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"PROCEDIMIENTO CATALITICO PARA LA PREPARACION DE 
COMPUESTOS ALQUILAROMATICOS".

HALCON INTERNATIONAL,INC., entidad norteamericana, 
residente en 3 Park Avenue, New York, N.Y. 10016, 
EE.UU. de A.

Este invento se refiere a un procedimiento 
para la preparación de compuestos alquilaromáticos por 
reducoión de los alcoholes alquilaromáticos correspon­
dientes. De una manera más espeoifioa el invento se re­
fiere a un proceso de hidrogenólisis en fase liquida
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mediante el cual se reduce un alcohol alfa-alquilaro- 
mático, producido como produoto de reduooión de un hi- 
droperóxido alfa-alquilaromático cuando dicho hidroperó- 
xido alfa-alquilaromátioo se usa para epoxidar una defina, 
para obtenerse un compuesto alquilaromático correspondien­
te.

El uso de los hidroperóxidos alfa-alquilaro- 
máticos en la epoxidación de olefinas ofrece notables ven­
tajas sobre otros procedimientos de epoxidaoión sugeridos 
por las técnicas anteriores como por oxidación con un pe- 
rácido o con un gas portador de oxigeno. Con el procedí-* 
miento de este invento se consiguen altos rendimientos , 
grandes velocidades de reacción, bajo costo y una ope­
ración con garantías de seguridad.

Ch subproducto de la reacoión de epoxidación 
es el alcohol alfa-alquilaromético que puede no tener un 
uso oomaroial sustancial y que, si no se recupera, repre­
senta un impedimento de importancia en la economía del 
proceso.

Un procedimiento para recuperar o regenerar 
el alcohol es deshidratarlo para convertirlo en su co­
rrespondiente compuesto olefínico. Por ejemplo, el al- 
fa-feniletanol puede deshidratarse para formar alfa- 
-metilestireno.

Otro procedimiento de recuperar el aloohol 
es someterlo a hidrogenólisis en la fase de vapor en 
presencia de un catalizador para formar el compuesto 
alquilarómátioo. Este procedimiento exige que la reac­
ción se lleve a cabo a temperaturas elevadas y el equi­
po necesario para producir la reacoión en la fase de
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Un objeto de este Invento es proporoionar un 

procedimiento para la hidrogenólisis en fase liquida de 
los alooholea alfa-alquilaromáticos y la obtención del 
hidrocarburo alquilaromático.

Otro objeto del invento es proporcionar un 
proceso a baja temperatura para la hidrogenólisis de 
dichos alcoholes alfa-alquilaromáticos.

Otra finalidad adicional del invento es pro­
porcionar un prooeso en fase liquida a baja temperatura 
para la hidrogenólisis de alcoholes alfa-alquilaromáticos 
formados como productos de reducción de hidroperóxidos 
alfa-alquilaromáticos cuando éstos se emplean para epo- 
xidar una defina.

Otros fines del invento se pondrán de mani­
fiesto en el transcurso de la descripción del invento 
siguiente:

De aouerdo con el invento, se ha descubierto 
que los alcoholes alfa-alquilaromátioos pueden someter­
se a hidrogenólisis oatalitioa en fase liquida en con­
diciones comparativamente suaves y que se pueden obte­
ner grandes rendimientos de compuestos alquilaromáticos.

Se ha descubierto que la conversión de al­
coholes alfa-alquilaromáticos tiene lugar por encima 
de 209c pero es importante mantener la temperatura de 
la reacoión a más de 50Bc y preferiblemente a más de
80sc.

Se ha descubierto un fenómeno catalítico 
totalmente inesperado. Es común en este tipo de pro- 
oesos que los catalizadores tiendan a desactivarse más
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Tapidamente a temperaturas altas y que tiendan a retener 
su aotividad en temperaturas bajas. En este sistema ocu­
rre todo lo contrario. Cuando se trabaja a temperaturas 
inferiores a 80sc decreoe la aotividad del catalizador; 
después de unas horas, la proporoión de oonversión de 
aloohol es mucho menor que al principio de la operación. 
Ro obstante, si se regenera el catalizador mediante un 
lavado oon disolvente es posible conseguir altas propor­
ciones de conversión, aunque ocurrirá de nuevo la des­
activación y la proporción de la conversión alcanzará 
eventualmente el mismo nivel que tenia antes de la rege­
neración del catalizador. A temperaturas superiores a 
50 ec el fenómeno de desactivación es menor y a tempera­
turas por encima de 80se la desactivación carece de im­
portancia.

Este fenómeno de desactivación se ha atri­
buido a una adsorción de algún compuesto formado como 
producto intermedio en la secuenoia de la reacción en 
los lugares de actividad oatalitica. No se cree que sea 
debido a una impureza de los alcoholes de la oarga pues­
to que aún los alcoholes más purificados muestran el mis­
mo efeoto. Casi todos los disolventes inertes acuosos o 
no, pueden usarse para la regeneración por lavado, pero 
los, mejores son los que se produoen en el sistema como- 
el alcohol puro o el compuesto alquilaromático puro. La 
regeneración se realiza por contacto total del cataliza­
dor con el disolvente durante un periodo de 5 minutos a 
10 horas; normalmente una hora es sufioiente para la re­
generación total. Nata regeneración se realiza más rá - 
pida y eficazmente si se emplean grandes volúmenes de
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disolvente, si se agita el catalizador en el disol- 

vente, y si se emplean altas temperaturas en dicho di­
solvente. Son disolventes apropiados los hidrocarburos 
cíclicos o aoiolicos, compuestos oxigenados como el agua, 
éteres, alcoholes, esteres, ácidos y cotonas y otros 
muohos. Se dan como ejemplos especifloos de disolventes 
preferidos el eumeno, etilbenceno, alfa-feniletanol, di- 
metilfenilcarbinol, benceno y tolueno.

La temperatura de reacción tiene un efecto 
en la hidrogenolisis distinto al que tiene con respecto 
a la actividad del catalizador. En general, la conver­
sión del alcohol aumenta si la operación se realiza a 
temperaturas altas, pero a temperaturas por encima de 
120so ocurre la hidrogenación del anillo aromático con 
la consecuente pérdida de rendimiento.

versión de los alcoholes alfa-alquilaromátieos se elige 
entre los metales del grupo del platino. Son cataliza­
dores apropiados la forma elemental o los compuestos 
de platino, iridio, osmio, paladio y rodio. El metal 
especifico y preferido para uso como catalizador en es­
te invento es el paladio.

combinada de óxido, haluro, sulfuro, sulfato y fosfato, 
o como una sal doble. Se dan como ejemplos espeoifioos 
de catalizadores el cloruro de paladio, cloruro de pla­
tino, óxido de paladio, óxido de platino, sulfato de pa­
ladio, fosfato de paladio, sulfuro de paladio y los com­
puestos correspondientes de los demás metales del grupo 
del platino.

El catalizador metálico que realiza la con­

E1 metal puede hallarse también en la forma
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El catalizador puede sostenerse en una ámplia 

gama de soportes inertes como el gel de sílice, carbo­
nato de magnesio, alúmina, kieselguhr, carbono, sulfato 
de bario, amianto y otros. Estos soportes pueden ser 

5. de forma granular o nodular oon una proporción grande
de superficie a volúmen. El carbono y las alúminas han 
probado ser soportes particularmente satisfactorios.

El poroentaje del material catalítico en el soporte 
puede ser del 0,05 al 50% de acuerdo con el peso del so- 

10. porte, siendo el peso preferible el comprendido entre 0,1%

y 30%.
La oarga del líquido puede bombearse a través del 

leoho del catalizador o hacerse escurrir por él o bien 
ponerse en oontaoto con el catalizador por cualquier otro 

15. medio para asegurar una buena interacción entre el líqui
do y el catalizador. La velocidad de paso definida como 
el volúmen de liquido de oarga por el volúmen de catali­
zador y soporte puede encontrarse comprendida entre 0,01 
a 100 horas reciprocas. En general, la conversión de al- 

20. cohol aumenta al disminuir la velocidad de paso.
El alcohol no convertido se separa del compuesto 

alquilaromático por destilación; el alcohol es el produc­
to de los residuos. Las pequeñas cantidades de fenol que 
pueden hallarse presentes en el sistema y que tienen pro- 

35. piedades áoidas pueden tender a degradar el alcohol durante
la destilación y producir una pérdida de rendimiento. Por 
esta razón es de desear que se convierta todo el alcohol 
durante la hidrogenólisis.

La carga liquida en la hidrogenólisis puede ser 
30. el efluente de una reacción de epoxidación de la que se
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han separado los epóxidos, definas sin convertir y 
residuos ligeros y que se ha liberado, normalmente 
mediante simple destilación flash, de residuos pe­
sados y del catalizador a partir de la etapa de epo­
xidaoión. Contendrá trazas de fenol de hidroperóxido 
alfa-alquilaromático y subproducto oetona alquilaromá- 
tica asi como el alcohol alfa-alquilaromático. Adicio­
nalmente, puede encontrarse presente el compuesto al­
quilar omátioo a partir del cual se formó el hidrope­
róxido y el disolvente usado en la reaooión de epo- 
xidación. Las mezclas típicas de la carg¡a contendrán 
generalmente del 10 al 80% de alcohol, 20 al 80% de 
alquilaromátlco, menos de un 1% de ce tona y menos de 
un 1% de fenol. No obstante, es posible trabajar tam­
bién fuera de estos limites.

En el procedimiento preferido el efluente 
de la epoxidaoión se separa de la defina no converti­
da, del epóxido y otros residuos ligeros y se somete 
a destilación flash a 130SC y 100 mm Hg; el residuo, 
el catalizador de epoxidaoión y algo de alcohol se ex­
traen como productos de cola y se reciclan a la fase 
de epoxidaoión. Se condensa el vapor de la destilación 
flash y se somate a hidrogemólisis.

El hidrógeno, alimentado como gas puro o 
junto con otros gases inertes, puede introducirse en 
el sistema de liquido y catalizador a favor o en con­
tra de la corriente. Se puede proveer en cantidades su­
periores a la necesidad estequiométrioa o en cantidades 
menores que esa cantidad; no obstante, puesto que es de 
desear la total conversión del alcohol, es mejor emplear
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una cantidad, en exceso.
La presión parcial del hidrógeno produce un 

marcado efecto en la conversión del alcohol. La conver­
sión aumenta si aumenta la presión parcial del hidrógeno.
De preferencia la presión debiera ser de 1,40 kg/cm^ a 
70,51 kg/om^ y, mejor aún, de 5,51 a 14,06 kg/cm.3.

Posteriormente el efluente de la hidroganólisis 
se somete a uno o dos procesos de elaboración. El primero 
comprende una destilación inicial para extraer las peque- 
Sas cantidades de residuos ligeros que se hayan formado, 
seguido de otra destilación para separar el fenol como 
producto residual. El compuesto alquilaromátioo se reci­
cla entonces a la fase de peroxidación.

El segundo proceso de elaboración comprende una 
extraooión de agua del efluente de la hidroganólisis para 
separar el fenol y una destilación de residuos ligeros para 
purificar el alquilaromátioo antes de someterlo a reciolo.

Los hidroperóxidos orgánicos que pueden emplearse 
en la epoxidaoión son aquellos que tienen la fórmula RD0H 
donde R es un radical substituido o no substituido alquil, 
cicloalquil o aralquil que tenga preferiblemente de 5 a 
20 átomos de carbono. Los preferidos son los hidroperóxi­
dos alfa-alquilaromáticos como el hidroperóxido da eumeno, 
hidroperóxido de etilbenoeno, p-etil tolueno hidroperóxido 
y diisopropilbenceno hidroperóxido. El eumeno hidroperóxi­
do es un tipo especialmente eficaz.

Los catalizadores más eficaces en la reacción de 
la epoxidaoión oomprenden compuestos de los siguientes:
Ti, V, Cr, Cb, Se, Zr, Nb, Mo, Te, Ta, W, Re, U. Estos 
metales pueden caracterizarse porque forman perácidos o
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como catalizadores de hidroxilación. Con mucho, los cata­
lizadores preferidos son los compuestos de V, Ta, Ti, Ho,
W, Nb, Te, Re o Se. También pueden emplearse sus mezclas.

Estos compuestos pueden emplearse en una forma 
inicialmente soluble en el medio de la reacción. A pesar 
de que la solubilidad depende naturalmente del medio par­
ticular empleado en la reacción, una substancia soluble 
apropiada podría comprender compuestos organometálicos so­
lubles en hidrocarburo con una solubilidad en me taño1 a 
temperatura ambiente de al menos 0,1 gramo por litro. Son 
formas solubles ilustrativas de los compuestos cataliza­
dores los naftenatos, estearatos, oarbonatos y otros si­
milares. También se pueden usar varios quelatos, compues­
tos de asociación y sales de enol, tales como los aceto- 
-aoetonatos. Los catalizadores mejor preferidos son los 
compuestos de vanadio y molibdeno oorno los naftenatos y 
carbonilos.

La cantidad de catalizador necesaria en La. 
epoxidación es de al menos 0,01 milimoles de metal por 
mol de los compuestos peroxl. Se deberán usar preferible­
mente de 0,02 a 40 milimoles y, mejor aún, de 0,1 a 4,0 
milimoles.

Los materiales olefinicos que pueden ser epo- 
xidados comprenden las definas aliciolicas y olefinioas 
substituidas o sin substituir que pueden ser hidrocarbu­
ros, ésteres, alcoholes, cotonas, éteres y otros con apro­
ximadamente 2 a 20 átomos de carbono, y preferiblemente 
3 átomos de carbono por lo menos. Son definas ilustrati­
vas el etileno, proplleno, butileno normal, isobutileno, los 
pentenos, metilpentenos, ootenos, dodecenos, ciclohexenos,
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metilciclohexenos y otros semejantes. También pueden 
usarse definas substituidas de halógeno, oxigeno o azu­
fre. Se dan como ejemplos el alil alcohol, alil mercap- 
tán, ciclohexand, metilmetacrilato, metll oleato, clo­
ruro de alilo y otros.

Las temperaturas necesarias para la epoxi- 
dación quedan comprendidas dentro de los ámplios limites 
de - 80 a 300ac y, preferiblemente de 60 a ÍSOBC. Las 
condiciones de presión, que puede ser desde la atmosférica 
a 70,31 kg/cm3, deberán ser las suficientes para mantener 
la fase liquida.

El tiempo de reacción de la epoxldación puede 
ser de 1 minuto a 10 horas dependiendo de la actividad 
de los materiales empleados y de la conversión que se 
desee. Normalmente se emplean tiempos de reaooión de 
unos cinco minutos a 4 horas.

La proporción entre defina y compuestos pe- 
roxi orgánicos queda comprendida entre los limites de 
1:15 a 80:1 y preferiblemente entre 3:1 a 5:1. La con­
centración inicial de hidroperoxido será.normalmente 
del 1% o más aunque concentraciones menores son también 
eficaces.

Generalmente es de desear que la reacción 
de la epoxidación se realice en presencia de un disol­
vente. Son substancias apropiadas los hidrocarburos d e ­
finióos, naftónicos o aromáticos y sus derivados oxige­
nados. Los alcoholes, cotonas, éteres y ásteres suponen 
una ventaja particular y se han utilizado frecuentemente 
substancias alcohólicas o cetónioas aún cuando el disol­
vente prinoipal fuera un material de hidrocarburo. Los
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disolventes preferidos son los que tienen la misma es­
tructura de anillo de carbono que el hidroperóxido que 
se emplee. Los problemas de pérdida de disolvente y de 
separación se reducen al mínimo de esta manera.

Los ejemplos siguientes exponen las formas 
preferidas de realización del invento pero no deben inter­
pretarse como una limitación al alcance del invento. A 
menos que se indique lo contrario, todos los porcentajes 
y partes se dan en peso*

EJ.HMPL0 I
Se bombeó una mezcla consistente en 13,5 par­

tes de eumeno hidroperóxido, 23,0 partes de eumeno, 35,0 
partes de dimetilfenilcarbinol, 0,4 partes de naftenato 
de Mo (con un contenido del 5% de Mo), 0,1 partes de 
naftenato de Na y 28,0 partes de propileno a través de 
una cámara de reacoión mantenida a una temperatura de 
11020 y a una presión de 45,69 kg/cm?. El tiempo de per­
manencia en el reaotor fuá de 2 horas aproximadamente.

Entonces se destiló la mezcla de la reacción 
para extraer el propileno no reaccionado y el producto 
óxido de propileno; los residuos no destilados consis­
tían en 23,0 partes de eumeno, 47,1 partes de dimetil­
fenilcarbinol, 0,4 partes de naftenato de Mo y 0,1 par­
tes de naftenato de Na. Después se destiló en flash esta 
mezcla a 1302C y loo mm Hg. La fase liquida que conte­
nía esencialmente todo el naftenato de Mo y el naftenato 
de Na como catalizador y una pequeíía cantidad de dimetil­
fenilcarbinol se recicló a la etapa de epoxidación. La 
fase de vapor se condensó y se trató posteriormente se­
gún se indica a continuación.
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Se cargó un reactor de hidrogenólisis con­

sistente en un tubo de acero de 18,5 mm con 16 gramos 
de catalizador preparado de la manera siguiente:

Se aSadieron 95 gramos de carbón granular ac­
tivado de 18/40 mallas a una solución de PdClg preparada 
por disolución de 8,4 gramos de Pd Clg en 160 oc. de HC1 
6 N. Se hirvió lentamente la mezcla durante una hora y se 
dejó reposar hasta el día siguiente. Entonces se colocó 
la mezcla en un secador giratorio para catalizador y se 
calentó para haoer que se evaporara el agua. Después se 
trasladaron las partículas secas de catalizador a un tu­
bo de cristal contenido en un horno. Se roció el tubo con 
chorro de nitrógeno, se elevó la temperatura a 90se y se 
introdujo un chorro de hidrógeno. Se continuó elevando la 
temperatura lentamente a ÍOOSO y después se mantuvo a lioso 
durante 1 hora. Entonces se elevó la temperatura a 300SC 
a una velocidad de 35SC/hora y se mantuvo a 300SC hasta el 
día siguiente bajo el chorro de hidrógeno. Cuando el hidró­
geno efluente dejó de mostrar rastros de cloruro, se baSó 
el catalizador con un chorro de nitrógeno y se enfrió.

La mezcla de alcohol y eumeno se cargó en el 
reactor de hidrogenólisis a una velocidad de espacio de 
0,5 hr-1, una presión de 14,06 kg/cm^ y una temperatura de 
80SC.

Después de 4 horas de operación la conversión. 
de alcohol a eumeno fuá del 99% y después de 34 horas de 
operación la conversión fué del 99%.

EJEMPLO II
Se repitió el experimento del Ejemplo I a 

excepción de que el reactor de hidrogenólisis se hizo
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funcionar a 65SC. Después de 4 horas de operación la 
conversión del alcohol fue del 99% y después de 24 ho­
ras la conversión fuá del 97%.

EJEMPLO III
Se repitió el experimento del Ejemplo I a excep­

ción de que el reactor de hidrogenólisis se hizo funcio­
nar a 45SC. Después de 4 horas de operación la oonversión 
de alcohol fuá del 82% y después de 24 horas de opera­
ción la conversión fuá del 55,5%.

EJEMPLO IV
Se regeneró el catalizador gastado del Ejem­

plo III pasando eumeno sobre el catalizador a una veloci­
dad de 3 litros/hora durante 30 minutos a 150SC. Enton­
ces se hizo funcionar el reactor como en los ejemplos I,
II y III y las conversiones iniciales fueron otra vez 
del 99%.

EJTMFLO V
Se llevó a cabo el procedimiento de epoxidaoión 

expuesto en el Ejemplo 1 empleando hidroperóxido de etil- 
benceno en lugar de hidroperóxido de oumeno. El alfa-fe- 
niletanol resultante se sometió a hidrogenólisis a tempera­
turas de 80se y 458C, según se ha descrito en los Ejemplos 
I, II y III. Los resultados obtenidos fueron similares a 
los conseguidos oon el dimetilfenilcarbinol. Se regeneró 
el catalizador desactivado del experimento llevado a cabo 
a 45sc como en el Ejemplo IV empleando etilbenceno como 
disolvente.

EIEMPL0 VI
Se realizó el procedimiento de epoxidación del 

Ejemplo I usando alfa-hidroperóxido de p-etiltolueno en
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lugar del hidroperóxido de eumeno. El alcohol resul­
tante se sometió a hidrogenólisis a temperaturas de 80ec, 
653C y 452c según se ha descrito en los Ejemplos I, II y 
III. Los resultados fueron similares a los obtenidos con 
el dimetilfenilcarbinol. Se regeneró el catalizador de­
sactivado del experimento a 45^0 como en el Ejemplo IV 
usando p-etiltolueno como disolvente.

EJEMPLO VII
Se realizó el procedimiento de epoxidación 

del Ejemplo I usando alfa-fenil-beta-metil-propil hidro- 
peróxldo en lug3.r del hidroperóxido de eumeno. El alfa- 
-fenil-beta-metil-propanol resultante se sometió a hidro­
genólisis a temperaturas de 803C, 65SC y 45SC según se 
ha descrito en los Ejemplos I, II y III. Los resultados 
fueron similares a los obtenidos con el dinatilfenilcar- 
binol. Se regeneró el catalizador desactivado del experi­
mento a 45SC como en el Ejemplo IV empleando el hidrocar­
buro correspondiente con la misma estructura de esqueleto 
que el disolvente.

EJEMPLO 7111
Se llevó a cabo el procedimiento del Ejemplo 

I usando alfatetralin hidroperóxido en lugar del hidro­
peróxido de eumeno. El alfatetralin alcohol resultante se 
sometió a hidrogenólisis a temperaturas de 80BC, 65sc y 
45SC según se ha descrito en los Ejemplos 1,2 y 3 . Los 
resultados fueron similares a los obtenidos con el dime- 
tilfeniloarbinol. Se regeneró el catalizador desactivado 
del experimento realizado a 45SC como en el Ejemplo IV 
usando tetralin como disolvente.

30 EJEMPLO IX



Se llevó a cabo el procedimiento del Ejemplo 
1 usando hidroperóxido de alfa-alfa-dimetil-para-iso- 
propilfenil en lugar del hidroperóxido de eumeno. El al- 
fa-alfa-dimetil-para-isopropilfenilcarbinol resultante 
se sometió a hidrogenólisis a temperaturas de 809C, 656C 
y 45SC, según se ha descrito en los Ejemplos I, II y IH.
Los resultados fueron similares a los obtenidos con el di- 
metilfenilcarbinol. Se regeneró el catalizador desactivado 
del experimento realizado a 456C como en el Ejemplo IV 
usando p-diisopropilbenoeno como disolvente.

A la vista de los anteriores descubrimientos, 
los entendidos en la materia verán que se pueden realizar 
variaciones y modificaciones en los mismos y se pretende 
comprender dentro del invento todas esas variaciones y modifi 
caclones a excepción de las que se hallen fuera del alcan­
ce de las reivindicaciones adjuntas.

N O T A
Descrita suficientemente la naturaleza del in­

vento, asi como la manera de realizarlo en la práctica, de­
be hacerse oonstar que las disposiciones anteriormente in­
dicadas son susceptibles de modificaciones de detalle en 
cuanto no alteren su principio fundamental. También se ha­
ce constar que el invento corresponde a una solicitud de 
patente presentada en Norteamérica con fecha y número si­
guientes: 27 de enero de 1965, Ser. No. 428.549, acogién­
dose por lo tanto a los beneficios que conceden los Conve­
nios Internacionales en vigor y siendo lo que constituye 
la esencia del referido invento y por lo que se solicita 
Patente de Invención por 20 años en EspaSa sobre: "Proce­
dimiento oatalitico para la preparación de compuestos
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alquilaromátioos"; caracterizándose por lo siguiente:
1.- Procedimiento catalítico para la prepa­

ración de compuestos alquilaromáticos, caracterizado por­
que se hidrogenolizan alooholes alfa-alquilaromáticos en 
fase liquida para formar el hidrocarburo alquilaromátioo 
correspondiente mediante la acolón de un catalizador cons­
tituido por un metal del grupo del platino en un soporte, 
la reaooión se lleva a cabo a una temperatura mantenida 
al menos por encima de 50se y el hidrocarburo alquilaro- 
mático se separa de la ms zela de la reacción.

3. - Procedimiento según la reivindicación 1, 
caracterizado porque el catalizador es paladlo.

5.- Procedimiento según la reivindicación 1, 
caracterizado porque el alcohol alfa-alquilaromátioo es 
alfa-feniletanol y el producto es etilbenceno.

4. - Procedimiento según la reivindicación 1, 
caracterizado porque el alcohol alfa-alquilaromático es 
dimetilfenilcarbinol y el producto es eumeno.

5. - Procedimiento según la reivindicación 1, 
caracterizado porque el alcohol alfa-alquilaromático es 
alfa-tetralin aloohol y el producto es tetralin.

6. -Procedimiento según la reivindicación 1, 
caracterizado porque el alcohol alfa-alquilaromático se 
forma como producto de la reducción de un hidroperóxido 
alfa-alquilaromático cuando dicho hidroperóxido se usa 
para epoxidar una defina.

7. - Procedimiento según la reivindicación 1, 
caracterizado porque cuando el catalizador está agotado 
se regenera por lavado con disolventes.

8. - Procedimiento según la reivindicación 7,
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10.

322296
caracterizado porque el disolvente es el alcohol 
alfa-alquilaromátioo.

9. - Procedimiento según la reivindicación 7, 
caracterizado porque el disolvente es el compuesto al- 
quilaromátioo.

10. - Procedimiento catalítico para la pre­
paración de compuestos alquilaromáticos; tal y como 
queda descrito substanoialmente en la presente Memoria.

Esta Maaoria consta de 17 hojas escritas a 
máquina por

HALCo:
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