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MEMORIA nESORIPTIVA

La presente invención se r e f ie r e  a la  hidrogenación 

de gaso lin as, derivadas de lo s  procesos de craqueo térmi­

cos a temperatura de a lo  menos 593 grados centígrados, que 

contienen aromáticos y monooleíinas y comprenden hidrocar­

buros insaturados que forman goma ta le s  como d io le fin a s .

Los procesos de craqueo térmico que operan a tempera­

tura de a lo  menos 593 grados centígrados particularm ente 

593 a 900 grados centígrados son conocidos. S sto s procesos 

de craqueo emplean como m ateriales de carga hidrocarburos 

del p etró leo , en p a rtic u la r  n aftas de d e stila c ió n  d ire c ta , 

y son normalmente operados en forma de vapor. R1 calor ne­

cesario  para e l proceso puede ser suministrado d irecta —
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Diente o por un agente conductor dal ca lor in e r te , t a l  co­

mo arena. Los productos p rin c ip a le s  son normalmente h i­

drocarburos insaturados gaseosos, pero también se produce 

alguna gaso lin a , la  cual está altamente insaturada y tie n ­

de a;form ar goma, posiblemente debido a la  presencia de 

e stire n o , ciclopentadieno y otros dienos conjugados. La 

gasolina generalmente también contiene de 0.005 a 0.04 

por cien en peso de a su fre , pero, a causa de la  elevada 

temperatura del craqueo, substancialm ente todo este  azu­

fr e  está  contenido en a n il lo s  t io fa n o .

La so lin a  puede ser hidrogenada, por un conocido 

procedim iento, la  hidrogenación as hedía s e le c t iv a  de 

manera que lo s  hidrocarburos insaturados que forman goma 

son hidrogenados sin  su bstan cial hidrogenación de l a s  mo- 

n oolefin as o arom áticos. Este tip o  de procedimiento es 

particularm ente conveniente para emplear cuando la s  gaso­

l in a s  han de ser usadas como gaso lin as para motor ya .que 

l a s  monoolefinas, a s í  como lo s  arom áticos, causan, una 

s ig n ific a n te  contribución a i  número octano.

Es conocido un procedimiento para mejorar una gaso­

lin a  por la  destrucción de lo s  con stituyen tes que forman 

goma en la  misma, conteniendo dicha gasolina monoolefinas 

a c i l io s  s junto con a lo  menos una di d e f i n a , que comprende 

e l  paso da dicha gasolina con hidrógeno por un ca ta lizad o r 

soportado que contiene níquel e l  cu al, bajo l a s  condicione 

de operación, está  presente en mayor proporción como ní­

quel elem ental, comprendiendo dichas condiciones una com­

binación de temperatura, presión , proporción de f lu jo  de 

m aterial de carga y proporción de f lu jo  de hidrógeno que



constituye una exactitu d  de hidrogenación t a l  que la s  

d io le fin a s  son convertidas su'batancialmonte por comple­

to a monoolefinas, sin  apreciad le conversión de dichas 

monoolefinas a c íc lio a s  a hidrocarburos saturad os,.

5 Un otras situ acion es la  é n fa s is  puede, no obstante

ser de una se le c tiv id a d  en la  cual lo s  aromáticos quedan 

inhidrogenados pero en la  cual la  hidrogenación de la s  

monoolefinas puede o cu rrir . Una situ ació n  t a l  se adopta 

particularm ente cuando se desea extraer lo s  aromáticos 

Id  aún cuando puede también ser apropiada para otras situ a ­

ciones igualmente, ta le s  como cuando parece deseable un 

lím ite  en e l contenido d e f in a  de la s  gasolinas de motor, 

la s  condiciones de hidrogenación empleadas en este  tipo 

de procedimiento han de ser más exactas, pero es siempre, 

deseable mantener la  baja temperatura a causa del p e lig ro  

de la  polim erización de lo s  hidrocarburos insaturados 

que fo rjan  goma.

Según l a  presente invención, por esto , un procedimiento 

para la  hidrogenación de una gaso lin a , obtenida de un pro- 

20 ceso de craqueo térmico operado.a una temperatura de a lo  

menos 593 grados centígrados, y  conteniendo arom áticos, 

monoolefinas e hidrocarburos insaturados que forman goma, 

a través de un cata lizad o r de níquel soportado, e l níquel 

del cual está  presente en mayor proporción como níquel e le -  

25 mental, está  caracterizado en que la  presión es de 35,15 a 

210,9 hilogramos por centímetro cuadrado, la  temperatura 

es ae 50 a 200 grados centígrados y e l  tiempo de velocidad 

es de 0 .1 a 5 volúmenes por volumen por hora, estando dicha 

presión, temperatura y  tiempo de velocidad ajustados para
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dar un consumo de hidrógeno de a lo  menos 300 pies cúbicos 
por Barrel pero in fe rio r que aquel en que ocurre la  hidro­
gena ción de lo s  aromáticos, de manera que sustancialmente 
todos lo s  hidrocarburos insaturados que forman goma y a lo  
menos una parte de la s  monodeflnae son hidrogenados;.

De preferencia la  presión es a lo  menos 70 kilogramos 
por centímetro cuadrado y particularmente conveniente es 
de 70 a 140 kilogramos por centímetro cuadrado;. La tempera­
tura preferida es del orden de 80 a 180 grados centígrados 
y el tiempo preferido de velocidad del orden de 0.2 a 2 

volcanes por volumen por hora¡. La proporción de tratamiento 
de hidrógeno puede ser del orden de 350 a 5000 pies cúbiooa 
por Barrel, mas particularmente de 750 a 2000 pies cúbicos 
por Bar rali.

En general e l aumento de presión disminuye la  propor­
ción de declinación de la  actividad y ello  puede aumentar 
e l consumo de hidrógeno;. SL aumento de temperatura y/o dis­
minución de tiempo de velocidad son no obstante la s  princi­
pales variables que tienden a aumentar e l consumo de hidró­
geno, y el oontrol de l a  cantidad oonsumida es de preferen­
cia mantenido por alteración de estas variables, en p a rti­
cular la  temperatura. La proporoión de hidrógeno deberá 
evidentemente ser suficiente para e l deseado oonsumo del 
mismo y hay, deseablemente, un exceso sobre el consumido.
Un gran exceso no es neoeaario no obstante, y la  operaoión 
sa tisfac to ria  ha sido obtenida oon un to ta l de proporción 
de hidrógeno de aproximadamente el doble a l consumido.

La cantidad de hidrógeno consumido suministra una medi­
da de la  cantidad de la  hidrogenación ocurridas Otra medida
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conveniente de la  extensión de hidrogenación de d e fin as  
es el gdmero bromo;# En general, l a  máxima cantidad de hi­
drogenadla d e fin a  es deseada, conforme oon la  operación 
dentro de la s  condiciones descritas y con una razonado 
vida del catalizador^ La hidrogenadla puede también con­
v e rtir  substancialmente todos lo s  compuestos insaturados 
que forman goma, pero ya que éstos son, en general, m¡ás 
prontamente hidrogenados que la s  monodefinas, una apreoia- 
d e  conversión monodefina significaré que la  operación 
es sa tisfac to ria  en ouanto a lo s  compuestos que forman go­
ma# Si se requiere una contención independiente la s  s i­
guientes pruebas pueden empicarse como una guía para el 
contenido de lo s  compuestos que forman goma}#

El método ASTM, D873-57T, tl td a d o  Oxidation S tab ü itg  
of Aviation Fuels (Potential Residuo Method) re fie re  la  
prueba Goma Acelerada, y la  prueba Lauson que se describe 
en d  Petrdeum Engineer, vdumen 27 en la s  péginas GL9 y 
C30 (Noviembre 1955)#

Las gasdinas reformadas térmicamente a elevada tempe­
ratura empleadas en el procedimiento de la  presente inven­
ción generalmente tienen números bromo del orden de 55 a 
75 y valores dieno d d  orden de 10 a 26#

El oonsumo de hidrógeno para la  hidrogenación de insa- 
turados que forman goma sin apreciado hidrogena ción de 
monodefinas debe normalmente ser 250 p ies odblcos por E&- 
r r d  o menos y d  consumo de hidrógeno para la  hidrogenaoión 
de todas la s  d e fin as  sin hidrogena ción de lo s  aromáticos 
debe normalmente ser d d  orden de 600 a 900 pies ctibloos 
por Barrd# El oonsumo neoesario de hidrógeno para una apre-
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ciable hidrogena ción &e monoolefinas debe a s í aer de 300 

a 900 pies cdbioos por Barrel, de preferencia 400 a 900 
pies odbicos por Barre!, y más particularmente 400 a 600 
pies cdbioos por Bárrela

La extensión de hidrogenación expresada en términos 
de oambio del numero bromo deberá normalmente sign ificar 
una disminución de desde 55 a 75 con respecto el material 
de oarga para 40 hasta O con respecto el producto mas 
particularmente de 30 a 10.

EL hecho que el procedimiento es selectivo y que lo s  
aromáticos quedan sin hidrogenar es debido a la  paroial 
sulfuración del catalizador de níquel por a l sulfuro de 
tiofeno presente en e l material de carga;. La aotividad 
no positiva hace a l catalizador selectivo, es por esta 
razón normalmente requerida excepto para perm itir una 
cantidad adecuada del material de oarga que contiene 
azufre pasar a travós el catalizador-. No obstante con 
catalizadores conteniendo níquel en cantidad y bajo tiem­
po de velocidad del material de oarga, e l tiempo tomado 
para convertirse el catalizador en selectivo puede ser 
apreoiable teniendo en cuenta el hecho que e l contenido 
de azufre del material de carga es normalmente bastantw 
bajo (0.005 a O.C4 por cien). Puede tambij&i, ocasional­
mente, ser un material de oarga anormal con un oontenido 
de azufra muy bajo o desatendible;. Puede algunas veces, 
por esta razón, ser deseable presulfurar el catalizador 
o activar la  sulfuración, ambas cosas por sulfuración del 
catalizador antes de que e l material de oarga pase a tía*  
yós del mismo o por adición de un conveniente compuesto
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de azufre a l material de carga durante el comienzo* Los 
oompuestos de azufre usados deben ser tiofenos o compues­
tos que se conduzcan similarmente a l tiofeno, como lo s  
tiaoidoalcanoa que tienen a lo  menos cuatro átomos de 
carbono en e l an illo  y lo s  sulfuros de mono di a l quilo. La 
temperatura de sulfuración es convenientemente in ferio r 
a lo s  200 grados centígrados particularmente s i  e l hidró­
geno est% presente;*

Los compuestos de azufre desoritos antea, lo s  cuales 
están referidos a oompuestos de la  d a se  A* efectúan so­
lamente un grado limitado de sulfuración, independiente 
de la  cantidad to ta l de azufre pasanio a travós del ca­
talizador. Otros oompuestos de azufre (compuestos de la  
d a se  B) ta les  como lo s  mercaptanos, tiacidobutano, d i- 
sulfuros da dialquilo, azufre elemental, sulfuro de hidró­
geno y disulíUro de carbono no poseen esta cualidad y la  
sulfuración es progresiva segdn lo s  compuestos continúan 
pasando a travós del catalizador.*

Se comprenderá, no obstante, que durante la  operación 
en el Catalizador ha de predominar e l níquel elemental.* 
Este es un resultado inherente del hecho que solamente 
lo s  oompuestos de la  dase  A contactan al catalizador y 
no depende de la s  condiciones empleadas en el procedimien­
to , la  temperatura suministrada es in ferio r a lo s  200 gra­
dos centígrados* La aotual proporoión de sulfuro de ní­
quel en e l catalizador está prpbablemente en el orden de 
0*d  a 0. 4, mÍB particularmente 0,*d a 0.2 basada en el 
contenido de níquel elemental del catalizador sin reacti­
var.
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De preferencia el catalizador contiene de 1 a 50 por 
cien de níquel o más particularmente de 10 a 30 por oien.
Se ha comprobado que elevados oontenidos de níquel dan ca­
talizadores mis activos.

Un soporte conveniente pueden ser lo s  óxidos refracta­
rio s  u otros compuestos refrac tarios de metales de los 
Grupos I I ,  I I I  y IV de la  Tabla Periódioa, en partioular 
teniendo estos una baja actividad para el craqueo y reac­
ciones de polimerización* Así e l soporta puede ser greta, 
alúmina, gal da s ílio e  o kieselgur^ El soporte de cataliza­
dor preferido as, no obstante, la  sep lo lita , la  cual es 
una a ro illa  mineral obtenible en e l comercio, que se encuen­
tra  a l  estado natural y que puede tambián ser preparada sin - 
tóticamente* Tiene la  fórmula ideal H ^ M g g S i^ ( ^ 1 0 "  6HgO 
y es temblón conocida como Meersohaum. La sepio lita  está 
particularmente caracterizada por una baja actividad para 
e l cracking y la s  reaociones de polimerización, pero ta l  
aotividad puede ser aún reducida por adición de 0.1 * a 5 

por cien en peso de metal alcalino o metal aloalinotórreo;.
El catalizador puede ser preparado por cualquier tóe­

nles conveniente-.
Pasadas de a lo  menos 1000 horas de duración se han 

comprobado posibles operando según el procedimiento de la  
presente invención. Además la  duración de una pasada se ha 
determinado que no produce declinación en la  actividad del 
catalizador en s i  pero por al hecho de que lo s  insaturadoa 
que producen goma tienden a formar depósitos particularmente 
en el extremo de entrada del reactor;. La separaoiún de estos 
depósitos permitirá continuar e l proceso sin ninguna regene-



ración del catalizador.
La invención es ilustrada por lo s  siguientes ejemplos.
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Ejemplo 1

El material de carga empleado fuó una gasolina obte-* 
nlda de un craqueo a vapor operando a 743 grados centí­
grados y tenía loa datos de registro  mostrados en la  Tabla 1 .

Fuá hidrogenada a travóa de un oatalizador de 10 por 
cien en peso de níquel en s e p id ita  que había sido activado 
en una corriente de hidrógeno? y luego pretratado pasando 
una solución de ^2 por cien en peso de tlofeno en n-heptano 
a travós bajo la s  siguientes condiciones:

Temperatura 100 grados centígrados
Presión 70 kilogramos por centí­metro cuadrado

Tiempo de velocidad 2 volumen por volumen porhora
Duraolón 6 horas
Las oondiciones de hidrogenaoión fueron:

Temperatura
Presión

Tiempo de velooidad
Proporción de hidrogena- olón
Los datos de registro  en 

produoto obtenido a travós un 
muestran en la  Tabla 1¡.

100 grados centígrados a 150 grados oentígradoa
70 kilogramos por oentímetro cuadrado
0.5 volumen por volumen por hora
1000 pies cáblcos por Bárrela 

el material de carga y el 
periodo de 990 horas se



T A B L A  1

y M aterial
:___________________________
!! Horaa en corriente !!Gravedad específica a 60 gra- 8dos F/60 grados F.

: %M aterial : Producto :de car&a : :8 : 8{ 42-363 { 413-990 88 8 80.7814 : 0.7785: 0.7736 8: 8 38 8 88 8 s¡ : 840 : 47 : 44.5 {8 : 848.5 : 51.5 : 49.5 8: 8 853 : 57 : 54 857.5 : 61 8 58.5 {64 : 68 : 65 $70.5 : 75 : 71.5 {79 : 83 : 80 890 : 93 8 89.5 ;100 : 102.5 : 99.5 8113 8 113 t 111 í130 : 129 : 125.5 8150 : 150 8 146 {181.5 : 186 8 184.5 898.5 : 98.5 : 98.5 8: : 80.8 : 1 .2 : 1 .0 ;
0.7 : 0.3 8 0.5 {

29.5 * 23.5 * 27 {
3 8 58 8 *60 : 57 : 60.5 {

:ASTM D estilación
:IBP : volumen recupera

grados cen-: tigrados :
do a !)t! t! 
tt 
tt 
tt 
tt 
t)H
tt

ttH
))
ttMtt
tt

tt
tt

810%
: 20%:30%4 W  :50%: 60%:70%:80%$90%:Fn*{Recuperación tanto por-cien : volumen :{Residuo " " " :{Perdida ü V v :{Reduperado a 70-grados tanto : : centígrados por cáeoss volumen:8 Recupera do a 100 grados " " :: centígrados - - :{Recuperado a 140 grados " " :: centígrados - - 8{Total de azufre " " :sMercaptano azufre en #es9 :{Disulfuro azufre " - 8{Goma ex isten te  mgAOO mi :{Goma acelerada mg/100 mi 88 (120 min) :{{Goma acelerada mg/100 mi :: (240 min) :{Periodo de induo- minutos s : ción :{Número bromo :{Valor dieno :
8 { {Número octano :{Mátodo investigacidn claro 8 :Mátodo investigación <4- 3*0 mi ; 8 TEL/IG :{Mótodo Motor claro  8:MÓtodo Motor ** 3.0 mi TEL/IG : 
8 { {Absorción de hidrógeno p ies : : cúbicos por Barrel :

84
0.008 
1  - 
2 „ 
6 2̂  92 84^

85
0.009
1
11 - ­4 4^

87.5
0 . 007
1 .
1  
1  3

w* $ 4 4* : 4; 8108 8 720 8 7203 :72 : 27 ; 18IB . 2 ' 8 0.6 { 0.3: :: 896.1 3 92.9 3 9 i.o98.9 : 99.6 : 99.4: :82.3 : 76.7 8 *.85.1 : 86.2 8 **
** : 420 8 490: :

:

:
8-  $

3* 8
4* !

:
:
8
8{{



*Despuás de lavado n-heptano
Análisis tip ióos, obtenidos por cromatografía gaseo­

sa del alimento y produoto se dan en la  TaHLa 2.
T A B L A  2

is te r ia !  de Productoscarga
0,̂  parafinas tanto por cien peso 0.1 1 .1 1.3

5 monoolefinas " M 1 .0 0.5 0.2
d idefinas " M 0.5 0 0

°5̂ parafinas " H 9.4 12.9 14.8
monoolefinas " !) 4.8 6.2 4.2

10 dioleflnas " M 4.9 0 0

Oído C.5
parafinas " M 0.4 2.3 2.3
monoolefinas " ti 0.7 0 0

düLefinas " M 1 .2 0 0

15 Aromáticos Cg-Cg
Benoeno " W 17.2 17.0 17.3

Alquilo bencenos " M 25.2 27.2 26.9

25
Alquenilo benoe- " nosAbsorción de h i drdgeno pies cú­bicos por Barrel

!t 1 .8 0

420
0

490
En un ejemplo comparativo empleando el mismo mate­

r ia l  de oarga pero d istin tas condiciones de operación en 
particular una presión más baja, se obtuvieron resultados 
menos favorables como se muestra en la  siguiente tabla de 
condiciones de operación y resultados obtenidos.
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T A B L A  3
:: Horas en corriente ::::!!!
:::

: :
: 0-1290 :

_!____________ .:x : 
8 í 
8

Condiciones de operación
Temperatura
Presión
Tiempo de ve­lo c id a d  

8{Proporción de :hidrogenación
8_ __ _____

grados oen-: tigrados : kilogramos por: centímetro : cuadrado :
volume n/volu— : men/hora : p ies cúbioos : por Barrai :

::
:

: 90 -  140
-17.5

2.0

500

: : 
: 
: 
:

________________
: :de: Producto :: hidrogenado :
* 1  *í !
: 2 2T :: :
: 14 12^ :
: :

Datos de re g is tro

l i t r o sminutos

Goma ex isten te
Goma acelerada (120 minutos) Goma aoelerada 

(240 minutos)
Periodo de in­ducción
Número bromo Valor Dieno
Número ootano
Método investigación claro Método investigación 4 3.0 m il i l i t ro s  TEL/lG ,

te 3?ial 
qarga

mg/lOO m ili: 6l i t r o smgAoo m ni+ 92 l i t r o s  :
mg/Í00 m ili: *-

84'

108

7218.2

96.1
98.9

:
:
:
:
:
::
:
4
:

379
532.7

95.6100.3
: : :Absoroi.Ón de hidrÓ- pies cú-: at* : 180 :geno bicos : : .por Ba- :r r e l  :: :

^Después de lavado n-heptano
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Ejemplo 2

El material de carga empleado fuá una gasolina obte­
nida de un oraqueo a -vapor operando a 733 grados centígra­
dos y tenía lo s  datos de registro  que se muestran en la  
tabla

Fuá hidrogenada a travás de un catalizador de níquel 
en se p id ita  de ele-vado contenido de níquel-18 ,5 por cien 
en peso de níquel- el cual había sido activado en una co­
rrien te  de hidrágeno, enfriado, y luego pretratado por pa­
so de una corriente de hidrágeno conteniendo adicionado
tetrahidrotiofeno a travás bajo la s  condiciones siguientes

Temperatura
Presián

Tiempo de velocidad del flu jo  de hidro­geno

40-50 grados centígrados 
atmosfárloa
100 volumen por volumen por hora

Tetrahidrotiofeno
Duracián

0.5 gramos por hora
8 horas

Las condiciones de hidrogenaci,án empleadas subsecuen­
temente fueron

Temperatura
Presián

Tiempo de velooidad
Proporcián de hidrogena- oi.án

20 -  180 grados centígra­dos
70 kilogramos por centíme­tro cuadrado
0.5 volumen por volumen por hora
1000 pies cúbicos por Barrel

Los datos de registro  en el material de carga y pro­
ductos se muestran en la  tabla 4, y el material de carga 
y anális is  del producto, obtenido por cromatografía gaseosa, 
son mostrados en la  TaHLa 5.
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T A B L A  4Datos de registro  dal material de carga y producto
g : m aterial g :: M aterial : de carga ! ¡Producto :: ! : : g: Horas án corriente ! — ! 0-205 ! 205-3030 :: : ; ! :2: : : : g: Gravedad específica a ! 0.726 : 0.719 : 0.718 :: 60 grados E/60 grados F: s ; iiASTM D estilación 0 g ; :: IBÍ* grados oen- : 41 : 44 : 43 :: tigrados : : : :: : : ;;2% volumen tt tt : 46 $ 48 : 48.5 :ireencerado a - -  ^ : : : :: : : : !: 5% volumen )! tt : ! * :: recunerado a : 48 : 51 : 51 :: : : ; ;:10% volumen tt tt : i : ::recunerado a : 50 : ... 52......... ! 52 !g : : : :: 20% volumen tt tt : 52 : 54 : 54.5 :: re  cunera do a : t : !: : g : !:30% volumen )) tt : ! : :: re  cunera do a ^ - : .. ..5.5....... . : ....57......... : ....57......... :: : : : :;40% volumen tt H : : g g:reounerado a ^  - : ......59.......... : 60 : 60 :: g : : :: 50% volumen tt ') : : : !: re  cunera do a : 64 : 64 : 64 !t ^ : i : ::60% volumen 0  tt i : : :: re cunera do a : 70 _ : 69 : 69.5 :: g : : ::70% volumen tt tt : 78 : 75.5 g 76 :ireounerado a -i : g : ;: : : :;80ŷ  volumen tt tt : : : :íreounerado a <*, : 85 ; 83 g 84 !: : : : :: 90% volumen tt tt g : : :: re  cunera do a ^ - : ..125......... : ...96 : ... 99.5..... :: : : : ::FEP tt tt : 1 7 3 ....... : 174... ..... : 186* s{Recupera ción tanto por : 9 : : :: cien volu- : 98.5 : 98 : 98 :! men : : ; :^Residuo ..".. ... : ----- ^ — : g : TU g: ¡Pérdida V K : 0 . 5 : 1 " * : 0 .9 gRecuperado a : : : ::70 grados cen" " : 60 g 6 2 g 61 :
: tigrados - ^ ; g : :

: Recuperado a " T T " ' " " " ! ! .............
: : : :{100 grados -  ^ : 84 : 92 : 90 :

: oentigrados : : : :{Recuperado a : : : !:140 grados tt tt i 94.5 g 97 : 96 g

:  centígrados : : : :
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 ̂ ,, rii. " Y-^ A- .. 'ì

Material de cargaM aterial Producto
: Total de azufre en peso: i :: : ::Meroaptano azufre en :: ____ peso :.goma ex istente mg/100.rr..:.: m il i l i t r o s  :: : :Soma acelerada mg/loü :' ' * i t ro s :

76 62 61
: :: :: — ; 
: :
: :: 1  -  :3__________ :
-  g  ^  ^

: :

2̂ __ ::

21 1 *

27 6*
1  —

"2- IS -: (120 min ) mi l.'Soma* acelerada : (240 min):Periodo de in
00 : m ili l i t ro s : 2 1 9t :

: duoción_____Húmero.bromo mln 354^ s r 720"45" : 720
: 22 : 
: :
: :
: 0.1 :: 

: 
: 
:

:Vialor dieno :: :: Nómero Octano :
: :: Metodo investigación :: d a ro _______ 3.
: ::Mátodo investiga- :: cióh 4 3.0 ml TELA& :
:MÓtodo motor d a rò ______
! !:Mótodo motor ^ 3*0 mi :: TEL/IG______  :

14.6 0.7

90.9 86.5 80.2 :
: 
: 
: 
: 
: 
: 
: 
:

: :

350  ̂ 470 :
:__________ :

3.6?6.
J 6g6.

82.8 ^ 6. 86.4
::Absorci.ón de: hidrógeno
:______ ____

Pies cd- : bicos por: Barrel :
* Despuós de lavado n-heptano
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T A B L A  5
Material Productode caraa — —

0,4 parafinas tanto por cien peso 0.1 0.3 0.7
Monoolefi- nas " M 0.5 0.4* 0

Diolefinas " !! 0.1 0 0

c,=̂ Parafinas " M 16.8 19.1 24.7
Monoolafinas " t) 8.3 11.4 5.7
D iolefinas " H 5.3 0 0

OidL. Cg
Parafinas " )) 0.8 3.4 3.8
monoolefinas " H 1 .0 0.4 0

diolefinas " M 2.0 0 0

Aromáticos Cg-Cg
Benoeno " W 14.3 14.4 14.3
Alquilo benoe" nos

W 7.4 7.5 7.6
Alquenilo ben- " ceños

M 0.2 0 0

Absorción de Pies cú- hidrógeno. biooa por Barrel
** 350 470

N OT A
Por la  patente de invención a qu.e se refiere  la presen-

te  memoria descripti-va ae REIVINDICA la  propiedad y la  explo­
tación exclusiva de:

1 .-  Un procedimiento para la  hidrogenaoión de una gaso- 
lin a  obtenida de un proceao de oraqueo tórmico, operado a una 
temperatura de a lo  menos 593 grados centígrados y contenten-



5

10

15

20

25

do aromótioos, monoolefinaa e hidrocarburos insaturados 
que forman, goma, a travós de un catalizador de níquel 
soportado, en el cual el níquel está presente en mayor 
proporolón como níquel elemental, caracterizado por el 
hecho de que la  presión es de 35yl a 210,9 kilogramos 
por oentímetro ouadrado, la  temperatura ea de 80 a 200 

grados centígrados y el tiempo de velooidad ea de 0*1 

a 5 volumen por volumen por hora, dicha presión, tempe­
ratura y velocidad, estando ajustadas para dar un consu­
mo de hidrógeno de a lo  menos 300 pies cúbicos por Ba- 
r r e l ,  pero in ferio r que a l que ocurre la  hldrogenación 
de aromótioos de manera que aubstancialmente todoa loa 
hidrocarburos insaturados que forman goma y a lo  menos 
una proporción de laa  monodefinas son hidrogenadas.

2:+- Un procedimiento, ta l como el especificado en 1, 
caracterizado por el hecho de que la  presión ea de 70 

a 210,9 kilogramos por oentímetro cuadrado;.
3. *" Un procedimiento, ta l  como el especificado en 2, 

caracterizado por el hecho de que la  presión ea de 70 a 
140,6 kilogramos por centímetro cuadrado;.

4.  * Un procedimiento, ta l  como el especificado en 
1 ,2  o 3, caracterizado por el hecho de que la  temperatu­
ra ea de 60 a 180 grados centígrado a y el tiempo de velo­
cidad de 0*2 a 2 volumen por volumen por hora.

5. -  un procedimiento, ta l  como el especificado en 
una cualquiera de la s  reivindicaciones 1  a 4, caracteri­
zado por el heoho de que la  proporción de hidrógeno tra­
tante ea de 350 a 5000 pies cúbicos por Barral*

6.  -  Un procedimiento, ta l como el especificado en
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una cualquiera de la s  reivindicaciones 1  a 5) caracteriza­
do por e l hecho de que el oonsumo de hidrógeno es de 400 
a 9000 pies cdbicos por Barrel, de preferencia 400 a 600 
pies cdbicos por Barrel*

5 7 .-* Un procedimiento, ta l  como el especificado en
una cualquiera de la s  reivindicaciones 1  a 6, caracteri­
zado por el heoho de que e l catalizador de níquel es pre­
sulfurado con un compuesto de azufre que sea un tiofeno 
o que se conduzca similarmente a l tiofeno.

10 8. -  Un procedimiento, ta l  como el especificado en
una cualquiera de la s  reivindicaciones de 1  a 4, caracte­
rizado por e l hecho de que un compuesto da azufre que sea 
un tiofeno o que conduzca similarmente a l tiofeno es adi­
cionado a l material de carga durante e l comienzo.

15 9 .-  Un procedimiento, ta l  como el especificado en una
cualquiera de la s  reivindicaciones 1  a 8, caracterizado 

por el hecho de que el contenido de níquel del catalizador 
está de 1  a 50 por cien en peso*

10 .  -  Un procedimiento, ta l  como el especificado en 9,
20 caracterizado por e l hecho de que e l contenido de níquel

del catalizador es de 10 a 30 por cien en peso;.
11. -  Un procedimiento, ta l  como el especificado en la s  

reivindicaciones 1  a 10 , caracterizado por el hecho de que 
e l soporte es sep io lita .

25 12 .- "Un procedimiento para la  hidrogenaci.ón de una
gasolina obtenida de un proceso de craqueo tármioo".

Consta.-
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1/

Consta la  presente memoria descriptiva de dieoinueve 
hojas fo liadas) e sc rita s  por una sola cara.

Barcelona, 13 de Febrero de 1965.
P. p . de THE BRITISH PETROLEUM COMPANY,UNITED,

X  BO<NE*f ^
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