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ES 2 804 725 T3

DESCRIPCION
Sistema catalizador y proceso que utiliza el sistema catalizador

La presente invencion se refiere a un sistema catalizador y a un proceso de conversion de una alimentacion de
hidrocarburos que comprende un compuesto de hidrocarburos saturados en productos de olefina que utilizan el
sistema catalizador.

Las olefinas, especialmente las olefinas ligeras, que incluyen etileno y propileno, son productos de hidrocarburos
valiosos. Son utiles para preparar una amplia variedad de productos finales, que incluyen éxido de etileno, 6xido de
propileno, etilbenceno, acetona, fenol, polietileno, polipropileno, otros polimeros y otros productos petroquimicos. A
pesar de que los precios han fluctuado a lo largo del tiempo, las demandas en la industria siguen creciendo de manera
continua.

Para satisfacer las necesidades industriales, se han usado muchos métodos para producir olefinas. Sin embargo,
normalmente resulta mas atractivo econémicamente producir olefinas a partir de materias primas de menor valor, tal
como parafinas. Un método convencional para convertir parafinas saturadas en olefinas es el craqueo térmico. Se
trata de un método de gran consumo de energia y la selectividad del producto es dificil de ajustar y controlar.

El craqueo catalitico es un método desarrollado posteriormente. Con materiales cataliticos apropiados, generalmente
materiales basados en zeolita, el craqueo de hidrocarburos puede producirse en condiciones de funcionamiento menos
rigurosas.

En la técnica (por ejemplo, el documento US5243120), también se conocen procesos de conversion de parafinas
saturadas en olefinas mediante deshidrogenacion utilizando un catalizador apropiado. El proceso de deshidrogenacion
principalmente convierte la parafina saturada en una olefina con un nimero correspondiente de atomos de carbono.
La integracion entre la deshidrogenacion y la metatesis también es técnicamente posible y se espera que finalmente
proporcione una distribucion de diferentes productos de olefinas que satisfaga las mayores necesidades industriales.

Al implementar un proceso integrado de deshidrogenacion-metatesis, es necesario que se optimicen y se controlen
numerosos efectos para lograr una eficiencia deseable. Por ejemplo, pueden producirse diversas reacciones
secundarias durante la deshidrogenacion y la metatesis, por ejemplo, la (re)hidrogenacion del etileno, propileno o
buteno producido, que de otro modo son productos finales preferidos del proceso de conversion de parafina. Ademas,
en presencia de hidrégeno, puede producirse hidrogendlisis y craqueo de los materiales de alimentacion de parafina,
como el propano.

Por lo tanto, un objeto de la presente invencién es proporcionar un sistema catalizador para la conversion de una
alimentacién de hidrocarburos que comprende un compuesto de hidrocarburos saturados en productos de olefina y
un proceso respectivo que utiliza el sistema catalizador en el que se logra la alta selectividad de olefinas con buena
conversion y estabilidad del sistema catalizador.

Este objeto se logra mediante un sistema catalizador que comprende:

(a) al menos una capa de un primer catalizador que comprende un metal activo de deshidrogenacién sobre un soporte
solido;

(b) al menos una capa de un segundo catalizador que comprende un 6xido metalico; y

(c) al menos una capa de un tercer catalizador que comprende un metal de transicién sobre un soporte inorganico;
en el que la al menos una capa de un segundo catalizador esta interpuesta entre la al menos una capa de un primer
catalizador y la al menos una capa de un tercer catalizador, en el que el metal activo de deshidrogenacion se
selecciona a partir de platino, paladio, iridio, cromo y mezclas de los mismos.

En una realizacion, la al menos una capa de un segundo catalizador consiste en un éxido metalico.

El 6xido metalico, comprende, preferiblemente consiste en, 6xido de magnesio, 6xido de calcio o una mezcla de los
mismos, mas preferiblemente 6xido de magnesio.

En una realizacion alternativa, el 6xido metalico comprende, preferiblemente consiste en, un 6xido mixto de magnesio-
aluminio, un 6xido mixto de calcio y aluminio o una mezcla de los mismos, mas preferiblemente un éxido mixto de
magnesio y aluminio.

Preferiblemente, el 6xido mixto de magnesio y aluminio y/o el éxido mixto de calcio y aluminio en el segundo catalizador

se derivan a partir de, mas preferiblemente por tratamiento térmico de, un hidroxido doble laminar de magnesio y
aluminio, o un hidroxido doble laminar de calcio y aluminio, respectivamente.
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Al menos uno de los compuestos del segundo catalizador, preferiblemente todos, puede funcionar como adsorbente.

El sistema catalizador segun la invencidn esta en una realizacion dispuesto de modo que la al menos una capa de un
primer catalizador, la al menos una capa de un segundo, y la al menos una capa de un tercer catalizador se apilan
verticalmente. Mas preferiblemente, el sistema catalizador se dispone de modo que una corriente de alimentacion de
hidrocarburos se pone en contacto con la al menos una capa de un primer catalizador.

La cantidad de la al menos una capa de un segundo catalizador en el sistema catalizador debe ser suficiente para
evitar el contacto fisico entre la al menos una capa del primer catalizador y la al menos una capa del tercer catalizador.
Esta cantidad depende de factores que incluyen la cantidad de la al menos una capa de un primer catalizador, la
cantidad de la al menos una capa de un tercer catalizador y el diametro de un reactor que contiene el sistema
catalizador.

En una realizacion, la al menos una capa de un primer catalizador, la al menos una capa de un segundo catalizador y
la al menos una capa de un tercer catalizador estan contenidas en el mismo reactor, preferiblemente un reactor de
lecho fijo.

En una realizacion, el sistema catalizador consiste en:

(a) una capa de un primer catalizador que comprende un metal activo de deshidrogenacion sobre un soporte solido;
(b) una capa de un segundo catalizador que comprende un 6xido metalico; y

(c) una capa de un tercer catalizador que comprende un metal de transicion sobre un soporte inorganico;

en el que la capa de un segundo catalizador esta interpuesta entre la capa de un primer catalizador y la capa de un
tercer catalizador, en el que el metal activo de deshidrogenacion se selecciona a partir de platino, paladio, iridio, cromo
y mezclas de los mismos.

En otra realizacion, el sistema catalizador consiste en:

(a) una primera capa de un primer catalizador que comprende un metal activo de deshidrogenacién sobre un soporte
solido, el dicho metal activo de deshidrogenacion se selecciona a partir de platino, paladio, iridio, cromo y mezclas de
los mismos.

(b) una segunda capa de un segundo catalizador que comprende un 6xido metalico;

(c) una tercera capa de un tercer catalizador que comprende un metal de transicién sobre un soporte inorganico;

(d) una cuarta capa de un segundo catalizador que comprende un 6xido metalico; y

(e) una quinta capa de un primer catalizador que comprende un metal activo de deshidrogenacion sobre un soporte
solido;

en el que la segunda capa de un segundo catalizador esta interpuesta entre la primera capa de un primer catalizador
y la tercera capa de un tercer catalizador, y la cuarta capa de un segundo catalizador esta interpuesta entre la tercera
capa de un tercer catalizador y la quinta capa de un primer catalizador.

Pueden contenerse mas capas en el sistema catalizador segun la presente invencion, siempre y cuando una capa de
un primer catalizador que comprende un metal activo de deshidrogenacion sobre un soporte sdlido y una capa de un
tercer catalizador que comprende un metal de transicion sobre un soporte inorganico estén siempre separadas entre
si por una capa de un segundo catalizador que comprende un 6xido metalico.

En una realizacién, una razén en peso entre la al menos una capa de un primer catalizador con respecto a la al menos
una capa de un tercer catalizador esta en el intervalo de 1:10 a 10:1, preferiblemente 1:5 a 5:1, mas preferiblemente
1:3 a 3:1, incluso mas preferiblemente 1:2 a 2:1.

El metal activo de deshidrogenacion se refiere a un grupo de metales que son eficientes para la deshidrogenacion de
un hidrocarburo. La deshidrogenacion es una reaccion en la que el hidrogeno se separa de una molécula. El metal
activo de deshidrogenacion se selecciona a partir de platino, paladio, iridio, cromo y mezclas de los mismos,
preferiblemente platino.

En una realizacién se selecciona el soporte sélido a partir de éxido de aluminio, diéxido de silicio, diéxido de circonio,
diéxido de titanio, 6xido de magnesio, 6xido de calcio y mezclas de los mismos.
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En otra realizacion, el soporte solido comprende un éxido mixto de magnesio y aluminio, un éxido mixto de calcio y
aluminio, o una mezcla de los mismos.

El metal activo adicional, que actia para mejorar la actividad catalitica de este primer catalizador, como potasio,
estario, lantano, indio, itrio, iterbio, renio y mezclas de los mismos, también puede estar presente en el primer
catalizador, preferiblemente estario, indio y una mezcla de los mismos.

En una realizacion, el primer catalizador contiene del 0,01 al 25 % en peso del metal activo de deshidrogenacion,
preferiblemente del 0,05 al 20 % en peso del metal activo de deshidrogenacion, mas preferiblemente del 0,1 al 5 % en
peso del metal activo de deshidrogenacion, basandose en el peso total del primer catalizador.

En una realizacion, el platino es el metal activo de deshidrogenacion, Al.O3 es el soporte sélido y el estafio y/o potasio
es el metal activo adicional en el primer catalizador.

En ofra realizacion, el platino es el metal activo de deshidrogenacion, SiO; y ZrO; son el soporte sdlido e itrio e/o iterbio
es el metal activo adicional en el primer catalizador.

En una realizacion adicional, el platino es el metal activo de deshidrogenacioén, un éxido mixto de magnesio y aluminio
y/o un 6xido mixto de calcio y aluminio es el soporte solido, y el indio y/o estafio es el metal activo adicional en el
primer catalizador.

En una realizacion, el 6xido mixto de magnesio y aluminio y el 6xido mixto de calcio y aluminio en el primer catalizador
se derivan a partir de un hidréxido doble laminar de calcio y aluminio, o magnesio y aluminio, que puede obtenerse
preferiblemente sometiendo a un hidroxido doble laminar de calcio y aluminio, o magnesio y aluminio a una
temperatura en el intervalo de 600-700°C, mas preferiblemente 600-650°C, durante mas de 2 horas, mas
preferiblemente de 3 a 10 horas.

El metal de transicion del tercer catalizador se selecciona a partir de molibdeno, tungsteno, renio y mezclas de los
mismos.

El metal de transicion es preferiblemente tungsteno, mas preferiblemente en forma de 6xido de tungsteno.

En una realizacion, el soporte inorganico se selecciona a partir de 6xido de aluminio, diéxido de silicio, dioxido de
circonio, dioxido de titanio, zeolita y mezclas de los mismos, preferiblemente didxido de silicio o una mezcla de diéxido
de silicio y zeolita.

En una realizacion, el tercer catalizador comprende tungsteno en un soporte inorganico que comprende una mezcla
de diéxido de silicio y zeolita.

Preferiblemente, la zeolita se selecciona a partir de ZSM-5, zeolita X, zeolita Y, zeolita beta, MCM-22, ferrierita y
mezclas de los mismos, mas preferiblemente zeolita Y.

En otra realizacion preferida, el tercer catalizador comprende ademas un éxido metalico mixto, mas preferiblemente
un 6xido mixto de magnesio y aluminio, un 6xido mixto de calcio y aluminio o una mezcla de los mismos, en el que el
o6xido metalico mixto se mezcla de manera fisicamente preferible con el metal de transicion sobre el soporte inorganico.

En una realizacion particularmente preferida, el tercer catalizador contiene 6xido de tungsteno sobre un soporte
inorganico que comprende una mezcla de didxido de silicio y zeolita Y mezclada fisicamente con un 6xido mixto de
magnesio y aluminio.

Aun mas preferiblemente es el 6xido mixto de magnesio y aluminio derivado a partir de un precursor de hidréxido
doble laminar de magnesio y aluminio.

En una realizaciéon, el tercer catalizador contiene del 1 al 15 % en peso del metal de transicién, aiun mas
preferiblemente del 5 al 10 % en peso del metal de transicion, basandose en el peso total del tercer catalizador.

En una realizacion, el tercer catalizador comprende ademas un agente dopante seleccionado a partir de zinc, galio,
indio, lantano y mezclas de los mismos. Preferiblemente, el agente dopante se soporta sobre el soporte inorganico.

Preferiblemente, el agente dopante esta presente en el tercer catalizador en una cantidad del 0,1-10 % en peso, mas
preferiblemente en una cantidad del 1-5 % en peso, basandose en el peso total del tercer catalizador.

El primer catalizador se prepara preferiblemente soportando todos los precursores de elementos del metal activo de
deshidrogenacion y el metal activo adicional opcional sobre el soporte solido seguido de un tratamiento térmico
adecuado.
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De manera similar, el tercer catalizador se prepara preferiblemente soportando sobre el soporte inorganico todos los
precursores de elementos del metal de transicion y el agente dopante opcional seguido de un tratamiento térmico
adecuado.

Los precursores de elementos son compuestos de partida que contienen los elementos deseados que pueden
convertirse en la forma deseada de los elementos en el catalizador de conversion de hidrocarburos final mediante el
tratamiento térmico adecuado. Por ejemplo, los precursores de elementos pueden incluir 6xidos, haluros, alcéxidos,
nitratos, carbonatos, formiatos, oxalatos, aminas o hidréxidos de los elementos.

Mas preferiblemente, el primer catalizador se prepara impregnando, preferiblemente simultdneamente (impregnacion
de manera conjunta), los precursores de elementos del metal activo de deshidrogenacion y el metal activo adicional
opcional, que se proporcionan en forma de disolucion, sobre el soporte sdélido seguido de calcinacion. La calcinacion
se lleva a cabo preferiblemente en atmésfera oxidante, a una temperatura en el intervalo de 300-800°C durante 1-24
horas, incluso mas preferiblemente 400-600°C durante 2-10 horas.

También mas preferiblemente, el tercer catalizador se prepara impregnando, preferiblemente de manera secuencial,
los precursores de elementos del metal de transicion y el agente dopante opcional, que se proporcionan en forma de
disolucion, sobre el soporte inorganico seguido de calcinacion. La calcinacion se lleva a cabo preferiblemente en
atmosfera oxidante, a una temperatura en el intervalo de 300-800°C durante 1-24 horas, aun mas preferiblemente
400-600°C durante 2-10 horas.

Los catalizadores primero, segundo y tercero pueden estar en forma de polvo en una realizacion. En otra realizacion,
los catalizadores primero, segundo y tercero también pueden formarse en una forma mas adecuada para la utilizacion
industrial, por ejemplo, granulos, tableta, producto extruido o esfera.

En la conformacion de los catalizadores primero, segundo y tercero, puede afadirse un material aglutinante para
facilitar la formacion del polvo en la forma deseada. Puede usarse cualquier material aglutinante conocido en la técnica.

El objeto ademas se logra por un proceso que comprende poner en contacto una corriente de alimentacion de
hidrocarburos que comprende un compuesto de hidrocarburos saturados con el sistema catalizador segun la presente
invencion.

En una realizacién, la corriente de alimentacion de hidrocarburos se hace pasar a través del sistema catalizador
mediante la puesta en contacto con la al menos una capa del primer catalizador en primer lugar, la al menos una capa
del segundo catalizador en segundo lugar y la al menos una capa del tercer catalizador en tercer lugar.

En una realizacion, la corriente de alimentacién de hidrocarburos comprende al menos una parafina que tiene de 2 a
5 atomos de carbono, preferiblemente seleccionados a partir de propano, n-butano y una mezcla de los mismos. En
otra realizacion, la corriente de alimentacion de hidrocarburos comprende una parafina seleccionada a partir de etano,
propano, butano, pentano y mezclas de los mismos, preferiblemente propano, butano y una mezcla de los mismos,
aun mas preferiblemente, la corriente de alimentacion de hidrocarburos es propano.

El proceso segun la presente invencién puede hacerse funcionar en un amplio intervalo de condiciones de
funcionamiento. Sin embargo, algunos intervalos especificos de condiciones de funcionamiento pueden dar como
resultado una alta selectividad de produccion de olefinas.

En una realizacion, el proceso se lleva a cabo a una temperatura en el intervalo de 200-800°C, preferiblemente 350-
700°C, aun mas preferiblemente 450-650°C.

En otra realizacion, el proceso se lleva a cabo a una presion en el intervalo de 0,01 a 10 bar de presidon manométrica,
preferiblemente de 0,05 a 5 bar de presion manométrica.

El tiempo de contacto necesario para obtener un rendimiento deseable de productos de olefinas depende de varios
factores, como la temperatura de funcionamiento, la presion de funcionamiento y la actividad del catalizador. En una
realizacion, el proceso se lleva a cabo a una velocidad espacial horaria masica (WHSV) en el intervalo de 0,01 a 20
hr', preferiblemente de 0,05 a 5 hr.

Antes de ponerse en contacto con la corriente de alimentacion de hidrocarburos, el sistema catalizador opcionalmente
puede tratarse previamente. La condicién de pretratamiento puede incluir poner en contacto el sistema catalizador con
un gas inerte, un gas oxidante, un gas reductor o mezclas de los mismos, a una temperatura elevada, preferiblemente
de 250°C a 850°C, mas preferiblemente de 400°C a 750°C, aun mas preferiblemente de 500°C a 700°C. En una
realizacion preferida, la condicion de pretratamiento incluye poner en contacto el catalizador con un gas reductor, mas
preferiblemente hidrégeno, a una temperatura en el intervalo de 500-700°C durante aproximadamente de 0,5 a 8
horas.

Después del contacto con la corriente de alimentacién de hidrocarburos en la condiciéon de funcionamiento, pueden
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depositarse algunas sustancias toxicas, hidrocarburos pesados y coque sobre la superficie del sistema catalizador.
Esto normalmente afecta a la actividad de la mezcla de catalizador que disminuye gradualmente a lo largo del tiempo.
Puede realizarse una regeneracion adecuada en el sistema catalizador usado para recuperar al menos parte de su
actividad.

En una realizacion, el proceso de conversion de hidrocarburos comprende una etapa de regeneracion en el que la
etapa de regeneracion incluye poner en contacto el sistema catalizador con un agente oxidante a alta temperatura. La
etapa de regeneracion debe controlarse cuidadosamente para evitar el sobrecalentamiento y la destruccion de la
estructura del catalizador. En una realizacion, la etapa de regeneracion se lleva a cabo a una temperatura en el
intervalo de 200°C y 700°C, preferiblemente de 300°C a 600°C. Pueden emplearse otras técnicas de regeneracion
conocidas sin limitacion.

Como puede tomarse de la descripcion detallada anterior de la invencién, en una realizacion, el primer catalizador, el
segundo catalizador y el tercer catalizador son diferentes entre si.

Una variedad de los sistemas catalizadores segun la invencion se han preparado y sometido a prueba segun la
divulgacion anterior. Sorprendentemente los inventores encontraron que el proceso de conversion de hidrocarburos
que utiliza el sistema catalizador segun la presente invencion presentaba un nivel satisfactorio de conversion de
parafina, selectividad de olefinas con buena estabilidad del sistema catalizador.

Resultados experimentales

Ejemplo 1 (Comparativo)

El catalizador A se preparé mediante calcinacion de un hidréxido doble laminar de Mg-Al-CO3 en aire a 620°C durante
8 horas para obtener un soporte de 6xido mixto de magnesio y aluminio, se impregné luego sobre el soporte una
disolucion de acido cloroplatinico y una disolucion de hidrato de nitrato de indio. La mezcla obtenida se secé luego a
110°C y se calcin6 a 620°C. El catalizador A resultante contiene un 0,3 % en peso de Pt, un 0,6 % en peso de In,
sobre soporte de 6xido de Mg-Al.

Se preparé un catalizador B que contiene un 7 % en peso de W, un 4 % en peso de zeolita Y, un 10 % en peso de
oxido de Mg-Al, y se preparé SiO2 de equilibrio impregnando una disolucion de hidrato de metatungstato de amonio,
que luego se seco a 110°C durante 3 horas. Luego, el material resultante se mezclé entonces con hidroxido doble
laminar de Mg-Al-CO3 seguido de calcinacion en aire a 550°C durante 2 horas.

Se cargaron 4 gramos del catalizador B en un reactor de acero inoxidable de 3/4 de pulgada, seguido de 1,5 gramos
del catalizador A. El lecho de catalizador resultante se tratdé previamente en gas de hidrégeno a 580°C durante 30
minutos. Luego, el lecho de catalizador se dejé enfriar a 570°C antes de que el propano se alimentara a través del
lecho de catalizador, poniéndose en contacto en primer lugar con el catalizador A, a una WHSV aproximadamente de
0,5 hr.

El efluente del reactor se envié a un equipo de cromatografia de gases para medir la distribucién de productos. El
resultado de esta prueba se muestra en la tabla 1.

Ejemplo 2
El catalizador Ay el catalizador B se prepararon usando el método descrito en el ejemplo 1.

Se cargaron 4 gramos del catalizador B en un reactor de acero inoxidable de %, de pulgada, seguido de 1 gramo de
oxido de calcio, y seguido de 1,5 gramos del catalizador A.

El lecho de catalizador resultante se sometié a una condicion de pretratamiento y prueba de reaccion tal como se
describe en el ejemplo 1. El resultado de esta prueba se muestra en la tabla 1.

Ejemplo 3
El catalizador Ay el catalizador B se prepararon usando el método descrito en el ejemplo 1.

Se cargaron 4 gramos del catalizador B en un reactor de acero inoxidable de 3/; pulgadas, seguido de 1 gramo de
o6xido de magnesio, y seguido de 1,5 gramos del catalizador A.

El lecho de catalizador resultante se sometié a una condicion de pretratamiento y prueba de reaccion tal como se
describe en el ejemplo 1. El resultado de esta prueba se muestra en la tabla 1.

Ejemplo 4
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El catalizador C se preparo calcinando un hidroxido doble laminar de Mg-Al-CO3 en aire a 620°C durante 8 horas para
obtener un soporte de 6xido mixto de magnesio y aluminio, se impregnd luego sobre el soporte una disolucion de acido
cloroplatinico y una disolucion de hidrato de cloruro de estafio. La mezcla obtenida se secd luego a 110°C y se calcind
a 620°C. El catalizador C resultante contiene un 0,3 % en peso de Pt, un 0,6 % en peso de Sn, sobre soporte de 6xido
de Mg-Al.

El catalizador B se prepar6 tal como se describe en el ejemplo 1.

Se cargaron 4 gramos del catalizador B en un reactor de acero inoxidable de %, de pulgada, seguido de 1 gramo de
oxido de calcio, y seguido de 1,5 gramos del catalizador C.

El lecho de catalizador resultante se sometié a una condicion de pretratamiento y prueba de reaccion tal como se
describe en el ejemplo 1. El resultado de esta prueba se muestra en la tabla 1.

Tabla 1
Sis(tjeema ng\ggﬂgn | Selectividad (% en peso)
catalizador | (P €N Olefinas CH4 | C2H4 | C2He | C3H6 | C4H8 | C4H10 | C5+
peso) totales
Ejemplo 1 30,06 84,29 505 | 1947 | 884 | 3721 | 17.85 181 | 964
Ejemplo 2 24,01 90,44 466 | 20,65 | 420 | 4224 | 1817 | 069 | 9,39
Ejemplo 3 31,96 87,14 495 | 2024 | 6,85 | 3824 | 17,32 1,05 | 11,35
Ejemplo 4 34,44 88,28 458 | 19,61 6,07 | 4029 | 18,53 107 | 9,85

Ejemplo 6 (Comparativo)

El catalizador Ay el catalizador B se prepararon usando el método descrito en el ejemplo 1.

Se cargaron 4 gramos del catalizador B en un reactor de acero inoxidable de 3/4 de pulgada, seguido de 1,5 gramos
del catalizador A.

El lecho de catalizador resultante se sometié a una condicion de pretratamiento y prueba de reaccion tal como se

describe en el ejemplo 1, pero a una WHSV de aproximadamente 0,2 hr'. El resultado de esta prueba se muestra en
la tabla 2.

Ejemplo 7

El catalizador Ay el catalizador B se prepararon usando el método descrito en el ejemplo 1.

Se cargaron 0,7 gramos del catalizador B en un reactor de acero inoxidable de ¥4 de pulgada, seguido de 1 gramo de
o6xido de magnesio, seguido de 4 gramos del catalizador A, seguido de 1 gramo de 6xido de magnesio, y seguido de

1,5 gramos del catalizador A.

El lecho de catalizador resultante se sometié a una condicion de pretratamiento y prueba de reaccion, tal como se
describe en el ejemplo 6. El resultado de esta prueba se muestra en la tabla 2.

Tabla 2
Conversion .. o
- de C3H8 Selectividad (% en peso)
jemplo (% en Olefinas
peso) totales CH4 C2H4 C2H6 C3H6 C4H8
Ejemplo 6 29,9 60,4 11,0 16,6 15,9 30,1 13,7
Ejemplo 7 28,3 75,1 31 12,8 9,9 43,1 19,2
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REIVINDICACIONES
Sistema catalizador que comprende:

(a) al menos una capa de un primer catalizador que comprende un metal activo de deshidrogenacion sobre
un soporte solido;

(b) al menos una capa de un segundo catalizador que comprende un 6xido metalico; y

(c) al menos una capa de un tercer catalizador que comprende un metal de transicion sobre un soporte
inorganico;

en el que la al menos una capa de un segundo catalizador esta interpuesta entre la al menos una capa de un
primer catalizador y la al menos una capa de un tercer catalizador,

en el que el metal activo de deshidrogenacion se selecciona a partir de platino, paladio, iridio, cromo y mezclas
de los mismos,

en el que el metal de transicion se selecciona a partir de molibdeno, renio, tungsteno y mezclas de los mismos,
en el que el 6xido metalico comprende el 6xido de magnesio, 6xido de calcio o una mezcla de los mismos.

Sistema catalizador segun la reivindicacién 1, en el que una razén en peso entre la al menos una capa de un
primer catalizador con respecto a la al menos una capa de un tercer catalizador esta en el intervalo de 1:10
a 10:1.

Sistema catalizador segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que el soporte sdlido se
selecciona a partir de 6xido de aluminio, diéxido de silicio, diéxido de circonio, didxido de titanio, 6xido de
magnesio, 6xido de calcio y mezclas de los mismos.

Sistema catalizador segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que el primer catalizador
comprende ademas un metal activo adicional seleccionado a partir de potasio, estafio, lantano, indio, itrio,
iterbio, renio y mezclas de los mismos.

Sistema catalizador segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que el primer catalizador
contiene del 0,01 al 25 % en peso del metal activo de deshidrogenacion.

Sistema catalizador segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que el soporte inorganico se
selecciona a partir de 6xido de aluminio, didxido de silicio, diéxido de circonio, dioxido de titanio, zeolita y
mezclas de los mismos.

Sistema catalizador segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que el tercer catalizador
comprende ademas un 6xido mixto de magnesio y aluminio, un 6xido mixto de calcio y aluminio, o una mezcla
de los mismos.

Proceso que comprende poner en contacto una corriente de alimentacién de hidrocarburos que comprende
un compuesto de hidrocarburos saturados con el sistema catalizador segun cualquiera de las reivindicaciones
1-7.

Proceso segun la reivindicacion 8, en el que la corriente de alimentacion de hidrocarburos se hace pasar a
través del sistema catalizador mediante la puesta en contacto con la al menos una capa del primer catalizador
en primer lugar, la al menos una capa del segundo catalizador en segundo lugar y la al menos una capa del
tercer catalizador en tercer lugar.

Proceso segun la reivindicacion 8 o 9, en el que la corriente de alimentacion de hidrocarburos comprende
una parafina seleccionada a partir de etano, propano, butano, pentano y mezclas de los mismos.

Proceso segun cualquiera de las reivindicaciones 8-10, en el que el proceso se lleva a cabo a una temperatura
en el intervalo de 200-800°C.

Proceso segun cualquiera de las reivindicaciones 8-11, en el que el sistema catalizador se trata previamente
poniendo en contacto el sistema catalizador con un gas inerte, un gas oxidante, un gas reductor o mezclas
de los mismos a una temperatura en el intervalo de 250-850°C antes de ponerse en contacto con la corriente
de alimentacion de hidrocarburos.



	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones

