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La presente invención se refiere a un prô  
cedimiento para la elaboración de oligómcros del i- 
-buteno.

En el tratamiento de las fracciones C,4
5. que se obtienen en el cracking térmico o catalítico
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de hidrocarburos, se presenta a menudo el problema 
consistente en eliminar, o en transformar en una 
forma de fácil separación, el i-buteno de una frac­
ción constituida sustancialmente a basa de hidrocar^ 
buros con 4 átomos de carbono, es decir do la así 
llamada fracción C¿,, a fin de poder disponer así de 
hidrocarburos liberados de i-buteno para ulteriores 
utilizaciones. Cuando, o en la medida en quo la fra^
ción C. contiene cantidades notables de butadieno 4
- cual es el caso, por ejemplo, do las fracciones 

de la pirólisis de hidrocarburos-, por lo gene­
ral el butadieno se obtiene primero, por ejemplo, 
con un procedimiento de extracción selectiva.

Un procedimiento empleado muy a menudo p.a 
ra convertir el i-buteno presente en la fracción C^ 
en hidrocarburos fácilmente separables, consiste en 
transformar el i-buteno en oligómeros, de preferen­
cia en diisobuteno o triisobuteno, Con frecuencia 
se procura entonces, de preferencia, transformar sô  
lo el isobuteno y permitir que se produzba solamente 
de manera secundaria una reacción entre i-buteno y 
n-buteno o bien entre moléculas de n-buteno, es de­
cir que se trata de limitar la formación de codime- 
ros.

Un procedimiento utilizado muy a menudo a 
los fines de la oligomerización del i-buteno consij? 
te en extraer de la fracción C^ fluida el i-buteno 
de manera selectiva con ácido sulfúrico al 65 %, opj3 
rando a temperaturas entre 0 y 40°C. La capa de ác_i 
do sulfúrico que contiene isobuteno se separa de la
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capa hidrocarburada y se calienta hasta como 100- 
-150°C, y entonces se realiza la oligomerización 
del i-buteno. La capa hidrocarburada resultante se 
separa ahora del ácido sulfúrico. Después del en­
friamiento el ácido sulfúrico retorna al procedimien 
to. Al final, la capa hidrocarburada que se obtiene 
se somete a una purificación.

Este procedimiento macrotécnico llevado a 
la práctica bajo formas de realización diversas, ê< 
hibe algunos sensibles inconvenientes. No se puede 
evitar la formación de productos ácidos de carácter 
alquitranado en el ácido sulfúrico que circula de 
manera cíclica, de suerte que una parte de este ác¿ 
do tiene que ser eliminado del ciclo y reemplazarse 
mediante ácido sulfúrico fresco. La sustitución de 
ese ácido sulfúrico eliminado presenta a menudo gran 
des dificultades. La capa hidrocarburada constitui­
da por oligómeros contiene, junto a trazas de ácido 
sulfúrico, áster sulfúrico ácido y también pequeñas 
cantidades de áster sulfúrico neutro. La eliminación 
del ácido sulfúrico y del áster ácido puede reali­
zarse de modo relativamente sencillo. La eliminación 
del áster neutro requiere, empero, unas medidas ta­
les como, por ejemplo, el tratamiento con lejía só­
dica a temperaturas próximas a los 200°C, y un tal 
procedimiento no resulta de fácil realización desde 
el punto de vista técnico. Aquí también se obtiene 
un producto de desecho, a saber la lejía de desecho, 
cuya eliminación no siempre es fácil. Pero esta pu­
rificación continua resulta indispensable con el prô

*
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pósito de obtener oligómeros que cumplan con los rê  
quisitos necesarios para la ulterior transformación 
química o para el empleo como componentes de combus^ 
tibie para motores.

5. Finalmente, es de hacer observar también
de modo particular que el trabajar con el ácido sul̂  
fórico diluido o con los esteres sulfúricos dilui­
dos en el mismo - especialmente a las mencionadas 
temperaturas elevadas - origina una marcada corro- 

10. sión u obliga a utilizar materiales de construcción 
especiales y, desde luego, costosos. Tamhi'en el tra 
tamiento con lejía en caliente, de los oligómeros, 
requiere un material de construcción especial y cojs 
toso, capaz de resistir a la corrosión.

15, Se ha descubierto ahora que se pueden ev¿
tar los mencionados inconvenientes en la elaboración 
de oligómeros del isobuteno partiendo de fracciones 
hidrocarburadas que contienen isobuteno, sustancial, 
mente del tipo con 4 átomos de carbono y al estado 

2Q, de fase fluida, cuando, para la oligomerización del 
isobuteno, se empican como catalizadores de polime­
rización unos intercambiadores de'cationes que con­
tienen grupos de ácido sulfónico.

Ventajosamente, para el nuevo procedimier^ 
25. to se utilizan intercambiadores catiónicos, que cori 

tienen'grupos de ácido sulfónico, obtenidos median­
te la polimerización simple o mixta de compuestos 
vinilaromáticos y una sulfonación ulterior. Come com 
puestos vinílicos aromáticos que resultan apropiados 
para la elaboración de los polímeros simples o mix-30.



tos según el caso, pueden mencionarse por ejemplo; 
octíreno, viniltoluenos, vinilnaftalinas, vinileti]^ 
bencenos, metilustirenos, vinilcloroboncenos, vini¿ 
xilenos. Los métodos más diferentes pueden utilizar^ 

g, se con ol propósito de producir estos polímeros, 
tal como puede ser la polimerización individual o 
mediante mezcla con otros compuestos monovinílicos 
así como la reticulación ("Vernetzung") con compues^ 
tospolivinílicoo tales como disinilbencenos, divinil^ 

1Q. toluenos, divinilfenilvinilóber y otros más. Los pô  
limeros pueden elaborarse en presencia o en ausen­
cia de medios disolventes o de medios de dispersión 
así como bajo el empleo de los más diversos inicia­
dores de polimerización, como ser por ejemplo sus- 

Ig. tandas inorgánicas u orgánicas tales como peróxi­
dos, persulfatos y otras más.

La introducción del grupo de ácido sulfó­
nico en estos polímeros vinilaromáticoc puedo lle­
varse a cabo merced a diferentes métodos ya conoci- 

20. dos para ello, por ejemplo mediante sulfonación de 
los polímeros con ácido clorosulfónico o sulfúrico 
concentrado o también, oventualmente, polimerización 
mixta ("[.¡ischpolymerisotion") do cromatos que llevan 
grupos de ácido sulfónico y quo son capaces de dar 

25. lugar a una polimerización mixta (véase por ejemplo 
la patento norteamericana 2.366.0G7). Además, en es 
tos polímeros quo contienen grupos de ácido sulfónjL 
co se pueden introducir otros grupos de ácido sulfó 
nico merced a un tratamiento con oleum, os decir á- 
cido sulfúrico quo contiene trióxido de azufre. En-30
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toncas ol tratamiento con el oleum se realiza do pr¡e 
ferencia a 0 - 150°C y ol ácido sulfúrico que contije 
na dicho trióxido deba contener una tal cantidad de 
este último que, después de terminarse la sulfona- 
ción, el ácido de sulfonación debe contener todavía 
de 10 a 50% de trióxido de azufre libre. Loo produc. 
tas obtenidos contienen de preferencia un promedio 
de 1,3 a 1,8 grupos de ácido sulfónico por núcleo 
aromático. Particularmente apropiados para el proce 
dimisnto característico del invento, son los copolí. 
meros, que contienen grupos de ácido sulfónico, de
monovinilcampuestos aromáticos con polivinilcompue^ 
tos aromáticos, en particular divinilcompuestos, doji 
de la porción polivinilbencónica corresponde de prê  
ferencia a 1 - 15% en peso, y particularmente a 2- 
- 10% en peso del copolímero (véase por ejemplo la 
patente alemana 908.247). Además, resultan también 
apropiados los intercambiadores catiónicos ácidos 
que se obtienen mediante condensación, do acuerdo 
con el procedimiento descrito en la patente alemana 
747.664, bajo la forma de intercambiadores catióni­
cos, que contienen grupos de ácido sulfónico, de 
compuestos aromáticos, que son capaces de dar lugar 
a una condensación con aldehidos, por ejemplo do á- 
cido naftalinsulfónico y formaldehido.

Je manera ventajosa, se utilizan intercam 
biadores de iones de partículas finas, por ejemplo 
de partículas de 8,1 a 580 ^u, convenientemente de 
0,5 a 50 ^u. El íntercambiador de iones que ha de 
incorporarse, debe estar prácticamente desprovisto30.
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dg agua.
La reacción se lleva a cabo al estado de 

fase fluida y entonces el intercambiador iónico se 
incorpora a la fracción fluida y, gracias a un 

5. correspondiente movimiento impartido al producto de 
reacción, se cuida de mantener una suspensión pare­
ja. La concentración del intercambiador de iones en 
los hidrocarburos líquidos, puede ser, verbigracia, 
del 0,01 hasta el 60% en peso, en particular del 

10. 0,05 al 10 % en poso.
El procedimiento que caracteriza este in­

vento puedo roalizarsá a temperaturas elevadas, por 
ejemplo a una temperatura de 60 hasta 130°C, con 
preferencia de 90 hasta 11G°C. También, sin embargo, 

15. pueden resultar apropiadas unas temperaturas más bja 
jas, por ejemplo de 20 a 60°C. La presión en el re­
actor depende do la presión de vapor de saturación 
de la mezcla C^. Como tiempos de reacción apropia­
dos, pueden adoptarse de 30 minutos hasta 3 horas, 

2Q. aunque es posible asimismo adoptar tiempos de reac­
ción más cortos, como puede ser de 5 hasta 30 minu­
tos, y obtener entonces buenos resultados.

Como materiales para la reacción resultan 
apropiadas fracciones C^ provenientes de la transfor, 

2g. mación o del cracking térmico o catalítico de hidrjo 
carburos. En particular se trata aquí de mezclas de 
i-butono, n-butonos y butanos con concentraciones de 
i-buteno comprendidas entre 10 y 60% en poso. Sin em 
bargo, la reacción descrita puede efectuarse también 

30. empleando fracciones C^ que exhiben un contenido en



i-buteno sustancialmente mayor o menor, por ejemplo, 
con contenidos en i-buteno comprendidos entre 1 - 
- 10 % en peso. Guando la fracción C¿, de que se dis 
pone contiene butadieno, éste tiene que ser elimina 

5. do ante todo, por ejemplo merced a una extracción
selectiva. Las fracciones pueden contener canti­
dades más reducidas de otros hidrocarburos, y por 
ende tal como hidrocarburos o C^. El sulfuro de 
hidrógeno u otros compuestos de azufre de solución 

10. alcalina, ventajosamente se eliminan antes de car­
gar la fracción C^.

Ha dado resultados particularmente venta­
josos el eliminar da la manera más amplia las diole¡ 
finas y los acetilenos de la mezcla hidrocarburada 

15. que se utiliza para el tratamiento. Conviene que el 
contenido en diolefinas se rebaje por debajo del 
0,1% en peso, y el contenido en acetilenos, por de­
bajo del 0,01 % en peso. Esta medida reduce de mame 
ra decisiva la posibilidad de dañar el intercambia- 

20. dor de iones durante la reacción, y acrecienta por 
ende de modo sustancial su periodo de eficacia o v_i 
da. A los finos de eliminar las sustancias acompa­
ñantes no saturadas que resultan molestas (diolefinas, 
acetilenos), resulta especialmente apropiada la hi- 

25. drogenación selectiva de la fracción C, al estado
de fase líquida (fase de irrigación), a temperaturas 
situadas sustancialmonte por debajo de 50°C.

desde el punto de vista técnico, el proce 
dimiento característico de esta invención puede lie 
varse a cabo de manera que el material do carga que30.
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contiene i-buteno, junto con el catalizador, se ha­
ce pasar a través de un recipiente provisto de un 
dispositivo agitador, Por lo general se obtienen rj3 
sultados particularmente favorables cuando la cámara 

5. de reacción se divide en varias calderas montadas
en serie y provistas de dispositivos agitadores. En 
una forma de realización preferida, la división de 
la cámara de reacción se efectúa de manera que en ca 
da caldera de reacción individual tiene lugar aproxjL 

10. mudamente un 10 al 30 de la transformación del i- 
-buteno originalmente cargado. En la referida moda­
lidad de trabajo continuo, después de completarse 
la reacción, el catalizador puede ser retirado del 
sistena mediante una separación mecánica. Resulta 

15, ventajoso que el catalizador separado se haga rctojr 
nar total o parcialmente al proceso, y conveniente­
mente a la primera caldera de reacción. Del catali­
zador que circula de manera cíclica, se puede reti­
rar de manera constante y definitiva una parte dc- 

20. terminada a fin de compensar una eventual disminu­
ción ds la actividad catalítica merced a la introduc 
ción de contacto fresco. La cantidad del catalizador 
fresco corresponde, por ejemplo a 50 hasta 500 g por 
litro por cada tonelada de oligómero producido. El 

25. tratamiento de la mezcla reactiva puede efectuarse 
de modo que el intercambiador de iones sea separado 
de una apropiada manera mecánica y entonces, gracias 
a una destilación, se eliminan los hidrocarburos de 
tipo no transformados. Los oligómeros del i-butjs 
no así obtenidos no requieren ningún tratamiento3o
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químico ulterior, porque ellos no contienen ningún 
áster sulfúrico ácido o neutro. Cuando se desea una 
separación de los diferentes oligómeros, por ejem­
plo, una separación entre dímeros y trímeros, ello 
puede obtenerse de manera sencilla gracias a una 
destilación fraccionada, mientras que una tal desti 
lación en el caso de los oligómeros del procedimieji 
to ya conocido descrito al principio, puede efectuar 
se solo cuando los ásteres ácidos y neutros contení 
dos en los mismos, han sido eliminados prácticamen­
te de una manera completa.

En al procedimiento de acuerdo con la pre 
sente invención, en primer lugar reacciona el i-bu- 
teno. Según las respectivas condiciones de reacción, 
como ser la duración de la transformación, la concen 
tración adoptada, el tamaño de las partículas del 
catalizador, etc., so puede transformar el i-buteno 
parcialmente o también de una manera prácticamente 
total. La reacción entre i-buteno y n-buteno, por eji 
de la formación de codimero, así como la reacción 
entre moléculas de n-buteno mismas, tienen lugar so 
lamente de modo secundario. La proporción entro dí­
meros y trímeros oscila, según las condiciones de 
reacción, entre 60 : 40 y 80 : 20.

Las ventajas sustanciales del procedimion 
to que caracteriza este invento, en comparación can 
los procedimientos ya conocidos, descansan en los 
siguientes puntos:

Mo se presentan dificultados originadas 
por fenómenos de corrosión, puesto que no so traba-
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ja no con ácido libro ni con lejía caliente, No se 
obtiene ningún producto de desecho de difícil climi 
nación, puesto quo no se forma ningún ácido do desê  
cho y ninguna lejía de desecho. El producto do roaĉ  

5. ción no requiere ningún tratamiento químico ulterior 
sino que, eventualmente, solo una separación por dejs 
tilación.
EJEMPLO 1

En un autoclave con agitador se introdu- 
10. cen 240 g de una fracción que exhibe la siguien­

te composición:
32 ^ en peso de i-buteno
48 vi en peso de n-buteno
20 en peso de butanos.

15, A esta fracción se incorporan 50 g do in-
tercambiador de cationes seco y que contiene grupos 
de ácido sulfónico, a base de poliestireno, se somje 
te a reticulación con 2 ¡á en peso de divinilbenceno 
(la elaboración se lleva a efecto de acuerdo con el 

20. procedimiento que se describe en la patente alemana 
908.247) con partículas de un tamaño de 0,1 a 0,2 
mm. La carga del autoclave se calienta a 100°C duran, 
te 1 hora, bajo agitación. Después del enfriamiento, 
el intercambiador iónico se separa mecánicamente de 

25. la carea líquida del autoclave. Del producto de re­
acción fluido se destilan los hidrocarburos C¿,. El 
residuo de la destilación está constituido por 65^ 
de diisobutono, 34^ de triisobuteno y lti do totrai- 
sobuteno. El 85,i del i-buteno cargado se había con- 

30. vertido en oligómeros. El 6% del n-buteno cargado se



12

había transformado on codímoros. La mezcla de oligj3 
meros no necesitó sor sometida a ningún tratamiento 
ulterior, fuera de una separación por destilación. 
EJEMPLO 2

5. En un autoclave con agitador se cargan
200 g da una fracción 0^ que prosonta la siguiente 
composición:

00 en poso de i-buteno 
40 ^ en peso de n-buteno 

10, 22 en poso de butanos.
A esta fracción se incorpora 0,2 g de in- 

torcambiador iónico seco y ácido, a base de poli-p- 
-viniltolueno, se someto a reticulación con 4 ,j on 
peso de divinilbencono, con partículas do un tamaño 

15. dB 5 - 20 /U. El contenido del autoclave se calien­
ta por espacio de 1 hora, agitando, a una temperatjj 
ra de 100°C. Después del enfriamiento el intercam­
biador iónico se sopara de manara mecánica del con­
tenido fluido del autoclave. Del producto do rdac- 

20. ción líquido se soparan los hidrocarburos C^. El
contenido en i-buteno presente en los hidrocarburos 

separados, correspondía al 0,05 ',5 en paso. El ro_ 
sidua de la destilación exhibo 64 /L de diisobuteno, 
34 de triisobuteno y 2^ do tetraisobuteno, El 

25. 99,9 del i-butono cargado so había convertido on
oligómoros. El 7,2 % del n-buteno cargado so había 
transformado on codímoros. La mezcla de oligómoros 
no requirió ningún tratamiento ulterior, fuera de 
la separación por destilación.

30. El intercombiador do cationes ácido so oh



tuvo de la siguiente manera:
El poli-p-viniltolueno sometido a reticulj3 

ción con 4 en poso do divinilbenceno se diluyó con 
la mitad do la cantidad do cloruro ctilónico hasta 

5. hinchazón. después de ello se agregó una cantidad
triplo de ácido sulfúrico concentrado y se calentó, 
agitando, durante 3 horas a 120°C. Transcurridas 4 
horas, el producto se enfrió a S0°C y luego se dilju 
yó de manera gradual con una cantidad triple de olê  

10. um al 65 p!. La mezcla se mantuvo durante algún tiem 
po a 10C°C, después se enfrió y se diluyó lentamente 
con agua.
EOEMPLO 3

En un autoclave con agitador se ponen 200 
15. g de una fracción que responde a la siguiente com 

posición:
47 en peso de i-buteno
50 ^ en peso de n-buteno
3 en peso de butanos.

20. A esta fracción se incorporan 10 g de in­
tercambiadores de cationes seco y ácido, a base de 
poliestireno, se somote a reticulación con 4% en pe, 
so de divinilbenceno, en un tamaño de partículas de
5 - 2 0  ,u. El contenido del autoclave se calionta 

 ̂ o25. por espacio de 1 hora a 40 G, agitando. El tratamiejn 
to de la mezcla de reacción tiene lugar al igual que 
se indicó en el ejemplo 2.

El residuo de la destilación está consti­
tuido por 00 ^ dediisobuteno, 19 ¡á do triisobutono 

30. y 1 de tetraisobuteno. El 92 del i-buteno carga.
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do se había transformado en oligómoros. El 4 % del 
n-buteno cargado se había convertido en codímeros.

La elaboración del intercambiador do catij3 
nos su realizó de manara similar a la descrita en el 

5. ejemplo 2 empleando estireno y divinilbenceno. 
EJEMPLO 4

En un autoclave con agitador se cargan 200 
g de una fracción que responde a la composición 
que sigue:

10. 40 % en peso de i-buteno
40 % en peso de n-buteno 
20 % en peso de butanos.

4 esta fracción incorpórase 0,5 g de inte:? 
cambiador de iones seco y que contiene grupos de ácĵ  

15. do sulfónico, a base de poliestireno, se somete a re 
ticulación con 8 % en peso de divinilbenceno, en un 
tamaño de partículas de 10 - 30 /U (La elaboración 
se llevó a efecto de acuerdo con el procedimiento 
que queda descrito en la patente alemana 500.247). 

20. El contenido del autoclave se calienta por espacio 
de 1 hora, agitando, a 10Q°C. ¿1 tratamiento de la 
mezcla reactiva so realiza cual so señaló en el ejem 
pío 2. El contacto se separa por vía mecánica del 
producto de reacción y se vuelve a emplear para un 

25. ulterior ensayo bajo iguales condiciones de trabajo.
En total se realizó un conjunta de 25 ensayos con re 
torno completo del contacto. En el caso ue que la 
transformación del i-buteno baje por debajo del 58,5 

se agrega entonces 0,1 g de contacto fresco.
30. Los valores medios de los resultados de



los ensayos se reseñan a continuación:
Transformación del i-buteno, en % 98,6
Contenido en i-buteno en el produj: 
to refinado, en % en peso 0,96

5. Conversión de n-buteno en codímero, en 6,0
% en peso de polímero bruto:

Diisobutono 70,0
Triisobutsno 27,0
Tetraisabuteno 3,0

10. Nómero de ensayos 25
Contenido en azufre en el polímero
bruto, en ^ on peso 0,0012
Empleo de contacto en Kg de contacto 
por tonelada de polímero bruto producido 0,33
E3EMPL0 5

15. En un autoclave con agitador se cargan
200 g de una fracción C^ de la siguiente composición 

47 y. en peso de i-buteno 
50 % en peso de n-buteno 

2Q. 3 ^ en peso de butanos.
A esta fracción se incorporan 10 g de in­

tercambiador catiónico seco y ácido, que había sido 
elaborado conforme al procedimiento descrito en la 
patente alemana 747.664 mediante condensación de á- 

25. cido naftalinsulfónico con formaldchido, en un tama
ño de partículas do 5 - 20 /U. El contenida del au-

' otoclave se calienta durante 1 hora a 100 C, bajo a- 
gitación. El tratamiento do la mezcla reactiva se 
realiza cual se dijo on el ejumplo 2. El residuo de 
destilación exhibe 71 de diisobuteno, 27 % de tri30
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isobuteno y 2 da tetraisobuteno. El 88 ^ del i-bjj 
tono de carga se habían convertido en oligómeros.
El 6 % del n-butono de la carga habíase transforma­
do en codímoros.

En vez del ácido naftalinsulfónico, se 
puedo utilizar asimismo un ácido naftalinsulfónico 
sustituido, por ajcmplo, mediante un grupo alquilo 
inferior, como puede ser ácido alfa-metilnaftalin- 
sulfónico.

- 1G -

N O T A
Descrita suficientemente la naturaleza del 

invento así como la manera de realizarlo en la prájs 
tica, debe hacerse constar que las disposiciones an­
teriormente indicadas son susceptibles do modifica­
ciones de detallo en cuanto no alteren su principio 
fundamental. También se hace constar que ol invento 
corresponde a una solicitud de Patente, acogiéndose 
por lo tanto a los beneficios que concedan los Con­
venios Internacionales el vigor, siendo lo que cons 
tituye la esencia del referido invento y por lo que 
se soliciba Patenbe de Introducción por 10 arios en 
España, sobro: "PRüCEJlLIENTC p.'bb\ La 06TEMCI0H JE 
OLIGOMEROS DEL I-8UTEN0"; caracterizándose por lo
siguiente:

13.- Procedimiento para la obtención do 
oligómeros del i-buteno, a partir de fracciones que 
contienen i-buteno do hidrocarburos con sustancial- 
mente 4 átomos de carbono, en fase líquida, caracho 
rizado porque la oligomorización se realiza en pre­
sencia do intorcambiadores de cationes que contienen
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<a

grupos de ácido sulfónico.
23.- Procedí,.liento según la reivindicación 

13, caracterizado porque como catalizador de polime 
rización, se utilizan intercambiadores de cationes 

5 , anhidros que contienen grupos do acido sulfónico, a 
base de polímeros vinilaromáticos sometidos a reticu 
lacatón.

23.- Procedimiento según la reivindicación 
23, caracterizado porque los polímeros vinilaromáti^ 

ig. eos reticuludos que contienen grupos de ácido sulfjí 
nico, se someten a un tratamiento ulterior con ole- 
unt a temperaturas comprendidas entre 0 y 200°.

43.- Procedimiento según las reivindica­
ciones 13 a 33, caracterizado porque como polímeros 

1 5 , reticulados de compuestos vinilaromáticos, so utiljL 
zan copolímcros de compuestos monovinílicos y poli- 
vinílicos, correspondiendo el contenido en compues­
tos polivinílicos al 1 - 15 % en peso de preferencia 
al 2 - 10 ',u en poso del copolímoro.

2Q, 53.- Procedimiento según las reivindica­
ciones la a 43, caracterizado porque, como compues­
to monovinílico so utiliza estireno, y como compuejs 
to polivinílico se emplea divinilboncono, la porción 
do divinilbenceno en el producto copolimcrizado co- 

25. rrespondiendo al 1 - 15 en peso.
53.- Procedimiento según las reivináicacij) 

nos 13 a 43, caracterizado porque, como compuesto 
monovinílico se utiliza viniltolueno y como compuejs 
to polivinílico so empica divinilbenceno, corrospori 

50. diendo la porción de divinilbenceno en el producto



copolimerizado al 1 - 15 ^ en peso.
78.- Procedimiento según la reivindicación 

18, caracterizado porque, como intercambiadores de 
cationes ácidos se utilizan intercambiadores catió- 

g, nicos anhidros que llevan grupos de ácido sulfónico 
nucleares y que se obtienen mediante condensación 
de compuestos aromáticos y aldehidos.

08.- Procedimiento según la reivindicación 
73, caracterizado porque, como compuesto aromático, 

10, se utiliza naftalina, y como aldehido se emplea fojr 
maldehido.

93.- Procedimiento según las reivindica­
ciones 13 a 83, caracterizado porque, la oligomeri- 
zacián del i-buteno se lleva a cabo a temperaturas 

15. comprendidas entre 20 y 130°C.
103.- Procedimiento según las reivindica­

ciones 13 a 93, caracterizado porque, el cataliza­
dor de polimerización se utiliza en un tamaño de pair 
táculas de 0,1 - 500 ^ú.

20. 118.- Procedimiento según las reivindica­
ciones 18 a 103, caracterizado porque se trabaja con 
una concentración de catalizador correspondiente al 
0,05 a 10 % en peso.

123.- Procedimiento según las reivindica- 
25. ciones 13 a 113, caracterizado porque la oligomeri- 

zación del i-buteno se lleva a efecto en varias cá­
maras de reacción dispuestas en serie una después de 
otra, escogiéndose el tamaño de dichas cámaras de 
manera que en cada caldera de reacción individual 

30. tiene lugar como un 10 a 30 % de la transformación



19 -

5.

10.

del i-buteno originalmente cargado.
133.- Procedimiento según las reivindica­

ciones 13 a 123, caracterizado porque, después de 
terminarse la reacción, el catalizador se retira 
por vía mecánica del sistema y se reutiliza de ma­
nera total o parcial.

143.- Procedimiento para la obtención de 
oligómeros del i-buteno; tal y como queda sustancial 
mente descrito en la presente Memoria.

Esta Memoria consta de 19 hojas escritas 
a máquina por una sola cara.

Madrid, '868
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