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El objeto de la invención es un proccdá mien­
to mejorado pare le obtención de aldehidos y alcoholes 
segán el procedimiento oxo, mediante reacción de compues­
tos olefinicanente insstarados con monóxido de carbono 

5. e hidrógeno, en presencia de compuestos de cobalto
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carbonilo, enfriándose la zona de reacción con mi li­

quido orgánico.

La reacción de compuestos olefinicamente 

insaturados con monóxido de carbono e hidrógeno a al­

dehidos y alcoholes segán la síntesis oxo se desarrolle 
exotérmicamente. En la realización continua do esta 

reacción en escala industrial se han de tomar por lo 

tanto medidas para evacuar el calor de reacción. Ya se 
conoce el evacuar el calor de reacción mediante gases 

de reacción en exceso que se conducen en circuito y de 

esta manera se enfrian. Este modo de trabajo tiene la 
desventaja de que, por una parte, el volumen de reac­

ción no está, debido al exceso en gases, completamentea
a disposición para le j reacción y, por otra parte, que 

por sedimentaciones de cobalto por el cobalto-carbonilo 

arrastrado al sistema de refrigeración, se presentan con­

siderables dificultades. Además , de este modo de traba­
jo es muy costoso. Por las patentes británicas 467.363 

y 815.566 asi como por la patente USA 2.557.701 ya se co­
noce que el calor de reacción se puede evacuar extrayen­

do una parte del medio de reacción de la zona de reac­
ción, enfriándole y alimentándole de nuevo a la zona 

de reacción. Este modo de trabajo tiene la desventaja 

de que industrialmente es muy costoso y además se pre' 

sentan asimismo dificultades por sedimentaciones de co­

balto del cobalto-carbonilo arrastrado. También se ha 
intentado evacuar el calor mediante el empleo de senas 

de reacción en forma de tubo con una gran proporción 
entre longitud y diámetro. Toles dispositivos son sin 

embargo muy costosos y hasta ahora no se han impuesto
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en ls industrie pera este procedimiento. También os co­

nocido evacuar el calor de reacción mediante sistemas de 
refrigeración internos en el reactor. Para evacuar todo 

el calor de reacción que se presenta so necesitan, sin 

embargo, superficies de intercambio de calor muy gran­
des, con lo cual el recinto o espacio de reacción dispo­

nible se reduce y se evita una mezcla intima del ma­
terial e reaccionar. El rendimiento posible depende 

de*la superficie de refrigeración que se puede alojar 

en el reactor. Como liquido de refrigeración para sis­

temas de refrigeración internos se han mencionado hasta 
ahora agua o agua hirviendo u otros agentes de refri­
geración que hierven a temperatura alecuade, tales como 

hidrocarburos o hidrocarburos clorados (vÓ3se las pa­
tentes alemanas 933*338 y 888.388). Como liquido de 

refrigeración adecuado solo ha encontrado aplicación 

en la industria pare esta finalidad el agua.

Se imponía el cometido técnico de enfriar 

en la reacción oxo, en reactores con sistemas de refri­

geración internos, la zona de reacción de manera que cor 

un rendimiento dado bastase una superficie de inter­

cambio de calor más reducida, o con una superficie 

de intercambio de calor dada lograr un mayor rendi­
miento .

Se ha descubierto ahora que los aldehidos 
y los alcoholes, según el procedimiento oxo, se obtienen 

por reacción de compuestos olefinicamente inaaturedos 

con monóxido de carbono e hidrógeno en presencia de 

compuestos de cobalto-csrbonilo a temperatura más ele-



vade y bajo presión mas alta y enfriamiento de lo zona 

de reacción con líquidos orgánicos,en forma mas ventajo­

sa, si la zona de reacción se enfría con alcoholes con 
1 hasta 4 átomos de carbono o sus mezclas con agua.

El nuevo procedimiento tiene la ventaja 

de que con un rendimiento dedo se necesita una super­

ficie intercambiadora de calor mas reducida, con lo 

cual simultáneamente se logra una mejor mezcla de la 

mezcla dqreacción. La mejor evacuación del calor se 

puede aprovechar para, con una superficie íntercam­
biadora de calor mantenida igual, aumentar el rendi­

miento o reducir la temperatura de reacción.

Preferentemente, se emplean compuestos oie 

ficemente insaturados alifáticos, cicloalifáticos o ara- 

lifáticos, especialmente con hasta 20 átomos de car­
bono, especialmente con hasta 16 átomos de carbono.

Los compustos olefinicamonte insaturados preferentes pue_ 
den contener varios enlaces dobles, por ejemplo, dos en­

laces dobles no conjugados o sustituyentes, inertes 
bajo las condiciones de reacción, tales como grupos 

alcoxi con 1 hasta 4 átomos de carbono, grupos car- 

boxilo o grupos carbalcóxi con 2 hasta 9 átomos de 

carbono. Como productos de partida se da especial pre­

ferencia a los compuestos olefinicamente insoturados 

que tienen estructuras de hidrocarburos.

Una importancia técnica especial la tienen 

les definas con 2 a 20, especialmente 2 a 16 átomos 

de carbono, muy especialmente aquellas con enlace do­

ble en la posición final. Se han acreditado en el pre­

sente procedimiento, al emplear definas inferiores,
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especialmente aquellas con 2 a 5 átomos de carbono. Com­

puestos olefinicomonte insaturcdos adecuados son, por 

ejemplo, el etilono, propi)eno, butileno, hexeno-(l), 

oxteno-(l), dcccno--(l), ciclohexeno, estireno, alcohol 

alilico, metilóter alilico, crotonato de metilo, mez­

clas de definas, tales como ce obtienen en la digo** 

merización de propeno y buteno, por ejemplo, el 8sí 

llamado codibutileno o trimerpropileno.

El monóxido de carbono y el hidrogeno se 

emplean generalmente en una proporción volumétrica de 

1:0,3 hasta 3; especialmente de 1:0,2 hasta 2. Ventajo­

samente se emplea la mezcla de gas en un exceso de un 10 

hasta 100 mol-%, referido a los compuestos olefinica- 
mente insoturados. *

La reacción se efectúa ventajosamente 

a temperaturas de 120 o 220BC, especialmente s tempera­

turas de 140 a 400BC. Buenos resultados se obtienen si 
la roaccióp^e efectúa e presiones de 20 hasta 400 atmós­

feras, especialmente a presiones de 60 hasta 350 atmos­

feras. IndustriaImente han demostrado ser especialmente 

favorables las presiones entre 80 y 32 0.atmosferas.

Ventajosamente se efectúa la reacción en 

presencia de disolventes, tales como hidrocarburos, por 

ejemplo, ciclohexano o xileno, además, alcoholes, tales 

como el butano!, o aldehidos, tales como el aldehido bu­

tírico. En la industria se emplean convenientemente como 

disolventes las sustancias que se obtienen como produc­
tos de reacción.

30.
L8 reacción se efectúa en presencia de cox* 

puc^nos de cobalto—csrbonrlo. Venta ¿]osame?ite se
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los compuestos ce cobalfct^.c^rbonilo en cantidades de 
0,1 hasta 3 % en peso, cslculado^omo*metal do cobalto 

y referido a los compuestos olefinicamente insaturados 

empleados. Resultados especialmente buenos se obtienen 

si se emplea un 0,5 hasta un 2% en peso de cobalto. Es 

posible preparar los catalizadores antes de la reacción. 

En 18 industria se ha acreditado sin embargo producir 
los catalizadores in situ durante la reacción de los dis­

tintos componentes, por ejemplo, sales de ácidos grasos 

especialmente sales con ácidos grasos inferiores o naf- 

tenatos de cobalto. Además es posible agregar agentes 

de modificación para los compuestos de cobalto-corbonilo 

tales como fosfinas terciarias o aminas.

La zona de reacción se enfría con alcandés 
con 1 hasta 4 átomos de carbono o sus mezclas con agua, 

como líquido de refrigeración. Se han acreditado es­

pecialmente en metanol o sus mezclas con agua, especial 
mente el metanol sin la adición de agua.

Hedíante el empleo dex-presión se influen­

cia el punto de ebullición del líquido de refrigeración 
de manera que se logre un punto de ebullición de 70 has­

ta ISOaC, especialmente de 80 a 130SC. Ventajosamente 

se selecciona el punto de ebullición de manera que entre 

el medio de reacción y el liquido de refrigeración se 
mantenga una diferencia de temperatura de 20 hasta lOOnC, 

especialmente de 30 hasta 809C. Convenientemente se ali­
menta la zona de refrigeración, bajo las condiciones 

mencionadas, con tanto líquido de refrigeración men­

cionado de manera que solo uno parte del liquido óc 

refrigeración se evapore y de esta manera las superfi-
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cíes intercambiadoras de calor están siempre humecto* 

das. Lg mezcla de medio de refrigeración líquido y me­

dio do refrigeración gaseoso que sale del sistema de 

refrigeración se enfria y se recicle*.

El procedimiento de la presente invención 

se realiza, por ejemplo, alimentando en un reactor de al­

ta presión dispuesto perpendicularmente, que preferen­

temente estará dotado de elementos montados en su inte­

rior para la mejor mezcla, los participantes en la rcac 

ción a través de una tobera. En*la industria se efectúa 

la reacción, por ejemplo, en zonas de reacción de 0,2
3 3hasta 100 nr, especialmente en zonas dqreaccion de 

10 hasta 60 m^ bajo mantenimiento de uno proporción en­

tre longitud y diámetro de 1 hasta 20 : 1. La reacción 
se efectúa bajo las condiciones de presión y temperatura 

indicadas. La mezcla de reacción se libers después de 13 

destensión, según procedimiento conocido, del cobalto 

y se descompone en los distintos componentes individuales.

el procedimiento de la presente invención son adecuados 

como disolventes y para la obtención de plastificantes 

pare polímeros.
EJEMPLO 1

En un reactor de alta presión, vertical, de

metro, que para la mejor mezcla contiene un tubo de cir­

culación, se introducen desde abajo, a través de una to­

bera de materiales múltiples, por hora 8600 kg de nropi-

Los aldehidos y alcoholes obtenidos según

16,7 de capacidad, 18 m de longitud y 1,2 m de diá-
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acetato de cobalto que tiene un contenido en cobalto 
de un 1,0 % en peso. A través del sistema de refrigero 

ción del reactor con una superficie promedia de refrig 

ración de 190 m se conducen por hora 120 de maboncl, 

evaporándose una parte del metanol. El metanol entran­

te tiene una temperatura de 80BC y la mezcla de liquido- 

vapor que sale de los tubos de refrigeración una tempe­
ratura de 108BC. La temperatura de salida se gradúa man­

teniendo una presión de 3)4* atmósferas de sobrepresión.
La mezcla de líquido-vapor se enfría s SOBO y se recicla 
al sistema de refrigeración del reactor. Al enfriar se 

condensa el vapor de metanol. Dentro del reactor do alta 

presión se mantiene una presión de 270 atmósferas y una 
temperatura de 157^0. Se obtienen por hora 14200 kg de 
una mezcla de reacción (calculado anhidro) que contienen 

63 % en peso de n-butiraldehido, 18 % en peso de iao- 
butiroaldehido, 10 % en peso de n-butanol, 5 % en peso 

de isobutanol y 4 % en peso de residuo.
EJEMPLO 2

En un reactor vertical de alta presión de 

16,7 M de capacidad, 18 m de longitud y 1,2 m de diá­
metro, que para la mejor mezcla íntima contime un tubo 

de circulación, se alimentan desde abajo, a través de 

una tobera de materiales múltiples, por hora 5800 kg de 

propileno, 7400 m^N de monóxido de carbono e hidrógeno 

en una proporción de 1:1,180 y 790.litros de solución 

acuosa de acetato de cobalto que tiene un contenido en 

cobalto de un 1,0 % en peso. A través del sistemo de 

refrigeración del reactor, con una superficie de refri- 

geracion promedio de 190 m*, se conducen por hora 120 iíú'30
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de metanol, con lo que uno parte del metanol se evaporar 

El metanol entrante tiene uno temperatura de 9990 y lo 

mezcla de líquido-vapor que sale de los tubos de refrige­

ración una.temperatura de 1229C. La temperatura de salida 

se gradúa mediante mantenimiento de una presión de 5,3 

atmósferas sobrepresión. La mezcla de líquido-vapor, 

que sale, se enfria a 993 y se recicla al sistema de refr 

geración del reactor. Al enfriar se condense el vapor de 

metanol. Dentro del reactor de alta presión se mantiene 

una presión de 270 atmósferas y una temperatura de 1529C. 

Se obtienen por hora 9600 kg de una mezcla de reacción 
liquida (calculado anhidro) que contiene 65 %*en peso de 

m-butiro-eldehido, 18 % en peso de isobutiroaldehido, 8% 

en peso de n-butanol, 4 % en peso de isobutanol y 5% en 
peso de residuo.

Ejemplo comparativo.

En un reactor de alta presión descrito en 
el ejemplo 1 se introducen desde abajo, a través de una 

tobera para materiales múltiples, por hora 4800 kg de 
propileno, 6200 m %  de monóxido de carbono e hidrógeno 

en una proporción de 1:1,180 y 570 litros de solución 
acuosa de acetato de cobalto que tiene un contenido en 

cobalto de un 1,0 % en peso. A través del sistema de re­

frigeración del reactor, con una superficie de refrigera- 

ciónpromedio de 190 m^, so conducen por hora 120 m^ de 
agua con lo que una parte del agua se evapora. El agua 

que se alimenta tiene una temperatura de 99&C y la mee-

sa­

cia de liquido-vapor que sale de los tubos de refri­
geración una temperatura de 12290. La temperatura d( 

lida se gradúa manteniendo una presión de 1,1 atmósfera.': 
de sobrepresion. ¿a mezcla de 1 ícuido-vapor que sa.' :. ;.;e

QUAL



enfrie a 99-C y se recicla el sisteme de refr^-raci 

del reactor. Al enfriar se condensa el vapor de agua. 
Dentro del reactor de alta presión se 

mantiene una presión de 270 atmósferas y una tempe­
ratura de 152SC. Se obtienen por hora 7900 kg de una 

mezcla de reacción líquida (calculada anhidro) que con­

tienen un 62 % en peso de n-butiroaldehido, un 17 % 

en peso de isobutiroaldehido, un 9 % en peso de n-butano3 

un 5 % en peco de iso-butanol y un 7 % en peso de re­
siduo.

N O T A

Descrita suficientemente la natítralese del 

invento, asi como la manera de realizarse en la prác­

tica, debe hacerse constar que las disposiciones ante­
riormente indicadas son susceptibles de modificaciones 
de detalle en cuanto no alteren su principio funda­
mental. También se hace constar que el invento corres­
ponde a una solicitud presentada en Alemania con el 

número P 19 38 Í04.5 de 26 julio 1.969 , acogiéndose

por lo tonto a los beneficios que conceden los Conve­

nios Internacionales en vigor, siendo lo que constituye
3.a esencia del referido invento, y por lo que se solici­
ta une Patente de Invención por 20 años, sobre: 

PROCEDIMIENTO PARA LA OBTENCION DE ALDEHIDOS.Y ALCOHOLES; 
caracterizándose por lo siguiente:

1.- Procedimiento para la obtención de el--. 
debidos y alcoholes, según el procedimiento oxo, por roso 

ción de compuestos olefinicamente insaturedos con mono- 
xido de carbono e hidrógeno, en presencia de compues­

tos de cob33.to-carbonf.lo, a temperaturas elevadas y a
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presión elevada, y refrigeración de ls zona de reací 

con líquidos orgánicos, cav-rr.terizado porque lo nono 

reacción se enfrio con alcandés con 1 o 4 átomos de 

carbono o sus mezcles con egue.
2.- Procedimiento según le reivindicación

1, caracterizado porque como productos de partida se & 

plean definas con 2 a 5 átomos de carbono.
3. - Procedimiento según la reivindicoción 

1, caracterizado porque le zona de reacción se enfria 

con metanol en mezcla con agua.
4. - Procedimiento según la reivindicación 

1, caracterizado porque la zona de reacción enfria 

con metanol.
5. - Procedimiento según la reivindicación 

1, caracterizado porque por la presión se influencia d  
punto de ebullición del líquido de manera que se manten­

ga un punto de ebullición de 80 a 130&C.
6. - Procedimiento pare le obtención de 

aldehidos y alcoholes; tal y como quedo sustancialmente 
descrito en la presente Memoria.

Esta Memoria consta de 11 hojas escritos a
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