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MEMORIA DESCRIPTIVA

La invenoión se refiere a un procedimiento de polimerizaf 
ción que usa um catalizador perfeccionado'.

Ha sido revelado en una solicitud de patente anterior un 
proceso para la polimerización de propileno en presencia de 
un metal alcalino catalizador a una temperatura de 35 a 140 
grados centígrados y a una presión entre 1 y 100 atmósferas-. 
Entre dichos metales alcalinos están comprendidos el litio, el 
sodio, el potasio, el rubí di o y el cesio. Además de ello reved­
la la patente oitada que el metal alcalino puede ser utiliza­
do formando una película en un soporte inerte, y está en ella 
referido el uso de carbonato de potasio en polvp.

Es un fin de la presente invención suministrar un cata­
lizador de metal alcalino mejorado que puede ventajosamente 
ser empleado en la polimerización de una composición que con-
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sista en,o comprenda un hidrocarburo olaííñicoo teniendo co­
mo mínimo tres átomos de carbono por molécula, o una mezcla 
de tales definas!.

En consecuencia la presente invención suministra una 
composición cataH zadora que comprende sodio elemental o 
litio dispersado en un compuesto de anhídrido potásico. En 
general tales composiciones no son activas a menos que se 
traten a temperatura elevada, por lo cual es necesaria una 
temperatura superior a la del punto de fusión del elemento 
metal alcalino dispersado:. Este tratamiento puede ser incor­
porado al mótodo de obtener las dispersiones antes referidas 
o puede ser realizado a parte subsiguientemente^

Los compuestos de potasio convenientes son el hidróxido 
de potasio de ácidos minerales. Las sales de potasio conve­
nientes de ácidos minerales son silicato, sulfato y haloi- 
deos; la sal preferida es el carbonato de potasios

De los metales alcalinos comercialmente aprovechables, 
el sodio es el más fácilmente obtenido, por lo cual es el me­
tal preferido para depositar en el soportador, inerte.

Segda otro aspecto de la presente invención*esta sumi­
nistra un proceso para la producción de un catalizador que 
comprende mezclados fundidos sodio o litio con un compuesto 
de anhídrido potásico^

Preferiblemente la fusión de sodio o litio es agitada vi­
gorosamente con el compuesto de potasio de una forma fina­
mente dividida. Convenientemente el compuesto de potasio esta-

 ̂ . . . . .
rá en partículas de tamaSo menor que ̂ OO de malla B.S.S... Ge­
neralmente es deseable suministrar una cubierta de gas inerte, 
por ejemplo de nitrógeno, mientras la mezcla es efectuada a 
parte'.

La temperatura a que el metal alcalino es depositado en
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el compuesto de potasio no es crítica. Generalmente a tempera­
turas próximas al punto de fusión del metal alcalino ea ne­
cesaria una vigorosa agitación por un largo período de tiem­
po a la vez que es aplicado el metal elemental a, muy alta 
temperatura. La temperatura debe en general ser elegida tem­
blón teniendo en consideración una tendanoia del compuesto 
de potasio a descomponerse, fundirse o incrustarse. Preferi­
blemente las condiciones para el compuesto de potasio son 
elegidas de modo que tales fenómenos no ocurran'.

En general, el metal sodio será depositado en el compues­
to de potasio a una temperatura de a lo menos 250 grados cen­
tígrados preferiblemente de 250 a 500 grados centígrados sien­
do el compuesto de potasio seleccionado conformemente^ El me­
tal litio debe en general ser depositado a una temperatura que 
no exceda de los 225 grados centígrados^

La cantidad de metal elemental empleado está comprendida 
generalmente entre un 1 y un 20 por 100 en peso del compues­
to de potasio, preferiblemente entre un 2 y un 7 por 100 y 
más preferiblemente aiin, entre un 4 y un 6 por 100 del peao%

Es creido que bajo las condiciones de la preparación de 
catalizador descrita anteriormente el potasio metálico es li­
berado en un elovadamente estado de dispersión en la presen­
cia del metal sodio por lo cual un catalizador de gran activi­
dad polimerizadora es obtenido cuando puede ser formado por la 
dispersión directa de metal potasio en un soporta.

Segán otro aspecto de la presente invención un hidrocar- 
buró definí oo que tenga por lo menoa^tres átomos de carbono 
por molécula es polimerizado solo con un poco de otro oompues-
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to polimerizable o copolimerizable en contacto con un catali- 
zador, como se ha descrito anteriormente'.

Generalmente un catalizador preformado es llevado en con­
tacto con el hidrocarburo definí co, pero esto no es esencial i;

5 si las condiciones de polimerización son tales que el catali­
zador pueda formarse in situ y en este caso el sodio o litio 
elemental y un compuesto de potasio o compuestos como los an­
tes citados pueden ser llevados a ponerse en contacto con el  ̂
hidrocarburo definí co,

10 El procedimiento objeto de la patente es particularmente
conveniente para la polimerización da hidrocarburos defini­
óos que tengan tres o más átomos de carbono, ya sea solos ya 
sea con a. lo menos otro compuesto polimerizable o copdimeri- 
zable de productos de bajo peso molecular. Una provisión con- ; 

15 veniente incluye propileno, isobutileno, butadieno e isopre- 
mo o mezclas de tales compuestos, o mezclas con etileno. Las 
alfadefinas son de empleo preferible^

El proceso es de particular valia para efectuar la bimeri- 
zación del propileno, conteniendo el producto generalmente una 

20 elevada porción de 4-metilpenteno-l-.
TambiÓn un elevado rendimiento de metilpentenos puede 

ser obtenido copolimerizando isobuteno y etileno. Asi, rela­
cionando la temperatura de reacción y la presión, pueden ob­
tenerse elevados rendimientos de 2-metilpenteno-1 o 2-metil- 

25 penteno-2. Convenientemente el orden de presión parcial del 
etileno o isobuteno debe aoomodarse desde 1:2 a 5:1 preferí- 
blemente cerca de 1:1.

Generalmente temperaturas del orden de 100 a 400 grados
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centígrados preferiblemente de 100-200 grados centígrados 
serán empleadas con arreglo a producir la polimerización 
deseable de mono-olefinas y temperaturas del orden de 10 a 
50 grados centígrados son convenientes para la polimeriza­
ción de dienos; estando escogida la temperatura en relación 
al caso de polimerización dél monómero seleccionados

Como anteriormente se ha establecido, el proceso pue­
de ser empleado para la producción de bimeros en mayor pro­
porción de propileno; en este caso la temperatura preferida 
de reacción será generalmente del orden de 100 a 200 grados 
centígrados y preferiblemente de 130 a 180 grados centígra­
dos. Más elevada de alrededor de loe 200 grados centígrados 
se forman polímeros, por ejemplo a temperaturas del orden de 
200 a 300 grados centígrados pueden obtenerse propileno tri- 
mer y tetramer.

Según una aportación de esta invención se suministra 
un procedimiento para la producción de 4-metilpenteno-1 que 
comprende propileno polimerizado en contacto con un catali­
zador consistente en sodio elemental dispersado en un com­
puesto de anhídrido potásico, y recuperando el producto en 
un 06 fracción que consiste o contiene 4-metilpenteno-l'.

Generalmente la presión de reaoción debe ser por lo me­
nos la atmosfúrica y puede subir a 3-000 kilogramos por der 
oímetro cuadrado en medida. Preferiblemente la presión está 
entre 1000 y 2500 y más particularmente entre 1400 y 17OO 
unidades.

La polimerización, puede ser efectuada a parte en un ba­
ño o en una cubeta continua y en el último caso a intervalos 
de velocidades entre 0.5 y 10 vueltas por hora, son preferidos^
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La combinación de condiciones de polimerización empleadas 
deben ser seleccionadas de acuerdo con la reactividad del 
compuesto olefínico, la actividad del sistema cataliza-* 
dlr y la naturaleza del producto requerido.

5 En ese aspecto de la invención, dirigido a la bimeri-
zación del propileno para producir metilpenteno, puede ser 
deseable para mejorar el superrendimiento de uno o mós isó­
meros dados'. En tal caso, y ello es otro nuevo aspecto del 
objeto de la patente, el propileno puede ser polimerizado 

10 en contacto con el catalizador como anteriormente se ha
descrito bajo condiciones de reaooión que favorezcan la pror 
ducoión de un deseado metilpenteno isómero A'. La polimeriza­
ción producida o una fracción de ella es destilada con una 
recuperación desde(a) un 06 fraoción de concentración me- 

15 jorada de A y (b) una isornerización de fracción de provi­
sión, que es una fracción de concentración disminuida del 
deseado isómero A. Dicha isomerización de provisión es en­
tonces sometida a isomerización, preferiblemente bajo con­
diciones que favorezoan la formación de un deseado isómero, 

20 la Isomerización producida es entonces destilada oon recupe­
ración de (a) un 06 fracción de concentración mejorada del 
deseado isómero B y (b) una fraoción de reciclo, que es una 
fracción de concentración disminuida del deseado isómero B. 
Esta fraoción es reciclada hacia la etapa de isomerización. 

25 Los isómeros A y B pueden ser iguales o distintos'.
Si se desea, la destilación de la polimerización produ­

cida puede efectuarse a parte con recuperación del inreacti- 
vo propileno y reoiolo de este propileno hacia la etapa de 
polimerización.
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La reacción de isomerizaoión referida antea puede uaar 
algdn catalizador convencional para la iaomerizacidn de 06 
hldrocarbonos definióos Catalizadores convenientes son si­
llos, aliimina y arcillas naturales usualmente empleadas 
de 150 a 300 grados centígrados; sodio o potasio en aliümi*- 
na usualmente empleado a una temperatura del orden de 150 
grados centígrados o mós arriba de 150 grados centígrados 
preferiblemente a temperaturas ambientes; catalizadores de 
ícido fosfórico soportado, por ejemplo de %cido fosfórico 
apomazado, empleado de 150 a 300 grados centígrados y ícides 
heteropoli, usualmente empleados de 50 a 300 grados centígra­
dos^

Despuós de un período de tiempo en uso, puede ser que 
la actividad de los catalizadores de acuerdo oon la presen­
te invención haya disminuido en tal grado que sea inacepta­
blemente baja. Ha sido establecido, y es un nuevo aspecto 
de la presente invención, que tratando el catalizador inac­
tivo oon hidrógeno a temperatura elevada por ejemplo del or­
den de 50 a 400 grados centígrados, convenientemente a 200 
grados centígrados,se restablece la actividad del cataliza­
dor. Una presión conveniente del orden de 5 - 500 unidades 
por ejemplo 300 sera empleada^

Si se desea, la reactivación puede hacerse a parte usan­
do un gas constituido de hidrógeno junto oon constituyentes 
inertes!. Preferiblemente, cuando estín presentes constituyen­
tes inertes, el gas contiene a lo menos 25 molóqulas por cien 
de hidrógeno, la proporción eonvenien^ queda dentro del or­
den de 25 - 90 molóoulas por cien de hidrógeno.
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Un gas preferido es un último gaa pref oimado;. Oonva— 
ni entórnente ae use un gea conteniendo 70 moléculas por 
cien de hidrdgenoí. Un gas típico debe consistir en 70 mo­
léculas por cien de hidrogeno y 40 moléculas por cien de 
metano^ Otros gases convenientes son los del último gas 
del vapor de craker, el último gas de craker catalítico 
y el último gas derivado de la deshidrogenación de hidro­
carburos^

Se ha establecido ademés que si el catalizador o ca­
talizadores regenerados de acuerdo con la presente inven?* 
cién son utilizados en presonoia de hidrogeno, la fracoién 
en que el catalizador requiere regeneración es reducidas 
Cualquier hidrógeno que comprenda gases de los antes ci­
tados es conveniente para usarse en este aspecto de la in­
vención. Como se ha establecido antes^los catalizadores de 
la presenta invención son particularmente convenientes pa­
ra la bimeilzación del propileno. Sin embargo, un manantial 
provechoso oomeroialmento de propileno frecuentemente con­
tiene ciertas oantidades de cieno y metilacetileno. Estos 
oompuestos son constituyentes indeseables de la provisión 
y deben ser separados por hidrogenación selectiva. El hidró­
geno oontenedor de propileno fluido naciendo de tal camine 
es una provisión conveniente para este aspecto de la inven­
ción.

Si se desea, el proceso de polimerización de acuerdo con 
la presente invención puede efectuarse a parte en presencia 
de un normalmente gaseoso hidr o cáramo paraffnico tal como 
el metano, etano, o propano. El normalmente gaseoso hidro­
carburo parafínico puede ser agregado a la provisión antea



del ingreso en el reactor de polimerización, y puede aer 
agregado separadamente a eate reactor* Es ventajoso, por 
ejemplo cuando el propileno es la provisión, uaar un pro** 
dacto refinado en el cual la normalmente parafina gaseoso 
sata ya presente* En este aspecto, un producto refinado 
contenedor de propileno y propano ea una provisión desea­
ble. La proporoión relativa de polimerización alimentada 
por normalmente gaseosas parafinas puede variar entre an­
chos límites. Un alimento muy conveniente es una porción 
de Og obtenido de una unidad de corriente de craker; tal 
porción generalmente contiene cerca de 65 por 100 de pro­
pileno!*

El prooeso puede ser efectuado a parte tanto en pre­
sencia como en ausencia de un disolvente normalmente líqui­
do. Loa disolventes preferidos son los hidroearbonos por 
ejemplo parafinas normalmente líquidas o con n-eptano son 
particulaxmente convenientes.

La invención puede ser mis claramente comprendida ha­
ciendo referenoia a los ejemplos siguientes.

E J E M P L O  1

Un catalizador fuó preparado por secado en vacío de 
carbonato de potasio, 75 gramos, menor de 100 malla BSS a 
400 grados centígrados y 0.3 milímetros de mercurio, y agre­
gando a esto 3*5 gramos de sodio metílico a 400 grados cen­
tígrados bajo una cubierta de nitrógeno, siendo la mezcla 
agitada vigorosamente durante 30 minutos.

71 gramos del catalizador resultante, conteniendo 0*09 

itomoa por gramo de metal alcalí libre fueron cargados en

- 9- 273632
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un autoclave y admitido on óste propilono a una presión do 
1700 pslg. La reacción do polimerización fuó efectuada a 
parto a 160 grados centígrados 24 horas y la fracción de he- 
xeno resultante destilada do los productos enfriados. 321 
gramos do hexenos fueron obtenidos representando aproximada­
mente un 95 por 100 de conversión de prepileno y el análi­
sis por gas oromatógrafo han revelado la siguiente composi­
ción.

4*^aetilp enteno-1 74,8 por 10 en peso
4*metilpenteno-2 17,4 M M

2-metilpenteno-l 4,1 M W

2-metilpenteno-2 1,2 M M

n—hexenom 2,2 W ))

E J E M P L O  2

Un catalizador fuÓ preparado por el mótode expuesto en 
el ejemplo 1 usando sulfato de potasio como material de so­
porte. 175#5 gramos del catalizador conteniendo 0.21 áto­
mos por gromo de metal alcalino libre fueron cargados en un 
autoclave como en el ejemple#lyagregado prepileno a una pre­
sión de 1.500 unidades. La reacción de polimerización fuó 
efectuada a parte a 160 grados centígrados durante 16 horas 
y se obtuvieron 100 gramos de un producte de hexene de la 
siguiente composición.

4**metilpeuteno—1 73,4 por 100 en pese
4-metilpenteno-2 16.8 M M
2-me tilp enteno—1 4.5^ W M
2-metilpenteno-2 2% 2 H ̂ M
n-hexenos 3.1 M W

E J E M P L O  3



1

Bate ejemplo se incluya con al propósito solamente compa­
rativo a ilustra la necesidad da actividad da las composi­
ciones catalíticas que comprendan sodio elemental dispersada 
con materiales da soporta fuera del objeto da la presante in-*

5 vención.
En cada caso al catalizador fui preparada seco per va­

cie del material de soporta a 400 grados centígrados 0.3 mi­
ligramos da mercurio y el sodio metálico dispersado en ájate 
a 400 grados centígrados. Los catalizadores sa cargaron en un 

10 autoclave y sa agregó propilono a una presión da 1.500 unida­
des* La temperatura del reactor fuá mantenida a 160 grados 
centígrados y despuás de 18 horas, en ningán case había ocu­
rrido reacoián.

El catalizador usada en este ejemplo tenía la siguiente 
15 composición:

a) 6.8 por 100 de dispersión da sodio metálica an carbo­
nato da sodio

b) 4.5 por 100 de dispersión de sodio metálica en car­
bonato do calcio

e) 3 por 100 de dispersión de sodio metálico an sulfa­
to da sodio

20 E J E M P L 0 4
Un catalizador consistente an cantidades variadas da so­

dio metálico an carbonato da potasio fuá preparado da acuer­
do con el mótodo expuesto en al ejemplo 1. Cada catalizador 
fuá entonces usado an unas procesos continuos para la polime— 

25 rlzaoión dal propileno en los cuales al intervalo da veloci­
dad dal propileno fuá 1 vuelta por haga, la presión 1*500 uni­
dades y la temperatura fuá 160 grados centígrados* La tabla
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a. continuación expuesta dó loa rendimientos en gramos da ha- 
xanas obtenidos por hora 1 por ¡ipomea par grama da metal ai- 
calí libra an al carbonato da potasio y 2 per litro da aspa- 
eia reactor. Los datos ilustran al ventajoso usa da dispar**

5 sión da sodio an carbonato da potasio an al orden da 2 a 7 
y preferiblemente da 4 a 6 por oían an poso.

: 7 : !
: Porcentaje da dispar- : Rendimiento por hora : Rendimiento por hora 
: sien de sodio. : por ¿tomo gramo da : por litro da espacio
;g : metal álcali libra. : reactor.

1 300 lio
2 220 220
3 150 320

4 % 130 340
6 100 340
8 90 310:

!

E J E M P L O  5

Esta ejemplo se incluya con prepósito comparativo sola­
mente;. Una seria da catalizadores que comprendan potasio me- 
tílioo dispersado an carbonate de potasio o carbonata da so­
dio, preparados do la manera expuesta en al ejemplo 1 y úsa­

lo dos an la polimerización del propileno bajo las condicionas 
expuestas en al ejemplo 4, dió rendimientos míxinos de 65 y 
53 gramos da hexenos respectivamente an ¿tomo ppr gramo da po­
tasio libre'. Estos resultados se obtuvieron usando un 8 por 
100 de dispersión do potasio metílica an carbonato da potasio 

15 y un 8.5 por 100 en peso da dispersión da metal potasio an



carbonato de sodio#
Este en comparación oon la segunda columna de la tabla 

anterior demuestra que un catalizador obtenido por dispersión 
de metal potasio ya sea en carbonato de potasio ya sea en 

5 carbonato de sodio es mucho menos active que un catalizador 
obtenido per dispersión de sodio metálico en carbonato do 
sodio para promover la polimerización del prepileno baje 
análogas condiciones de reacción.

E J E M P L O  6

10 Este ejemplo ilustra el use de un catalizador obtenido
por dispersión de sodio metálico en carbonato do potasio on 
la polimerización del lsobutileno.

El catalizador fuá preparado por dispersión de 3,4 gramos 
de aodie metálico en 91 gramos de carbonate de potasio, el 

15 cual había sido seomdo al vacie a 400 grados centígrados oon 
mezclado continuo a 400 grados centígrados.

El catalizador fuÓ cargado on un autoclavo y agregado 
isobutilono a una presión do 150 unidades. La reacción fuá 
efectuada a parte a 175 grados centígrados durante 20 horas 

20 y dió 145 gramos de una producción on Cg en ouyo análisis fuó 
demostrado un contenido del 82 por 100 on poso do 2,4,4 
metil-pentono-1 y do 13 por 100 on peso do 2,4,4-trimotilpen!* 
teno-2-.

B J E M P L 0 7

4 gramos de sodio metálico fueren mezclados mecánicamen­
te con 100 centímetros eábices do carbonato do potasio anhi­
dro do monos do 100 BSS malla a 360 grades centígrados^ Un lfo

25
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tro do catalizador fuá cargado en un autoclave oscilatorio 
de acere limpio y el sistema fuá calentado a 170 grados cen­
tígrados. Fuá alimentado isobuteno a una presión de 500 ki­
logramos en medida, y después de eso, etileno a una presión 
de 3.000 kilogramos en medida*. La reacción fuó realizada en 
continuo durante 20 horas a la temporaleara de 170 grados 
centígrados descendiendo las presiones durante este periodo 
a 1000 kilogramos en medida^

Los productos y gases condensables fueron reunidos con 
acetona aprisionados con COg sólido frió!. Les contenidos fue­
ron deducidos calentando a la temperatura ambiente para recu­
perar los volátiles incluyendo los hidro carbonos Ĉ i. El resi­
duo fuá destilado en una teórica columna plana para recobrar 
de 32 a 66 grados centígrados una fracción que fuá analizada 
por gas cromatográfico. Esta fracción era del 70 por 100 del 
pese normal del líquido producto de reacción.

Este producto contenía:
2-metilpentone-l 52 per 100 en peso
2-metilpentene-2 46 per 100 en pese

20

25

E J E M P L O  8
Sodio metálico fuá dispersado en silicato de potasio 

anhidro a 360 grados centígrados para dar una dispersión de 
0.15 átomos por gramo do metal alcalá per 100 gramos do com­
posición. 112,5 gramos do la dispersión fueron colocados en 
un autoclave de un litro y el propileno reaccionado en pre­
sencia de este a 160 grados centígrados y 1.500 unidades. Des- 
pues de 18 horas 65,5 gramos de hexenos fueron obtenidos con 
un contenido

4*3tetilpenteno-l 86,5.por 100 en peso
4*metilpentone-2 4,7 per 100 en pese



2-gtetilpenteno-l
2-metilpenteno-2

n-4iexonos

- 15 -

6.1 per 100 en 
0 ,5 per 100 en
2.2 por 100 en

273632
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100 gromos de hidrixido de potasio fueron secados 
en una tromba autoclave de 3 litros a 400 grados centígra­
dos y 0 ,1 milímetros de presida durante 2 horas en cual 
tiempo el 15 per 100 por peso de agua fui recuperado'*'.
5 per 100 en pese de sodio metílico fui agregado al hidríxi- 
do de potasio en la bomba y calentado con vibración a 400 

grados centígrados durante 4 horas!. El propileno fui reac­
cionado en presencia del catalizador así formado a 160 
grados centígrados y 1.800 unidades de presión y 45,6 gra­
mos de hexeno fueron obtenidos conteniendo

4-metilpenteno—l 76,9 por 100 en peso
4-metilpenteno—2 10,8 por 100 en peso
2-me tilpentono—1 6,7 por 100 en peso
2*metilpenteno-2 1 ,1 por 100 en pese
n-hexenos 1^4 por 100 en poso

E J E M P L O  10

Litio fui dispersado en carbonate de petasie seco ba­
jo un atmósfera de Argón a 250 grados centígrados^ Una dis­
persión fui obtenida conteniendo 0.06 ¿tomos por gramo do 
metal alcalí por 100 gramos do composición* 57,6 gramos do 
la dispersión fueron colocados en autoclave de 1 litro y 
el propileno reaccionado en este, presente a 150 grados 
centígrados y 1.700 unidades de presión produjo 40,4 gra­
mos do hoxenos oontoniendo



#*3.6**

4-metilpentene-l 
4*%ae tilp ent eno—2 
2-^ietilpenteno-l 
2-<metilpeüteno-2 

5 n-hexenos

N O T A

86,3 por 100 en pese 
3*9 por 100 en pese 
5*2 por 100 en peso
0. 4 por 100 en peso
1, por 100 en pese

Por le petante de invención e que se refiere le pre­
sente memoria descriptivo se REIVINDICA le propiedod y le 
explotación exclusiva de:

1.- Un procedimiento de polimerización de hidrocar- 
10 bonos con catalizador, aplicable a la polimerización de

hidrocarbonos definióos que tengan por lo menos tres ¿to­
mos de carbono por mdócula, el cual comprende el contacto 
de dieho defino, ya sea solo ya sea mezclado oon una paró­
te de otro pdimerizable o copdimerizable compuesto, con 

15 un catalizador que comprenda sodio elemental o litio dis­
persado en un compuesto de potasio anhidro^

2H,!- Un procedimiento de polimerización de hidrocarbonos 
con catalizador, tal como el especificado en 1 en el cual 
el defino es un mono-defino y la temperatura de reacción 

20 es del orden do 100 a 400 grados centígrados'.
3+- Un procedimiento de polimerización do hidrocarbo­

nos con catalizador, tal como el especificado en 1 y 3 en el 
cual estó propileno en contacto con un catalizador del tipo 
reivindicado en 1 a una temperatura entre 100 y 200 grados 

25 centígrados y una fracción de metilpenteno sea recuperada de 
los produotos de reacción.
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4.^ Un procedimiento de polimerización de hidr o carbo­
nos con catalizador, tal como el especificado en 1, en el 
cual lsobutano y e ti leño son copolimerizados y una fracción 
rica en metilpentano es recuperada.

5'.,- Un procedimiento de polimerización de hidrooarbo- 
nos con catalizador, tal como el especificado en 1 y 4, ca­
racterizado por el hecho de que el metilpenteno recuperado 
es 4*smetilpenteno-H,

6-.- Un procedimiento de polimerización de hidrooarbo- 
nos con catalizador, tal como el especificado en 1 a 5 en el 
cual la proporción de presiones paroiales de etileno o isebut 
teño reposan entre 1:2 a 5:1.

Un procedimiento de polimerización de hidrooarbo- 
nos oon catalizador, tal como el especificado en 1 que com­
prende la polimerización de propileno bajo condiciones que 
favoreoen la producoión de un deseado metilpenteno isómero A, 
destilación del producto polimerizado en una fracción de es­
te con recuperación de (a) un Cg fracción de concentración me­
jorada de A y (b) una isomerización de la provisión sometien­
do dicha isomerización de provisión a isomerización preferi­
blemente báje condiciones que favorecen la formación de un 
isómero deseado, destilación del producto de isomerización 
con la recuperación de (c) una Cg fracción de concentración 
mejorada dol isómero B deseado y (d) una fracción de reoiclo, 
y recicMode dicha fracción de reciclo a la etapa de isome** 
rizacióh<, ^

o.- Un procedimiento de polimerización de hidrocarbonoa 
con Catalizador, tal como el reivindicado en 1 a 7, caraote-



rizado por el hecho de que lea dos isómeros A y B son igua­
les.

9. —  Un procedimiento de polimerización de hidrocarbones 
con catalizador, tal como el especificado en 1 a 8 en el

5 cual la polimerización es efectuada a parte en presencia 
de hidrógeno agregado. ¡

10. - Un procedimiento de polimerización de hidrocarbo- 
nos con catalizador, tal como el especificado en las reivin­
dicaciones 1 a 9 en el cual la polimerización es efectuadá

10 a parte en presencia de un normalmente gaseoso hidrocarbono 
parafínico, por ejemplo propano<,

11'.- Un procedimiento de polimerización do hidro carbo­
nos con catalizador, tal como el especificado en 1 a 10, ca­
racterizado por el hecho de que el catalizador empleado para

15 la polimerización de alfa-olafinas es una composición catalí­
tica que comprende sodio elemental o litio dispersado en 
un compuesto de potasio anhidro^

12. - Un procedimiento de polimerización de hidrocarbo- 
nos con catalizador, tal como el especificado en 1 a 11,

20 caracterizado por el hecho de que de la composición catalí­
tica forma parto como compuesto do potasio una sal de un ¿oí­
do mineral^

13. - Un procedimiento de polimerización de hidrooarbo- 
nos con catalizador, tal como el especificado en 1 a 12, en

25 di cual el compuesto do potasio do la composición catalítica 
es el carbonato potásicos

14?.- Un procedimiento de polimerización do hidrooarbo- 
nos con totalizador, tal como el especificado en 1 a 13, 
en el cual el sodio elemental o el litio est¿ dispersado



en el compuesto de potasio de la composición catalítica 
en una proporción entre 1 y 20 per 100 del peso de di?* 
che compuesto de potasio^

15. ** Un procedimiento de polimerización de hidroear- 
55 bonosy con catalizador, tal oomo el especificado en 1 a 14

en el cual la cantidad de sodio o de litio de la composición 
catalítica se halla comprendida entre el 2 y el 7 per 100
del peso de la misma'.

16. - Un procedimiento de polimerización de hidra car­
io bonos, con catalizador, tal como el especificado en 1 a 15,

caracterizado por el hecho de que la polimerización es efec­
tuada a parte en presenoia de un catalizador reactivado por 
tratamiento del mismo con hidrógeno libre que contenga gas 
a una temperatura del orden de 50 a 400 grados centígrados.

17!.*, "Un procedimiento de polimerización de hidrocarbo- 
nos con catalizador"'.

Consta la presente memoria de diecinueve hojas foliadas, 
esoritas por una sola cara!.

Barcelona, 19 de Diciembre de 1961b
P, p'. de: THE BRITESH PETROLEUM- COMPANY LIMITED,
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