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PROCEDIMIENTO PARA TRANSFORMA.? COMHUCJTOS Ot?GANICÓS 
DE CLORO BAJO RECUPERACION OH CLORURO DE HIDROGENO

BAYER AKTIENGEUELLSCHAET, entidad alemana, resi­
dente en leverkusen-Bayerwerk, República federal 
Alemana.

La presente invención se refiere a un procedi­
miento para la transformación de compuestos de cloro or­
gánicos en carbono y gases conteniendo cloruro de hidró­
geno .

5 En numerosos nrocedimientos óuimicos se obtie-
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t.en coMpuéotoa da cloro orgánicos como produo^os secundarlos 
que, por lo general, no se pueden seguir aprovechando y que 
por lo tianto se han de destruir, originando su destrucción 
dificultades técnicas y altos gastos.. En muchos caeos es di­
fícil efectuar la destrucción de los compuestos orgánicos de 
cloro manteniendo la disposiciones legales vigehte respecto 
a los humos y aguas residuales. Ya se han intentado varias 
soluciones para resolver el problema de la destrucción de los 
compuestos de cloro orgánicos.

Por la patente US 3.595.391 se conoce un procedi­
miento para la hidrogenólisis de hidrocarburos clorados aro­
máticos. La reacción se efectúa en fase gaseosa con hidrógeno 
bajo empleo de catalizadores conteniendo paladió o platino. 
Por ejmpío, clorobenceno se hace reaccionar con hidrógeno a 
bénceno y cloruro de hidrógeno. La aplicación de este proce­
dimiento para la destrucción de compuestos de cloro orgánicos 
presenta una serie de desventajas. Se precisan de catalizado­
res de metal noble muy costoso, además de.hidrógeno como 
materia prima. Los catalizadores tienen.una duración de vida 
muy breve,, especialmente cuando el procedimiento no se emplea 
en compuestos dé.cloro orgánicos muy especiales, tal como por 
ejemplo clorobenceno puro, sino con mezcla de compuestos de 
cloro orgánicos que se presentan en la practica que, además 
de carbono, hidrgeno y cloro, contienen otros elementos, 
tales como oxigeno y nitrógeno, que en parte contienen partes 
de alto.punto de ebullición, no evaporable, y cuya transfor­
mación en fase gaseosa no se puede lograr debido a polimeri­
zación y descomposición.

Un procedimiento empleado industrialmente para lá 
destrucción de compuestos de cloro orgánicos es la combustión30
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en una instalación de combustión o hacia el mar. (véase Che­
mical Hn^ineering 79, nB 23 (1972) 54 D/H). Aquí se queman 
.los compuestos d'e cloro orgánicos en presencia de aire e hi­
drógeno a 1500^0^ Sigue entonces una voluminosa.elaboración 
en la que se recupera el cloruro do hidrógeno, una parte dol 
cloro se obtiene .en forma de solución de cloruro alcalino 
diluida, que se conduce al mar¡,

Como desventaja de este procedimiento se ha de con­
siderar el que la combustión se haya de- realinar a témpora- 
turas muy altas (1500BC) y que adicioáamenté so precise d$ un 
combustible, por ejemplo, hidrógeno^ Otra desventaja consiste 
en que el cloruro de hidrógeno que se forma en la combustión 
está muy diluido por el nitrógeno introducido.por el-aire de 
combustión. El hidrógeno introducido con los compuestos de 
cloro orgánicos y con el combustible se transforma en gran 
parte en agua por lo que, además de plorurp d,e hidrógeno, en - 
la elaboración se obtienen grandes cantidades de agua que di­
ficultan la obtención de ácido clorhídrico concentrado o su 
ulterior empleo químico. En la destrucción de los compuestos 
de cloro orgánicos, que además contienen nitrógeno, se presen­
ta como agravante la formación de óxidos de nitrógeno durante 
la combustión que en la ulterior elaboración conducen a la 
formación de ácido nítrico, con las desventajas que esto impli­
ca (impurificación del ácido clorhídrico, corrosión).

Se ha descubierto ahora un procedimiento mejorado 
para la transformación da compuestos de cloro orgánicos bajo 
recuperación de cloruro de hidrógeno, que se caracteriza por- 
oue ios compuestos de.cloro orgánicos se tratan a temperaturas 
de 300-1200BC.en presencia do un catalizador que contenga un 
elemento del tercero y/o del cuarto-grupo principal del siete-
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ma periódico, óu foMtít olomontai o "M L'orota de coittpu.-iit.ttn. dn 
el procedimiento de la presente invenéiótt se dinocian loe 
compuestos de cloro orgánicos en carbono y un gas que contiene 
cío yuro de hidrógeno. '¡¡I procedimiento se reclina adaorhibndo. 
el carbono que se i'ortna en la transformación de los compuestos 
de cloro orgánicos en el catalizador de.manera que se obtenga 
un gas libre de-^hollin. Él gas puede contener, además de cloru­
ro de hidrógeno, otros gases libres de cloro, por ejemplo, 
hidrógeno o hidrocarburos, tales como metano, estaño o benceno 
Del gas se puede separar en forma conocida el cloruro de hidró­
geno, por ejemplo, por absorción en agua bajo recuperación de 
un ácido clorhídrico, concentrado. Este ácido clorhídrico so 
puedo seguir.empleando para los mas diversos finos, por ejem­
plo, para síntesis químicas, para, la regeneración do intercam­
biadores de iones para la obtención de agua para la alimenta­
ción de calderas y otros. Ademas es posible transformar el 
cloruro de hidrógeno clorado, según procedimientos conocidos, 
por ejemplo, por electrólisis, en hidrógeno y cloro y de está 
manera recuperar el cloro contenido en los compuestos de cloro 
orgánicos en forma elemental.

Otra posibilidad para el empleo del cloruro de hidro* 
geno consiste en una condensación a temperaturas bajas, que 
en caso dado se puede realizar ba^o presión después de la com­
presión del gas. Aquí se obtienen cloruro de hidrógeno liouido 
puro oue en forma liquida o después de evaporar en forma gaseo­
sa, en Caso dado bajo presión, se puede alimentar a una apli­
cación química. También se puede emplear el gas, que contiene 
gas clorhídrioo, directamente para síntesis químicas, por ejem­
plo, para la transformación de metano1 e.n cloruro mctilénico.

Si para la transformación se emplean compuestos de
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cloro orgánicos que se componen de hidrocarburos clorados,se 
obtiene un gas de salida que contiene cloruro de hidrógeno 
libre de agua. Este cloruro de hidrógeno se Obtiene en forma 
concentrada. Otros componentes del. gas son especialmente hi­
drógeno, metano o benceno.'Si para la transformación.se.emple­
an compuestos de cloro orgánicos que además de los elementos 
C, H y 01, contienen oxigeno, entonces se obtiene el oxigeno 
en el gas de salida en forma de oxido o dióxido de carbono. 
También en este caso se obtiene una Corriente de cloruro de 
hidrógeno concentrado que no contiene agua. '

Al emplear compuestos de cloro orgánicos que contie­
nen los elementos C, H, 01 y W se obtiene el nitrógeno en el 
gas de salida como nitrógeno molecular (Np).

Al emplear compuestos de cloro orgánicos que contie­
nen los elementos C, H, 01,.0 y.N se obtiene el nitrógeno en 
forma molecular como Np, el oxigeno en forma de monoóxido do 
carbono.

En una forma de realización especial del procedi­
miento de la presente invención se libera el carbono, que se 
forma en lá transformación, por separación de carbono del so­
porte cargado de carbono con gases oxigenados, por ejemplo, 
con aire, obteniéndose una corriente de salida que, además de 
nitrógeno y oxigenó, contiene dióxido de carbono. El catajli-' 
zadbr regenerado de esta manera se recicla al reactor para 
la transformación de los compuestos de cloro orgánicos en car­
bono y un gas que contiene cloruro de hidrógeno.

El catalizador regenerado puede estar libre de car­
bono ó contener carbono. Lo esencial es que el carbono que se 
ha formado durante largo tiempo en el reactor sea retirado, 
por ejemplo, por quemado con aire.30
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Les -catalizadores empleados, para la transformación de ion'com­
puestos de cloro orgánico ti contlorLín olbtnohton del t.orcor has­
ta cuarto grupo principal del alaterna periódico en forma ele-. 
mental o* en forma de sus compuestos. Coito olementpfs.. del III . 
y/'o ÍV grupo principal del sistema periódico (Mendelejeff) - 
entran en consideración: boro, aluminio, carbono, silicio, 
germanio¡ estaño. Como catalizadores se emplean, por ejemplo: 
carbono, dióxido de silicio, óxido de luminio, óxido de titanio, 
silicatos de aluminio, zeolitas. Los catalizadores pueden con­
tener aditivos de otros elementos en forma de los elementos o 
de sus compuestos, por ejemplo, litio, sodio, potasio, magne­
sio, calcio, zinc, tierras raras, fosfóro, vanadio, bismuto, 
cromo, molibde.no  ̂ tungsteno, uranio; hierro, cobalto, níquel.
Los componentes del catalizador se pueden presentar en distin­
tas formas, por ejemplo como óxido mixtos o espineles. Los
catalizadores* pueden tener* distintas propiedades físicas, por

2ejemplo, una superficie interior (según BET') de 1 - 1000 m /g.
Es ventajoso emplear catalizadores que tengan uhh superficie 
de^lOO m /g por ejemplo,'300 - 600 m /g. Preferentemente se* 
emplean catalizadores que presenten-una alta estabilidad tér­
mica y mecánica. ' '

Como catalizador se puede emplear.carbono, por eje­
mplo, en forma de carbón activo. En la transformación de los 
compuestos de cloro orgánicos se forma adicionalmente carbono 
que .se puede eliminar en forma adecuado., por ejemplo, por se­
paración con aire.

En una forma de trabajo preferente se emnlean cata­
lizadores que contienen SiO^ y Al^O^ que bajo la denominación 
"fluid cracking catalysts" se emplean industrialmente como 
catalizadores para el cracking catalítico de aceites minerales30



(voane Ullmami, tomo 6 (1955), pág. 632 -¡- 633 asi como America 
Petroleum Hofinihg; L. van Noatran<:! Comp. , Inc. New r York,
4* edición, Editor H. 3. Dell, 1959, pág. 240 - 263). Loa 
catalizadores que contienen SiOg y Al^O^ pueden contener oar- 
bono adsorbido. Por ejemplo, tales catalizadores pueden con­
tener de un 1 a 20% ó de un 5 - 10% de carbono adsorbido. El 
empleo de catalizadores conteniendo carbono es especialmente 
ventajoso en la disociación de productos que contienen oxigeno 
La réación se puede realizar en lecho fijo, lecho móvil o lechó 
fluido. En una forma de ejecución preferente del procedimiento 
de la presenté invención se trabaja con un catalizador final­
mente particulado en lecho fluido. La granulometria puede.as­
cender desde 10 a 1000 ju, por ejemplo, 5P - 150 ̂ u. La trans­
formación catalítica se efectúa a 300 - 1200BC, por ejemplo,, a 
500 - Í000H o preferentemente a 6oo - 8003C. El tiempo de resi 
dencia asciende, por ejemplo, desde 1 segundo hasta 1 minuto, 
por ejemplo 5 - 20 segundos. Preferentemente se trabaja en 
presencia de oxígeno molecular. ' '

Para la economía del procedimiento es importante que 
la transformación de los compuestos de cloro orgánicos se efec}- 
tue con catalizadores económicos y sin agentes de calefacción 
adicionales, tales como por ejemplo, hidrógeno, gas natural o 
aceite de calefacción. En la realización industrial del pro­
cedimiento se desarrollan varias reacciones exotérmicas. La 
disociación de lós compuestos de cloro orgánicos a carbono y 
gases dohidricos es por lo general exotérmica. Este calor de 
disociación se puede aproverchar para evaporar los compuestos 
de cloro orgánicos introducidos en la transformación y calen­
tarlos a la temperatura de transformación. Por lo general la 
reacción total en el reactor es endotérmica, es decir que se
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ha.de alimentar energía. La séparación del carbono en el reac­
tor es un proceso exotérmico. Una parte del calor,.oúe aquí 
se forma, se puede emplear para calentar el aire necesario 
para combustión, el exceso se puede-emplear para suministrar . 
la energía de disociación que falta ál reactor. NI regenerador 
so-puede llevar de manera oue eñ el' reactor se presente la, 
temperatura deseada. Un la totalidad-del procedimiento se ob­
tiene cLespúós do ía transformación de los compuestos de cloro 
orgiínicos úna -corriente de gas nue después de la sonaracién 
dnl cloruro de hidrógeno se compone do gases combustibles 
tales como hidrógeno, metano, bencenoj Los cOmponcntes.de este 
gas se puede, si desea, aislar y alimentar a uná aplicación 
química. Pero también se puede emplear cómo gas de calefacción. 
Un el regenerado^*, so obtienen gases de humo calientes cuyo 
contenido en energía;se puede'aprovechar en forma conocida.

Un él procedimiento se puede obtener grados de.trañs- 
formación muy altos de los compuestos de cloro.orgánicos en 
carbono, cloruro de hidrógeno y gases residuales'libre do clo­
ro, por ejemplo, un 95 - 100%. La transformación catalítica -. 
de los compuestos de cloro orgánicos será representada a baso 
de 5 ecuaciones de reacción:

C *HLC1 
3 7 '

—  ̂ HC1 + (!H  ̂+ 2 C +  Hg

V i l ;  ;1  ̂ 2 HC1 +  6 C +  Hg

W 2 ° I :---- > UC1 +  - COp +  C +  CH^

C^H:NC1 ------5 4 -----> HC1+ 1/2 N g +  5 - C+3/2 Hg

C 11-CINC-----6 4 2 -----  ̂ HC1 + 4 C + 2 C0tl,5 H g +  0,5 N,

Como productos de empleo pitra la transformación do compuestos 
de cloro orgánicos, son adecuados los compuestos orgánicos 
en forma pura o en forma de méselas, cuyo análisis elemental 
presenta carbono, hidrógeno y cloro y,, .en caso dado, otros



elementos tat.cs como oxigeno y nitrógeno. para ¡poder, lograr 
u¡¡a transformación total del cloro en oloruro do hidrógeno en 
ventajoso emplear productos que ssgdn al análisis elemental 
tengan una proporción de como mínimo 1 átomo de hidrógeno por 
1 átomo de cloro, por ejemplo, 1 -< 5 átomos de hidrógeno por 
átomo de cloro.'Eh los casos en los ouaies de hayan de des­
truir compuestos de cloro orgánicos que tehgan uná propoi-ción 
inferior a 1 átomo de carbono por 1 átbmo de cloro se puede 
trabajar adicionando a la mésela otros, compuestos orgánicos 
previstos para su destrución, de manera nue en la.mezcla,'que 
asi se forme, exista una proporción; de, como .mipimo 1, átomo de 
hidrógeno-por 1 átomo de cloro. Por ejemplo, un una mésela 
compuesta esencialmente de hcxaclorobuta.no se puede mezclar 
una mezcla de alcoholes superiores de manera nue la propor­
ción entre hidrógeno y cloro sea de 2:1. Pero también se pue­
den emplear en la transformación Jom^eátos de, cloro horgáni- 
cos con una proporción inferior a 1 átomó de hidrógeno, por 1 
átomo de cloro sin mezcla adicional de otros compuestos. Un 
estos casos obtiene, además de carbono sobre el catalizador, 
un gas que además de cloruro de hidrógeno contiene compuestos 
de cloro orgánicos. Estos compuestos;de cloro orgánicos, por 
ejemplo, hidrocarburos clorados, se pueden aislar y alimentar 
a una ulterior aplicación. Este modo'de trabajo se puede re­
presentar en el caso de la transformación de hoxacloróbutano 
mediante la biguiente ecuación:'

2 8 HC1 + CC1. + 7 04 4 6 . .  4
También con una proporción de más de 1 átomo de hi­

drógeno por 1 átomo de cloro se puede dirigir la transforma­
ción (por ejemplo, por.variación de la temperatura de diso­
ciación o del tiempo de residencia) si se desea, de manera que
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al gas que contiene el cloruro de hidrógeno contehga compuestos 
le cloro orgánicos inferiores. Este modo de trabajo se puede 
representar medíante la ecuación

2C.EL.Clr--- * 4HC1 + CC1„ + 2 CH^+ 5 C4 6 4 ,  4 4
Para la transformación de los compuestos de cloro- 

3rgánicós son adecuados los mas distintos productos clorados 
:pie se obtienen en los procedimientos químicos ¿orno productos 
secundarios indeseados, por ejemplo, los destilados previos, 
lestilados intermedios y residuos que se obtienen en la desti" 
Lación,' además, productos gaseosos clorados que, por ejemplo,
30 obtienen en procesos llevados en circuitos como corrientes 
le productos secundarios y que se ha,de destruir. Al emplear 

* productos gaseosos estos se pueden alimentar directamente,al 
reactor donde, por ejemplo, se encuentra el catalizador en 
Lecho fluido. Al emplear productos líquidos, estos se pueden 
avaporar antes de su alimentación ál reactor. Pero estos se 
pueden alimentar también en forma adecuada, por ejemplo, por 
pulverización con ayuda de taberas, en forma líquida al reactor 
le lecho fluido y aquí evaporarse y transformarse simuítaneamen- 
te en carbono y gases.que contienen cloruro de hidrógeno asi 
:omo en caso dado hidrocarburos. Los productos sólidos se pué- 
len fundir antes de su alimentación al teactor o disolver por 
nezela con otros productos. En los casos en los que se hayan 
le transformar productos líquidos o gaseosos, descomponibles o 
bien de fácil coquización, se reoomienda tomar medidas técnicas 
especiales, por ejemplo, el empleo de tobarás refrigeradas y 

. el empleo de úna alta presión previa para toberizar los pro- 
luctos en él catalizador caliente. Puede ser ventajoso, para la 
fabricación de estas toberas, el emplear materiales especiales 
para evitar una eventual corrosión.
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Una forma do ejecución industrial del procedimiento
/  ̂ ' . ) * 

de la presente invención para 1" disociación de productos.de
cloro orgánicos con ía recuperación simultánea de cloruro de 
hjdrógeno liquido y la regeneración del catalizador consumido 
se explica a base de la figura 1. '

La disociación catalítica se efectúa en el reactor 
(1) que está llenado en 2/3 de catalizador de disociación. La 
disociación se efectúa en locho fluido. El catalizado)? se im—  
pulsa en forma continua desde el reactor a im regenerador (5), 
se quema con aire fresco y se retdrná dé. nuevo al reactor (1). 
El regenerador trabaja aquí en forma de un lecho de polvo en . 
suspensión. El contacto extraído con el aire de salida se se­
para en un ciclón (6). Desde el ciclón se sopla el catalizador 
entonces a través de un inyector (7.) junto con, el, aire de com­
bustión de nuevo ál regenerador .

El gas de disociación dél reactor)(1) se comprime - 
mediante.un compresor (8). Una refrigeración (2) produce á con­
tinuación una amplia condensación del cloruro de hidrógeno. El 
gas residual se libera en un lavador de lejía sódica (4) de los 
restos de HC1 y se obtiene cómo gas residual libre de HOl.

En detalle se puede trabajar e.n una forma de reali­
zación industrial del procedimiento de la presente Invención 
como sigue: *

A través de la tubería de entrada (9), se pulveriza 
a través de una.tobera el producto clorado a disociar mediante 
una bomba por lá'parte inferior del reactor (1) que contiene 
un catalizador de granulación fina con una granulometria de 
unos 20 a 150 Aúna'temperatura de por ejemplo 600 a 800 30 
se realiza la disociación del producto orgánico a un gas con­
teniendo cloruro de hidrógeno clorado y carbono, oue se preci-
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pita en formé elemental sobre las partícuino del cata)izador.
El gao que aale del reactor (l) a través de la tu­

bería (10) se comprime en un compresor (8) por ejemplo a unos 
20 bar y a continuación se enfria en un refrigerador (2) a - 
10530. Anuí se condensa el cloruro de hidrógeno contenido en* 
el gas ép forma liquida y se recoge en el separador dé presión 
(3) del que se puede sacar a través de la tubería (25)* H1 gas 
oue nueda se libera a través de la tubería (11) én un labador 
do lejía sódica (4) del HC1. Se obtiene entonces a través de 
la tubería (12) un gas de salida oue sé compone de Hg y*en 
caso dado CO, Ng, asi como CH^.

- El catalizador cargado .con carbono se extrae en for­
ma continua a traVés de la tubería (13) del reactor y con ayu-

- í '
da de aire, como gas de impulsión, se conduce por la tubería 
(14) a través dé la tubería ascendente (15) a un regenerador 
(5) que trabaja como lecho de polvo en suspensión, donde el 
carbono adsorbtdo por el catalizador se retira, total o parcial­
mente por combustión con aire. El gas de salida de la etapa 
de regeneración se alimenta junto con el catalizador oue sale 
hacia arriba dei lecho fluido a través de la.tubería (16) a 
un ciclón (6) del que a través de la tubería (18) sale el gas 
compuesto de Wg^ CO, COg y restos.de oxigeno.

El catalizador nenarado en el ciclón se extrae en 
forma continua a través de la tubería (19) aspirándose por un 
inyector (17) que se acciona con el aire fresco necesario, para 
la combustión del carbono desde la tubería (20) y junto con el 
aire se sopla a través de la tubería (21) en la parte inferior 
del regenerador (5). Una corriente constante de catalizador 
regenerado se conduce a través de la tubería (22) a la parte 
superior del homo de disociación.

30



VT!'

5

10

15

20̂

25

]<¡.ra ínantenor el recinto do reacción.libre de oxígeno molecu- 
lt̂ r se alimenta como gas de arrastre constante, en cada caso, 
una corriente parcial del gas de disóciáción libre de HC1 des­
de la tubería (12) a través de la tubería (23) a la tubería de 

. extracción del catalizador (13) del reactor (1) y.a través de 
la tubería (24) se agrega a la linea de álimenjbaciÓn del cata­
lizador (22) al reactor.
Ejemplo 1

. En un tubo reactor de 2 m de longitud.y un diámetro 
de 50 mm se llenaron 1 litro de catalizador de craking usual 
en el mercado con un contenido en éxido de aluminio dp un 13%, 
y un contenido en dióxido de silicio de un 8*7%. El catalizado!* 
tenia una granúlom.etria media de 100^ú. En el reactor se áli*- 
montó a través de un tébera, por hora, una cantidad d.e 1 kg de 
producto residual cloroso orgánico que, segán el análisis ele­
mental, se componía en un 38 % de carbono, 5 ?- de hidrógeno y 
57 % de*cloro. La disociación a carbono;y gas de salida con­
teniendo cloruro de hidrógeno se efectuó a 80050, El carbono 
formado en la disociación se absorbió totamente en la super- * 
ficie del catalizador. Se obtuvo un gas-de salida compuesto dé 
cloruro de hidrógeno, hidrógeno y metano. Del reactor se ex­
trajo continuamente una corriente secundario de catalizador, 
se liberó por combustión con airé del carbono y a continuación 
se recicló al reactor. La cantidad del catalizador reciclado 
se reguló de manera que el contenld.o en carbono en el catali­
zador, usado fuese, de'aproximadamente un 6%-.
Ejemplo 2 ' ,

Se trabajó como en el ejemplo 1, pero a 6003C, y co­
mo producto de partida-para la disociación se empleó o-nitro- 
clorobenceno. Se logro una disociación cuantitativa en carbono

— 13 **

30
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que Be adsorbió totalmente en el catalizador y un gas que se. 
componía de hidrógeno, nitrógeno, cloruro de hidrógeno y óxido 
d<-i carbono cómo componentes principales, y. metano y benoenó 
como componentes secundarios.

. . NOTA ' . ' . . .

Descrita suficientemente la naturaleza del invento 
asi como la manera de realizarse en la práctica debe haoerse 
constar que las disposiciones anteriormente indicadas son sus­
ceptibles de modificación de detalle en cuanto no alteren su. 
principio fundamental. También sé,hace oonstar que el invento 
corresponde á una.solicitud de patente presentada en Alemania 
con el- ns.P 24 36 370.0 de 27 de julio de 1974;. acogiéndose 
por lo tanto a los beneficios que concede los Convenios inter­
nacionales eñ vigor siendo lo qué constituye la esencia del 
referido invento por lo que se solicita Patente de Invención 
por 20 años en España, sobre: PROCEDIMIENTO PARA TRANSFORMAR 
COMPUESTOS-ORGANICOS DE CLORO BAJO RECUPERACIÓN DE CLORURO DE 
HIDROGENO; caracterizándose por ló siguiente:

1. - Procedimiento para transformar compuestos orgá­
nicos de cloro bajo recuperación de cloruro de hidrógeno, ca­
racterizado porque los compuestos orgánicos de cloro se tra­
tan a temperaturas de 300 - 12009C, én presencia de un cata­
lizador que contiene un elemento del tercero y/o del cuarto 
grupo.principal del sistema periódico, en forma elemental o 
en forma de sus compuestos.

2. - Procedimiento según ía reivindicación 1, carac­
terizado porque los compuestos orgánicos de cloro se tratan
a 5Ó0 ^ 100ÓSC.

.3.- Procedimiento según, la. reivindicación 1 y 2, 
caracterizado porque los compuestos orgánicos de cloro se tra­
tan a 600 - 800SC.

- Í4 -



- 15 ^

, ̂

10

15

20

25

4.- Procedimiento aagún la.n reivindioaclonea 1 a 3,
caracterizado porque se emplean catalizadores que tienen.una

* 2 .superficie interna (según BET) de 300 - 600 m /g. ¡
5*- Procedimiento según iás ¡reivindicaciones 1 a 4, 

caracterizado porque se empleaun catalizador que contiene 
oxidó de aluminio.

6. - Procedimiento según las reivindicaciones 1 a 4, 
caracterizado porqué se emplea un catalizador que contiene 
dióxido de silicioí

7. - Procedimiento según laá reivindicaciones 1 a .4,
caracterizado porque como catalizador se emplean silicatos de 
aluminio. '

8. - Procedimiento según laó reivindicaciones 1 a 4, 
caracterizado porque como catalizador se emplean zeolitas. .

9. - Procedimiento según las reividicacionos 1 a 4, 
caracterizado porque se emplean catalizadores- que contienen 
dióxido de silicio y óxido de aluminio.

10. - Procedimiento según las reivindicaciones 1 a 4, 
caracterizado porqué se emplean catalizadores qué contienen 
dióxido de silicio y óxido de aluminio y carbono.

11. - Procedimiento según las reivindicaciones 10, 
caracterizado porque se emplean catalizadores que contienen 
un 5 - 10 % de carbono.

12. - Procedimiento según la reivindicación 1 a 4, 
caracterizado porque como catalizador se emplea carbono.

.13.- Procedimiento según las reivindicaciones 1 a 12, 
caracterizado porque la transformación de los compuestos 
orgánicos de cloro se efectúa en lecho fluido.

14.- Procedimiento según la reivindicación 1 a 13, 
caracterizado porque una cantidad parcial del catalizador30
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se retira del reactor en forma continua o discontinua, se 
retira en una etapa de regenoración el carbono formado en ia 
transformación sobre el catalizador por separación con gases 
que contiene^ oxido y el catalizador asi regenerado se retoma 
al reactor para la transformación de, los.compuestos orgánicos 
de cloro. í

15.- Procedimiento para transformar compuestos orgá­
nicos de Cloro bajo recuperación dé cloruro de hidrógeno tal: 
y como queda sustancialmente descrito én la jpre'aentc Memoria 
e ilustrado eñ los dibujos adjuntos.'

Esta Memoria consta de 16 hojas, escritas a máquina 
por una sola cara.

Madrid, REI. M75
" - BÁYER AKTIEÑGESELLSCHAFT
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