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MEMORIA DESCRIPTIVA

Este invento se refiere a un procedimiento para 
purificar de los residuos del catalizador polímeros o copo- 

limeros olefínicos, saturados o insaturados, producidos 
en fase líquida y en presencia dé catalizadores que compren- 

5. den compuestos de metales de transición y compuestos organo­

metálicos.
Más particularmente, se refiere a un procedimiento 

para purificar polímeros '.o copolímeros olefínicos produci­
dos por procedimiento de suspensión.

Se conocen lan la especialidad los copolímeros ole- 
fínicos elastoméricos amorfos, saturados o insaturados, que

10.



incluyen, respectivamente, copolímeros de etileno con pro- 

pileno y terpolímeros de etileno con propileno y con una . 

diolefina cíclica o acíclica no conjugada, es decir, elegi­

da entre el 1,5-ciclo-óctadieno, el l,4**hexadieno, el 6-mR- 

tiltetrahidroindeno, el metilen-norborneno, el etiliden-ñór- 
borneno, etc. Estos copolímeros y terpolímeros se produ"" 

cen de ordinario por procedimientos de suspensión, en pre-' 
sencia de sistemas catalíticos constituidos por compuestos, 

de los metales de transición del grupo V del Sistema Perió­
dico de los Elementos, de preferencia compuestos de vanadio, 
y por compuestos organometálicos de metales de los grupos 
I a III del Sistema Periódico de los Elementos, de prefe­
rencia compuestos de aluminio.

En todos estos casos, hay necesidad de purificar 
dichos compuestos polimericos de los residuos del cataliza­
dor. En afecto, además de contribuir a formar contenidos 
mas o menos elevados de cenizas en el producto, la presen­
cia en el polímero de estos residuos permite que se pro­
duzcan procesos de degradación oxidativa, con la conse­
cuencia de perdida en la calidad del producto obtenido.

Se conoce por la práctica anterior el uso de un 
procedimiento para purificar los productos elastomóricos 
obtenidos en solución en disolventes orgánicos apropiados 
que consiste en lavar las soluciones polimóricas con solu­
ciones acuosas de agentes extractores apropiados, capaces
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de formar con los residuos de catalizador compuestos hidro- 
solublcs, y en separar a continuación la fase acuosa de'^J 
la fase orgánica, de la cual se recupera un polímero casi* 

exento de impurezas catalíticas.

5* Sin embargo, el lavado con soluciones acuosas de

agentes extractores, agentes formadores de complejo, etc^ 
solo es conveniente si se aplica a las soluciones del poli- 
mero, mientras que resulta casi ineficaz para los polímeros 
en suspensión, a causa de las grandes dificultades que se 

10, oponen a un contacto efectivo entre el agente extractor 
y los residuos de catalizador;

Este procedimiento es por lo tanto completamente 
ineficaz. Em consecuencia, áe prefiere generalmente di­
solver el polímero en suspensión por medio de disolventes 

15. orgánicos apropiados y lavarlo luego con soluciones extrac­

tores de la manera que se acostumbra para purificar los 
polímeros obtenidos en solución.

Este procedimiento exige tiempo y recursos, de mo-
i . ̂

do,que las dificultades asociadas con la purificación de 
20. las suspensiones poliméricas han aparecido siempre como

una desventaja considerable para los respectivos procedi­

mientos de polimerización.

Se conocen también otros métodos para purificar los 
polímeros obtenidos en suspensión^ sin embargo, también és-
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tos se caracterizan por el gasto excesivo que se necesita^, 

para obtener resultados valiosos. ,

Otra característica que es común a todas las tech'- 

nologías para purificar los polímeros preparados por prof 
5. cedimientos de suspensión os la evacuación del reactor-dar, 

los monómeros volátiles y en consecuencia el lavado del 

polímero con las -soluciones extraotoras acuosas en ausen­
cia de dichos monómeros. ' —

Objeto principal del invento que aquí se expone 
10. es proporcionar un procedimiento para purificar polímeros 

o copolímeros olefínicos, saturados o insaturados, en par­
ticular polímeros o copolímeros obtenidos por procedimien­
tos de suspensión, el cual puede suministrar un producto 
final exento o casi exento de los residuos del catalizador 

15. y constituye, al mismo tiempo, una ventaja real si se la 
compara con los onerosos procedimiento conocidos.

Este objeto se logra purificando dichos polímeros 
o copolímeros por medio de un lavado con las soluciones 
acuosas usuales de agentes extractores, en presencia de 

20. uno o más monómeros volátiles polimerizables, en estado
líquido, y, eventualmente, en presencia de una pequeña can­
tidad de un disolvente para el polímero.

Por consiguiente, este invento consiste en un pro­
cedimiento para purificar polímeros o copolímeros olefíni-
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eos, saturados o insatitrados, que se han obtenido enpre-r 
sencia de catalizadores que comprenden compuestos de me- . 

tal de transición y compuestos organometálicos, en parti­
cular polímeros o copolímeros que se han obtenido por pro-" 

5. cedimientos de suspensión; el procedimiento consiste en - 

eliminar los residuos de catalizador por lavado de dichbá'&o 
limeros o copolímeros con soluciones acuosas, ya de si cp^' 
nocidas, de agentes extractores y, posiblemente, agentes/ , 
formadores de complejos, en la presencia eventual de agentes 

10. oxidantes, y se caracteriza en que el lavado se efectúa en 
presencia de uno o más monómeros de poline rizad ón mante­
nidos on estado líquido y utilizados preferentemente en 
cantidades de 1,5 a 10 kg por kg de polímero y eventual­
mente en presencia de un disolvente para el polímero, disol- 

15. vente que es insoluble en la fase acuosa y que se usa,do 

preferencia, en cantidades de 0,5 a 5 kg por kg de polí­

mero.

Las soluciones acuosas de lavado comprenden de 

ordinario agentes extractores elegidos entre los ácidos y 

20. las bases orgánicos e inorgánicos (por ejemplo: NaOH, HC1, 
CH^COOH, etc.), agentes formadores de complejo elegidos, 
por ejemplo, entre el ácido tartárico y sus sales, el áci­

do glucónico y sus sales, etc., y eventualmente también 

agentes oxidantes.

25. Como disolvente para el polímero, es posible uti-
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lizar hidrocarburos alifáticos, cicloalifáticos o aromáticos 

o sus mezclas. '

Cuando el lavado se realiza en presencia de monó- 
'' ' ,meros de polimerización volátiles, en estado liquido, e l ,

5. polímero se mantiene en un estado de gran subdivisión e 
hinchamiento, que es preferible para el contacto estrecho^ ̂ 

con la solución acuosa de lavado. Este contacto estrechó'' 
no podía producirse en su ausencia por la consiguiente * ' 
aglomeración del polímero enmicroagragados compactos.

10. La presencia, durante el lavado, de cantidades
modcradasdde un disolvente orgánico para el polímero permi­
to una viscosidad muy baja de la mezcla ternaria de polímero- 
-disolvente-monómoros en el recipiente de lavado, pues los 
monómoros usados no son disolventes para el polímero. La 

15- emulsión do dicha mezcla con Ir. fase acuosa es por lo tan­
to mucho más eficaz que utilizando una cantidad de disol­
vente igual en peso a la cantidad total del disolvente y 
el monómero reunidos que en realidad so usen.

La mezcla tornaría de polímero-disolvonte-monómeros 

20. manifiesta, a igualdad do temperatura, una presión do equi­
librio decididamente inferior a la de una mezcla de polí- 
mero-monómeros. A causa de esto, la lechada so descarga del 

reactor a una temperatura igual o superior a la do la reac­
ción.

25- Para abreviar el tiompo do lavado, puedo usarse



-  7 -

sobre el polímero un dispositivo molturador apropiadamen­
te dispuesto. Este dispositivo es de ordinario un molino cóh,^ 

palas giratorias o cualquier otro aparato conocido apto pa-.!. 
ra cortar en trozos pequeños un material polimérico. La 

5- descarga del reactor se efectúa en tales condiciones de tem-. 
peratura y de presión que los monómeros volátiles se man­

tengan en estado líquido. En el recipiente de lavado, la le­
chada de reacción se mezcla a fondo con una solución acuo-* — ' 
sa que contiene los agentes químicos para disolver los re-- * ' 

10. siduos de catalizador y con cantidades apropiadas de un disol­
vente orgánico para el polímero.

Después del lavado, se separan las dos fases, se 
mezcla la fase orgánica con agua pura y luego, una vez 

desfogada la mezcla, se evaporan todos los componentes vo- 

15* látiles.

El polímero, suspendido en una fase acuosa, puede 
recuperarse por métodos conocidos.

En otra modalidad de este invento, so desfoga el 
reactor como de ordinario y se pasa la lechada reaccional 

20. ni recipiente de lavado. Se añaden entonces sucesivamente, 
en las cantidades que se han indicado antes, uno o, even- 
tualmonte, varios monómeros en estado líquido y el disol­

vente para el polímero. ,

El procedimiento de purificación de este invento 
25* puede aplicarse también útilemente a polímeros o copolímeros
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obtenidos en solución, como, por ejemplo, polibutadieno, 

copolímcros do otileno-propilcno, etileno-propilcno no con^'-^'" 

jugado, dicno cíclico a acíclico, ote. También on esto ca-'I' 
so es necesario mantener en el recipiente de lavado condi- - ^ 

5. ciones do presión y temperatura tales que los monómeros volar, 

tilos se hallen en estado líquido. El lavado debe efee- . 

tuarso do la misma manera que para los polímeros es suspon^ 
sión, pero sin añadir ninguna pnntidad más de disolvente al'j- 
rccipiente de lavado. ----

10. En este cuso, para disminuir la viscosidad de la

fase orgánica, es preferible añadir otra cantidad más de 

monómeros líquidos o de otro líquido no disolvente.

La presencia, durante el lavado, de monómeros sin

reaccionar y en estado líquido permite una viscosidad do 
15- la solución orgánica mucho menor de lo que seria en ausen­

cia de dichos monómeros, aún con la misma relación de po­
límero a disolvente.

Para obtener suficiente diferencia de presión en­
tre el recipiente do lavado y el reactor, el recipiente 

20. de lavado puede mantenerse a una temperatura algunos grados 

más baja que la del reactor, o bien puedo desfogarse do las 

mezclas de monómeros usadas una parte de los monómeros 
más volátiles (por ejemplo,etilono).

Una modalidad de este invento a manera de proceso
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continuo os la que so ilustra en el dibujo adjunto, en el 
cual (1) representa el reactor de polimerización al que so 

aportan los monómoros y los catalizadores por las cañerías , 
do arlmisión (2) y (3b mientras que la lechada do rcasción ,  ̂

5. so descarga por el fondo on ol recipiente do lavado (4) .
al quo so añado por la tubería (6) una solución que contiene 

agentes extractores, agentes formbdores do complejo, y po-^  ̂
siblcmento, cierta cantidad de disolvente. Parto de la 
lechada y de la solución do lavado que salen del rocipicn- - - 

10. te do lavado por la tubería (9) hace pasar, por medio ....
de la bomba (7), por un cambiador de calor (8), entra lue­

go on contacto con la lechada procedente del reactor y por 

último es rcciclizada al recipiente de lavado. Do esta 

manera, el transporto do la lechada so efectúa simulta- 

15. neamonte con un eficaz cambio térmico.

Otra parto de la lechada pasa, por obra do la 

bomba (10), a un separador de fases (ll) on ol que so 
sopara la fase acuosa, mientras que la fase orgánica pasa 
a un extractor (12) donde so la dispersa en agua pura car- 

20. gada por la tubería (13). ,

(18) representa una bomba 3o circulación que alimen­

ta ol extractor. El polímero, recuperado por métodos cono­

cidos, so somete finalmente a las operaciones de acabado 

usuales, por ejemplo destilación con vapor introducido por 

la tubería (16), y luego se descarga par la tubería de sa­

lida (17).
25 .



Tanto el recipiente de levado cono el extractor 
están equipados apropiadamente para desfogar los monome- 

ros por las tuberías (14) y (15). Dichos monómeros se re­

caerán por separado.

La temperatura deseada en el recipiente de lavado 

puede.mantenerse, además del cambio térmico a través de 

las-paredes, hirviendo y reciclizando los vapores des­

pués de la condensación.

La presión en el recipiente de lavador debe mante­
lo. nerse de conveniencia al nivel deseado por medio de un dis­

positivo regulador de la presión, mientras que la tempera­
tura debe estabilizarse de acuerdo con la relación de no- 

nómero a disolvente.

Para la alimentación continua, al separador de 

15. fases, de parte de la mezcla procedente del recipiente 
de lavado, es necesario mantener en éste un nivel cons­

tante .

En los procedimientosque actúan con ciclo discon­

tinuo, el lavado, después que la lechada se ha descargado 

20. del reactor, puede efectuarás también a temperatura mas 
altas que las temperaturas' de reacción*

Los ejemplos que siguen se dan a titulo de ilus­
tración y no constituyen en ningún aspecto limitación para 

este invento.
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5.

10.

15.

20

25.

EJEMPLO 1
En u. recipiente de levad, de élitros de capacidad, ... 

provisto de agitador en el fondo y perteneciente a un a,.rato X

como el que ae representa en la Figura 1, en el que la reín ... 
geraoión ee realiza hirviendo el propileno en una camisa que . 
envuelve el recipiente de lavado, loa tutos de aspiración y . 
de impulsión de la toaba y el dispositivo molturad.r, se in- .... 

trodujeron 15 litros de agua que contenían 5% en peso de * < * ; '  ' 
y 0,004% de dodeoiltencensulíonato sódico, luego se añadieron' ' 

2 litros de tolueno, se enfrio hasta 4=C la emulsión resultan­
te, tajo nitrógeno, y se introdujeron 0,5 litros de aire. Por 
último, se añadieron 10 litros da la lechada de reacción que 
contenía 25% en peso de un terpolímer. de etileno/propileno- 
-(45%)/6-metiltetrahidroindeno(4,5%). "1(1+4) a 100=0 = 95+5 

(los porcentajes entre paréntesis indican el contenido en pe 
so de los monomeros). El ter,olimero se produjo en suspensión 
en propileno liquido, en presencia de un catalizador constituido 

por ¿IBtpCl + VOCI3 y por ZnEtp como agente regulador del peso 

molecular*
El polímero bruto mostr. én .1 análisis .1 siguiente 

contenido de residuos de catalizador:
¿i — 1750 r p m. 01 " 3500 p.p.tn.V = 565 p.p.m. Al - i Í5U P.P-m-

A1 caPo de una horade funcionamiento del ciclo de la­

vado, estos indices descendieron a:
Ai - n  o o m C1 = 370 p.p.m.V = 20 p.p.m. AI - 31 p.P-R-



EJEMPLO 2
* En el aparato que se ha descrito en el Ejemplo 1, en 

las mismas condiciones de actuación y en presencia de las mis­
mas cantidades de solución do lavado y de disolvente, se pro­
cede a la purificación de 10 litros de una suspensión propile- 
nica que contiene 27% de' un copolimero de etileno/propileno 

(55%), ML(l+4) a 100^0 = 35+5. producido en presencia de un 
sistema catalítico constituido por AlEtgCl + YAc^ (triacetil--. 

acetonato de vanadio) y en presencia de ZnEtg como agente re­

gulador del peso molecular.
El contenido de residuos de oatalizador en el políme­

ro bruto es de:
V = 160 p.p.m. ' Al = 410 p.p.m. C1 = 860 p.p.m.

que desciende, al cabo de 1 hora de funcionamiento del ciclo 

de lavado, a los indices siguientes:
V = 15 n.n.m. Al = 15 p.p.m. C1 = 180 p..p.m.

EJEMPLO 3
En el aparato que se ha descrito en el Ejemplo 1, en 

las mismas condiciones de actuación y en presencia de las mis­
mas cantidades de solución de lavado pero en ausencia de di­
solvente y de tratamiento con aire se introducen en el reci­
piente de lavado 10 litros de una suspensión propilenica de 
terpolímero de etileno/oropileno(46%)/6-metiltetrahidroindeno

-(4,8%), ML(1+4) a 100^0 = 36¿5, producido en presencia de un
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sistema catalítico constituido por AlEtgCl + VAc^ y por Hp
como agente regulador del peso molecular, suspensión que con- ^

tenia 30% de polímero.
Los residuos catalíticos, que se hallan en el polime- 

5. ro bruto en cantidad de:
V = 180 p.p.m. Al = 830 p.p.n. C1 = 610 p.p.m.
descendieron, al cabo de 1 hora de funcionamiento del ciclo .. .

de lavado, a: — -3
V = 65 p.p.m. Al = 150 p.p.m. C1 = 160 p.p.m.

10.
EJEMPLO 4

En un recipiente de lavado de 600 litros de capacidad, 
tratado previamente con propileno equipado con un agitador de 
500 r.p.m. y perteneciente a u n  aparato idéntico al que se re- 

15. presenta en la Figura 1,,se introducen 100 litros de agua que
contienen 20% de NaOH. Luego se baja la temperatura hasta 
-209C y se carga el recipiente de lavado con 22 kg de terpoli- 
mero de etileno/propiieno(44'%)/5-metiltetrahidroindeno(3,8%), 

ML(1+4) a 1009C = 100, obtenido en'suspensión,propilenica en 
20. presencia de un catalizador constituido por AlEb^Cl t VAcy

El contenido de terpolimeró en la suspensión propilenica es

del 28% en peso.
En 4 horas de actuación del ciclo de lavado, el conte-, 

nido de vanadio del polímero desciende de 535 p.p.m. a 60 p.

25. P-m.
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EJEMPLO 5 T
En un recipiente de lavado de 600 litros de capacidad,

"barrido con propileno tal como se ha descrito en el Ejemplo 
anterior, se introdujeron 100 litros de agua, que contenían 
5% de NaOH, y 10 litros de ciclohexano. A continuación se ^
introdujeron 40 litros de' propileno líquido y se bajo la tem- 
peratura hasta -1,5°C. Se introdujeron en el recipiente de j- 

lavado 10 litros de agua y por ultimo se cargaron 7 kg de ter- 
polímero de etileno/propileno(45%)/6-metiltetrahidroindeno- 

10. (4,5%)? ML(1+4) a 1009C = 105+5, obtenido en presencia de un
sistema catalítico constituido por A1 EÍ2C1 + VOCl^ con co­
mo agente regulador del peso molecular. El contenido de ter- 
polimero de la suspensión polimerica era del 12% en peso.

El contenido de residuo de catalizador en el polímera 

. bruto era de:
V = 350 p.p.m. Al = 1350 p p.m. C1 = 1750 p.p.m.
y al cabo de 1 hora de actuación del ciclo de lavado descen­

dió a los indices siguientes:
V = 10 p.p.m. Al = 90 p.p.m. C1 = 275 p.p.m.

20.
EJEMPLO 6

En un recipiente de lavado de 600 litros, inserto en 
el aparato que se ilustra en el dibujo 1 y tratado previamen­
te con propileno, se cargan 100 litros de agua, que contienen 

25. 1,8% de ácido tartárico, y sosa hasta pH 10,9. Be añaden 20
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litros de ciclohcxano y 40 litros de propile no liquido, se re- ... 
"baja la temperatura hasta 8^0 y, en estas condiciones, se trans 

fieren del reactor al recipiente de lavado 15 kg de terpolime-
ro de etileno/propileno(47%)/6**!Retiltetrahidroindeno(5,2%),

ML(1+4) a 100^0 = 86+5, suspendido en propileno liquido y pre-  ̂
parado en presencia de un sistema catalítico constituido por ^
AlEtgCl + VOCl^ con Hg como agente regulador del peso molecu- j-
lar. El contenido de terpolimero en la suspensión propileni- 

ca es del 16% en peso.
El contenido de elementos catalíticos en las cenizas 

antes del lavado es de:
V =  255 p.p.m. Al = 1250 p..pm. 0 1 = 1 6 0 0  p.p.m.

y., al cabo de 1 hora de lavado desciende a:
V = 25 p.p.m. Al = 145 p.p.m. C1 = 270 p.p.m.

y al-cabo de 4 horas de lavado, a:
Y = 15 p.p.m. Al = 145 p.p.m. C1 = 270 p.p.m.

Otra determinación analítica de los elementos de cata- 
lización en el polimero después de haber separado y recupera­
do el liquido por destilación con vapor, da los resultados si­

guientes:
V = 10 p.p.m. Al = 125 p.p.m. C1 = 220 p p.m.

EJEMPLO 7
En un recipiente de lavado de 600 litros, inserto en 

el aparato que so ilustra en el dibujo 1 y tratado previamen-
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te con propileno, se cargan. 200 litros de agua, q.ue contiene, . 
1% de tartrato sodico, y sopa hasta pH 12 junto con 10 litros 
de ciclohexano y una pequeña cantidad de propileno liquido pq** 
ra llevar la temperatura a +10-C v la presión a 5 atmosferas.

5, A continuación se introducen en el recipiente de lava­

do 8 kg do terpolimero de etileno/propileno(48%)/6-metiltetra^ 
hidroindeno(5%), ML(1+4) a 100^0 = 120+5 obtenido en suspen- - 
sión propilenica con el uso de un sistema catalítico constl— - 
tuido por AlEt^Cl + VAc^. El contenido de terpolimero en la 

10. suspensión propilenica es del 18/-'° en peso.
El contenido de elementos del catalizador en el polí­

mero bruto es de:
V = 365 p.p.m. Al = 3550 p.p.m. C1 = 2800 p.p.m.

Se hace actuar el ciclo de lavado durante 1 hora y lue- 

1 5 „ go se recupera el polímero por eliminación del disolvente y
del agua. Este polímero tiene el siguiente contenido de ele­

mentos del catalizador:
V = 10 p.p.m. Al = 75 p.p.m. C1 = 140 p.p.m.

20 EJEMPLO 8

En un recipiente de lavado de 600 litros inserto en 
el aparato representado en la Figura 1, se introducen 180 li­
tros de agua que contiene 1% de acido tartárico y sosa hasta 

pH 4,7 , 8 kg de heptano técnico y una cantidad de propileno 
2$. líquido adecuada para rebajar la temperatura hasta +109(3. A
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continuación se introducen 6,8 kg de terpolimero de etileno/.. 

propileno(47%)/6-metiltetrahidroindeno(5 3%), ML(1+4) a 100 0̂  ̂
= 84+5, suspendido en propileno liquido y obtenido en presen^ 
cia de un sistema catalítico constituido por AlEtgCl + VAc^ 
TiCl^ y en presencia de hidrogeno como agente regulador del _ ̂ 
peso molecular. La suspensión propilenica contiene 26% en;;' 

peso de este terpolimero.
El polímero bruto muestra en el análisis el contenido 

siguiente de elementos del catalizador:
Y = 535 p.p..m. Al = 1600 p.p m. Ti = 165 P P m- C1 = 1.600 p 

p.m.
Al cabo de 1 hora de lavado estos valores descienden

a:
Y = 15 p.p.m. Al = 80 p.p.m. Ti = 10 p.p.m. C1 = 190 p. 

p.m.

EJEMPLO 9
En un recipiente de lavado de 600 litros, inserto en 

el aparato que se representa en la Figura 1 y apropiadamente 
20. ajustado para trabajo continuo se introducen 150 litros/hora

de agua que contiene 1% de acido tartárico y esta alcaliniza- 
da con NaOH hasta pH 12, 20 litros/hora de heptano técnico y 

130 litros/hora de una suspensión propilenica.
La suspensión propilenica contiene un terpolimero de 

etileno/propileno(43%)/6-metiltetrahidroindeno(4,*!%), ML(1+4)
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a 1009C = 115+5, producido en presencia de un sistema catali-^. 
tico constituido por AlEtgCl + VOCI3 y con Hg cotRO agente re-,^ 
guiador del peso molecular, en cantidad de 25% en peso de mq- 
do que se alimentan al recipiente de lavado 18 kg de polímero ^

5. por hora.
La temperatura se mantiene a +109C y la presión a 5 

atmosferas por evaporación de una pequeña cantidad de los mo- 
nomeros volátiles, mientras que el nivel en el recipiente de 
lavado se mantiene constante a unos 2/3 del volumen total por 

10  ̂ descarga eventual de una parte de la emulsión a un deposito

auxiliar.
El contenido de residuos catalíticos en el polímero 

bruto corresponde a:
V = 230 p.p.m. Al = 1550 p p m. C1 = 1650 p p m.

1 5 .' y en el polimero lavado; a:
V = 10 p.p.m. Al = 150 p p.m. C1 = 20 p p.m.

EJEMPLO 10
Para comprobar la eficacia de este procedimiento puri- 

20. ficador también para los polímeros producidos en solución, un
recipiente de lavado de 600 litros, inserto en el aparato que 
se representa en la Figura 1, se carga con 180 litros de agua 
alcalinizada hasta pH 12 y que contiene 1% de gluconato sódi­
co, y con 150 litros de una solución heptanica de un copolimc- 

ro de etileno/propileno(55%)„ ML(1+4) a 10Q9C = 40+5, obtenido



= 19 =

en presencia de un sistema catalítico constituido por AlEtgOl.
+ VAc- con ZnEtp como agente regulador del peso molecular.

La temperatura en el recipiente de lavado se mantiene, - 
a 43c por desfogue de etileno de la solución de copolimero/ .

5. propileno en disolvente y mantieniendo la solución en ebullin,*.
cion por succión y licuefacción con un ciclo apropiado de re--^ 
frigeracion del propileno y recidivándolo finalmente al reci- 
píente de lavado. En este se halla una cantidad de 160 litros 

de propileno.
10. El polímero bruto tiene el contenido siguiente de ele­

mentos del catalizador:
V = 360 p.p.m. ' Al = 3600 p.p.m. C1 = 2700 p.p.m.

Al cabo de una hora de lavado y de la desgasificación 
consecutiva de la emulsión, seguida por destilación con vapor 

1 ¡̂, y- por recuperación del polímero, dicho contenido es de:
V = 15 p.p.m. Al = 85 p.p.m. 01 = 160 p.p.m.



Descrito el objeto del presente invento, se de­
claran nuevas y de propia invención las siguientes reivm- 
dicaciones, con prioridad de la solicitud de patente italia-..,^, 

na n9 11.612 A/o7 del 18.1.67.

1. Un procedimiento para purificar de los residuos del 

catalizador polímeros o copolímeros definióos, saturados o 
insaturados, producidos en presencia de catalizadores que 
comprenden compuestos de metales de transición y compuestos 
organometálicos, más particularmente para purificar polímeros 
o copolímeros producidos.por procedimiento de suspensión, por 

lavado de dichos polímeros o copolímeros con solucio­
nes acuosas de agentes extractores y posiblemente formadores de 
complejo, eventualmente en presencia de agentes oxidantes, 
que se caracteriza en que el lavado se efectúa en presencia 
de uno o más monómeros de polimerización, mantenidos en es­
tado líquido y utilizados preferentemente on cantidad de 1,5 

a 10 kg por kg de polímero, y cventualmonte en presencia do 
un disolvente para el polímero, disolvente que es insoluble en 
la fase acuosa y se usa preferentemente en cantidad de 0,5 a 5

por kg de polímero.

2. Un procedimiento según la reivindicación 1,
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caracterizado en que lo que se somete a purificación es la 
lechada reaccional procedente de un reactor en el que dichos 

polímeros o copolímeros se han producido por un procedimiento.., - 

de suspensión.

5. 3. Un procedimiento según la reivindicación 1, caracte- _
rizado en que se añaden a dicha lechada reaccional uno o .even—  ̂

tualmente más monómeros de polimerización y posiblemente un " 
disolvente para el polímero, que es insoluble en la fase -
acuosa y se halla en estado liquido, hallándose dichos

10. monómeros y dicho disolvente en las proporciones que se han 

indicado antes. -

4. Un procedimiento según la reivindicación 1, 
caracterizado en que se someten a un procedimiento de puri­
ficación en presencia de uno o mas monomeros de polimerización,

15. con las proporciones que se han indicado antes, polímeros o 
copolímeros obtenidos por procedimientos de solución.

5. Un procedimiento según las reivindicaciones 1 a 4, 

caracterizado por someterse a purificación copolímeros de etj.le- 

no/propilcno lineales, amorfos y saturados o terpolimeros -
20. de etileno/propileno/6-metiltetrahidroindeno lineales, 

amorfos e insaturados. ' .

6. Un procedimiento para purificar de los residuos 

del catalizador polímeros o copolímeros olefínicos.
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Según se describe y reivindica en la presente 
memoria descriptiva que consta de 22 hojas foliadas y 

escritas a máquina por una sola cara.

Madrid, a 17 de Enero de 1968 

p.a.
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