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_drocarburos aromiticos de elevada pureza ("aromizing").

REF: FA/CA NO. 50354
_ 5 _ AFFAIRE 1.742.

La presente invencidén se refiere a un nuevo proce-

dimiento de reformacién catalitica y de produccibn de hi-

Se conocen desde hace tiempo, por su utilizacidn
en la reformacién catalitica o para la produccidn de hi~
drocarburos aromidticos, catalizadores que incluyen platino
depositado sobre un soporte. Pero, a pesar de los NUMeTroS0s
perfeccionamientos introducidos después en estos cabaliza-.
dores, por ejemplo mediante la incorporacidén de aditivos
tales como tungsteno, molibdeno, renio, germanio, iridio,'
etCeesy 88 trata siempre hoy en dia por operar en pre-
sencia de catalizadores a base de platino que, por unz
parte, proporcionarian rendimientos a{n mejores qus los
obtenidos hasta ahora y que, por otra parte, tendrian iguall
meante una dﬁracién de vida mayor que la de los cataliza-
dores conocidos. Adembs, se tratan de mejorar las propiéda—
des mecdnicas de estos catalizadores; en efecto,restos ca-

talizadores se utilizan habitualmente en lecho fijo o mdvil

en forma de aglomerados, por ejemplo bolas o extrusionados,’

de tamefio apreciable con el fin de dejar un paso relativa-
mente ficil a los reactivos gaseosos. El desgaste de estos
catalizadores se traduce por la formacién de granos mucho

mis finos que obstruyen progresivamente el espacio libre

y obligan a incrementar la presién de entrada’de los reac-

»

tivos o incluso a interrumpir la operacibu.

Ahora bien, precisamente, mientras se conopia»que
se obtienen principalmente en las reacciones de reformacidn
rendimientos elevados utiiizando un cataligzador é'base de
un soporte poroso (altmina particularmente) incluyendo con-

juntamente platino y galio, o talio, o indio, se ha descu-
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bierto ahora que un catalizador tal y como se ha definido
tenia una activi&éd, pero sobrefodo una mayor duracidn in-
corporindole en el sistema metdlico un tercer elemento me-
télico adicional el tungsteno, estos sistemas trimetélicos
se revelan més eficaces que los sistemas trimetélicos ya
propuestos en la técnica anterior, en particular los que
inciuyen (1) platino, (2) tungsteno y (3) germanio o esta~
fio. Con tales catalizadores, los rendimientos se maanbienen
durante largos periodos de tiempo.

El soporte del catalizador es alimina, El catali-
zador ubilizado incluye en peso'con relacidén al soporte

del. catalizador, del 0,005 al:1% y més particularmente del

10,05 al 0,8% de platino, del 0,01 al 4% y prefereatemente

del 0,05 al 3% y més particularmente del 0,3 al 0,9% de
uno de los mebales seleccionados.entre el talio, galio,re
indio y del 0,01 al 2% y més particularmente del 0,1 al
0,3% de tungsteno. |
El catalizador incluye igualmente del 0,1 al 10%

Yy prefeientemente del 0,2 al 5% en peso, con relacidn al
goporte del catalizador, de un haldgeno, por ejemplo el
cloro o flfior,

_ Las' caracteristicas texturales del soporte catali~
tico pueden tener igualmente su importancia; con el fin
de operar a velocidades espaciales bastante elevadas y
evitar la utilizacidén de reactores de capacidad demasiado
grande y utilizacién de una cantidad prohibitiva de catali-
zador, la superficie especifica del soporte de alfmina pue-
de estar ventajosamente comprendida entre 50 y 600 m2 por
gramo, prefeventemente entre 150 y 400 m2/g.

Ei catalizador puede prepararse de acuerdo con los
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métodos clésicos gue consisbten en impregnar el soporte por
medio de soluciones de compuestos de los metales, que se

desean introducir. Se ubtiliza bien sea una solucidn conin

de esbos metales, o soluciones distintas para cada metal.

Cuando se ubtilizan varias soluclones, se puede proceder a
gsecados y/o calcinaciones intermedias. Corrientemente se
termina por uma calcinacidn por ejemplo entre aproximada-
mente 500 y lOOOOC, preferentemente en presencia dz oxige-
no libre, por ejemﬁlo realizando un barrido de aire.

El platino puede ser utilizado en ¢nalquiera de
les formas conocidas, por ejemplo el &cido hexacloropla-

tinico, el cleroplatinato de.zmonio, el sulfuro, el sulfa--

“to o el cloruro de platino. Bl tungsteno puede ubtilizarse

bajo‘una forma conocida, cualquiera, por ejemplo en forma
de cloruro, bromuroc de este metal o incluso cualquier otra
sal u éxido de este metal soluble en agua, &cido clorhidri-
co, o cualquier otro disolvente adecuado (tungstatos, sili¥<
cotungstatos por ejemplo, etc...). Se pueden incluso men-
cionar los complejos orglnicos e inorghnicos que contienen
tungsteno (acetilacetonato, complejosroxélicos tartricos

y otros).

Como ejemplos de compuestos de metales del galio,
indio o talio, se pueden mencionér, por ejemplo, los nitra-
tos, los cloruros, los bromuros, los fluoruros, los sulfa-
tos o los acetatos de estos metales o incluso cualquier
otra sal u 6xido de estos metales soluble en agua, el &cido
clorhidrico u otro disolvente adecuado (cromabos, molibda-
tos por ejemplo, etc...). También se pueden mencionar los
heteropolidcidos y complejos orgén;c;s e inorganicos que

contienen estos metales adicionales {acetilacetonatos,
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complejos oxflicos, tértricos, citricos y otros, etc...)
: El halégeho-puede proceder de uno de los halogenu-
rog citados anﬁeriormente o ser introducido en forma de
4dcido clorhidrico o de &cido fluorhidrico, cloruro de amo-
nic, fluoruro de smonio, cloro gaseoso, o de halogenuro
de hidrocarburos, por ejemplo CCl,, GHCl3 ) CH301, |

Un primer método de preparacidén consiste por ejem=
plo en impregnar el soporte por medio de una solucidn acuow-
ga de nitrato o de cuslquier obtro compuesto del metal se-
leccionado entre el galio, indio‘y talio, secar scbre 120°¢
y calecinar bajo aire durante algunas horas & una tempera-

tura comprendida entre 500 y 1000°C, preferentemente sobre

'700°C; a continuacidén, seguird una segunda impregnacibn

por medio de una solucidn que incluye platino (por ejemplo
por medio de una solucién de cido hexacloroplatinico) y
y a conbinuacidn una solucibn que incluye tungsteno (por
ejemplo por medio de una solucién que comprende metatungs-
tato de amonio). ‘
'Otrb método consiste por ejemplo en impregnar el

soporte por medio de una solucién que incluye a la vez:

1) platino (&cido hexacloroplatinico por ejemplo)

2) tungsteno (metatungstate de amonio por ejemplo)

3) un metal seleccionado'entre el galio, indio y
talio, introducido en forma de uno de los diversos compues-
tos enumerados anteriormente.

4) cloro o flior,

Otro método consiste, también en introducir prime-
ramente el tungsteno por medio de una solucidn que lo con=
tiene seguido o no de un secado y una calcinacidn, luego

el platino por medio de una solucidn que lo contiene, segui
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do o no de un secado y una calcinacidn, y por Gltimo un
tercer metal seleccionado entre el galio, indio y talio
] A

bajo'una de las diversas formas indicadas anteriormente;
siguiendose esta (ltima impregnacidn de secado y calcina~
cién a una tempgratura comprendida por ejemplo entre aproxi:
madamente los 500 y 1000°C,

Todos estos métodos permiten una buena impregnq-

cidén homogénea de los elemenbos met&licos sobre el soporte

| de allmina.

Las condiciones generales de reformacidn o de pro-
duccidn de hidrocarburcs aromiticos son las siguientes:

la temperatura media se encueuntra comprendida entre los

-450°C y 600°C. La presién se encuentra comprendida entre

1 y 60 kg/cm2; la velocidad horaria se encuentra compren-—

dida entre 0,1 y 10 volfimenes de carga liquida por volfmen

- de catalizador,

Las condiciones de las reacciones de reformacidn
o de hidroreformacidén o hidroreformado catalitico son mis

particularmente las siguientes: la temperaturs media se

 encuentra comprendida enire aproximadamente los 450 y 580°C

1a presibn estd comprendida entre aproximadamente 5 y 20kg/

cm2, la velocidad horaria estd comprendida entre 0,5 y 10
VOiﬁmenes de nafta liquida por volimen de catalizador y el
porcentaje de reciclado esté comprendido entre 1 y 10 moles
de hidrdgeno por mol de éarga. Ia carga se trata generalmen
te de una'nafta que destila entre aproximadamente_lbs 60°¢
¥ aproximadeamente los 22000, en particular una nafta de
destilacidén directa. _

En lo que se refiere ﬁés>§érticu1armente a las

reacciones de produccién de hidrocarburos arométicos, estss
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reacciones se realizan a partir de gasolinas insaturadasg o
no (para la prodﬁécién de benceno, tolueno y xilenos). Si
la carga es insaturada, es decir si contiene diolefinas y
monoolefinas, deberén primeramente eliminarse por hidroge-
nacién selectiva o total, 4 continuacidn, la carga eventual
mente desprovista mediente hidrogenacidén de sensiblemente
todas sus diolefinas y monoolefinas, cuando las contiene,
se somete a un tratamiento por hidrdgeno, en preseacia de
un catalizador,.a una temperatura comprendida entie &proxi-
nadamente 530 y 600°C, bajo una presidn comprendida entre

1 y 60 kg/cm2, siendo el caudal volumétrico horario de

carga 1liquida del orden de 0,1 a 10 veces el vollmen del

‘catalizador, siendo la relacién molar hidrégeno/hidrocarbu~

ros del orden de 0,5 & 20, La carga puede estar congbitui-
da por gasolinas de pirolisis de craqueo, particularmente
de craqueo por vapor, o reformacidn catalitica, o estar
también constituida por hidrocarburos nafténicos capaces
pbr deshidrogenacién de trangformarse en hidrocarburos

aromiticos.

EJEMPIO 1.

Se preparan los c¢inco catalizadores A a E, todos
con una superficie especifica de 220 m2/g, un volumen poro-
so de 0,57 cm3/g y un contenido en cloro de 1,18 %. Los men
¢ionados catalizadores iqcluyen todos en peso, con rela=-
cidén al soporte, 0,20% de platino, 0,2% de tungsteno y 0,5%
de un elemento met4lico que es para cada uno de los cata--
lizadores 4 a E: )

A - Egtafio

B ~ Indio

C - Talio

L]
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D - Germanio
| E - Galio
(Los catalizedores A y D ya utilizados en la téc-
nica anterior, se experimentan aqui a titulo comparativo).
Estos catalizadores 4 2 E han sido preparados todos
con una allmina que tiene una superficie especifica de 250
n2/g y un volimen poréso de 0,59 cm3/g.
El catalizador B ha sido preparado afiadiendo a 100g
de alamina, 65 cm3 de una solucién acuosa que conbisne:
| - 1,90 g de écido clorhidrico concentrado en solu-
cién acuosa (densidad 1,19)

- 10 g de solucidn acuosa de 4cido cloroplatinico

‘con un 2% en peso de plabino.

= 8 g de solucidn acuosa de metatungstato de amonio

con un 2,5% en peso de tungsteno.
- 1,87 g de nitrato de indio que contiene un 26,75%

en peso de indio,.
: Se deja en contacto 10 horas,

" Se seca en estufa a 100°C durante 6 horas, luego
se calcina bajo corriente de aire seco durante 2 horas a
350°C, luego durante 2 horas a 530°C.

Iuego se reduce bajo corriente de hidrdgeno saco

| (altmina activada) durante 2 horas a 450°C.

El catalizador obteunido contiene, como se ha indi-

cado anteriormente, y en peso con relacidn al soporte:

- 0,20% de platino
- 0,20% de tungsteno

‘

- 0,505{’ de indio
- 1,18% de cloro.

- Los catalizadores A4, C, D y E han sido preparados
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del mismo modo salvo que las soluciones de impregnacién
contenian respeptivémente en lugar de la solucidn que con-
tiene indio:

: - 2,5 g de solu&ién de acetato de estafio al 20% de
estafio para el catalizador 4,

- 2,5 g de solucidn de acetato de talio que con=-
tiene un 20% en peso de talio para el catalizador C,

- 30 g de solucién acuosa de complejo oxal-germéni-
co que contiene.un 17% en peso de germanio, para =l cata-
lizador D, |

- 10 cm3 de nitrato de galio en solucidn a 50 g
de galio/litro para el catalizador E.

Con ayuda de esbos cinco catalizadores, se ha tra-
tado‘una nafta que tiene las caracteristicas siguientes:

~ destilacibn AvS.ToMeseseeasss. 80 = 160%C

- composicién: hidrocarburos
aromAtiCoS.sseeas 7% €n Deso

hidrgcarburos
nafténicosscesess 27% en peso

hidrocarburos pa-
r8finicCOSeecreses 66% en peso

nlmero de octanog "clear research"...aprox. 37

peso molecular mediovecesscass 110

3ensidad 8 20%C...eseensesnass 0,782

Esta_nafté pasa con el hidrdgeno reciclado sobre
los catalizadores A-E oﬁerando con el fin de obtener un
nGmero de octanos claro igual a 96,2.

Las condiciones experimentales son las siguientes:

~ PresidfNiiiecirercecesascnssase 20 bariag

-~ relscién H,/hidrocarburos
(IOOIeS).'..Olll"l'l.'0.'!.‘.‘ 5

(idénticae relacidén aqui res-
pecto a los porcentajes de
reciclado)
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~ peso de nafta/peso de cataliza
AOT/NOT8eeessnsncnssnssencances 3

La temperatura de éntrada en el reactor es igual
a 490°¢ * 1°¢. (Basta con elevar seguidamente de forma pro-
gresiva hasta 53000 con miras a manbener constante el nime-
ro de'ocfénoss. -
| En la Tabla I se dan, para los cataligadorez A - E
ubilizados, el rendimienté en C;‘y el porcentaje de.hidréﬂ
geno contenido en el gas reciclado cuando se ha obtenido

el nfimero de octanos buscado,

TABLA I
Catalizador % en Rendimjento Gas reciclado
' peso : % C , % H,
| % plat. %ngggndo % de W (en peso) (en moles)
A f 0,2 0,5 Estaio 0,2 82,5 o
"B 0,2 0,5 Indio 0,2 82,8 82,7
¢ 0,2 0,5Talio 0,2 82,7 82,6
D 0,2 0,5 Germanio 0,2 82,5 82,3
'E 0,2 0,5Galic 0,2 82,6 82,5

EJEMPIO 1.4 (comparativo)

Se repite el ejemplo i utilizando un cabtalizador ¥
que incluye 0,2% de platino y 6,2% de tungsteno y los cata-
li;adores G a X que tieneﬁ las composiciones siguientes

dadas en la tabla II,

TABIA II |
Catalizador % Platino % segundo
eu peso metal
G 0,2 0,5% Estaiio
H 0,2 0,5% Indio
oI 0,2 0,5% Talio
J. 0,2 0,5% Germsnio

K . 0,2  0,5% Galio
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Estos catalizadores F a K incluyen todos un 1,18%

' de cloro. Se obtiénen con ellos resultados ligeramente in~

feriores a los obtenidos con los catalizadores A a E, dén=-

dose estos resultados en la tabla IIIL.

TABLL ITT

Catali letal % en peso con relacién Rendi~ Gas recif
zador a ladlumina mignto ciado
05 ’% Hg
(peso) (molfr)
P 0,2% platim - 0,2% tumgsteno 82,1 82,3
¢ - 0,25 " 0,5% Estafio - 82,4 82,3
I 0,2 " 0,5 Talio = 82,3 82,4
J 0,2% " 0,5% Germanio - 82,3 82,2
K

0,26 " 0,5% Galio - 82,3 82,5

Realmente, la superioridad de los catalizadores

utilizados en la presente invencidén se confirma esencialmen

te en un procedimiento realizado en unas condiciones seve-
ras como se ha demostrado en el ejemplo 2, para la produc-—
cibn de gesoline con un nimero de octanos claro superior a

102 por ejemplo.

EJEMPIO 2

La produccidén de una gasélina con un indice de oc-
tanos muy elevado obliga a operar en condiciones muy seve-
ras que dificilmente soportaban los catalizadores utiliza-
dos hasta ahora. La utilizacidén de catalizadores bimet&li-
cos y trimet&licos diversos ha aportado no obstante una
clara mejora, pero desafortunadamente, algunos de los muy
numerosos metales utilizados, que aportan, cuando se &8so-

cian 2 con 2 inclusos 3 con 3, muy buenas caracteristicas
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de estabilidad, introducen también una cierta tendencia a

"dos de operacidn largos.

- 12~

la h@drogenélisis; lo cual conduce en definitiva a una dis-
minﬁcién de los rendimientos y a un acortamiento de lérdu-
racibén del ciclo y del nlmero posible de eiclos, es decir

a una disminucidn de la duracidn de la vida del cateliza-
dor. Ahora bien, la introduccidn, con uno de los pares
platinoe-talio, platino~indio o platino-galio, Ge tungsteno
atenua claramente esta situacidén, o disminuye claramepte
esta tendencia hidrogenolizante y se ha comprobado gue los
beneficios conseguidos por el tungsteno llegan a su méximo
en el caso de condiciones operatorias severas, en particu.

lar ‘bajo pequefias presiones, temperaturas elevadas y perio-

El presente ejemplo muestra que' es perfectauente
posible-utilizar e incluso altamente aconsejado operar en
presencia de los tres catalizadores utilizados en la pre-
sgnte invencidén, y sobretodo en condiciones particularmen-
té severas, con miras a obtener una gasolina con un eleva-
do indiée de octanaje.

Se trata la carga utilizada en el ejemplo 1 con
miras a producir una gasolins con un nimero de octanos ma-
nifiesto igual a 103, Las,coudiciones operatorias son las
siguigntés:

~ Presidfeeiercacscsresrcecsanssecsnssnss 10 barig

- températura..............;...........;. 55000.

-~ relacidn molar Hg/hidrocarburos......... 8

(relacidn igual aqui al porcentaje de
reciclado)

- peso de nefta/peso de catalizador/hora. 1,65

Se opera en presencia de los catalizadores B, C y E
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de acuerdo con la invencidén asi como en presencia de diver-
508 Patalizador¢s>n6 de acuerdo con la invencidén que com-
prenaen bien sea 2 elementos metdlicos (catalizadores‘F a K
o 3 elementos metélicos (catalizadores A y D), o un solo
elemento metdlico (catalizedores I y L” que incluyen res-
pectivamente de 0,2 y 0,4% de platino en peéo con relucidn
al soporte del catalizador.

Ls table IV indica &l cabo de 200 horas el wondi-
miento obtenido.en 05+ y el porcentaje de hidrégeno conte-
nido en el gas de reciclado.

Ios resultados obtenidos en este ejemplo 2, con
los catalizadores B, C y E de acuerdo con la invencidn pue~
den mantenerse con el tramnscurso del tiempo, es decir-du-
rante periodos de tiempo largos, por ejemplo de varios
meses, operando en continuo, en ﬁor 1o menos un reactnr o
zona de reaccibén de lecho mdvil, extrayéndose el cataliza-
dor por ejemplo de forma continua, & una velocidad regula-
dé con el fin de que todo el lecho catalitico del reactor
se renuéve progresivamente mediante catalizador fresco,

por ejemplo, de 500 horas aproximadamente.

p
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TABLA IV

Cata- Mebal ¥ con relacién al so- Rendipien Gas reci;

liza- porte del cabalizador. to C5 clado

dorﬂ : (peso) (molar)
A 0,26 Platino 0,5% Estafio 0,25 Turgder 79,7 79,2
L 0,2 " - - 75,1 72,7
L oou% " - - 32 728
F 0,25 " - 0,2%Mmgstero 76,2 75,4
¢ 0,2 " 0,5% Esbaiio - 76,6 76,2
B 0,25 " 0,5 Indio 0,2%Tmgstem 80,3 80,2
E 0,26 " 0,5% Indio - 95,5 75,2
C 0,% " 0,5% Talio 0,2% Mgt 80,1 79,7
I 0,2 "  0,5% Talio - M9 75,0
D 0,2 "  0,5% Gameio 0,25Twestem 79,8 79,6
g o,2% " 0,5¢% Gemanio - 75,1 75,1
E 0,26 " 0,5 Galio 0,2%Tmgsteno 80,0 80,1
X 0,26 "  0,5% Galio - %9 75,3

EJTHPIO.

Sé repite el ejemplo 2 con catalizadores que con-
tienen (a) platino, (b) estafio o indio o germanio, o talio
o galio, y (c¢) tungsteno, y se modifican los contenidos de
tungsteno, los porcentajes de platino y de estafio, indio,
germanio, talio; galio .permanecen constantes.

Los contenidos de metales y los resultados obteni-
dos se dan en la tabla V, Todos estos catalizadores con-

tienen un 1,187 en peso de cloro.
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TABLA V
Cata~ Metal % en peso con relacidn Rendimpien Ges reclr
liza~ al soporte del cestalizador to Cg clado %
dor.l (peso) H
(molar)
A, 0,2% Platino 0,5% Estaiio e ‘“%%“‘“ 78,2 77,8
A, 0,26 " 0,58 " 0,1 79,3 78,1
A 0,2 v 0,5% " 0,2 79,7 79,2
A 0,2% " 0,56 " 0,5 79,2 78,4
B, 0,2% Platino 0,5% Indio 0,02 77,9 77 4
B, 0,2% n 0,5% " 0,1 79,9 79,8
B . 0,2% " 0,56 " 0,2 80,3 80,2
By 0,2 " 0,56 " 0,5 78,2 77,9
Cq 0,2% Platino 0,5% Talio 0,02 78,1 77,6
C, 0,26 " 0,58 " 0,1 80,0 79,3
C 0,26 " 0,5% 0,2 80,1 79,7
C; 0, " 0,56 0,5 78,1 77,6
D, 0,2% Platino 0,5% Germanio 0,02 77,8 77,9
D, 0,2 " 0,5% " 0,1 79,2 78,5
D 0,2% " 0,5% " 0,2 79,8 79,6
Dy 0,2% " 0,5% " 0,5 79,4 79,0
E, 0,2% Platino 0,5% Galio 0,02 78,0 77,6
E, 0,2% " 0,5% 0,1 79,4 79,5
0,26 " 0,5% " 0,2 80,0 80,1
2 0,2% " 0,5% v 0,5 79,3 79,6

En resumen, la Patente de Invencién gue se solicita

deberd recaer sobre las siguientes:
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REIVINDICACIONES

}' 1. Procedimienbo de reformacidén catalitica y de
prodﬁccién de hidrocarburos aromitiéos de alta pureza'en el
cual se opera a una temperatura éomprendi&a entre-los 450 ¥
6002C, bajo una presibén comprendida entre 1 y 60 Kg/cmz,
con una velocidad horaria comprendida entrero,l ¥y 106 volh-~
menes de carga liquida por volimen de cabalizador, en pre-
sencia de un cataiizador que incluye un soporte de altmina,
platino, un segundo metal seleccionado entre el galio, in-
dio y talio, un btercer mebtal que es el tungsteno y vn halé-/
geno.

2. ProcedimientoAsegﬁn la reivindicacidén 1 de re-
formacidén catalitica de uma nafta que destila entre 602C y
aproximadamente los 2202C, a una btemperatura media ccmpren—-i
dida entre aﬁroximadamente los 450 y 5809C, bajo una pre-
8ibén comprendida entre aproximadamente 5 y 20 Kg/cmz, con
una, velocidad horaria comprendida entre 0,5 y 10 volidmenes
dé nafta liquida por volimen de cabalizador y un porcentaje!
de reciélado compfendido entre 1 y 10 moles de hidrdgeno
por mol de carga, en presencia de un catalizador que inclu-
ye un soporte de aldmina y, en peso con relacién al soporte
de‘alﬁmina, 0,005 a 1% de plafino, O,bl al 4% de un metal
seleccionado entre el galio, indio ¥y télio, 0,01 a 2% de
tungsteno y 0,1 al 10% de un haldgeno.

3. Procedimiento segﬁh les reivindicaciones 1 y 2,
para la produccidn de hidrocarburos aromibicos de alta pu-
reza a partir de gasolinas insaburadas o no, en presencia
de hidrdgeno, a una temperatura comprendida entre éproxima—*
demente 530 y 6002C, en’el cual la relacidn molar hidrége-

no/hidrocarburos es del orden de 0,5 a 20.

)

3 L4
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4, Procedimiento segin la reivindicacién 2 en el
cual;el catalizador incluye, en peso con relacidn al sopor-
be, de 0,05 a 0,8% de platino y 0,05 a 3% del metal selec~
cionado entre el galio, indio y talio.

5. Progedimiento segln la reivindicacidn 3, én el
cual el catalizador incluye, en peso con relacidn al sopor-
te, 0,05 a 0,8% de platine y 0,05 & 3% del metal seleccio-
nado entre ei galio, indio y talio.

; 6. Procediniento segin la reivindicacibn 4, en el
cual el catalizaro incluye, en peso cén relacidn al soporte,
0,3 a 0,9% del metal seleccionado entre el indio, el talio
o galio y de 0,1 a 0,3% de tungsteno.

7. Procedimiento segin la reivindicacién 5, en el
cual el catalizador incluye en peso con relacidn al s§por—
te, 0,3 a 0,9% del metal seleccionado entre el indio, ta-
lio o galio y de 0,1 a 0,3% de tungsteno.

8., Procedimiento segin una de las reivindicaciones
6ty 7 en el cual el catalizador incluye indio.

'9. Procedimiento segln una de las reivindicaciones
6y 7 en el cual el catalizador incluye talio.

10. Procedimiento segln una de las reivindicaciones
6 y.7 en el cual el catalizador incluye galio.

11, Se reivindicac por Gltimo como objeto sobre el
gue ha de recser la Patenﬁe de Invencién que se solicita

por: "FROCEDIMIENTO DE REFORMACION CATALISICAY,
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Todo conforme queda descrito y reivindicado en la
presente Memoria descriptiva que consta de dieciocho pigi-
nas mecanografiadas.

Madrid, 25 de agosto de 1,978
' BERNARDO UNGRIA

DD
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