedentes, carao* 
terizado por e l hecho de <gta se emplea para la  hidrogenación 
de compuestos orgánicos por contacto del compuesto junto con 
hidrógeno con e l catalizador.

Uh perfeccionamiento ta l como e l especificado 8, 
caracterizado por e l hedió de que lo s  compuestos orgánicos 
san hidrocarburos insaturados derivados del petróleo.

10. r  Un perfeccionamiento ta l como e l especificado en 
8 o $ ,  caracterizado por e l hecho de que la  provisión es una 
gasolina obtenida de hidrocarburos de cracking del petróleo 
a una temperatura de cerca 593 a 9CO grados centígrados.

11. *  Un perfeccionamiento ta l como al especificado en
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10, caracterizado por el heoho de que la  provisión es un va­
por de gasolina de craoker.

1 2 .- Un perfeccionamiento ta l como el especificado de

hidr oge nación es de O a 200 grados centígrados,preferiblemen­
te de 80 a 180 grados centígrados.

13*- Un perfeccionamiento ta l cono e l especificado da 8, 
a 12, caracterizado por e l hecho de que la  presión de hidro­
gena ción es de O a 70 kilogramos por centímetro cuadrado, e l 
tiempo de velocidad 0*5 a 10 volumen por volumen por hora, 
y la  proporción de hidrógeno 50 a 2000 pies cAbicos por ba- 
rre l„

14*- Un perfeccionamiento ta l como e l especificado en 
13) caracterizado por e l hacho de que la  presión de hidroge- 
nación es de 14 a 35 kilogramos por centímetro cuadrado, e l 
tiempo de velocidad de 1 a 5 volumen por volumen por hora y 
la  proporción de hidrógeno de 100 a 1000 pies cAbicos por 
barra!.

15*— "Un perfeccionamiento en lo s  catalizadores que 
comprenden níquel usados para la  hidrogenqción de compues­
tos orgínicos%

Consta la  presente memoria descriptiva de quince hojas 
fo liadas, escritas por una sola cara:*

Barcelona, 11 de Diciembre de 1963.

8 a H , caracterizado por e l hecho de que la  temperatura de

P* p* d e : THE BRITISH BB3SKRBUM CCMB&NY LIMITED,

A BOMEf BBS R!0
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