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La presente invención se relaciona con la 
recuperación de isopreno a partir de corrientes de 
hidrocarburos que consisten total o predominantemen­

te en hidrocarburos que contienen cincé átomos de cag 
5 bono de aquí en adelante referidos como hidrocarburos 

de C-5. Corrientes de hidrocarburos que contienen prin 

cipalmente hidrocarburos de C-5 resultan del craqueo 
por vapor de nafta y otras cargas suministradoras de 

hidrocarburos principalmente de la producción de eti­

lo leño. Estas corrientes de C-5 de subproducto contienen 
suficiente isopreno para hacerlas particularmente úti­
les para la recuperación de isopreno.

Desarrollos recientes en la química de polí­
meros han hecho a isopreno un producto deseable. Se han 

1$ descubierto sistemas catalizadores que al ser utiliza­
dos en la polimerización por solución de isopreno^ ha­
cen que isopreno forme un poliisopreno que tiene estruo 
turas estéreo especificas. De particular interés es un 
poliisopreno en donde las unidades de isopreno están 

20 unidas de una manera para producir un poliisopreno que 
contiene un elevado porcentaje un poco por encima del 
90% de las unidades de isopreno en una configuración 

cis-l,4t mediante el uso de un catalizador que compren­
de una mezcla de compuesto de aluminio trialquilicÓ y 

25 tetracloruro de titanio. Este cis-l,4-poliisopreno su-
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perior es particularmente &til como reemplazante de 
caucho natural en artículos tales como neumáticos y 

otros productos de caucho.
El arte previo describe muchos métodos pa- 

$ ra la preparación sintética de isopreno o la recupe­
ración de isopreno a partir de corrientes de subpro­
ducto tales como las mencionadas anteriormente.

Por ejemplo, en la patente británica 
N2 1.255.578, se describe un procedimiento sintético 

10 para la producción de isopreno en donde isobutileno 
se hace reaccionar o se condensa con formaldehido en 
fase de vapor mientras se está en presencia de un ca­
talizador ácido sólido que comprende óxido de silicio 
y óxido de antimonio.

15 Aán otros métodos han sido propuestos para
separar o recuperar el isopreno contenido en corrien­
tes de hidrocarburos ricas en isopreno, tales como, 
las corrientes de hidrocarburos que resultan del cra­
queo por vapor de nafta. Por ejemplo, en la patente 

20 estadounidense Na 3.692.861, un isopreno muy puro se 
" separa de una fracción de hidrocarburo de C-5 que de­
riva del craqueo de petróleo, particularmente nafta. 
Dicha corriente que contiene parafina de C-5, monoole- 
finas de C-5, diolefinas de C-5, (isopreno), acetile- 

25 nos de C-5 y pequeñas cantidades de otros hidrocarbu-
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ros de C-5 y C- 6  y azufre donde una parte principal 
del ciclopentadieno y acetilenos se separan dimeri- 
zando por empapamiento por calor y destilación y tra­
tando la fracción restante con sodio dispersado en 

5 alcoholes monohidricos alifátioos que tienen de 1 a 
18 átomos de carbono. En..la patente estadounidense 
Na 2.971.036, se describe un procedimiento para la se 
paración de isopreno purificado de una fracción de 
C-5 craqueada por vapor que contiene monoolefinas y 

10 diolefinas incluyendo isopreno y ciclopentadieno que
comprende empapar con calor dicha fracción de hidrocar­
buros para dimerizar una cantidad substancial de ciclo 
pentadieno y luego destilar selectivamente una frac­
ción rica en isopreno de la fracción empapada por ca- 

15 lor, separando el isopreno, las monoolefinas y para­
finas por destilación extractiva con un solvente para 
extraer el isopreno y ciclopentadieno, separando un 
concentrado de isopreno y luego empapando con calor 
dicho concentrado en una segunda zona para dimerizar 

20 el ciclopentadieno restante, luego destilando el iso­
preno de la fracción empapada con calor. En la paten­
te estadounidense NB 3 .301 .915 se da a conocer un pro­
cedimiento para la recuperación de una fracción de iso­
preno en una fracción superior por destilación frac- 

25 cionada de una corriente, de hidrocarburos que contie-
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ne isopreno y ciolopentadieno y que consiste predomi­
nantemente en hidrocarburos de C-5, en cuyo procedi­
miento, se extrae liquido durante el transcurso de la 
destilación fraccionada a un punto intermedio en el 
sistema de destilación y se somete a condiciones de 
dimerización para dimerizar el ciclopentadieno y de­
volver esta fracción a un punto intermedio en el sis­
tema de destilación fraccionada. En la patente britá­
nica Na 1.225.549, se da a conocer un procedimiento 
para la separación de isopreno de un suministro de hi­
drocarburos de C-5 que contiene ciclopentadieno y ace­
tilenos que comprende someter dicha corriente de C-5 
a una primera destilación extractiva separando asi 
una proporción mayor del ciclopentadieno y acetile­
no y sometiendo el resto del suministro de la primera 
destilación extractiva a una segunda destilación ex­
tractiva por lo cual se extrae selectivamente un sumi­

nistro rico en isopreno y sometiendo esta corriente ri­
ca en isopreno a dos procedimientos de destilación.

Todos estos métodos del arte previo tienen 
ciertas desventajas. La desventaja principal hallada 
en estos métodos del arte previo utilizando corrien­
tes de hidrocarburos de C-5 que contiene isopreno es 
que se utilizan demasiadas etapas manipuladoras, tales 
como, empapamiento con calor, destilaciones extracti-
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vas y fraccionamientos dobles para separar los hidro­
carburos parafinicos y los hidrocarburos monoolefíni- 
cos del isopreno. Otras desventajas en los procedi­
mientos del arte previo en donde se utilizan corríen- 

5 tes que contienen isopreno de C-5 como el material de 
partida es que se requieren tiempos prolongados y equ:í 
pos adicionales para la recuperación de isopreno. La 
principal desventaja en todos estos procedimientos del 
arte previo es que requieren ya sea grandes gastos de 

10 capital para el equipo y/o requieren consumos substancia 
les de energía del uso de calor para m&ltiples desti­
laciones y similares.

En la presente invención, se salvan muchas 
de estas desventajas.

1$ De acuerdo con la presente invención, isopre
no que satisface las especificaciones de monómero para 
polimerización a cis-l,4-poliisopreno superior se re­
cupera de una corriente de hidrocarburos que consiste 
predominantemente en hidrocarburos de C-5 y que con- 

20 tiene isopreno, n-pentano y otros hidrocarburos de 
cinco átomos de carbono que comprende someter dicha 
corriente de hidrocarburos a dos destilaciones suce­
sivas muy eficientes, siendo la primera destilación 
llevada a cabo de una manera para eliminar como una 

25 fracción superior, componentes de hidrocarburos de
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dicha corriente que son más volátiles que el azeótropo 
de isopreno/n-pentano y como una fracción inferior los 
otros hidrocarburos en dicha corriente, someter la frac 
ción inferior de la primera destilación a una segunda 

5 destilación, siendo la segunda destilación llevada a ca_ 
bo de una manera para separar el azeÓtropo de isopreno/ 
n-pentano como una fracción superior y como una frac­
ción inferior los otros hidrocarburos que son menos vo­
látiles que el azeótropo de isopreno/n-pentano, y re- 

10 cuperar el azeótropo de isopreno/n-pentano.
Se sabe que cargas de suministro que resultan 

del craqueo por vapor de nafta contienen un námero de 
fracciones de hidrocarburos. La fracción que total o 
predominantemente está compuesta de hidrocarburos que 

15 contienen 5 átomos de carbono contienen generalmente
entre aproximadamente 8 y aproximadamente 20 por ciento 
en peso de isopreno, de aproximadamente 12 a aproxima­
damente 30 por ciento en peso de pentenos, de aproxima­
damente 6 a aproximadamente 14 por ciento en peso de 

20 piperileno, de aproximadamente 4 a aproximadamente 20 

por ciento en peso de 1 ,3-ciclopentadieno, aproximada­
mente 0 ,0 1 a aproximadamente 0 ,6  por ciento de diversos 
acetilenos, aproximadamente 9 a aproximadamente 20 por 
ciento en peso de isopentano, aproximadamente 10 a 

25 aproximadamente 20 por ciento de pentano normal y de
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aproximadamente 2 a aproximadamente 10 por ciento de 

ciclopentano.
Se sabe generalmente que en el procedimien 

to para la polimerización de isopreno para formar cis- 
5 1,4-poliisopreno superior por medio de catalizador de 

coordinación particularmente mezclas de compuestos de 
aluminio trialquílicos y tetracloruro de titanio que 
la mezcla de polimerización debe estar relativamente 
libre de oiclopentadieno y acetilenos ya que cantida- 

10 des excesivas de estos materiales tienden a actuar
como venenos de tales catalizadores de polimerización. 
Debido al azeótropo binario que existe entre isopreno 
y n-pentano y los azeótropos binarios que existen entre 
n-pentano y diversos venenos de catalizadores incluyen- 

15 do 1,3-oiolopentadieno y diversos acetilenos, siempre 
se ha considerado imposible recuperar isopreno de ca­
lidad de polimerización directamente mediante destila­
ción sin separar primeramente el n-pentano de la corrien 
te por medios tales como una destilación extractiva con 

20 un solvente polar. Se ha descubierto, sin embargo, que 
sometiendo una corriente de C-5 que contiene estos com­
ponentes a una destilación eficiente muy elevada la mez 
cía azeotrópica de jsopreno/n-pentano puede recuperarse 
esencialmente libre de los venenos de catalizadores.

25 La presente invención provee un procedimiento por el
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caal los valores de isopreno hallados en estas corrien 
tes de 0-5 oradas paeden separarse de los otros hidro­
carbaros indeseables particalarmente ciclopentadieno y 
acetilenos. Si bien se atilizan diversos solventes en 

5 la polimerización, el n-pentano parificado qae se re­
capera del isopreno es may útil y deseable como an sol 
vente de polimerización para el isopreno.

Típicamente, el procedimiento trata el azeó- 
tropo de isopreno/n-pentano como un^hidrooarbaro paro 

10 en lagar de ana mezcla de dos hidrocarbaros. La mezcla 
azeotrópica contiene aproximadamente 73,4 por ciento 
en peso de isopreno y 26,6 por ciento en peso de n-pen 
taño. Por ejemplo, ana corriente de C-5 orada qae con­
tiene predominantemente isopentano, 1-penteno, 2-metil- 

15 1-bateno, isopreno, n-pentano, 2-metil-2-bateno, 1-trans- 
3-pentadieno, l-cis-3-pentadieno, an poco de ciclopen- 
teno, an poco de ciclopentano, an poco de 2-metil-pen- 
tano, an poco de 1,4-pentadieno y an poco de 1,3-ciclo 
pentadieno y an poco de 3-metil-l-bnteno janto con pe- 

20 qnenas cantidades de diversos compaestos acetilónicos
se somete a ana primera etapa de destilación en donde 
se separan los hidrocarbaros presentes qae son más vo­
látiles qae el azeótropo de isopreno/n-pentano. La frac, 
ción saperior qae contiene predominantemente isopenta- 

25 no, 1-penteno, 2-metil-l-bateno, y cantidades may pe-
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quenas de isopreno, 3-metil-l-buteno y 1,4-pentadieno 
como asi también pequeñas cantidades de diversos otros 
hidrocarburos de C-4 y C-5 saturados e insaturados, 
particularmente acetilenos. Esta fracción superior de 

5 la primera destilación puede disponerse como una gaso­

lina ya que la mayoría, sino todo, del n-pentano ha 
sido separado y por lo tanto el refinado es mejorado 
en el valor octano. La fracción superior de esta pri­
mera destilación que contiene predominantemente iso- 

10 preño, n-pentano, 1,3-pentadieno, ciclopenteno, trans- 
-2-penteno, cis-2-penteno, 2-metil-2-buteno, 1,3-ci- 
clopentadieno, ciclopentano, diciclopentadieno y otros 
hidrocarburos incluyendo otros acetilenos de C-5 luego 
se somete a una segunda destilación. En esta segunda 

15 destilación, la mezcla azeotrópica de isopreno/n-pen- 
tano se lleva a la parte superior en cantidades de 
aproximadamente 73 por ciento en peso de isopreno y 
aproximadamente 27 por ciento en peso de n-pentano.
A veces cantidades diminutas, generalmente menos de 

20 30 partes por millón, de 1 ,3-ciclopentadieño, isopri-
no (2-metil-l-buten-3-ino), 2-butino, 1-pentino y
l-penten-4-ino acompañan al azeótropo de isopreno/n- 
pentano. Debido a la naturaleza de la separación que 
se describe (la separación de azeótropo de isopreno/n- 

25 pentano de exceso de n-pentano), la composición de la
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parte superior alcanzaría la composición del azeótro- 
po desde la parte rica en n-pentano. La composición 
de la parte superior podría ser por lo tanto 65/35 
isopreno/n-pentano o cierta otra relación entre la 

5 relación de estos componentes en el suministro de la 
segunda columna y la composición azeotrópica. Sin em 
bargo, la mayor pureza para una operación de columna 
determinada resultaría de una composición superior 
que alcanza la composición de azeótropo. La parte in 

10 ferior de esta segunda destilación que consiste pri­
mordialmente de n-pentano, trans-2-penteno, 2-metil- 
-2-buteno, 2-metil-penteno, 1,3-pentadieno y hexano co, 
mo así también pequeñas cantidades de otros hidrocar­

buros de C-5 y cualquier 1,3-ciclopentadieno dimeriza- 
15 do que son menos volátiles que el azeótropo pueden des¡ 

hacharse económicamente mediante diversos métodos. La 
parte inferior de la segunda destilación puede ser una 
carga de suministro de resina de hidrocarburo, utili­
zada en otras producciones elastómeras, hidrogenada y 

20 comercializada como una carga de suministro de mezcla 
de gasolina o pueden quemarse y utilizarse como combus­
tible, Por lo tanto, puede apreciarse que típicamente 
la presente invención consiste en la recuperación de 
la mezcla azeotrópica de isopreno/n-pentano, como así 

25 también otras mezclas de hidrocarburos valiosas.
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Los requerimientos de destilación para una 
separación determinada no son específicos dado que mu­
chas combinaciones de placas teóricas y relaciones de 
reflujo resultarán en esencialmente la misma separación.

5 También, las diferencias en las composiciones de sumi­
nistro afectan los requerimientos para la recuperación 
de un producto de la misma composición. En general, 
sin embargo, la separación del azeótropo de isopreno/n- 
pentano de una corriente de C-5 directamente por desti­

lo lación en una forma apropiada para polimerización (ni­
veles muy abajos de partes por millón de 1,3-ciclopen- 
tadieno y acetilenos) requeriría de 100 a 250 placas 
o bandejas teóricas. Si podrían tolerarse cantidades 
mayores que las vestigiales de 1,3-ciclopentadieno y 

15 acetilenos debido a un segundo método de separación o 
la utilización de un catalizador de polimerización me­
nos sensible que aquellos venenos, el azeótropo esen­
cialmente puro podría recuperarse en columnas con me­
nores placas teóricas.

20 Si se desea, las pequeñas cantidades de 1,3-
-ciclopentadieno en la mezcla azeotrópica de isopreno/n- 
-pentano puede separarse sometiendo la mezcla azeotró­
pica o la fracción superior de la segunda etapa de des, 
tilación a un tratamiento químico para la separación 

25 del 1,3-ciclopentadieno. Existen diversos tratamientos
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químicos conocidos para separar ciclopentadieno de 
otras mezclas de hidrocarburos. Por ejemplo, se sabe 
que la reacción entre anhídrido maleico y 1,3-ciolo- 
pentadieno permitirá selectivamente la separación de 

5 ciclopentadieno de una mezcla de hidrocarburos que
contiene ciclopentadieno. Solo es necesario tratar 
la corriente de hidrocarburos que contiene el ciclo­
pentadieno con anhídrido maleico, o con anhídrido ma­
leico disuelto en un solvente apropiado, que selectl- 

10 vamente forma un aducto con 1,3-ciclopentadieno que
puede separarse del azeótropo mediante una destilación 
por vaporización o lavando la mezcla con una solución 
de agua de cáustico.

A&n otro método que puede emplearse para se- 
15 parar el 1,3-ciclopentadieno es tratar la mezcla azeo-

trópica que contiene el 1,3-ciclopentadieno con sodio 
en presencia de un alcohol alifático. En este trata­
miento con sodio, es generalmente deseable tener el 
sodio dispersado en un medio de hidrocarburo fácilmen 

20 te separable, generalmente en tamaños de partículas de 
aproximadamente 1 a aproximadamente 100 micrones. La 
dispersión contiene generalmente aproximadamente 20 a 
aproximadamente 60 por ciento en peso de sodio. Los 
alcoholes alifáticos &tiles para el uso en este proce- 

25 dimiento son metílico, etílico, propílico, butílico,
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amílico, hexilico y similares. De estos, generalmente 
es preferible utilizar isopropilico, isoamílico, bu- 
tílico terciario. La cantidad de sodio generalmente 
está basada en la cantidad de 1,3-ciclopentadieno que 

5 se halla en la mezcla de hidrocarburos y la cantidad 
de sodio a la cantidad de ciclopentadieno es aproxi­
madamente una cantidad equivalente o muy escasamente 
en exceso.

Es deseable eliminar las cantidades vestigia- 
10 les de acetilenos restantes en la mezcla azeotrópica 

de isopreno/n-pentano que resulta de la destilación, 
un método conveniente es el mismo método propuesto an 
teriormente para ciclopentadieno, un tratamiento con 
sodio en presencia de un alcohol alifático. Por lo 

15 tanto, podría efectuarse la separación del 1,3-ciclo­
pentadieno en el mismo momento en que se eliminan los 
acetilenos tratando simplemente la mezcla azeotrópica 
de isopreno/n-pentano que contiene ambos 1,3-ciclopen­
tadieno y acetilenos con una cantidad suficiente de 

20 la mezcla de sodio-alcohol mencionada anteriormente
para reaccionar con ambos el ciclopentadieno y los ace­
tilenos simultáneamente.

Aán otro método para eliminar los acetilenos 
selectivamente es hidrogenar selectivamente las impu- 

25 rezas acetilénicas haciendo pasar el azeótropo junto
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con hidrógeno sobre un catalizador de hidrogenación 
típico, tal como, por ejemplo, catalizador de base 
de cobre principalmente de cobre en un soporte de 
sílice. Otros catalizadores de hidrogenación que po- 

5 drian emplearse son cobalto/molibdeno, paladio sobre
alámina, paladio sobre cobre-cromita o cobre-cromita 
estimulado con bario.

Aquellos expertos en la materia pueden fá­
cilmente determinar las condiciones requeridas para 

10 el tratamiento con anhídrido maleioo, el tratamiento 
con sodio/aloohol y la hidrogenación de la mezcla 
azeotrópica de isopreno/n-pentano para separar el 
1,3-ciclopentadieno y/o los acetilenos de esta mezcla 
azeotrópica, ya que estas técnicas también conocidas 

15 en el arte.
Existe un número de configuraciones de tra­

tamiento que se relacionan con.la recuperación de iso- 
preno de calidad de polimerización a partir de corrien 
tes de C-5 como una mezcla con n-pentano, principalmen 

20 te como el azeótropo de isopreno/n-pentano* La elec­
ción de la configuración preferida dependerá de la 
fuente de hidrocarburos de C-5, la ubicación de las 
diversas facilidades y la pureza deseada en el iaopre-, 

no.
25 El procedimiento de la presente invención se
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explicará adicionalmente haciendo referencia a los di­
bujos que se acompañan. En estos dibujos, la figura 1 
que representa una realización preferida, A es la co­
lumna de destilación en donde se lleva a cabo la pri- 

$ mera destilación de manera de separar una parte supe­

rior de la columna de destilación A, todos los compo­
nentes de hidrocarburos de 5 átomos de carbono del 
suministro que son más volátiles que el azeótropo de 
isopreno/n-pentano y B representa la segunda torre 

10 de destilación que se opera de manera de - separar el 
exceso de n-pentano y todos los otros hidrocarburos 
de 5 átomos de carbono que son menos volátiles que el 
azeótropo y estos hidrocarburos se descargan de la co­
lumna B a medida que la parte inferior del azeótropo 

15 se descarga por la parte superior de la columna B.
Si los requerimientos de pureza para isopre- 

no fuesen menos moderados o si fuesen deseados por la 
misma razón segundos tratamientos para la eliminación 

de venenos de catalizadores tales como 1,3-ciclopen- 
20 tadieno y acetilenos, la configuración ilustrada en 

la figura 1 podría operarse con una reducida efica­
cia y podría utilizarse una mezcla impura de isopreno 
y n-pentano directamente o podría utilizarse trata­
mientos adicionales para obtener la pureza deseada.

25 La figura 2, ilustra aán otra realización
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de la presente invención. Las columnas A y B son 
iguales que las descritas en la figura 1 y C es 
un contactor en donde el azeótropo se pone en con 
tacto con anhídrido maleico u otro tratamiento qui 
mico para separar 1,3-ciclopentadieno. Este trata­
miento con anhídrido maleico provoca una reacción 
con el 1,3-ciclopentadieno y el azeótropo se sepa­
ra de estos productos de reacción en el lavador D 
como un producto superior, luego de haber sido pues­
to en contacto con la solución de agua de cáustico. 
Un método alternativo no ilustrado para recuperar 
el azeótropo purificado del aducto de anhídrido ma 
leico-ciclopentadieno seria una simple destilación 
por vapor.

La figura 4, ilustra aán otra realización 
de la presente invención, donde las columnas A y B 
son iguales a las descritas en la figura 1 anterior­
mente y E es una unidad de hidrogenación para hidro­
genar compuestos acetilénicos si es que están pre­
sentes en el.azeótropo.

La figura 3, ilustra aán otra realización 
de la presente invención en donde las columnas A y 
B realizan las mismas funciones que las que tienen 
en la realización de la figura 1. La mezcla de azeó­
tropo que deja la columna B se hace reaocionar adi-
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cionalmente con hidrógeno mientras se está en presencia 
de un catalizador para hidrogenar los compuestos aceti- 
lénicos, que pueden estar presentes en el azeótropo. 
Luego de completarse la hidrogenación, la mezcla azeo- 

5 trópica puede ponerse en contacto con anhídrido malei- 
co u otro tratamiento químico para separar 1,3-ciclo- 
pentadieno en C y el aducto de 1,3-ciclopentadieno y 
anhídrido maleico se lava en el lavador D o se destila 
por vapor en una columna purificadora no ilustrada.

10 Debido a la naturaleza reactiva de 1,3-cicló-
pentadieno que se encuentra en concentraciones de hasta 
20 por ciento en peso en corrientes de C-5 típicas, fá­
cilmente se dimerizará a diciclopentadieno. Como ya se 
indicó, muchos procedimientos conocidos para -purificar 

15 o recuperar isopreno incluyen la dimerización de ci- 
clopentadieno a diciclopentadieno que generalmente se 
refiere como un empapamiento con calor. La realización 
preferida de la presente invención ha sido demostrada 

en corrientes de C-5 que contienen hasta 5 por ciento 
20 en peso de 1,3-ciclopentadieno. De manera de asegurar 

la recuperación de un azeótropo de isopreno/n-pentano 
con niveles muy bajos de 1,3-ciclopentadieno, puede 
ser deseable reducir las concentraciones de 1,3-ciclo­
pentadieno en el suministro de la realización ilustra- 

25 da en la figura 1, hasta cierta concentración inferior
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que la que se halla en una corriente fresca de C-5 
de un craqueador de corriente de nafta. Es muy posi­
ble que si esta corriente de 0 -5 es almacenada duran­
te cierto periodo de tiempo antes de la destilación 

5 para recuperar el isopreno, se halla dimerizado una 
cantidad significante del ciclopentadieno. En cual­
quier sistema de recuperación de isopreno, incluyendo 
la configuración de la figura 1 , la primera columna 
de destilación o A puede diseñarse para proveer el 

10 tiempo de empapamiento con calor necesario para dime- 
rizar una cantidad significante del c i elopenta dinno.
En la mayoría de los diseños, una columna requerida 
para realizar la operaoión provee un tiempo suficien­
te para la dimerización sin un cambio significativo 

15 en las condiciones operativas o diseños de columna. 
Este hecho es una ventaja de la presente invención 
dado que los requerimientos y gastos para una opera­
oión separada de empapamiento con calor puede ser eli­
minada .

20 Sin embargo, como una alternativa para cual­

quiera de las realizaciones que han sido anteriormente 
descritas, y en el caso de que..la corriente de C-5 no 
requiera ningún almacenamiento substancial antes de 
la recuperación del isopreno, puede utilizarse una 

25 unidad de empapamiento con calor preliminar para redu-
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cir la concentración del ciclopentadieno en la corrien­
te de suministro. Este medio se ilustra en la figura 5 
que es una modificación de la realización de la figura 
1 en donde F es simplemente un tanque grande de mante- 

5 nimiento en donde la corriente de C-5 que contiene un 
porcentaje elevado de ciclopentadieno se mantiene a 
temperatura ambiente o mayor durante un periodo sufi­
ciente de tiempo para dimerizar una cantidad substan­
cial del ciclopentadieno a diciclopentadieno que luego 

10 puede deahecharse en la parte inferior de la columna B 
a través del conducto 14 junto con los otros hidrocar­
buros menos volátiles que el azeótropo. Las columnas 
A y B operan en la figura 5 de la manera idéntica que 
en la figura 1.

15 En la operación de la realización de la fi­
gura 1, la corriente de hidrocarburos de 5 átomos de. 
carbono mezclada cruda penetra en la columna A a tra­
vés del conducto de entrada 11. Los componentes de hi­
drocarburos más volátiles que el azeótropo de isopreno/ 

20 n-pentano salen de la columna A por la parte superior 
a través del conducto 12 y se deshechan como se ha 
indicado anteriormente. Los componentes restantes sa­
len de la columna A a través del conducto 13 y pene­
tran en la columna B. En la columna B, el exceso de 

25 n-pentano y todos los otros componentes menos voláti-
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les que el azeótropo de isopreno/n-pentano salen 
de la columna B a través del conducto 14 y se des- 
hechan como se ha indicado anteriormente. El azeó- 
tropo de isopreno/n-pentano se recupera de la colum 

5 na B por la parte superior a través del conducto 15 
para un uso adicional en la planta de polimerización.

En la realización ilustrada en la figura 
2, A y B funcionan de manera idéntica a la figura 1; 
sin embargo, la mezcla azeotrópica penetra en el con 

10 tactor C a través del conducto 15 y el anhídrido ma- 
leico o el anhídrido maleico en un¡ solvente apropia­
do penetra a través del conducto 16. Luego de formar­
se el aducto de anhídrido maleico/ciclopentadieno, la 
mezcla total sale de C a través del conducto 17 hacia 

15 el lavador D donde el aducto se separa por lavado del 
azeótropo o alternativamente entra una columna de des­
tilación por vapor, no ilustrada, donde el azeótropo 
se evapora del aducto. En D entra agua cáustica a tra­
vés del conducto 22 y luego de ponerse en contacto con 

20 la mezcla para separar el aducto del azeótropo, el agua 

cáustica sale de D a través del conducto 19 y se deshe­
cha o se recicla para un uso adicional. El azeótropo 
sale de D a trayés del conducto 18 y se recupera para 
un uso posterior de polimerización.

25 En la operación de la realización ilustrada
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en la figura 4) las columnas A y B funcionan de la mis 
ma manera que en la figura 1. La columna E se rellena 
con un catalizador apropiado de hidrogenación. El azeó 
tropo de isopreno/n-pentano entra en la columna E a 
través del conducto 15. Hidrógeno en una cantidad para 
hidrogenar los acetilenos que pueden estar presentes 
en la mezcla azeotrópica entra en la columna E a tra­
vés del conducto 20 y el azeótropo y el hidrógeno se 
dejan circular hacia arriba en la columna E para hidro, 
genar los acetilenos en el azeótropo como una hidroge- 
nación por lecho inundado. El azeótropo y los productos 
hidrogenados de los acetilenos salen de la columna E a 
través del conducto 21 y se recogen para un uso adicio­
nal en una polimerización subsiguiente.

En la operación de la realización ilustrada 
por la figura 3, las columnas A y B operan de la mis­
ma manera que en la realización ilustrada en la figura 
1. Cuando el azeótropo sale de la columna B a través 
del conducto 15, se hace pasar hacia la columna E. La 
columna E se rellena con un catalizador apropiado de 
hidrogenación. Hidrógeno entra en la ̂ columna E a tra­
vés del conducto 20 y el azeótropo y el hidrógeno se 
dejan circular hacia arriba en la columna E para hidro­
genar los acetilenos en el azeótropo en el lecho inun-, 
dado. El azeótropo hidrogenado sale de la columna E a 

través del conducto 21, y entra en el contactor C. El 
contactor C y el lavador D operan de la misma manera 
que se indicó en la figura 2.
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En la operación de la realización ilustra­
da en la figura 5, la carga de suministro que consis­
te en hidrocarburos de C-5 que contiene cantidades 
substanciales de 1,3-ciclopentadieno se alimentan 

$ del tanque de mantenimiento F a través del conducto 
10. Luego de haber transcurrido suficiente tiempo pa 
ra dimerizar una parte substancial del 1,3-ciclopen­
tadieno a diciclopentadieno, la mezcla entra en la 
columna A a través del conducto 11. Las columnas A 

10 y B funcionan desde ese punto en adelante de la ma­
nera idéntica en que lo hacen en la figura 1.

En cualquiera de las realizaciones ilustra­
das por las figuras 1, 2, 3, 4 ó 5. la mezcla azeotró- 
pica purificada de isopreno y n-pentano luego se trans 

15 fiere a la planta de poliisopreno. En la planta de
poliisopreno, el isopreno se polimeriza a un cis-1 ,4- 
poliisopreno superior si se desea hacer esto. Se co­
noce un n&mero de sistemas catalizadores por los cua­
les isopreno puede convertirse en cis-1 ,4-poliisopre- 

20 no superior generalmente como polimerización en so­
lución. Por otro lado, el isopreno que sale de la ope 
ración de recuperación puede empiarse para cualquier 
otro procedimiento ya que es una composición muy pu­
rificada de isopreno/n-pentano. El n-pentano en la 

25 mezcla de isopreno suministra el solvente inerte en
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donde el isppreno y poliisopreno se disuelven duran­
te la etapa de polimerización.

Luego de haberse polimerizado el isopreno, 
el n-pentano se recupera de la etapa de recuperación 

5 del polímero y el n-pentano puede despacharse para
uso como un solvente o puede, despacharse para uso 
como una corriente de suministro para el craqueo por 
vapor para producir etileno. Como se ha descrito an­
teriormente, la práctica del procedimiento de la pre. 

10 sente invención divide una fracción de C-5  a partir
de un craqueo por vapor de nafta en porciones titiles 
que pueden utilizarse para mezclas de gasolina, usos 
químicos, producción de poliisopreno o craqueo por 
vapor de cargas de suministro. Por lo tanto, no so- 

15 lo la presente invención provee un método ánico y
económico para la recuperación de isopreno de cali­
dad de polimerización, sino que también provee un 
método excelente para proveer solvente purificado 
para la polimerización en solución de isopreno. Tam 

20 bién provee valiosos subproductos para gasolina y
usos químicos y suministros para procedimientos de 
craqueo adicionales.

La práctica de la presente invención será 
más evidente con referencia a los siguientes ejem- 

25 píos. En estos ejemplos, todos los porcentajes son

26 A
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en peso menos que se indique lo contrario. Estos ejem 
píos están destinados a ser ilustrativos en lugar de 
restrictivos del alcance de la presente invención. 
Estas destilaciones se llevaron a cabo de la manera 

$ que se indicó en la figura 1.
EJEMPLO I

Una corriente de hidrocarburos mezclados 
que contenía predominantemente hidrocarburos.de 5 
átomos de carbono resultante del craqueo por vapor 

10 de nafta se destiló en dos etapas. En la primera eta­
pa de destilación, la columna utilizada era de 7,62 
cm por 11 m equivalente a 118 placas teóricas. Hidro­
carburos más volátiles que la mezcla azeotrópica de 
isopreno/n-pentano se separaron en la parte superior. 

15 La parte..inferior se volvió a destilar en la segunda 
etapa de destilación utilizando una columna similar 
a la utilizada en la primera etapa de destilación 
también equivalente a 118 placas teóricas donde el 
azeótropo de isopreno/n-pentano se separó en la par- 

20 te superior del pentano normal en exceso y otros ma­
teriales menos volátiles que la mezcla azeotrópica 
que fue rechazada como la parte inferior de la segun­
da etapa de destilación.

Una corriente de hidrocarburos de C-5 tí- 
25 pica que tenia la composición indicada más abajo se
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suministró a la columna de destilación de la primera 
etapa (columna A en la figura 1) a un régimen de ma­
nera que el contenido de isopreno en la parte supe­

rior solo promedió aproximadamente 3,2 por ciento en 
peso.

Suministro a la Primera Etapa
Componente Por ciento
3-me til-l-butino 0,004
isoprino 0,07
2-butino 0,48
3-me til-l-b uteno 0,44
1,4-pentadieno 1,4
isopentano 11,7
1-penteno v 2,6
2-me til-l-buteno 4,2
isopreno 15,2
n-pentano 19,4
trans-2-penteno 1,6
cis-2-penteno 0,8
2-metil-2-buteno 2,5
1,3-ciclopentadieno 5,3
2-metil pentano 3,0
l-trans-3-penta dieno 6,1
3-metil pentano 1,1
ciclopenteno 3,2
l-cis-3-pentadieno 3,3
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ciclopentano 3,3
n-hexano 1,3
1,5-hexadieno 0,4
3-me til-trans-2-penteno 0,1
benceno 0,6
pesados 12,6

La columna se operó durante un periodo de
aproximadamente 16 días bajo las siguientes condi-
ciones.

Cama Promedio
Fracción superior se 36,6-38,1 37,3
Suministro y reflujo 33,8-38,1 36,1
Fracción inferior se 53,6-55,5 54,4
Presión de fracción 
superior (kg/cm2) 0,50-0,52 0,51
Columna P, en HgO 29,2-35,9 32,8
Relación de reflujo 
promedio 100/1

El producto de destilado superior de esta
primera etapa de destilación tenía un contenido pro­
medio como se indica seguidamente.

Fracción Superior de Primera Etapa 
Componente Por ciento en Peso
3-metil-l<-butino
isoprino
2-butino

0,01
0,4
2,1



3-me til-l-buteño 2,0

1,4-pentadieno 6,4

isopentano 52,2

1-penteno 12,6

5 2-me til-l-buteno 21,0

isoprano 3,2
El producto de destilación inferior de la

primera etapa de destilación tenia una composición
promedio como se indica seguidamente.

10 Fracción Inferior de Primera Etapa
Componente Por ciento en Peso
2-me til-l-but eno t
isopreno 14,5
n-pentano 26,8

15 trans-2-penteno 2,9
cis-2-penteno 1,4
2-metil-2-buteno 3,7
1,3-oiclopentadieno 4,7
2-metil pantano 5,5

20 3- 5 4-metil-l-penteno 0,2
1-trans-3-penta dieno 5,6
3-metil pentano 1,9
ciclopenteno 3,7
l-cis-3-pentadieno 4,0

25 ciclopentano 2,6
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hexano 1 ,8

desconocido 0,3
1,5-hexadieno 0,4
2 ,3-dimetil-butano 0 ,2

2-metil-l-penteno 0,5
2-pentino 0 ,2

3-metil-trans-2-penteno 0 ,2

benceno 1 ,0

pesados (primordialmente di- 
ciclopentadieno) 18,7

El producto de destilación inferior se
suministró a la columna de segunda etapa (columna 
B en la figura 1) a un régimen de manera que el 

contenido de isopreno rechazado en la parte supe-

15 rlor promedió solo 1 ,1 por ciento.
La columna se operó bajo las siguientes

condiciones durante aproximadamente 12 dias.

Gama Promedio

Fracción superior se 42,6-44,0 43,3

20 Suministro y reflujo 
ac 34,3-38,3 3 6 ,2

Fracción inferior ac 65,0-77,6 73,0
Presión de fracción 

superior (kg/cm2 ) 0,51-0,53 0,52
Columna P, en H^O 29,9-36,7 33,4

25 Relación de reflujo 
promedio 100/1

-  29 -21-8-74



26 4

5

10

15

20

25

La segunda etapa de destilación produjo un 
destilado superior que consistía predominantemente 

del azeótropo de isopreno-n-pentano y tenia una com­
posición promedio como se indica más abajo, que es 
útil para la polimerización a poliisopreno mediante 

el uso de unacatalisador tal como una mezcla de com­
puestos de aluminio trialquilicos y tetracloruro de 

titanio.
Fracción Superior de Secunda Etapa

Componente

1- pentino 
isoprino

2- butlno
2-metil-l-buteno
isopreno

n-pentano
1,3-ciclopentadieno 
l-penten-4-ino

Por ciento en Peso 

0,1 ppm 
Z 2,0 ppm 

10 ppm 
0 ,04

74,02 

25,91 
¿  2,0 ppm 

33,0 ppm

Los productos de destilado de la segunda 
etapa que fueron rechazados tenían una composición 

promedio como se indica seguidamente.
Fracción Inferior de Segunda Etapa 

Componente Por ciento en peso

isopreno 
n-pentano
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trans-2-penteno 
cis-2-penteno 
2-me til-2-buteno
1.3- ciclopentadieno
2- metil pentano
3- 6 4-me til-l-penteno 
l-trans-3-pentadieno 
3-metil- pentano 

ciclopenteno
1- cis-3-pentadieno 
ciclopentano 
n-hexano
2.3- dimetil-butano
2- metil-l-penteno
2- pentino
3- metil-trans-2-penteño 

benceno
pesados (primordialmente dici- 
clopentadieno)

3.4

1.7
4.4
2.5 
6,2 
0,3
8.4
2.5 
5,9
5.8 
3,4 
2,2 
0,2 

1,0 
0,1 
0,1 
1,0

28,6

25

Ejemplo II
Una corriente de hidrocarburos mezclados 

que contenía predominantemente hidrocarburos de 5 
átomos de carbono resultante del craqueo por vapor 
de nafta se destiló en dos etapas en una columna de 
destilación similar a la empleada en la primera des­
tilación en el Ejemplo I. Los materiales de ebulli-

21-8-74 -  31 -



ción por debajo del azeótropo de isopreno/n-pentano 
ae separaron en la parte superior en la primera colum 
na. La parte inferior de la primera columna se destiló 
en una segunda etapa de destilación nuevamente utili­
zando una columna similar a la empleada en la segunda 
destilación del Ejemplo*I en donde el azeótropo de iso 
preno/n-pentano se separó en la parte superior del ex­
ceso de n-pentano y otros materiales de ebullición su­
perior que el azeótropo siendo estos materiales sepa­
rados como la parte inferior de la segunda etapa de 
destilación.

Una corriente de hidrocarburos de C-5 típica 
que tenia la composición indicada más abajo se suminis 
tro a la columna de destilación de primera etapa a un 
régimen de manera que el contenido de isoprano de las 

fracciones livianas superiores promedió aproximadamente
8,7 por ciento.

Suministro a Primera Etapa
Componente Por ciento en Peso
1-buteno 0,2
3-metil-l-butino 25 ppm
isoprino 0,1
2-butino 0,4
3-me ti1-1-b ut eno 1,5*
trans-2-buteno 0,1
1,4-pentadieno 1,9
cis-2-buteno 0,2

1,3-butadieno 0,2



isopentano

1- penteno

2- metil-l-buteno 

iaopreno

$ n-pentano

trans-2-penteno
cis-2-penteno

2- metil-2-buteno

1 .3- ciclopentadieno
10 2-metil pantano

3- 6 4-metil-lepenteno
1- trans-3-pentadieno
3-metil pantano 

clclopenteno

15 l-cis-3-pentadiano

ciclopentano 
n-hexano 

1 ,5-hexadieno
2 .3- dimetil butano

20 2-metil-l-penteno

2- pentlno 
benceno 
pesados

La columna se 
25 aproximadamente 14 días

8,8

5.8
6.9 
17,5 
13*9
4.2
2,0

4.1 
2,4
2.1 

0,2

7.3 
0,6 

3,0 
4,7
1.3 
0,7 
0,2 

0,2 

0,4 
0,05 
0,4
8.9

operó durante un periodo de 
bajo las siguientes condicio-
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Gama Promedio
Framción superior se 35,6-38,7 37,6
Suministro y reflujo se 33,1—37,0 35,3
Fracción inferior se 54,6-62,4 60,1
Presión de fracción su­
perior (kg/cm2) 0,49-0,52 0,51
Columna 2/̂ .P, en HgO 28,1-37,5 32,5
Relación de reflujo pro­
medio 100/1

La parte superior de esta primera etapa de
destilación tenia una composición promedio como se in
dica seguidamente.

Fracción Superior de Primera Etapa
Componente Por ciento en Peso
isobutileno o,3
1-butino o,3
3-metil-l-butino 0,02

isoprino 0,3
2-butino 1,5
3-metil-l-but ano 5,1
trans-2-but eno 0,2

1,4-pentadieno 7,2
cis-2-buteno 0,6
1,3-butadieno 0,1

isopentano 29,4
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I-pantano 20,3
1,2-butadieno 0,7
2-metil-l-but ano 25,4
isoprano 8,7

5 n-pentano vestigio

La parte superior de esta primera etapa

de destilación tenia una composición promedio como
se indica seguidamente.

10 Fracción Inferior de Primera Etapa

Componente Pór ciento en peso
isopreno 22,1

n-pentano 17,0

trans-2-penteno 5,8

15 cis-2-penteno 3,4
2-met il-&2-but ano 5,3
1,3rciclopentadieno 1,8

2-metilpentano 3,0

3- ó 4-metil-l-penteno 0,2

20 l-trans-3-pentadieno 10,2
3-metil pantano 1,2

ciclopentano 4,6

l-cis-3-pentadieno 6,1

ciclopenteno 2,0

25 desconocido 0,5



n-hexano 1,0
1,5-hexadieno 0,2
2,3-dimetil butano 0,1
2-pentino 0,1
benceno 0,5
3-metil-trans-2-penteno 0,1
pesados (primordialmente di- 
ciclopentadieno) 14,6

La parte inferior de la primera etapa de 
destilación se suministró a la segunda columna de

10
destilación a un régimen de manera que el contenido 
de isopreno rechazado en la parte inferior promedió 
1,5 por ciento. Esta columna se operó bajo las si­
guientes condiciones durante aproximadamente 7 dias.

Gama Promedio
15 Fracción superior so 42,9-45,0 43,5

Suministro y reflujo so 33,6-38,6 35,8
Fracción inferior se 65,5-75,6 71,1
Presión de fracción su­
perior, kg/cm^ 0,49-0,52 0,51
Columna 2P, enE^O 29,8-37,5 33,7

10 Relación de reflujo pro
medio "* 100/1

La segunda etapa de destilación produjo 
una parte superior que consistía predominantemente
de la mezcla azeotrópica de isopreno/n-pentano y 
tenia una composición promedio como sigue que es 
(útil para la polimerización a poliisopreno mediante
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catalizador tal como una mezcla de un compuesto de 
aluminio trialquilico y tetracloruro de titanio.

Fracción Superior de Segunda Etapa
Componente Por ciento en Peso
1-pentino 0,1 ppm
isoprino 2 ppm
2-butino 10 ppm
2-tne til-l-b uteno 0,05
isopreno 73,30
n-pentano 26,61
1,3-ciclopentadieno 2 ppm
l-penteno-4-ino 126 ppm

La parte inferior de la segunda etapa que
se rechazó tenia una composición promedio como se in­
dica seguidamente.

Fracción Inferior de Segunda Etapa
Componente Por ciento en Peso
isopreno 1,5
n-pentano 11,9
trans-2-penteno 8,5
cis-2-penteno 5,2
2-me til-2-b uteno 8,4
1,3-ciclopentadieno 2,2
2-metilpentano 4,5
3- 6 4-metil-l-penteno 0,4

21-8-74 37 -



1-trans-3-penta di eno 16,6

ciclopenteno 7,1
3-metilpentano 1,8

l-cis-3-pentadieno 9,8
ciclopentano 3,1
desconocido 0,8

n-hexano 1,4
1,5-hexadieno 0,4

2,3-dimetil butano 0,1
2-pentino 0,1
benceho 0,7
3-metil-trans-2-penteno 0,1
pesados (primordialmenté di- 
ciclopentadieno) 15,0

15 Se ha demostrado experimentalmente que iso­
prano -de calidad de polimerización puede recuperarse 
directamente por destilación de corrientes de C-5 en 
la forma de azeótropo de isopreno/n-pentano. El núme­
ro de placas teóricas requerido es elevado, pero los 

20 requerimientos de destilación son comparables con
aquellos para corrientes de isopreno de la misma pu­
reza sin ningún n-pentano presente. Las destilaciones 
que se realizan experimentalmente son equivalentes a 
aproximadamente 200 placas teóricas a una relación 

25 de reflujo de 30/1.
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Por lo tanto, la presente invención es un 
método de recuperación de isoprano a partir de una 
corriente de hidrocarburos que consiste predominan­
temente en hidrocarburos de C-5 y que contiene iso- 

5 preño, n-pentano y otros hidrocarburos de 5 átomos 
de carbono que comprende someter dicha corriente de 
hidrocarburos a dos destilaciones sucesivas de ele­
vada eficiencia, siendo la primera destilación lle­
vada a cabo de una manera para eliminar como una frac 

10 ción superior, componentes de hidrocarburos de dicha 
corriente que son más volátiles que el azeótropo de 
isopreno/n-pentano y como una fracción inferior los 
otros hidrocarburos en dicha corriente, someter a 
fracción inferior de la primera destilación a una 

15 segunda destilación, siendo la segunda destilación 
llevada a cabo de manera de eliminar el azeótropo 
de isopreno/n-pentano como una fracción superior y 
como una fracción inferior los otros hidrocarburos 
que son menos volátiles que el azeótropo de isopreno/ 

20 n-pentano, y recuperar el azeótropo de isopreno/n-pen- 
tano.

La presente invención también incluye como 
una realización el método precedente en donde el azeó­
tropo de isopreno/n-pentano se somete a un tratamien- 

25 to químico para separar cualquier 1,3-ciclopentadieno
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presente. También se incluye la realización del mé­
todo preoedente en donde el azeótropo de isopreno/n- 
pentano se somete a hidrogenación para eliminar ace­
tilenos presentes. También se incluye la realización 

5 del método precedente en donde el azeótropo se some­
te a tanto al tratamiento químico y la hidrogenación. 
También se incluye el concepto de llevar a fracción 
superior en la segunda etapa de destilación del mé­

todo precedente exceso de n-pentano junto con el azeó- 
10 tropo.

Si bien ciertas realizaciones representati­
vas y detalles han sido demostrados con el propósito 
de ilustrar la presente invención, será evidente pa­
ra aquellos expertos en esta materia que pueden rea- 

15 lizarse diversos cambios y modificaciones en los mis­
mos sin apartarse del espíritu o alcance de la inven­
ción.

La presente solicitud que corresponde a la 

presentada en Estados Unidos de América, el 3 de Abril 
20 de 1974, bajo el námero 457-329, se acoge a los bene­

ficios del articulo 51 del vigente Estatuto sobre Pro­
piedad Industrial.

25

21-&-74 -  40 -



REIVINDICACIONES

Los puntos de invención propia y nueva 
que se presentan para que sean objeto de esta so­
licitud de Patente de Invención en Espaüa, por 

5 VEINTE años, son los que se recogen en las reivin­
dicaciones siguientes:

18.- Un método para recuperar isopreno 
de una corriente de hidrocarburos que consiste 
predominantemente en hidrocarburos de 0 -5 y que 

10 contiene isopreno, n-pentano y otros hidrocarbu­
ros de 5 átomos de carbono, caracterizado por so­
meter, dicha corriente de hidrocarburos a dos desti­
laciones sucesivas de elevada eficiencia, siendo la 
primera destilación llevada a cabo de manera de se- 

15 parar como una fracción superior, componentes de hi­
drocarburos de dicha corriente que son más volátiles 
que el azeótropo de isopreno/n-pentano y como una 
fracción inferior los otros hidrocarburos en dicha 
corriente, someter la fracción inferior de dicha pri 

20 mera destilación a una segunda destilación, siendo 
la segunda destilación llevada a cabo de manera de 

separar el azeótropo de isopreno/n-pentano como una 
fracción superior y como una fracción inferior los 
otros hidrocarburos que son menos volátiles que el



azeótropo de isopreno/n-pentano, y recuperar el azeó­
tropo de isopreno/n-pentano.

26.- Un método de acnerdo con la reivindi­
cación 1§, caracterizado porqne el isopreno/h-pentano 

5 se somete a un tratamiento químico para separar 1,3- 
ciclopentadieno presente.

36.- El método de acuerdo con la reivindica­
ción 15, caracterizado porque el azeótropo de isopreno/ 
n-pentano se somete a hidrogenación para eliminar ape­

lo tilenos presentes.
4s.- El método de acuerdo con la reivindica­

ción 15, caracterizado porque el azeótropo de isopreno/h- 
pentano se somete a hidrogenación para eliminar aceti­
lenos y el azeótropo de isopreno/n-pentano hidrogenado 

15 se somete a un tratamiento químico para separar 1,3- 
ciclopentadieno.

56.- El método de acuerdo con la reivindica­
ción 16, caracterizado porque se separa exceso de n- 
pentano junto con el azeótropo de isopreno/n-pentano co. 

20 mo una fracción superior en la segunda destilación.
66.- Un método para recuperar isopreno.
Tal y como se ha descrito en la Memoria 

que antecede, representado en los dibujos que se acom­
pañan y para los fines que se han especificado.

25
21-8-74 - 42 -

26



26

5

Esta Memoria consta de cuarenta y tres
hojas escritas a máquina por una sola cara.

Madrid, 26 MO. W
P. A.

10

15

20

25

21-8-74 CAL. -  43 -



THE GOODYEAR TIRE & RUBBER OC'.TAEY l / H



11/11, THE GOODYEAR TIRE & RUBBER COMPANY

a

Alberto de Eixaburü



.*  t  .

ítm WSICOOD 3K1 1/11


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



