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PATENTE DE INVENCION

Ref: SC 5̂06/1661.

Procedimiento para la desperoxidación de 
hidroperóxidos.

RHONE-POULENC S.A., entidad francesa, resi­

dente en 22, Avenue Montaigne, París 8e, 
Francia.

La presente invención se refiere a un pro­

cedimiento para la preparación de mezclas de alde­

hidos aromáticos con el'alcohol correspondiente.
Durante muchos años, la preparación de alde 

hidos aromáticos tales como el benzaldehldo se ha1
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efectuado esencialmente por hidrólisis de un compuesto 

bencénico que posea un sustituyante diclorometilo. Pero 
los aldehidos asi preparados están contaminados con im­
purezas cloradas corrosivas y necesitan una purificación 
laboriosa cuando se les destina a usos nobles tales como 

la perfumería.
En la patente francesa 1.366.078 se ha descrito 

un procedimiento para la preparación de alcohol bencíli­

co y debenzaldehido y que está exento de estos inconve­

nientes. Según este procedimiento, se oxida tolueno con 

aire en fase líquida, en ausencia de catalizador entre 
170° y 220°, a continuación se calienta la solución de 

oxidación a 180-200° con el fin de descomponer el hidro 
peróxido formado, esta descomposición puede efectuarse 
igualmente a una temperatura inferior cuando se añade un 
catalizador tal como una sal de cobalto de ácido carboxí 
lico o un derivado bórico.

Este procedimiento conduce globálmente a buenos 
-rendimientos en alcohol bencílico y benzaldehido pero 

proporciona principálmente alcohol bencílico.
El procedimiento que constituye el objeto de la 

presente invención permite, por el contrario, preparar 

mezclas fonnadas esenciálmente por un aldehido aromático 

y el alcohol correspondiente y que contienen una propor­
ción mayor de aldehido.

Este procedimiento se caracteriza porque se some­

te en fase líquida, entre 20° y 180°, hidroperóxido aril 
alifático de fórmula general:

Ar - CHgOOH (I)
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en la cual el símbolo Ar representa un radical aromáti­
co monovalente, a la acción de un catalizador jsonstitui, 

do por una sal metálica que conduce a un ácido oatlóni- 

co en solución acuosa, o con un óxido metálico de carao 

ter ácido, operando en presencia de una cantidad de agua 

al menos igual a la que se forma al término de la desper 

oxidación. En la práctica, esta cantidad mínima corres­

ponde a una cantidad aproximada de un mol de agua por mol 
* de hidroperóxido arilalilifático utilizado.

Entre los hidroperóxidos utilizables, se pueden 
citar los compuestos (I) en los que el radical Ar posee 

la fórmula general:

en la que el símbolo X puede representar un átomo de hi­

drógeno o de cloro, un radical alquilo tal como metilo o 
t-butilo, un agrupamiento alcoxi tal como metoxi, un agru 

...pamiento ciano o nitro. Se pueden citar iguálmente los 

compuestos (I) cuyo radical Ar tiene por fórmula general:

en la que el símbolo Y representa un radical alquilo tal- 

como metilo o t-butilo.
A título de ejemplo, se pueden citar en particu­

lar los hidroperóxidos de bencilo, de p-metilbencilo, de

( I I )

(III)
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p-metoxibencilo, de p-cianobencilo y de dimetil-3,5-ben- 

cilo.
Los hidroperóxidos (I) pueden utilizarse en forma 

de soluciones o de suspensiones en agua; por razones de 
orden tecnológico y económico,.es entonces ventajoso em­

plear cantidades de agua tales que el grado ponderal en 

hidroperóxido de la solución o de la suspensión esté com 

prendido entre 2 % y 20 %.
También se puede conducir el procedimiento en p M  

sencia de un disolvente orgánico del hidroperóxido, mis- 

cible o no con el agua. Este disolvente puede ser por 
ejemplo un éter-óxido lineal o cíclico, un alcohol tal 

como un alcanol inferior, un ácido orgánico tal como un 
ácido alcanoico inferior o bien incluso un hidrocarburo. 
En razón de su facilidad de acceso, la invención se re­
fiere particularmente a los aléanos que tengan de 6 a 20 
átomos de carbono, los ciclóalcanos que tengan de 6 a 16 

átomos de carbono en el ciclo, eventuálmente sustituidos 

...por radicales alquilo que tengan de 1 a 4 átomos de car­

bono así como el benceno y sus derivados mono- o poli-sus 

tituidos por un halógeno, un radical alquilo que tenga 

de 1 a 4 átomos de carbono, un agrupamiento tal como al- 

ooxi que tenga de 1 a 4 átomos de carbono, ciano o nitro, 

un radical fenilo derivado de uno de los derivados susti­

tuidos del benceno descritos mas arriba. Igualmente se 
pueden utilizar hidrocarburos aromáticos con núcleos con 

densados parciálmente o totalmente hidrogenados tales co 
mo tetralina y decalina. Por las razones invocadas precen 

temente, es entonces ventajoso emplear cantidades de agua 

y de disolvente orgánico tales que el grado ponderal en
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hidroperóxido de la mezcla puesta en reacción esté com­

prendido entre los valores dados anteriormente.

La acidez de las sales metálicas en solución 

acuosa utilizables como catalizadores está definida en 

el á&ntido de BRONSTBD. Entre estas sales metálicas, se 

mencionarán esenciálmente las sales solubles alcalino-té. 

rreas y las sales solubles de los metales de los grupos 
IV A a V B de la clasificación periódica de los elemen­
tos editada en 1965 por la Societé Chimique de Franco.

En lo que se refiere a los metales de los grupos III B 

a V B, se refieren a la definición dada por PAULING: 

"College Chemistry", cap. 24. Según el metal considera­
do, puede tratarse de halogenuros, sulfatos, nitratos, 
cromatos, formaiatos, acetatos, oxalatos, lactatos, tar- 
tratos, arilsulfonatos, benzoatos, salicilatos, glicero- 
fosfatos. Las sales de ácidos fuertes tales como cloru­
ros, nitratos, sulfatos son de un empleo ventajoso. En 

lo que se refiere a los cationes, se dará preferencia a 

los que derivan del cobre y de los metales de transición, 
en particular del hierro y del vanadio.

Entre los óxidos metálicos, se considera que tie­

nen un carácter ácido aquellos cuyo comportamiento es el. 
de un ácido de BRONSTED en presencia de agua o de un hi- 

dróxido alcalino. A titulo de ejemplos, se mencionarán 

los óxidos que derivan del vanadio, del manganeso, del 

rhenio, sobre todo del cromo, del molibdeno, del tungs­

teno y en los que el metal interviene con su valencia má 
xima.

Se utilizan cantidades de catalizador tales que 

aporten de 0,05 a 20 y de preferencia de 0,1 a 15 átomos-
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-gramo de metal elemental por 100 moles de hiá^operóxi­
do utilizado.

La temperatura adoptada depende en una cierta me 

di da del catalizador empleado. De este modo con las sa 

les derivadas del hierro y del vanadio, se obtiene velo 
oidades de reacción ya satisfactorias desde la tempera­

tura ordinaria (20° a 25°). Para los óxidos y las sales 

derivadas de otros metales, es necesario generalmente ca 
lentar la mezcla, al menos al comienzo de la operación; 
se alcanzan entonces velocidades de reacción satisfacto­

rias sin que sea necesario calentar por encima de 180° y 

temperaturas inferiores a 150° son convenientes general­
mente .

Prácticamente, para ejecutar el procedimiento se­
gún la invención, se mezcla a la temperatura ordinaria 
el hidroperóxido, el agua y eventuálmente el disolvente 

orgánico, después se añade el catalizador; a continuación 

se calienta, en caso dado, hasta la temperatura adoptada.
- Según una variante se puede introducir el catali­

zador en la mezcla de los restantes constituyentes pre­
viamente llevada a la temperatura elegida. Cuando la 
mezcla comprende fases no miscibles, es recomendable fa­

vorecer el contacto por cualquier medio de agitación 

usual en esta técnica. Como la reacción es exotérmica, 

la temperatura puede regularse a continuación por cual­
quier sistema de regulación apropiado a la evacuación de 

las calorías proporcionadas por la reacción. Según la 
naturaleza de los catalizadores, sus proporciones y la 
temperatura adoptada, la duración de la reaoción puede 

variar de algunos minutos a algunas horas. Cuando la tem
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- peratura adoptada es superior a la temperatura de ebulli

aparato colocado bajo presión; el mantenimiento de la 
mezcla en fase liquida puede eventuáhnente asegurarse por 

la introducción de un gas inerte tal como nitrógeno o ar­

gón. Al final de la reacción, el aldehido y el alcohol 

pueden separarse de la mezcla final por los medios usua­
les, por ejemplo por destilación de la fase orgánica.

De acuerdo con uno de los objetos particulares de 

la Invención, el procedimiento puede realizarse a partir 
de hidroperóxidos obtenidos por oxidación de los hidrocar 

buros correspondientes por medio de oxígeno o de un gas 
que le contenga. Entonces se puede extraer el hidroper- 

óxldo de la solución bruta de oxidación y purificarle por 

los procedimientos usuales, por ejemplo por intermedio 
de la sal de sodio, antes de someterle a la desperoxida­

ción en las condiciones descritas precedentemente. Enton 

ces se puede ventajosamente utilizar el hidroperóxido en 

.solución en un alcanol inferior o en el hidrocarburo co­

rrespondiente al hidroperóxido.
El procedimiento según la invención es igualmente 

notable porque se aplica directamente a las soluciones 
brutas de oxidación obtenidas oxidando con aire un hidro­

carburo de fórmula general:

en las cuales los diferentes símbolos se han definido pre

ción de la mezcla, la reacción puede realizarse en ún

<?H3

(IV) (V)
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cedánt emente. En este caso el beneficio que se obtiene 
del procedimiento según la Invención es tanto mas impor­

tante en cuanto que se realizan oxidatos mas especiálmen 

te preparados con vistas a la formación de hidroperóxido,

5. la proporción de productos indeseables en la materia pri­

ma de partida es entonces mínima. Asi pues en la prácti­

ca, será generalmente ventajoso partir de un oxidato ob­
tenido por oxidación en fase líquida de hidrocarburos de 

fórmula (IV) o (V) con aire, sin catalizador, eventuálmen 
10. te en presencia de iniciadores y de agentes estabilizantes 

de los hidroperóxidos, eventuálmente bajo presión, la tem- 

¡ peratura y el grado de transformación se eligen de forma 

que se limite al máximo la producción de productos inde­
seables. Cuando se trata mas especialmente de la obten- 

1$. ción del hidroperóxido, se limita en general la oxidación

a un grado de productos de oxidación en la solución infe­
rior al 10 %, de preferencia comprendido entre 2 % y 7 %.

Junto al hidroperóxido, estos productos de oxida­
ción contienen el aldehido y el alcohol correspondientes 

20. así como productos secundarios diversos tales como ácidos 
y ásteres. El óxidato puede llevarse a cualquier concen­

tración deseada antes de ser sometido al tratamiento se­

gún la invención. Como la oxidación se conduce a menudo 
bajo presión, un medio simple de concentrar el oxidato 

2$. asi producido es hacer sufrir una descompresión al oxida-
to caliente que sale del oxidador. Del oxidato preconcen 

trado o no, se puede eliminar eventuálmente los ácidos 
presentes por ejemplo por lavado con agua o por medio de 

una solución acuosa de un bicarbonato alcalino.
30. El procedimiento según la invención se presta par-
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ticulármente bien a la desperoxldación en régimen conti­

nuo de estas soluciones brutas de oxidación. En este 

caso se puede operar sin aporte de agua exterior y apro­
vechar el agua formada por la reacción y presente en la 

zona de desperoxldación. La introducción de una canti­
dad de agua adicional permite sin embargo disminuir el 

tiempo de residencia y acrecentar la productividad hora­

ria de la instalación.
Los ejemplos siguientes ilustran la invención y 

muestran de que forma puede ser puesta en práctica.
EJEMPLO 1

En un matraz de 100 cm^ provisto de un refrigeran­

te ascendente y de un agitador, se introducen 51,7 g de 
una solución bencénica que contiene 5,7 g de hidroperóxi- 
do de parametilbencilo que tiene una pureza del 80 %. Se 

le añade progresivamente, en 15 minutos bajo agitación, 

una solución acuosa preparada por disolución de 0,35 g de 

sulfato ferroso heptahidratado en 2 cm-3 de agua.
En el transcurso de esta operación la temperatura 

se eleva progresivamente y alcanza finalmente 67°. Se agi 
ta aún durante 30 minutos y a continuación se separa la 

fase orgánica en la cual se valoran 4,6 g de parametilben' 
zaldehido y 0,2 g de alcohol parametilbencilico.

El hidroperóxido utilizado se ha preparado de la 

manera siguiente:
Se oxidan 400 g de paraxileno en fase líquida a 

130°C, durante 6 horas con aire (9 lA) empobrecido que 

contiene 10 % de oxigeno y en presencia de 0,054 g de pi- 

rofosfato sódico y 0,45 g de perbenzoato de t.butilo. Tras 
refrigeración, la solución de oxidación se lava con agua y30.



a continuación se extrae por 155 cm^ de una solución acuo 
sa de sosa 1,6 N en presencia de 370 cm^ de hexano. A par 
tir de la fase acuosa, se libera el hidroperóxido por adi 
ción de bicarbonato y a continuación se extrae por medio 
de éter.

Se elimina finalmente el éter por destilación ba 
jo presión reducida.

EJEMPLO 2

En un matraz de 2 litros equipado como se ha dicho 

en el ejemplo 1, se introducen 580 g de una solución técni 

ca de oxidación de tolueno que contenga en peso 9,9 g de 
hidroperóxido de bencilo y 9,9 g de productos de oxidación 

diversos de los cuales 2,5 g son de benzaldehido y 3,2 g 
de alcohol bencílico. Se le aSaden a continuación 348 cm^ 
de agua y se lleva el conjunto a ebullición. Se introdu­
cen entonces, bajo agitación, 0,8 cm^ de una solución pre 
parada a partir de 92 g de agua y 8 g de óxido crómico. Se 
mantiene aún la mezcla a ebullición (85°) y bajo agitación 
durante 2 h 30 min y a continuación se refrigera.

Se separa la fase orgánica en la cual se valoran 

11,05 g de benzaldehido y 3,2 g de alcohol bencílico.

La solución técnica de hidroperóxido utilizada se 

ha preparado por oxidación del tolueno en fase líquida a 
190° bajo una presión de 13 bares con aire empobrecido que 

contenga 10 % de oxígeno y limitando la oxidación a un 

grado de productos pesados del 4 %. A continuación sufre 
un lavado con agua a razón de 200 cm^ por kg de solución 

y después una deshidratación por calentamiento y destila­
ción del azeotropo.agua-tolueno.
EJEMPLO 3 - Se efectúa una serie de experiencias en el
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transcurso de cada una de las cuales, en la instalación

!
descrita en el ejemplo 1 o en un autoclave agitado, se 

introduce una solución preparada por disolución de 6,8 g 

de hidroperóxido de bencilo que tenga una pureza del 91% 

en 55,8 g de benceno.
Se la añde a continuación una mezcla preparada a 

partir de 6,2 g de agua y de un catalizador según la in­

vención, la cantidad de catalizador empleada es tal que 

aporta 10 átomos-gramo de metal elemental por 100 moles 
de hidroperóxido. La mezcla obtenida se ha sometido a 

las condiciones que figuran en la tabla siguiente. En fun 

ción de la naturaleza del catalizador utilizado, esta ta­
bla reagrupa igualmente los resultados obtenidos después 
de cada experiencia.

El hidroperóxido utilizado se ha aislado de la 
solución técnica de oxidación obtenida como se ha dicho 

en el ejemplo 2, por extracción por medio de una solu­
ción acuosa de sosa 1,5 N adición de bicarbonato sódico a 
la solución acuosa, extracción por tolueno y eliminación 

del tolueno por destilación.
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Catalizador Temperatura Presión Duración(h) Benzalde 

bido (gl
Alcohol ben 
cílico (g)**

VOClg 25° (sin ca 
lent amiento)

Atmosfé
rica

0,5 5,2 0,1

FeClg 4H2° idm. idm. idm. 5,2 0,1
CrCl3 6H2O Ebullición(720C) idm. 4 5,2 0,1

NÍCI2 6H2O idm. idm. idm. 4,9 0,5
CuClg idm. idm. 1 4,95 0,45
ZnCl2 idm. idm. 4 4,9 0,5
TÍCI3 125° autógena 3 5,2 0,1
MnCl2 4H2° idm. idm. idm. 4,6 0,65
0.012 6H2° idm. idm. idm. 3,9 1,3
SnCl4 idm. idm. idm. 5,1 0,23
M0O3

w 0.3
idm. idm. idm. 5,4 0
idm. idm. idm. 4,25 1,1

pd Clg idm. idm. idm. 5,0 0,25

EJEMPLO 4

a) En la instalación descrita en el ejemplo 1, se 
introducen 60 g de una solución técnica de oxidación de 

tolueno que contiene 1,54 g de hidroperóxido de benzalde- 

hido y 1,5 g de productos de oxidación diversos de los cua 

les 0,348 g son de benzaldebido y 0,41 g de alcohol bencí­

lico. Se le añaden, bajo agitación, 5,7 cm3 de una solu­

ción acuosa preparada por disolución de lactato ferroso y 

que contiene en peso 0,47 % de metal.
La temperatura se eleva progresivamente y alcanza 

41°. Se agita aun la mezcla durante 30 minutos y a conti-
10



t

5.
i

10.

15.

20.

25.

30.

- 13

377150
anadón se separa la fase orgánioa en la cual se valoran 
1,66 g de benzaldehido y 0,55 g de alcohol bencílicos

b) La instalación se compone de un aparato cilin­
drico (altura: 200 mm, diámetro: 170 mm) de acero inoxida 

ble cuyas paredes internas están pasivadas por medio de 

pirofosfato sódico. Este cilindro comprende un agitador 
rotativo axial y un recinto externo en el cual circula un 

fluido calentador. Se introducen en el aparato 50 g de 
agua y 1000 g de una solución técnica de oxidación de to­

lueno que contiene 19,1 g de hidroperóxido de bencilo y 

19,8 g de productos de oxidación diversos de los cuales 

3 ,7 g son de benzaldehido y 5,1 g de alcogol bencílico.
Se cierra el aparato y a continuación se hace circular 

en el recinto un fluido calentador a 125°. Se inyectan 

entonces 20 cm^ de una solución acuosa preparada por di­
solución de cloruro férrico hexahidratado, y que contiene 

en peso 0,19 % de metal. El calentamiento se mantiene a 
125° durante 1 hora. Tras refrigeración, se valoran en 

la fase orgánica 19 g de benzaldehido y 6 g de alcohol ben 

cílico.
EJEMPLO 5

En la instalación descrita en el ejemplo 4 b) se - 
introducen 50 g de agua y 1000 g de una solución técnica 

de oxidación de parametoxibenzaldehido y 0,9 g de alcohol 

parametoxlbencílico. Se cierra el aparato y a continua­
ción se hace circular en el recinto un fluido calentado a 

125°. Se inyectan entonces 20 cm^ de una solución acuosa 

preparada por disolución de sulfato ferroso heptahidrata- 

do y que contiene en peso 0 ,6 % de metal. Se mantiene la 

mezcla a 125° durante 1 h 15 min y tras refrigeración se
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valoran en la fase orgánica 21,5 g de parametoxibenzal- 
dehido y 0,9 g de alcohol parametoxibenoílico.

El hidroperóxido utilizado se ha preparado de la 
manera siguiente: En un aparato de vidrio "Pyrex" se oxi­
dan 1.000 g de parametoxitolueno que contiene 1,6 g de 

perbenzoato de terciobutilo, 0,2 g de pirofosfato de so­
dio, a 160° con aire (200 1/h) empobrecido a un grado de 
10 %.
EJEMPLO 6

En 50 g de una solución acuosa que contiene en pe­

so 3 % de hidroperóxido de bencilo, se aHade bajo agita­

ción una solución acuosa preparada a partir de 0,1 g de 
sulfato ferroso heptahidratado y 2 g de agua.

La temperatura se eleva hasta 34°; se agita aun la 
mezcla durante 30 minutos y a continuación tras refrigera 
ción se valoran en la mezcla final 1,27 g de benzaldehido. 
EJEMPLO 7

En la instalación prevista en el ejemplo 1, se in­
troducen 50 g de una solución bencónica que contiene 5,45 

g de hidroperóxido de bencilo que tiene una pureza del 91%. 
Se lleva esta solución a 80° y a continuación se la aSaden 
bajo agitación 0,2 g de agua, 1,12 g de sulfato ferroso 

heptahidratado. Se calienta entonces el conjunto a 80° du 
rante 8 horas.

Tras refrigeración, se'valoran en la mezcla final 
4,2 g de benzaldehido.
EJEMPLO 8

Se efectúa una serie de experiencias en el trans­

curso de cada una de las cuales en un autoclave de 250 cm^ 

agitado por sacudidas se introducen 100 g de una solución

M
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preparada por disolución de 10 g de hidroperóxido de ben- 

cilo que tiene una pureza del 82,5 % en 90 g de benceno.
Se le añade a continuación una solución acuosa' 

preparada a partir de 10 g de agua y de un derivado metá­

lico según la invención, la cantidad de catalizador emplea 
da es tal que aporta 10 átomos-gramo de metal elemental 

por 100 moles de hidroperóxido. La mezcla se calienta a 

continuación a 125° durante 3 horas bajo presión autóge­
na. En función del derivado metálico utilizado, la tabla 

siguiente reagrupa las cantidades de benzaldehido valora­
das en la mezcla final a la salida de cada experiencia.

Catalizador benzaldehido (g)

Ba Clg 7 g

Bi(NOj)^,5HgO 6,8 g

Pb CI2 7 g

H2SO4 7 g
Reg O7
)

7 g

En el autoclave descrito en el ejemplo precedente, 
se introducen 100 g de una solución técnica de oxidación 

de p-xileno que contiene 5^14 g de hidroperóxido de p-me- 
tilbencilo, 1,9 g de alcohol p-metilbencílico y 1,2 g de 

p-metilbenzaldehi do.

Se 3a añade a continuación una solución acuosa pre-, 

parada a partir de 10 g de agua y de un derivado metálico 

según la invención que aporta 10 átomos-gramo de metal 

elemental por 100 moles de hidroperóxido. Se introduce ni 
trógeno bajo una presión de 15 bares y a continuación se 

lleva la mezcla a 125° durante 3 horas.
Las cantidades de p-metilbenzaldehido valoradas en
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la mezcla final están indicadas a continuación, en fun-

, , < !ción del derivado metálico utilizado.

p-metil
- benzaldehido (g) 

, Mg Clg 4,6

Al Cl^ 5,4

- N O T A -
Descrita suficientemente la naturaleza del inven­

to, asi como la manera de realizarlo en la práctica, de­

be hacerse constar que las disposiciones 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 Solicitudes 
de Patentes, presentadas en Francia con fecha y bajo los 

números siguientes: 5 de marzo de 1969, número PV.69.06063 

y 14 de enero de 1970, número 7001234 , siendo lo que

constituye la esencia del referido invento y por lo que se 
solicita Patente de Invención por 20 años en España, sobre:
-PROCEDIMIENTO PARA LA DESPEROXIDACION DE HIDROPEROXIDOS; 

caracterizándose por lo siguiente:
1§.- Procedimiento para la desperoxidación de hidro 

peróxidos, para dar mezclas formadas esencialmente por un 

aldehido aromático y el alcohol correspondiente, que con­
tienen una proporción mayor de aldehido,caracterizado por­

que se somete, en fase líquida, entre 20° y 180°, un hidro 

pá^oxido primario arilalifático de fórmula general

/  Ar - CHg - 00H

en la cual el símbolo Ar representa un radical aromático
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monovalente, a la acción 3e un catalizador constituido 

por una sal metálica que conduce a un ácido catiónico 

en solución acuosa, o a un óxido metálico de caráoter 

ácido, operando en presencia de una cantidad de agua al 

menos igual a la que se forma al final de la desperoxi- 

dación.

29.- Procedimiento según la reivindicación 1, 

caracterizado porque la reacción se efectúa en presencia 
de un disolvente orgánico del hidroperóxido.

39.- Procedimiento según la reivindicación 1, 

caracterizado porque la cantidad de catalizador es tal 

que aporta de 0,05 a 20 átomos-gramo de metal por 100 mo 

les de hidroperóxido utilizado.

49.- Procedimiento según la reivindicación 1, 

caracterizado porque la sal metálica es una sal soluble 
alcalino-terrea o una sal soluble de un metal de los gru 
por IV A a V B de la clasificación periódica de los ele­
mentos.
- 59.- Procedimiento según la reivindicación 1, ca­

racterizado porque el óxido metálico deriva del vanadio, 
del manganeso, del rhenio, del cromo, del molibdeno o del 

tungsteno, estando combinado el metal con su valencia má­

xima. - ..."

!
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37715968.- Procedimiento para la desperoxidación de hi- 

droperóxidos, tal y como queda sustanciálmente descrito 

en la presente Memoria. ' ' '
Esta Memoria consta de 18 hojas escritas a máqui-
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