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"Procedimiento para la obtención de alcoholes ali-
fáticos saturados".

J^¿c¿%z72¿k-BADIa ORE ANILIN- & SODA-FABRIK AKTIENGEJELIßCHAFT, 
entidad alemana, residente en Ludwigshafen/Rhein, 
República Federal Alemana.

La presente invención tiene por - 
objeto un procedimiento perfeccionado para obtener - 
alcoholes alifáticos saturados, mediante hidrogena- 
ción de aldehidos alif áticos definí camente insatura 

5. dos, en presencia de catalizadores que contienen ní-
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quel metálico.
En la patente estadounidense núme 

re 2.983.734 se encuentra descrito un método de ob­
tención de alcoholes saturados por medio de la hidro 
genación de aldehidos insaturados, en presencia de ni 
quel Raney, que contiene entre un 0,5 y 3% en peso - 
de cromo, y de disolventes. Este procedimiento tie­
ne, sin embargo, el inconveniente de que los catali­
zadores utilizados pierden rápidamente su actividad, 
por cuyo motivo son inapropiados para procesos reali 
zados en continuo. En la primera publicación de pa­
tente alemana 1.115.702, se describe otro procedimien 
to de hidrogenación de aldehidos insaturados, según 
el cual se obtienen los alcoholes correspondientes - 
deseados en presencia de catalizadores niquelados - 
con un contenido en níquel inferior al 50% en peso, 
y en presencia de alcoholes como disolventes. El - 
inconveniente de este procedimiento reside en que, 
terminada la hidrogenación, se impone la necesidad - 
de separar los alcoholes utilizados, operación que - 
resulta muy complicada y costosa. Otro método, cuya 
realización se encuentra descrita en la primera pu­
blicación de patente alemana 1.003.702, consiste en 
hidrogenar los aldehidos en dos etapas con cataliza 
dores que contienen un 5 hasta 30% en peso de cobre, 
un 3 hasta 20% en peso de níquel y un 0 hasta 5% en 
peso de cromo. A tal hidrogenación en dos etapas - 
se refiere también la patente alemana (primera publi 
cación) número 1.115.232. según la cual se opera en 
presencia de catalizadores niquelados con un porcen-30
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taje de níquel preferentemente inferior al 15% en pe 
so.- Según las patentes inglesas números 938.028 y - 
906.527* se emplean, para la hidrogenación de aldehí 
dos, oapas separadas de un catalizador de cobre y un 
catalizador de níquel. En otra patente inglesa 
(907 166) se describe un procedimiento a realizar - 
con dos capas de catalizadores, cuya primera se compo 
ne de un catalizador de cobre, mientras que la según 
da es a base de un catalizador de cobre y níquel, es. 
tando comprendida la relación cobre:níquel entre 5:1 
y 20:1 . Y, por último, en la primera publicación de 
patente alemana 1 227 882, se encuentra descrito un 
método para la hidrogenación de aldehidos insaturados 
en dos etapas, caracterizado porque en la primera eta 
pa se utiliza un catalizador de cobre, y en la según 
da etapa, un catalizador a base de paladio. Todos - 
los procedimientos de hidrogenación en dos etapas - 
arriba enumerados tienen el inconveniente común de - 
exigir medidas complicadas y costosas de medición y 
control.

Encontróse ahora un método venta­
joso para obtener alcoholes alifóticos saturados me­
diante hidrogenación oontinua de aldehidos alifáticos 
definíoamente insaturados, en una sola etapa, a tem 
peraturas elevadas y en presencia de catalizadores que 
contienen níquel metálico, método que consiste en uti 
lizar catalizadores aplicados sobre soportes y que - 
contienen entre un 60 y 100% en peso de níquel metá­
lico, respecto al contenido en metal de los cataliza 
dores.30.
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El nuevo procedimiento objeto de 
la presente invención ofrece la ventaja de que se - 
verifica en una sola etapa, y, por consiguiente, - 
constituye un proceso de realización técnica consi­
derablemente simplificada,. Permite además prescin 
dir de disolventes adicionales, con lo que queda su 
primida su separación de los productos de reacción - 
formados. Los catalizadores utilizados conservan su 
actividad durante tiempos muy largos, de modo que - 
son perfectamente indicados para operaciones conti­
nuas.

El número de átomos de carbono de 
los aldehidos alifáticos olefinicamente insaturados 
está comprendido preferentemente entre 3 y 12, espe­
cialmente entre 3 y 10. Se opera preferentemente - 
con aldehidos cuya molécula contiene un doble enlace 
olefinico y un grupo carbonilo, y que presentan, ade 
más, la estructura de hidrocarburos. Entre las mate 
rías de partida apropiadas figuran, por ejemplo, la 
acroleina, el aldehido erotònico,el 2-etil-hexen-(2)- 
al-(l), el hexen-(2)-al-(l), el decen-(2)-al-(l), el 
2-metilpenten-(2)-al-(l). Desde el punto de vista téc 
nico, el procedimiento objeto de la presente invención 
es particularmente indicado para la hidrogenación del 
2-etilhexen-(2)-al-(l).

Resulta ventajoso realizar la hi­
drogenación a temperaturas de entre 120 y 2502(3, es­
pecialmente entre 140 y 200SC. Las materias de par­
tida pueden presentarse, durante el proceso de hidro 
genación, en forma de vapor o, de preferencia, en es30



tado líquido, es decir, la hidrogenación se lleva a 
efecto preferentemente, en fase líquida. No existe 
inconveniente en operar a presión normal, aunque re­
sulta ventajoso realisar el proceso a una presión al

p. go elevada, por ejemplo a presiones de hasta 50 at.,
3 *

especialmente de hasta 20 at. Conviene utilizar 3 has 
ta 10 moles de hidrógeno, especialmente 5 hasta 8 mo 
les de hidrógeno por cada mol de aldehido insatura­
do.

10. La hidrogenación se lleva a efecto
en presencia de catalizadores aplicados sobre sopor­
tes y que contienen entre un 60 y 100% en peso de ni 
quel metálico, especialmente entre un 70 y 100% en - 
peso de níquel metálico, respecto a la masa activa - 
metálica. Una característica esencial del procedi­
miento objeto de la presente invención la constituye 
el hecho de que la masa activa metálica del cataliza 
dor está integrada predominantemente por níquel. Los 
catalizadores pueden contener, además del níquel, can

 ̂ tidades menores de otros metales conocidos como cata20. -
lizadores de hidrogenación o bien activadores o, al 
menos, metales inertes. Así, los catalizadores pue­
den contener, por ejemplo, manganeso, cromo, vanadio 
o cobre, en cantidades de hasta el 40% en peso, espe 

2$. cialmente hasta el 30% en peso. Como soportes, se - 
prefieren materias no acidas, por ejemplo, óxido de 
aluminio, carbón o silicatos no ácidos, por ejemplo 
silicato de magnesio. Por regla general, basta un - 
contenido en los metales arriba enumerados comprendí 
do entre el 1 y 40% en peso, respecto a la cantidad30
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total del catalizador, .je obtienen resultados par­
ticularmente buenos en el caso de operar con un con­
tenido comprendido entre el 2 y 30% en peso. Dichos 
porcentajes se refieren a los contenidos determinados 
por vía analítica en los catalizadores terminados de 
preparar, en cuyo respecto los metales se calculan - 
como tales, es decir, sin tener en cuenta el estado 
de enlace o combinación real en el que se presentan 
en cada caso considerado. Resulta ventajoso emplear 
catalizadores que, en estado listo para el proceso, 
tienen poros de un tamaño comprendido entre 20 y 10 000, 
especialmente entre 50 y 500 & y que presentan una - 
superficie interna de entre 1 y 700 m^/g, especial­
mente entre 50 y 300 m^/g.

Una forma de realizar el procedí 
miento objeto de la presente invención consiste, por 
ejemplo, en alimentar los aldehidos insaturados y el 
hidrógeno, en la relación arriba indicada, en un tu­
bo (por la cabeza) en el que se ha cargado anterior­
mente un catalizador de la composición arriba descri 
ta. En caso de encontrarse los aldehidos insaturados 
introducidos en el tubo en forma de vapor, se reali­
za la hidrogenación a presión normal; en cambio, en 
el caso de que se desee llevar a cabo la hidrogena­
ción bajo presión elevada, parte de los aldehidos in
saturados a emplear para el proceso debe encontrarse 
en estado líquido, dependiendo la magnitud de esta -
parte de la presión aplicada. En el transcurso de - 
la hidrogenación, las temperaturas más arriba indica 
das se mantienen constantes en el interior del tubo
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de reacción. El producto de reacción descargado se 
separa del hidrógeno, existiendo la posibilidad de - 
reenviar las cantidades sobrantes de hidrógeno, por 
la cabeza del tubo, a la mezcla de reacción. A con­
tinuación, los alcoholes brutos obtenidos se aíslan 
mediante un proceso de destilación fraccionada.

Los alcoholes alifáticos satura­
dos obtenibles con el procedimiento objeto de la pre 
sente invención son apropiados para la obtención de 
plastificantes; existe también la posibilidad de uti 
lizarlos directamente, sin tratamientos ulteriores, 
como disolventes.

Las partes indicadas en el siguien 
te ejemplo son partes en peso. La relación entre - 
las partes en peso y partes en volumen es la misma - 
que la entre el kilogramo y el litro.
Ejemplo:

En un recipiente de alta presión 
de una cabida de 500 partes en volumen, se introducen 
hilos gruesos de óxido de aluminio que contienen un 
15% en peso de níquel, un 5% en peso de cobre y un - 
1% en peso de manganeso, los cuales se reducen duran 
te 48 horas con hidrógeno, a 3502c y sin presión. A 
una temperatura de 15020 y 20 atms. reís., se alimen 
tan luego cada hora, por la cabeza del recipiente de 
alta presión, 100 partes de 2-etilhexen-(2)-al y 140 

partes en volumen de hidrógeno. Después de eliminar, 
en un separador, el hidrógeno del producto de reac­
ción obtenido, se somete este producto a un análisis 
por gas-cromatografía. El producto obtenido de la -
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reacción contiene, ademas de 2-etilhexanol, un 0,03% 
de 2-etilhexen-(2)-al y un 0,3 % de 2-etilhexanal.

N O T A
Descrita suficientemente la natu- 

5. raleza del invento, así como la manera de realizarlo 
en la práctica, debe hacerse constar que las disposi 
ciones anteriormente indicadas son susceptibles de - 
modificaciones de detalle en cuanto no alteren su - 
principio fundamental. También se hace constar que 
el invento corresponde a una solicitud de patente - 
presentada en Alemania con fecha 18 de marzo de 1 .967% 
bajo el número B 91 675% acogiéndose por tanto a los 
beneficios que conceden los Convenios Internaciona­
les en vigor, siendo lo que constituye la esencia - 
del referido invento y por lo que se solicita Paten­
te de Invención por 20 años en España sobre: "PROCE­
DIMIENTO PARA LA OBTENCION DE ALCOHOLES ALIFATICOJ JA 
TURADOS"; caracterizándose por lo siguiente:

13.- Procedimiento para la obten- 
20. ción de alcoholes alifáticos saturados, caracteriza­

do porque en una sola etapa y en continuo, a tempera 
tura elevada, se hidrogenan aldehidos alifáticos ole 
fínicamente insaturados, en presencia de catalizadores 
soportados que contienen de un 60 a un 100%, preferen 

- tómente de un 70 a un 100% en peso de níquel metáli- 
co, respecto al contenido en metal de los catalizado 
res.

23.- Procedimiento, según la rei­
vindicación 1, caracterizado porque se hidrogenan al 

. dehidos alifáticos insaturados con 3 hasta 12, prefe30
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rentemente con 3 &asta 10 átomos de carbono, cuyas - 
moléculas contienen un doble enlace olefínico y un - 
grupo carbonilo, especialmente 2-etil-hexen-(2)-*al- 
(1) .

ßa.- Procedimiento, según las rei 
vindicaciones anteriores, caracterizado porque la hi 
drogenación se realiza a temperaturas comprendidas - 
entre 120 y 2503C, preferentemente entre 140 y 200BC.

48.- Procedimiento, según las rei 
vindicaciones anteriores, caracterizado porque la hi 
drogenación se realiza en fase líquida.

58.- Procedimiento, según las rei 
vindicaciones anteriores, caracterizado porque la - 
hidrogenación se realiza a presiones de hasta 50 at­
mósferas, preferentemente de hasta 20 atmósferas.

68.- Procedimiento, según las rei 
vindicaciones anteriores, caracterizado porque cada 
mol de aldehido insaturado, se emplean de 3 hasta 10 
moles de hidrógeno, preferentemente de 5 hasta 8 mo­
les de hidrógeno.

78.- Procedimiento, según las rei 
vindicaciones anteriores, caracterizado porque a los 
citados catalizadores, que contienen níquel, se in­
corpora hasta un 40% en peso de activadores, respec­
to al contenido en metal de los catalizadores.

88.- Procedimiento, según las rei 
vindicaciones anteriores, caracterizado porque la - 
hidrogenación se realiza en presencia de los citados 
catalizadores soportados cuyo contenido en metal se 
halla comprendido entre un 1 y un 40%, preferente-30
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mente entre un 2 y un 30% en peso, respecto a la can 
tidad total del catalizador.

9&.- Procedimiento, según las rei 
vindicaciones anteriores, caracterizado porque la hi 
drogenación se realiza en presencia de los citados - 
catalizadores, provistos de poros, cuyo tamaño esta 
comprendido entre 20 y 10.000 2., preferentemente en­
tre 50 y 500 A.

108.- Procedimiento, según las rei 
vindicaciones anteriores, caracterizado porque la hi 
drogenación se realiza en presencia de los citados - 
catalizadores soportados, cuya superficie interna - 
se halla comprendida entre 1 y 700 m2/g* preferente­
mente entre 50 y 300 m2/g.

lia.- Procedimiento para la obten 
ción de alcoholes alifúticos saturados; tal y como 
queda sustancialmente descrito en la presente Memo­
ria.

Esta Memoria consta de diez hojas,
escritas a
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