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P A T E N T E  D E  I N V E N C I O N  
formulada el día 8 de Junio de 1.966, con el N2. 327.679

e n
E S P A Ñ A  

por VEINTE años
a nombre de THE STANDARD OIL COMPANY, entidad norteameri­
cana, establecida en Midland Building, Cleveland, Ohio, 
Estados Unidos de América, por:
"UN PROCEDIMIENTO PARA LA CONVERSION DE UNA. MONOOLSPINÁ 
EN UN DIENO CONJUGADO"

Este invento se refiere a un procedimiento p̂ a 
ra la conversión de monoolefinas en diolefinas por medio 
de una. oxideshidrogenación catalítica y más particularmen 
te concierne a la oxid.eshidrogenación catalítica de mono- 

5 olefinas que tienen de 4 a 10 átomos de carbono a dienos
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conjugados que tienen de 4 a 10 átomos de carbono en pre­
sencia de un catalizador de molibdato de bismuto que con­
tiene también los óxidos de al menos dos metales de trarisú.
ción del grupo VIII de la tabla periódica de Mendelejef '

• ♦ •
de los elementos. • %*

Los catalizadores preferidos en este invento*.*
están compuestos de molibdato de bismuto mas los oxidoS de
al menos dos metales de transición del grupo VIII y bi^ire

• • »

riblemente uno de estos metales de transición es hieVí*p.:
• • •

Parte del bismuto del molibdato de bismuto puede sel*, réem 
plazado por uno o varios de los elementos antimonio^ r-esta 
ño, cobre o arsénico. Los catalizadores más preferidos e¿ 
tán compuestos de fosfomolibdato de bismuto más óxido de 
hierro y el óxido de al menos un metal de transición del 
grupo VIII, y parte del bismuto puede estar reemplazado 
por uno o más de los elementos antimonio, estaño, cobre o 
arsénico.

En el procedimiento del invento, hidrocarbu­
ros monoolefínicos alifáticos o cíclicos que contienen de 
4 a 10 átomos de carbono son oxideshidrogenados a la co­
rrespondiente diolefina o compuesto aromático. Más parti­
cularmente, este invento concierne a la conversión d.e mo- 
noolefinas que tienen una cadena recta de al menos 4 áto­
mos de carbono en diolefinas conjugadas y concierne raás 
pax*ticularmente a la formación de butadieno-1,5 e isopre- 
no a partir de los butenos normales y de los isopentenos, 
respectivamente.

Este procedimiento implica hacer pasar una mo 
noolefina y oxígeno molecular, tal como aire, en presen­
cia o ausencia de un diluyente tal como vapor de agua,

2
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dióxido de carbono, nitrógeno u otro gas inerte, a una 
temperatura moderada sobre un catalizador de la siguien­
te composición:

A B, Fe BiJ? Mo a b c a e
♦ ♦ 9

en la cual A es un metal de transición del grupo V I I I  áe** ♦.*• •
la tabla periódica de Mendelejef y B es al menos m o  de
los elementos antimonio, estaño, cobre y arsénico, en^que
a es un número de 0,1 a 12, b es tm número de 0 a 12Y,’<5

• .  .es un número de 0,1 a 12, d es un número de 0,1 a 12,' c7 7 ««• 7 • • 7»

es un número de 0 a 12, í es un número de 6 a 12 y <?s 
m  número determinado por las necesidades de valencia de 
A, B, Fe, Bi, P y lio. Se prefiere que los elementos re­
presentados por Á, B, Fe, Bi, P y Mo estén en sus más al­
tos estados de oxidación, o próximos a ellos, en el pre­
sente procedimiento. Aunque el molibdeno en la precedente 
composición de catalizador puede ser reemplazado parcial 
o completamente por tungsteno para producir resultados 
aceptables en el presente procedimiento, se prefiere em­
plear solo molibdeno. Una ilustración específica de un 
catalizador activo dentro del alcance del presente inven­
to es la composición Uí -̂q ^Fe Bi^ 5^°i2®55 <lue es'ká. sopo_r 
tado sobre un soporte de sílice.

Los catalizadores aquí realizados son catali­
zadores de oxideshidrogenación inesperadamente buenos.
Con la composición específica de catalizador antes mencio 
nada, 82¿á de buteno-1 fue convertido en butadieno-1,3 con 
tina selectividad de 92yó. Además de su alta eficacia para 
producir la reacción deseada, los catalizadores aquí rea­
lizadas son eficaces a temperaturas de reacción inespera-
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clámente bajas, lo cual es una ventaja decisiva. La alta 
actividad de estos catalizadores en dicho intervalo de 
temperaturas relativamente bajas es sorprendente a la vts^ 
ta de la descripción de la patente USA 2.991*520 que cíes—
cribe la preparación de butadieno utilizando un cataliza—,« •
tfor de fosfomolibdato de bismuto en el intervalo de teujpje?
raturas de 400 a 558-0. Ademas, la presencia de hierro y

, * • • • jun secundo elemento de metal de transición del grupo VIII°  • • 9* * .en el catalizador del presente procedimiento aumenta*en• * *
más del triple la conversión de buteno-1 en butadieiK>-I,3 
con relación a la obtenida con una composición de catali­
zador que contiene solo un elemento del grupo VIII tal co 
mo se describe en la patente USA 3.110.746. Con el mejor 
catalizador descrito en la patente USA 3*110.746, un óxi­
do de bismuto, hierro y molibdeno, se obtuvo urna conver­
sión de 23'/¿ de buteno-1 en butadieno-1,3 bajo las condi­
ciones de reacción empleadas en el presente procedimien­
to mientras que se obtuvo una conversión de 82>¿ utilizan­
do el catalizador ÍTí -̂q ^FeBi^ ^°i2^55 -̂as m^s“
mas condiciones.

Los catalizadores útiles en el presente proco 
dimiento pueden ser utilizados solos, soportados sobre, o 
impregnados en un material de soporte. Materiales de so­
porte apropiados incluyen sílice, alúmina, óxido de torio, 
óxido de zirconio, óxido de titanio fosfato de boro, car­
buro de silicio, piedra pómez, tierra de diatomeas, arci­
lla y similares. En general, este soporte se puede em­
plear en cantidades menores del 95^ en peso de la compos_i 
ción final de catalizador.

Los catalizadores aquí realizados pueden ser

_ ¿L _ ■
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calcinados para producir propiedades físicas deseables ta
les como resistencia al rozamiento, un área superficial y
un tamaño de partículas óptimos. Se prefiere generalmente

• *, .
que el catalizador calcinado sea posteriormente tratado .» t »
térmicamente en presencia de oxígeno y a una temperatura
por encima de 2602C pero -por debajo de una temperatura > '•
perjudicial para el catalizador. *

Los catalizadores de este invento son activo's♦ • ♦
a temperaturas tan bajas como 2002C, aunque su estabilidad*•«
redox es más favorable a temperaturas ligeramente supéralo 

res. A 2502C o más, los catalizadores realizados e r a s ­
te invento muestran propiedades muy estables y activas.

El intervalo óptimo de temperaturas para con­
vertir buteno-1 en butadieno-1,3 por el presente procedi­
miento está entre 250 y 3252C, y no hay ventaja aparente . 
en trabajar a temperaturas muy por encima de 4-002C.

La presión a la que se conduce usualmente el 
presente procedimiento es aproximadamente la presión at­
mosférica aunque son activas presiones desde ligeramente 
por debajo de la atmosférica hasta de 3 atmósferas y más.

El tiempo de contacto aparente empleado en el 
presente procedimiento puede estar dentro del intervalo 
de 0,1 a 50 segundos, y para una buena selectividad y bue 
nos rendimientos se prefiere un tiempo de contacto entre 
1 y 15 segundos.

Las proporciones molares de olefina a aire y 
de olefina a vapor de agua pueden variar entre aproximad^ 
mente 1:1 y 1:75* Proporciones próximas al límite supe­
rior originan usualmente pobre selectividad, y proporcio­
nes próximas al límite inferior tienden a disminuir la ac

- 5 -
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tividad del catalizador. Las proporciones molares preferi­
das de defina a oxígeno y a vapor de agua están dentro
del margen de aproximadamente 1:0,5 a 1 :30. ,# • •

Los catalizadores empleados en los ejemplos*'
* • »

de este invento fueron preparados disolviendo sales solü-• #
bles de los respectivos metales en agua o ácido y calendan

•  , r n i "

do la mezcla con una dispersión acuosa de sílice hasta*;**
que se formó un gel. Después de la gelificación, la :¡5iéẑ*

* * »
cía resultante fue calentada a loO^C hasta sequedad. *,251 •— * i *

*  *  •

catalizador fue calentado a aproximadamente 5OO^C durante' • *
4 horas y fue calcinado a 426,52C en aire durante 24 horas 
adicionales. En algunos casos, los catalizadores fueron 
también tratados posteriormente en aire durante 3 horas a
6492C .

El reactor empleado para la conversión de mo- 
noolefina en diolefina en este ejemplo y en los svibsi­
guí entes, era un reactor normalizado con un lecho fijo de 
catalizador. El volumen de catalizador era de 5 era2 y el 
tamaño de grano del catalizador era de 500 a 841 mieras. 
Los gases fueron medidos con rotámetros. El vapor de 
agua fue inyectado en la forma de agua a través de un dis 
positivo de jeringa eléctricamente accionado. Los produc­
tos de reacción fueron analizados por medio de una croma­
tografía gaseosa. La columna emjoleada era de 5 ram, de 
beta,beta’-oxidipropionitrilo al 25fo sobre ladrillo re­
fractario de un tamaño de grano de 250 a 595 mieras. Los 
butenos y el butadieno fueron analizados haciendo pasar 
los gases efluentes del reactor sobre un agente secados 
sólido y después dentro de una válvula de toma de mues­
tras de gas que fue abierta periódicamente para análisis

- 6 -



* cromatográfico gaseoso. Los isopentenos y el isopreno fue 
ron analizados introduciendo el efluente del reactor du­
rante un período fijo de tiempo en -un microlavador que ."Z • *contenía 5 cm? de metilciclohexano, enfriado exteriorme'A- *«/ » » «5 te por agua helada. Una parte alícuota de 24 microlitros* <
de esta solución fue inyectada entonces en una columna ’•*

•

cromatografía que contenía betajbeta’-oxipropionitrilóf***
Los gases residuales, dióxido de carbono y monoxido de*»*.
carbono, fueron analizados por un análisis cromatogr$|'ieo

• * •10 Fischer normalizado. 331 presente procedimiento se puedé.
* * ♦

llevar a cabo también en un reactor de lecho fluidi*fic*a- 
do.

331 dieno conjugado y otros productos obteni­
dos con el procedimiento de este invento pueden ser aisla 

15 dos y purificados por procedimientos conocidos para los
técnicos en la materia tales como los procedimientos indi, 
cados en la solicitud de patente USA de J.L. Callahan,
B. Gertisser y li.IÍ.Grasselli, serial número 201.530, soló, 
citada el 11 de Junio de 1.962.

20 Los catalizadores utilizados en los ejemplos
fueron preparados como sigue:

A) Un catalizador compuesto de 82,5% en peso 
de ITí^q ^Fe BíPMo^ O ê  25 ^ en peso de SíO ^ fue pre
parado mezclando los siguientes materiales en el orden ci 

25 tado: 116,4 g de una dispersión al 30% en peso de sílice 
en agua, 6,4 g de H^PO^ al 85%; 117,8 g de (HN^gMo^O^. 
411̂ 0 disuelto en agua; 26,9 g de Bi(N0j)j.5H20 disuelto 
en 50 cm^ de una solución de HNO^-HgO al 25% en volumen; 
22,4 g de FeClTOj^^HgO disuelto en agua y 169,0 g de 

30 ÍTiCNO^^-ói^O disuelto en agua.

- 7 -
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La mezcla fue calentada sobre una placa ca­
liente con constante agitación hasta que se formó un gel

♦

y fue secada después en una estufa de secado con aire a ,' ,  \
•1002C durante 18 horas. 131 catalizador fue secado después

a 3002C durante 4 1/2 horas y después a 426,5-C durante.^
23 horas en presencia de aire. •••.,*

B) Un catalizador compuesto de 82,5/ en p?so
de Ui-.̂ , .-FeBi,- ,-Sb-. 2?io, .-,0.-,- y 17» 5/ en peso de Si0o$ fue 10,5 0,5 0,5 12 55 ’• •
preparado mezclando los ingredientes siguientes en el* •or-
den citado: 5,4 g de metal antimonio que fue oxidado’en

* *. *aproximadamente 20 mi de HUO^ concentrado; 116,4 g de una 
dispersión al 30/ en peso de sílice en agua; 117,S g de 
(HN^gMo^Og^KH^O disuelto en agua; 13,4 g de Bi(NO-)^..
5H20 disuelto en HUO^-lIpO al 25/, 22,4 g de Fe(UO^)^..9H20 
disuelto en agua y 169,0 g de Ni(U0^)2.6H20 disuelto en 
agua.

21 voLumen total de aproximadamente 800 cm2
—7

fue reducido a 400 cm2 cuando la mezcla gelificó. La mez­
cla fue colocada en una estufa de secado con aire a apro­
ximadamente 1002C, fue tratada térmicamente en aire a 
2992C durante 4 horas y después a 426,5-C durante 23 ho­
ras.

C) Una porción del catalizador B anterior fue 
tratada térmicamente en presencia de aire du.rante 3 horas 
a 6492C.

D) Un catalizador compuesto de 82,5/ en peso 
de Co10 ^FeBiPlIo^O^r? pe¡ y 17,5/ en peso de Si02 fue pre­
parado mezclando los siguientes ingredientes en el orden 
citado: 116,4 g de una dispersión al 50/ en peso de síli­
ce en agua; 6,4 g de una solución acuosa al 85/ de H^P0¿,;

- 8 -
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117,8 s de (HN¿¡_)6Mo7024.¿i-H20; 26,9 6 de B i C N O ^ .  5^0;
22,4 s ele í’e(N05)5.9H20 y 169,6 g de 0o(H05)2.6H20.

El volumen total de aproximadamente 800 cir'' *.
9 97- •• ♦ «

fue evaporado hasta aproximad.amente 400 cm^ en cuyo punto• * •«la mezcla comenzó a melificar. El gel resultante fue colo,%• •♦cado en una estufa a aproximadamente ÍOO^C durante un c.orf
to tiempo, después fue tratado térmicamente a 2992C en’

,  • *«.*,aire durante 4 horas y después a 426,52C durante 23 horas.♦ • ♦
E) Una porción del catalizador descrito én*'I)• • «

fue también calentada en aire durante 3 horas a 6492S\ *• « »•
F) Un catalizador que tenía la composición1 

82,5% en peso de UigFeBiPMo^Oj-, ^ y 17,5% en peso de 
Si02 fue preparado utilizando los ingredientes apropia­
dos por el procedimiento de A anterior y el catalizador 
final tratado térmicamente en aire durante 3 horas a 
6492C.

G) Un catalizador que tenía la composición 
82,5% en peso de MgFeBiFMo-^Ot-Q y 17,5% en peso de 
Si02 fue preparado por el procedimiento citado en F.

H) Un catalizador que tenía la composición 
82,5% en peso de Ní^q ^BíPMo120,-̂  ^  y 17,5% en peso de 
Si02 , que está fuera del alcance del presente invento, 
fue preparado por el procedimiento de G anterior.

I) Un catalizador que tenía la composición 
82,5% en peso de Ni1Q ^BiPMo^O,^ ^  y 17,5% en peso de 
Si02 que está también fuera del alcance del presente in­
vento, fue preparado por el procedimiento bosquejado en 
A.

J) Un catalizador que tenía la composición de 
82,5% en peso de N i ^ 2^ C°5,25Fe BiP Mo12°57 25 1 17’5%

- 9 -
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en peso de Si02 , fue preparado por el procedimiento cita­
do en 5*.

Ií) Un catalizador que tenía la composición de# • .
82,5% en peso de Ni10 ^ Co BiP rio12°57,25 1 17>5% en peso 
de SiOp, que está fuera del alcance del presente invento’,
fue preparado por el procedimiento de F. t *•

,  . ./**,*’•L) Un catalizador que tenia la composición-!de
82,5% en peso de Hí^q ^ FeBig j-SUq ^ P  ^°i2^57,5 ^ 17)5%“
en peso de SiOp preparado de acuerdo con el procedimiento^ * ♦ «. ♦de B, fue además tratado térmicamente a 6492C durante/5! 
horas.

II) Un catalizador que tenía la composición de 
82,5% en peso de Ni10 ^ Fe3bMo120 ^ 2^ y 17,5% en peso de 
Si02 que está fuera del alcance del presente invento, fue 
preparado por el procedimiento de 1.

U) Un catalizador que tenía la composición de 
82,5% en peso de Ni10 ^ PeBiPV^O^r,^ 1 17,5% en peso de 
Si02 , fue preparado por el procedimiento de A.

O) Un catalizador que tenía la composición 
de 82,5% en peso de Ní^q jAJMPHo-, 20^q y 17,5% en peso 
¡3iC>2 , que está fuera del alcance del presente invento, 
fue preparado por el procedimiento de F.

P) Un catalizador que tenía la composición de 
82,5% en peso de ITî g ^SnBiPIio^gO^y ^  y 17,5% en peso de 
SiC>2 que no está dentro del alcance del presente invento, 
fue preparado por el procedimiento de F.

Q) Un catalizador que tenía la composición de 
82,5% en peso de Ni10 ^HnBiPMo^O^ 2^ y 17,5% en peso de 
Si02 que está fuera del alcance del presente invento, fue 
preparado por el procedimiento de A.

10 -
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H) Un catalizador que tenía la composición de
82,5% en peso de Ei^q ^VBiPMo-^O^g 25 Y 17?5% en peso de
Si09 que está fuera del alcance del oresente invento, fvys
preparado por el procedimiento A. **’»• 1 •S) Un catalizador que tenía la composición ’• *
82,5% en peso de Bí ^q ^ Sn Bi P ^°12^57 75 *7 17? 5% en pés 
so de SiOg que está fuera del alcance del presente invVrí- 
to, fue preparado por el procedimiento A. *'*•**

T) Un catalizador que tenía la composición de
• • f

50yó en peso de Bi^PMo^pO^g y 50% en peso de SiOg, quecos- 
ta fuera del alcance de este invento, fue preoarada por 
el procedimiento citado en el ejemplo 1 de la patente USA 
2.904.580.

U) Un catalizador compuesto de los óxidos de 
bismuto, hierro y molibdeno fue preparado por el procedi­
miento citado en el ejemplo 7 de la patente USA 3.110.746.

V) Una porción del catalizador A fue tratada 
térmicamente a 5762c durante 5 horas.

V) Una porción de catalizador A fue tratada 
térmicamente a 649^0 durante 3 horas.

X) Un catalizador que tenía la composición de 
82,5% en peso de Fe-^ 5 Bi P Mo-^O,-? 25 7 -̂7?5% en peso 
de SiOg que está fuera del alcance del presente invento, 
fue preparado por el procedimiento de F.

Y) Un catalizador que tenía la composición de
82,5% en peso de Bi^r^ F e ^ ^ B i  P Mo12°57,25 7  17?5% en 
peso de SiOg, fue preparado por el procedimiento P.

Z) Un catalizador que tenía la composición de 
82,5% en peso de B i ^ ^  C o ^ ^  ^BiP Moi2°57 25 y 17?5% 
en peso de Si0o, fue preparado por el procedimiento F.

11



La actividad de los precedentes catalizadores
en la deshidrogenación oxidante de buteno-1 a butadieno-»̂ -*,.3

•
está mostrada en la tabla I. Las condiciones de reacción*

5 son las mostrad.as y la alimentación estaba compuesta dé»,*
buteno-1, aire y agua (vapor de agua) en la proporción»,*..
molar de 1:20:21,4- respectivamente. El tamaño de partíp.u-
las del catalizador estaba entre 500 y 84-1 mieras y Vo
lumen de catalizador era de 5 cm^. El reactor era uij'Veaĉ

*» »
10 tor de acero inoxidable con una capacidad de aproximáda-

3 * * *mente 8 cm .

EJEMPLO II

Se siguió el procedimiento del ejemplo I y se 
15 variaron las proporciones molares de buteno-1 a aire a

agua. 31 tiempo de contacto fue de 2,3 segundos y los re- 
sultados de estos experimentos están mostrados en la ta­
bla II.

EJEMPLO III20 ----- ------
Se repitió el procedimiento del ejemplo I uti 

lizando catalizadores que habían sido tratados térmicamen 
te a 4-26,52C y a 64-920. Se puede observar de los resulta­
dos indicados en la tabla III que los catalizadores más e

25 ficaces bajo las condiciones empleadas son aquellos que
fueron tratados térmicamente a lina temperatura por encima 
de 4-26,520.

EJEMPLO IV

30 Se repitió el procedimiento del ejemplo I ex-

12
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cepto que se utilizó buteno-2 compuesto de 8 2 de trans- 
buteno-2 y 18>ó de cis-buteno-2 en lugar de buteno-1, en 
la alimentación. Los resultados están dados en la tabla. • *, 
IV.

* * • * 
* « ft

10

ejemplo v • •

«LSe repitió el ejemplo del procedimiento I ex-•**»*«
cepto en que se utilizaron los isopentenos mostrados,en,

* *  .

la Tabla V en lugar de buteno-1 en la alimentación y.¿a*
* * *

proporción molar de isopenteno a aire a agua era 1:%Q;2T),
* »

respectivamente. ’' *

- 13 -



TAB
LA.
 I

«
>d
•rj¡>•H O 
-P  t í O ©
©  -H  rH >b tí-

6

© t í o - CO­ <T NO CO­ CO­ Vi) o CO­ (Tv O  OJ CO OJ
t í +3

tí
00 CO <o a\ CO CO CO o

i—1
LO ON O

i—1
1—1 ON co

© p >d
'.O rn C'v ©

*

•• 1 •
G J ,\oV
• •

*♦

tío■H
ra o  
t í tí © ©
í> *rl
tí 'tí CO o a i o
O t í • • • •
o  -p CO 00 CO

tí lf \ 4- tí-
© rQ’tí
gI ©

O n o - tí" OI co- o
• • • • • •

CO 1—1 j—! a i o
o - NO NO o -

*
« • » ♦ • i

i—! o o o O ? * *£0>
• • • • *• .  *<

OJ 1—I tí- o
UO

■tí* ’  fH 
N?N * t co
? < t

©
X¡
tí O 
t í  O I
tí
-P tí tóvD tí -H © Oft © S tí © ©EH tí

o rH l~0 i—i
o C0- tí- co-
no a OJ OJ

o o o O
o o o O
no no ro l-O,

O o o (0-
o o o tí"
NO no 1-0 K0

O O O o
o o o o
NO NO no NO

tíO

te©tí
©

X ) o
-P no tí- LO NO NO NO NO t-o NO NO rH K \ IO NO ro

O o • • « • « • • • • • • • * • • ♦
t í OJ OJ OJ OJ OJ OJ OI OJ OJ OJ OJ OJ 0 J OJ OJ OJ

a  -p 
© t í •H O Es o

UO
x l
tíN3•HfH
tí
tíü

<t¡ >  ÍS  ti> W  H  Nd M  ft í P  M  it í pq

- 14- -



TA
BL
A.
 I

 (
Co

nt
in

ua
ci

ó

©
'tí
•H
t>
•H O 
-P © 
O © 
<D -H

©
'tí

d
©

tí'O
• t íCQ O 
U © 
© © 
> ‘tí 
tí 'tí 
o  © 

°
© ,©

T j
 ̂ d  

©

*  : 7 ^  7  CJ

ON D- A  LA EN D-

H  U) 1A K\ ^  -íj-

fOi ffl W
OJ lÁ  CO

OJ

<H LA A cD • *• « -
© © • • • • M * *
ra -P i>- 0^ H A- CA CO CN la CD %

© C\J VX> CT* C\j NA CM 00 LA ♦ t*

« •** »

’ *  *  *

• * 7 * .
* * ♦

* * »
’ « »

©

© o
!h oí

©'O fH -H
© O
£ l O
a  ©© © EH fH

O £N O O O O O O O
O •d- o o o o o o o
LA LA LA LA NA LA NA LA LA

ra
o
©J

tí
©
©

© NA H LA LA LA LA LA LA LA
Tá o • • • • • • • • •

•p OJ OJ OJ OJ AI A A A A
o  o  
a  © a-p © © •H OEh o

©
O
©J
tótsj

♦H
a S O P M O f P d M E - l t o

©
jp
©

O

- 15 -



*
y  ̂  í- í: ¿

c¡
©

rd
ctí
'tí•H
>•H
-pO© O 
( t í  t í  

©  ©  

tí <H
rO 

tí Ctí 
't í -P
•-o g  ¡O

O
O-

o -
ca

CO
O'' CA CA

ca­ca CA
CA

CO
CA

tívO
•H
CQ O
tí tí CA CN LA CO OJ OA CO 1—1
© © • * é • • • • ♦
>  -tí O- CO CA LT\ CO (A CO ir\
tí 'tí H cr\ CO LA O- tí- COO tí 
O -P

tí
© ,©
'tí

tí
©

» **

* • •

* •♦ » »

H
H

tíi
-i¡
¡tí

©
■d o

■p.
o  o
pi t ía -B
© tí•H O'

Eo o

CQ

« CO *tí! 4- 4- lía (A co 4 ;
K . • • • * • *
© OJ 00 oo OJ 00 <AJ OJ

©
tí

• t í

ctí

I—II OO OJ/—( PHSh
©

-O
tí

(Q

OJ
&

OA •3" o 00 _c-s| 4" tí- cO
« • OJ • * • • •

O i—1 \ (tí 1—1 (—1 cO CA
I—1 co o 1A OJ a 1 ,—¡ LA

\ \ \ \ \ \
o o o o o o O O
l—1 OJ CVJ (tí oo 00 (tí OJ

\ \ \ \ \
(tí 1—I 1—1 1—1 i—! ¡tí rtí 1—1

ctí tí tí'O tí -tí 
-P o  
ctí o
tí ctí O 1—I (tí 1—1 K\ o o 1—1
© © o o tí- o - tí- 4- o o CA­
Pl tí OI K\ 00 OJ 00 00 CA NA CO

© © 
Etí -tí

tíOTJctíW
• t írtíCtí
-P
tíO

4 *4

16



'T
AB
LA
 I

II

«

tí
d

d
tí

d
•H
¡>

•H
-P O
o  tí
<D (D rH -tí
0) d  
ra d

•p
d  tí 
d  p

C* 'w

Oo CO O  CN O- O  co
CA CO O ''- LT\ o  CA

rH

♦ ♦ •
1 <* t

* 9 ♦
*
■*» »

» * 4» 
f «.

> * *

tí
<D

t í .
*0
•H
03
t í O 
d  t í&
o  d  
ü  d  

-P
o  tí 
d  r°

O 1--1 co O- co -3"• » • • • • •
LÍA rN .=j- CT> cj~ a ' O-

co CN CN

d
d

t í O
' OI3

-P t í 
d 'O  
t í- H  
d  o
P lÜ
s  t í
d  d  

EH t í

o o O O O O Oo o o O O O oNA t-A ir\ rA ir-\ KN fC\

tí
O
d 1
d
N

•H
¡>H <*

d
•p
d

O

H  K  N

1?



%
3 : ¡i

•••• »*•
-■ L

rd
©
t i•Hi>•H
.p
o  'd 
© © 
H  -P © d 
CQ f i i

© d  rd ©

roON H  OJ t>-
co on co

/
► ♦♦

d© * *. 4

a'O
©
m
d o
© d 00 O O
t> © • « » •
d -h rH OJ tC\ O''
O t i
o  ©

i£> v.0 "n! OJ

-p 
© d  
•d rQ

¡>
H

H
pq

©
'd

tó O d oí
I *©vo Í4 *H 
© o  
Pi o  a cd © © E-i d

o C N o IP~
o d - O -sj
N O N O N O K \

O
.pO
cd
-p
dO'—'

o t : 
Pi ©
a  cq 
© '—•“ •rH

o a¡ 
o  

© >d co 1—1 N O rH
t )  d • • • •

d OJ OJ OJ C\J

dO
t)©
CQ•H

rH©
.p©O

O W

/

18



TA
BL
A.

*

t > .

i o  -H tí 
>  ©  

•rtí U
-P P-J ü O © CQ 
iH  *H  
©
CO t í  

©©
'tí ■d * tí

CO
ia

00
OJ

NA<£> C A  O A 
i a  A -

ia  d ' ia  O  O
•ít- CÓ O- IA

tí'O•H O co tí tí ©
©¡>
tí
o
o

© tí 
’tí ©

»»♦

C\J 00 O CA IA CO CA CO Lf\• ♦ • • • • • • • »
OJ IA v£> rH OJ cv .p CO rH O

OJ 1—1 OJ OJ NA 1—1

©
'tí

O
tí OI 
tí
tí TI
•P tí 
tí*o O O O O O O O IA O O
£-í *H O o O LT\ O LT\ O OJ Lf\ LA
<D O NA ia fA ia IA ia na IA na IA
9* o  
a  tí 
© © 
E-i tí

-• *V♦ *

tí¡o^i 
o CN
© ©* 

co

o
P< o  
a  -p
© o•H tí 

F-l .p

IA IA IA rH fA
*. • • • •

OJ OJ OJ OJ OJ

rtí fA Al 1—1 rH
• • • • •

OJ CVJ OJ Al A

I
tí

«

•H A i—¡ H t—1 H i—1 i—1 i—1 i—i i—li—1 1 1 1 1 1 1 I 1 i ltí O O O O O O O O o o
tí tí tí tí tí tí tí tí tí títí © © © © © © © © © ©© 40 -P .p -P -P .p JO -P -I© -P
tí tí tí tí tí tí tí tí tí títí

tí ^ 1
,©

1
rO

1
,Q
1

,©
1

r-O
1

r©
!

,©
1

c© r©
I

•H tí i—1 rtí rtí rtí rH 1—1 rtí rtí rH rH
ChAO •H •rl •H •rl •H •H •H *rl ♦iH ♦H© -H j o -P -P -p .p -1-5 -P JO -P .o
iH O © © © © O © © © (D <D
O ai aI a■ a■ f

ai f f 3 ai
A A IA IA A fA NA hC\ fA

1
NA

tí
ontí
tíN

<1
tí
.p
tío

-1¡ PQ fQ FQ O

19



La presente solicitud que corresponde a la
presentada en los Estados Unidos de América, el 10 de Ju- 
*nio de 1.905» bago el número 463.036, se acoge a los bené

»•«
ficios del artículo 51 ¿leí vigente Estatuto sobre Prooié-* ♦
dad Industrial.

N 0 T A

*■ % * •* •; '*
■» •• i
♦ ♦ u.

Los puntos de invención propia y nueva que se 
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten 
te de Invención en España, por VEINTE años, son los si­
guientes:

1.- Un procedimiento para la conversión de 
una monoolefina que tiene de 4 a 10 átomos de carbono en 
un dieno conjugado que tiene de 4 a 10 átomos de carbono, 
caracterizado por poner en contacto dicba mono-oleíina 
con oxígeno molecular sobre un catalizador que tiene la 
composición

B R  Fe„Bi,P Mo-X) a d c d e  i g

en la cual Á es un metal de transición del grupo VIII de 
la Tabla periódica de Mendelejef, B es por lo menos un 
miembro seleccionado del grupo que consiste en antimonio, 
estaño, cobre y arsénico; a es un número de 0,1 a 12, b 
es un número de 0 a 12, o es un número de 0,1 a 12, de 
es un número de 0,1 a 12, e es un número de 0 a 12, f es
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un número de 6 a 12, y g es un número determinado por las 
necesidades de valencia de A, B, Fe, Bi, P y  Ho, y en la 
cual el molibdeno puede ser reemplazado parcial o comple­
tamente por tungsteno, a una temperatura desde aproximada? ,

-■*. •

mente 2002C. hasta aproximadamente d002C. a una presión^
desde aproximadamente 1 hasta 5 atmósferas. » •

♦ •

2.- Un procedimiento de acuerdo con la reivin 
dicación 1, caracterizado ñor el hecho de aue la.s propor- 
ciones molares de mono-olefina a oxígeno molecular spn, t 
desde 1:0,5 hasta 1:50. *

* e v5.- Un procedimiento de acuerdo con las Vei’-** .4,

vindicaciones 1 ó 2, caracterizado por el hecho de 'qUe* el 
oxígeno molecular está en forma de aire y se incluye va­
por de agua.

d,- Un procedimiento d.e acuerdo con una cual­
quiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado 
por el hecho de que el tiempo de contacto está dentro del 
intervalo de 0,1 a 50 segundos.

5.~ Un procedimiento de acuerdo con las rei­
vindicaciones 1 a d, caracterizado por el hecho de que A 
es níquel.

6.- Un procedimiento de acuerdo con las rei­
vindicaciones 1 a d, caracterizado por el hecho de que A 
es cobalto.

7. - Un procedimiento de acuerdo con las rei­
vindicaciones 1 a d, caracterizado por el hecho de que A 
es una combinación de níquel y cobalto.

8. - Un procedimiento de acuerdo con una cual­
quiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado 
por el hecho de que B es antimonio.
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9. - Un procedimiento de acuerdo con una cual­
quiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado

», *por el hecho de que la mono-olefina es buteno-1 y el di*a-%
*

no conjugado es butadieno-1,3. Y*
* •10. - Un procedimiento de acuerdo con una cíkjJ.

quiera de las reivindicaciones precedentes 1 a 8, carajfete
rizado por el hecho de que la mono-olefina es buteno-??^
el dieno conjugado es butadieno-1,3. / *

• * , . .

11. - Un procedimiento de acuerdo con un&'bunl
* y

quiera de las reivindicaciones precedentes 1 a 8, sráracte. 
rizado por el hecho de que la mono-olefina es una mezcla 
de buteno-1 y buteno-2 y el dieno conjugado es butadieno- 
-1,3.

12. - Un procedimiento de acuerdo con una cu.al_ 
quiera de las reivindicaciones precedentes 1 a 8, caracte 
rizado por el hecho de que la mono-olefina es 3-metil-bu- 
teno-1 y el dieno conjugado es isopreno.

13. - Un procedimiento de acuerdo con una cua_l 
quiera de las reivindicaciones precedentes 1 a 8, caracte­
rizado por el hecho de que la mono-olefina es 2-metil-bu- 
teno-2 y el dieno conjugado es isopreno.

14. - Un procedimiento de acuerdo con una cuajL 
quiera de las reivindicaciones precedentes 1 a 8, caracte_ 
rizado por el hecho de que la mono-olefina es 2-metil-bu- 
teno-1 y el dieno conjugado es isopreno.

15*- Un procedimiento de acuerdo con una cual_ 
quiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado 
por el hecho de que los elementos representados por A, B, 
Fe, Bi, P y Mo están en sus estados de oxidación más al­
tos o cerca de ellos.
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\ 16.- Un procedimiento para la conversión de
una monoolefina en un dieno conjugado.

Tal y como se lia descrito en la Memoria que **,-> « '
antecede y rara los fines que se han especificado. •

%
5 Esta Memoria consta de veintitrés hojas es+t *

*%•
critas a máquina por una sola cara. . *

\ \ \ ^


	Bibliographic data
	Description
	Claims



