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La presente invención se r e f ie r e  a la  producción de 

po lica rbox ila tos  aromáticos por dismutación de sa les de metales 

a lca lin os  de ácidos carbox ílicos  aromáticos. La presente inven­

ción se r e f ie r e  además, a la  recuperación y a l nuevo uso de l 

ca ta lizador usado en la  producción de p o lica rb ox ila tos  aromáti­

cos por dismutación de sa les de metales a lca lin os  de ácidos car 

box ílicos  aromáticos.

Es bien sabido, en la  especia lidad , que las  sales de 

metales a lca lin os  de ácidos carbox ílicos que tienen grupos car­

b ox ílicos  unidos a sistemas de a n illo s  aromáticos pueden ser 

transformadas en sales de d iferen tes  ácidos ca rbox ílicos  con 

cuando menos dos grupos carbox ílicos  en la  molécula mediante ca­

lentam iento de las  sales de metal a lca lin o  a temperaturas eleva­

das en presencia de un adecuado cata lizador y de un gas de pro­

tecc ión . Véase a este propósito la  Patente "USA 2.823.230, que 

describe, por ejemplo, la  producción de te r e fta la to  d ipotásico 

por conversión de benzoato potás ico , usando benzoato de cinc pa­

ra ca ta liza r  la  reacción . También es sabido que esta transforma­

ción es una reacción  en estado só lid o , es d ec ir  que la  sa l de 

metal a lca lin o  y e l  ca ta lizador son calentados en estado só lid o  

para e fectuar la  transformación, llamada dismutación, encontrán­

dose también en estado só lid o  e l  producto resultante.* Esta reac­

ción en estado só lid o  ha causado en la  especia lidad  considera­

bles d ificu ltad es  en lo  que concierne a su uso en operaciones co 

m ercia les. Entre estas d ificu lta d es , se encuentran lo s  problemas 

de l transporte, la  recuperación, la  regeneración y e l  nuevo uso 

del ca ta lizador de dismutación que, durante la  reacción  de dismu 

tac ión , es convertido en carbonatos y óxidos m etá licos. Además, 

durante la  reacción  en estado só lid o , lo s  só lid o s , in c lu ido  e l  

ca ta lizador agttado, se funden formando grandes só lidos conocidos
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con e l  nombre de "c lin k eres " ,  que son extremadamente d i f í c i l e s ,  

s i no imposibles de manipulare' Los clinkeres contaminan e l  reac 

to r ,  provocando interrupciones del proceso, y presentan proble­

mas de separación y recuperación del producto.

También es sabido en la  especia lidad , por ejemplo por 

la  Patente USA 2.930.813, que se puede recuperar e l  cata lizador 

agotado d isolviendo e l  producto de dismutación en solución acuo 

sa ca lien te , como por ejemplo en una solución ca lien te acuosa 

de ácido benzoico m etanólico. E l cata lizador agotado d isuelto  

es hecho reaccionar, luego, con un adecuado compuesto que rege­

nera e l  ca ta lizador. Este procedimiento provoca la  introducción 

de una nueva substancia química en e l  sistema, es d ec ir  e l  d i -  

solvente del ca ta lizador agotado y , además, requ iere numerosos 

cambios en e l  estado no só lo  del ca ta lizador, sino también de 

los  otros ingredientes d e l producto de la  reacción .

Según la  presente invención, la  conversión de un óxido 

m etálico en la  correspondiente sa l metálica de un ácido carboxí- 

l i c o  aromático puede ser conducida convenientemente en un s is te ­

ma de barro. Más precisamente, según la  presente invención, e l  

óxido m etálico só lid o  es dispersado en un dispersante orgánico 

in erte  para formar un barro. El barro, luego, es puesto en con­

ta c to  en una zona de reacción con un ácido carbox ílico  aromáti­

co, a una temperatura elevada, durante un tiempo su fic ien te  para 

convertir e l  óxido m etálico en la  correspondiente sa l m etálica 

del ácido carbox ílico  aromático. Esta reacción  produce un segun­

do barro, constitu ido por la  sa l metálica só lid a  del ácido car­

b o x ílic o  aromático y par e l  dispersante orgánico.

El segundo barro resu ltan te, que contiene la  sa l metá­

l ic a  só lida  del ácido ca rbox ílico  aromático en un dispersante 

orgánico, es muí ú t i l  en la  producción de po lica rbox ila tos  aroma



t ic o s  por dismutación de sa les de metal a lc a lin o  de ácidos 

ca rbox ílicos  aromáticos* En este uso, la  sa l m etálica só lida  

es e l  ca ta lizador de dismutación y la  reacción  misma de dismu- 

tación  es conducida en un sistema de barro. A s í,  e l  dispersante 

orgánico es no só lo  e l  dispersante de l óxido m etá lico  (que es 

e l  ca ta lizador agotado) y la  sa l m etálica (que es e l  ca ta liza ­

dor regenerado), sino que es también e l  dispersante de la  reac­

ción de dismutación. Por consiguiente, e l  c ic lo  completo - in c lu í 

da la  reaoción de dismutación, la  recuperación in ic ia l  del p o l i -  

carboxila to  aromático, la  regeneración del ca ta lizador gastado y 

e l  rec ic lad o  del ca ta lizador regenerado hacia la  reacción de dis 

mutación -  es conducido en uñ medio flu id o  constitu ido por e l  

dispersante orgánico.

Empleando e l  sistema de barro, se obtienen unas mejo­

res manipulación, mezcla y transmisión de ca lo r . E l e fluente de 

la  reacción de dismutación no se encuentra en forma fundida, 

sino que es arrastrado en forma de partícu las  finamente d iv id i­

das en e l  dispersante orgánico, desde e l  cual e l  producto desea­

do puede ser convenientemente elim inado, quedando en e l  d isper­

sante e l  ca ta lizador só lido  de dismutación agotado.'

A s í,  se crea un proceso mejorado de dismutación para 

la  conversión de una sa l de metal a lca lin o  de un ácido carboxí- 

l i c o  aromático en un p o lica rb ox ila to  aromático que contiene 

cuando menos un grupo carbox ílico  ad ic ion a l, en e l  cual un ba­

r ro  -  constitu ido por una sa l de metal a lc a lin o  de un ácido car­

b o x ílic o  aromático, un cata lizador de dismutación y un dispersan 

te orgánico de elevado punto de eb u llic ión  -  es sometido a calen 

tamiento a una elevada temperatura en presencia de una atmósfera 

gaseosa, para formar a s í e l  producto p o lica rb o x ila to  deseado.* 

Durante la  reacción  de dismutación, e l  ca ta lizador de dismutación
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que es una sa l metálica de un ácido ca rb ox ílico  aromático, es 

convertido en carbonatos y Óxidos m etálicos, principalmente 

óxidos* Por consiguiente, e l  efluente de la  reacción  de dismu­

tación  es un barro constitu ido por e l  carbox ila to  aromático de 

95 seado, e l  óxido m etálico y e l  dispersante orgánico. E l barro 

del reactor de dismutación es conducido, luego, a una zona de 

separación, como se describe a continuación, donde e l producto 

p o lica rb ox ila to  aromático es separado del barro, para recuperar 

a s í un barro constitu ido solamente por óxido m etálico y d isper- 

100 sante orgánico. En este barro que se pone en contacto con e l  

ácido ca rbox ílico  aromático para regenerar e l  cata lizador de 

dismutación.

E l óxido m etálico a que se hace re feren c ia  en la  pre­

sente invención es un óxido de un metal e leg id o  en e l  grupo 

105 constitu ido por c inc, cadmio, mercurio, plomo y h ierro* A s í, lo s  

óxidos m etálicos convertidos en sales metálicas por e l  procedi­

miento de la  presente invención son formados durante üa reacción 

de dismutación. Las sales de lo s  metales an terio res , formadas 

con ácidos carbox ílicos aromáticos, s irven  como cata lizadores 

110 para la  dismutación de sa les de metales a lca lin os  de ácidos car­

box ílicos  aromáticos.

Los ácidos carboxílicoH  aromáticos usados en la  presen 

te  invención para la  conversión del óxido m etálico en la  corres­

pondiente sa l m etálica se encuentran preferiblem ente en estado 

115 de fusión  cuando son puestos en contacto con e l barro que contie 

ne e l óxido m etálico. Además, la  cantidad de ácido ca rbox ílico  

aromático empleada para regenerar e l  ca ta lizador es expresada en 

términos estequiom étricos. Por consiguiente, la  re lac ión  molar 

entre e l ácido carbox ílico  aromático y e l óxido m etálico en la  

120 zona de reacción está comprendida entre 1,9 y 2,1, y p re fe r ib le -
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mente entre 1,95 y 2,0 moles áe ácido ca rb ox ílico  aromático por 

mol de óxido m etálico.

Los ácidos mono- o p o lica rb ox ílic o s  aromáticos ú t i le s

según la  presente invención son lo s  de la  fórmula :

O
n

R(-C-CH)a

donde R es un grupo aromático o a lqu ilarom ático con 6 a 15 á to ­

mos de carbono y n es e l  entero 1, 2 ó 3° Tales ácidos compren­

den, por ejemplo, e l  ácido banzoico, ácido 2 -na fta lenecarbox ílico , 

ácido 4 -L ife n ilc a rb o x ílic o , 2 ,6 -n a fta len -d ica rb ox ílico , ácido 

f t á l i c o ,  ácido is o f tá l ic o ,  ácido t e r e f fá l ic o ,  ácido 2-antracen 

ca rb ox ílico , ácido 1 ,5 -an tracend icarbox ílico , ácido 1.5.'9-antra 

c en tr ica rb ox ílic o , ácido 2 ,4 ,6 -tr im e tilb en cen -l,3 -d ica rb ox ílico , 

ácido 2 -etil-4 -h ex il-6 -m etilb en cen -l,*3 -d ica rbox ílico  y ácido 

2,4-dibut ilbencen-1 ,3 , 5 - tr ic a rb o x ílic o .

En todos los  ácidos carbox ílicos  anteriormente mencio­

nados, e l  a n i l lo  aromático puede l le v a r  rad ica les  a lq u ilo , además 

de los  grupos carbcasilo, siempre que estos sustituyentes de ra­

d ica les  a lq u ilo  no provoquen una descomposición de la  molécula 

a temperaturas iguales o in fe r io re s  a la  temperatura de reacción .

Es evidente, par consiguiente, en v is ta  de lo s  ácidos 

ca rbox ílicos  aromáticos ú t i le s  para regenerar e l  ózido m etálico , 

que la s  sa les metálicas resu ltan tes del ácido ca rb ox ílico  aromá­

t ic o ,  que son también ú t i le s  como cata lizadores de dismutación, 

incluyen, por ejemplo, las  sales de ácido carbox ílico  aromático 

de c inc, de cadmio, de mercurio, de plomo y de h ie rro . Son ejem­

plos de éstas, pero no lo s  únicos, los compuestos como e l  benzoa 

to  de cadmio, e l  f t a la t o  de cadmio, e l  f t a la t o  de c inc, e l  is o f  

ta la to  de cinc y e l  te r e fta la to  de c inc.

La regeneración del óxido m etálico en la  sa l m etálica



del ácido ca rbox ílico  aromático en presencia del dispersante 

orgánico, a l  producirse e l  contacto con e l ácido carbox ílico  

aromático fundido, es conducida a una temperatura comprendida 

entre 125 y 2603" 0 ., y preferiblem ente entre 145 y 2253 C. El 

155 tiempo de contacto con e l ca ta lizador m etálico agotado es su fi 

cíente para producir un segundo barro en la  zona de regenera -  

ción de reacción , constitu ido por la  sa l metálica del ácido 

carbox ílico  aromático y por e l  dispersante orgánico. Dicho 

tiempo está, generalmente comprendido entre 0,01 y 10, y p re fe -  

160 riblemente entre 0,1 y 2 horas.

E l dispersante orgánico usado según la  presente inven­

ción es un dispersante que no se descompone en las  d is tin tas  con 

diciones d e l proceso, que es in erte  a l ca ta lizador y a los  reac­

tivo s  y que es de punto de eb u llic ión  relativam ente elevado. Ta- 

165 le s  dispersantes orgánicos comprenden los hidrocarburos aromáti­

cos e leg idos en e l  grupo constitu ido par compuestos poliarom áti- 

cos con dos o más an illo s  aromáticos, aromáticos polinucleares y 

mezclas de los mismos. Son ejemplos de ta les  dispersantes orgáni 

eos lo s  b ife n ilo s , t e r fe n ilo s ,  cu a terfen ilos , pentafen ilos y po- 

170 l i f e n i lo s  más pesados; los  b in a ft i lo s ,  e l  nafta leno, antraceno,

fenantreno, p ireno, t r i fe n ile n o , criseno, p erilen o , pentacenilo 

y mezclas de lo s  mismos. Es deseable que e l  dispersante orgáni­

co quede en estado líqu id o  durante todo e l proceso. A s í, e l  com 

puesto debería tener un punto de fusión in fe r io r  a 1506 C. apro 

175 ximadamente. Pueden usarse mezclas de dos o más de los compues­

tos para reducir e l  punto de fusión  del d ispersante. También es 

deseable que e l  dispersante tenga un punto de eb u llic ión  r e ía t i  

vamente elevado, por ejemplo superior a 2506 C. aproximadamente 

para con tribu ir a mantener a un bajo n iv e l la  presión de reac -  

180 ción.'
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El dispersante orgánico está presente en e l  barro de 

óxido m etálico en la  zona de reacción en una cantidad compren­

dida entre 10 y 99,9% en peso d e l peso t o ta l  d e l barro, y pre­

ferib lem ente en una cantidad comprendida entre 40 y 99*5% en 

peso del peso to ta l del barro.

En una forma de rea liza c ió n  p re fe r id a , e l  ácido car- 

bóxíliBO aromático es ácido benzoico, la  sa l m etá lica , es de­

c ir  e l  ca ta lizador de dismutación, es benzoato de cinc, e l  po- 

lic a rb o x ila to  aromático, es d ec ir  e l  producto de reacción  de 

dismutación,- es te r e fta la to  d ipotás ico , e l  óxido m etálico es 

óxido de cinc y e l  dispersante orgánico es te r fe n i lo . '

Una vez que e l  ca ta lizador m etálico está regenerado, 

se introduce e l  barro a s i producido, que contiene la  s a l m etá li­

ca del ácido ca rb ox ílico  aromático, en la  zona de dismutación, 

donde se pone en contacto con una sa l m etálica a lca lin a  de un 

ácido ca rb ox ílico  aromático, para producir a s í una mezcla cons­

t itu id a  por la  s a l m etálica a lca lin a  de un ácido ca rb ox ílico  

aromático, por e l  ca ta lizador de dismutacion, que es e l  compues 

to  regenerado, y por e l  dispersante orgánico. Este barro es so­

sometido luego a calentamiento en una atmósfera gaseosa, según 

e l  bien conocido proceso de dismutación, para e fectuar la  con­

versión  de la  s a l de metal a lca lin o  en e l  p o lica rb ox ila to  aromá­

t ic o  deseado. Durante esta conversión, e l  ca ta lizador es trans­

formado de una sa l m etálica en carbonatos y óxidos m etálicos, en 

primer lugar e l  óxido. Durante la  u lte r io r  separación del ácido 

p o lic a rb o x ílix o  aromático del barro, como por ejemplo por in te ­

rrupción en agua, e l  carbonato de metal es converjtido en óxido 

m etálic ó.*

Antes de la  regeneración del ca ta lizador agotado, que 

es dispersado en e l  dispersante orgánico, se puede a ju sta r la210
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concentración áe l dispersante orgánico en e l  barro a la s  concen­

traciones antes mencionadas mediante una fase de separación, co­

mo por ejemplo sedimentación, paso por un c ic lón , f i l t r a j e ,  cen­

tr ifu gac ión  y s im ila res . Así,, la  dispersión de partícu las de óxi 

215 do m etálico en e l  dispersante, obtenidas en la fa se  de interrup -  

ción en agua descrita  a continuación, puede ser conducida en un 

c ic lón  que, por ejemplo, elim ine e l  80% del dispersante orgánico 

en forma de rebosamiento para su d irecto  r e c ic la je  hacia e l  reac 

to r  de dismutación u otras fases de tratam iento. Los fondos pro- 

220 cedentes de l c ic lón  contienen una elevada concentración de p a r t í 

culas de óxido m etálico en e l  dispersante y son conducidos a una 

fase de regeneración del ca ta lizador, donde e l  óxido m etálico es 

convertido en la  correspondiente sa l m etálica de un ácido carbo- 

x í l i c o  aromático. E l grueso de l dispersante orgánico puede a s í 

225 ser desviado alrededor de la  fase de regeneración del ca ta liza ­

dor.'

Como es sabido por la  reacción de dismutación, la  can­

tidad de cata lizador usada puede varia r dentro de amplios lím i -  

tes e i r  de 0,1 a 100 gramos de ca ta lizad o r 'p o r mol de carboxila 

230 to  aromático empleado, y más preferiblem ente de 1 a 50 gramos de 

o por mol.

La dismutación del carboxilato de metal a lca lin o  es 

efectuada.de manera esencialmente completa án ausencia de oxí­

geno, hidrógeno o agua. En general, se emplean temperaturas com- 

235 prendidas aproximadamente entre 350 y 5003 C ., y más p re fe r ib le ­

mente entre 400 y 4803 c.

E l proceso de dismutación puede ser ejecutado en una 

atmósfera gaseosa. Son ejemplos de ta les  ^.ses e l  n itrógeno, 

metano, argón, neón, butano, etano y h e lio . En otra forma de rea­

liz a c ió n , se emplea una atmósfera que contiene adicionalmente240



cuando menos un 5C% molar de anhídrido carbónico. Sin embargo, 

la  presencia de anhídrido carbónico en la  atmósfera en la  que 

se ejecuta la  conversión térmica no es esencia l para la  obten­

ción de la  elevada conversión de l rea c tivo  in ic ia l . ' Además, en 

la  ejecución de l proceso de la  invención, puede usarse monóxido 

de carbono o una mezcla de CO y de CCg.

En la  dismutación, pueden emplearse presiones compren 

didas entre 1 y 34-0 atmósferas absolutas o más, aunque es venta 

joso y p re fe r ib le  emplear presiones in fe r io re s , comprendidas en 

tre  1 y 68 atmósferas absolutas.

Debería emplearse un tiempo de reacción  su fic ien te  pa­

ra efectuar e l  grado de conversión deseado. Generalmente, son 

adecuados tiempos de reacción de dismutación comprendidos apro­

ximadamente entre 1 segundo y 48 horas, y preferib lem ente entre 

5 segundos y 2 horas.

Además, las reacción  de dismutación puede ser favore­

cida por la  ad ic ión  de sa les metálicas a lca lin a s , con preferen­

cia  sales potásicas de derivados de ácido c ián ico  o de sus p o l i  

meros, a la  mezcla d^ieacción. Son adecuados polímeros o deriva 

dos de ácido cián ico, por ejemplo, e l  ácido cianúrico, la  ciana 

mida y la  diciandiamida. Los derivados de ácido ciánico, son em­

pleados con preferencia  en la  forma de sus sales potásicas, 

siempre que formen sales con lo s  metales a lca lin o s . En muchos 

casos, e l  uso de cianato potásico ofrece especia les venta jas.

Los po lica rbox ila ros  aromáticos producidos en la  reac­

ción de dismutación pueden ser recuperados d e l barro efluente de 

la  reacción en una zona de separación mediante la  ad ición  de 

agua a l  barro, seguida de ag itac ión  y sedimentación. El agua, a l 

ser completamente inm iscib le con e l  dispersante orgánico, se se­

para en forma de fase líq u id a , llevando consigo en solución lo s
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po lica rbox ila tos  aromáticos solubles en agua. La fase  de d is­

persante orgánico que contiene la s  partícu las de cata lizador 

agotado, es d ec ir  e l  óxido m etálico, es fácilm ente eliminado 

de la  fase de agua por técn icas c lásicas de separación en fa ­

ses, como por ejemplo por decantación. Toda partícu la  de óxido 

m etálico contenida en la  fase  de agua puede ser recuperada por 

f i l t r a c ió n  o cen trifugación , y s im ila res , y añadida a la s  de 

la  fase orgánica. La fase orgánica es introducida luego en la  

zona de reacción de regeneración, donde e l  óxido m etálico es 

convertido en la  correspondiente sa l m etálica de un ácido car- 

b o x ílic o  aromático según e l  procedimiento de la  presente inven­

ción.

Los ejemplos sigu ientes le s  perm itirán a la s  personas 

expertas en la  materia comprender y a p lica r  mejor la  invención. 

Sin embargo, no están destinados a l im ita r  e l  alcance de la  pre­

sente invención.

E J E M P L O  1

En un ensayo demostrativo de la  conversión en estado 

só lido  de óxido de cinc en benzoato de cinc dispersado en te r fe  

n i lo ,  se a g itó  a 1903 C. durante dos horas, para completar la  

reacción , una mezcla de 0,162 gramos de óxido de cinc, 0,960 gra 

mos de ácido benzoico fundido y 12 gramos de te r fe n i lo .  A l 

efluente de la  reacción , se l e  añadieron 6 gramos de benzoato 

potásico y se condujo la  mezcla resu ltante a un reactor de ace­

ro inoxidable p rov is to  de ag itador, para e fectuar la  dismutación 

del benzoato potásico en te r e fta la to  d ipotásico  y benceno. Se 

continuó la  reacción durante 1 l/2 horas a 4403 c . ,  bajo una 

presión de COg de 13,6 atm. abs. A l conclu ir la  reacción , se 

ex tra jo  con agua e l  efluente y se recuperó e l  te r e fta la to  dipo­

tá s ico  en una cantidad igu a l a l  66% en peso d e l benzoato potásico
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cargado en e l  rea c to r . Se demostró a s í que e l  óxido de cinc pue­

de ser convertido en un ca ta lizador de dismutación de benzoato 

de cinc a c tivo  en dispersión en te r fe n i lo .

E J E M P L O  2

En una segunda demostración de la  regeneración y del 

rec ic lado  continuo de ca ta lizador de dismutación, se dispersó 

una mezcla de 5,0 gramos de benzoato potásico y 0,50 gramos de 

ca ta lizador de benzoato de cinc en 10,0 gramos de t e r fe n i lo  de 

t ip o  comercial (mezcla de isóm eros). E l barro resu ltan te fuá 

cargado en una bomba de acero inoxidab le, sometiéndose la  bomba 

a 13,6 atm. abs. con anhídrido carbónico, y calentándose luego 

la  bomba y su contenido a 440a 0. durante 1,5 horas para e fec­

tuar la  dismutación del benzoato potásico en te r e fta la to  d ipo- 

tá s ic o . A l f in a l  del período de reacción , e l  contenido de la  

bomba fuá en friado de 4402 C. a temperatura ambiente y mezclado 

luego non 50 mi. de agua en una b o te lla  de p resión . Luego, se 

calentó la  mezcla y se a g itó  a 1402 -1602 c . durante media hora, 

y  por f in  se f i l t r ó .  E l producto de f i l t r a c ió n  estaba con stitu i­

do por una solución acuosa de t e r e fta la to  d ipotás ico , que se 

evaporó hasta la  sequedad, midiéndose entonces e l  rendimiento 

de producto.

A l residuo de barro procedente de la  fase de f i l t r a ­

ción , constitu ido por partícu las  sólidas de óxido de cinc en 

t e r fe n i lo ,  se añadieron 0,4 gramos de ácido benzoico fundido y 

se calentó a l barro a 1552 C., agitándose a esta temperatura 

durante 1 hora. Se calentó ulteriorm ente e l  barro en estufa a 

1402 C. durante 2 horas para elim inar lo s  residuos fin a le s  de 

agua. A l barro, constitu ido ahora por benzoato de cinc disper­

sado en te r fe n i lo ,  se le  añadieron 5,0 gramos de benzoato potá­

s ico  y se cargó la  mezcla en e l reactor de dismutación de acero
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inoxidab le, de 30 m i., como antes.

El c ic lo  an terior fue, repetido cinco veces. Los ren­

dimientos sigu ientes de te r e fta la to  d ipotás ico , expresados en 

términos de porcentaje en peso de benzoato potásico cargado por 

c ic lo ,  y  expresado también en términos de porcentaje de rendi­

miento te ó r ic o  máximo, son lo s  sigu ientes :

Pocentaje de benzoato Porcentaje teo r izo  
_______potásico________  _______máximo_______

1)2 c ic lo 69% 91%
22 c ic lo 66% 87%
32 c ic lo 63% 83%
42 c ic lo 65% 86%
52 c ic lo 68% 90%

Quedo as i demostrado que la  activ idad  de l benzoato de 

cinc como cata lizador de dismutación se conserva a través de 

repetidos c ic lo s ,  reciclándose dicho ca ta lizador y regenerándo­

se en forma de só lid o  dispersado en un medio f lu id o .

Todo aquello  que sea accesorio  en la  rea liza c ión  del 

procedimiento descrito , podrá ser ob jeto de modificaciones y 

la s  cuestiones de forma, d ispos itivos  y máquinas u tiliza d a s  en 

la  ejecución de la  invención, deberán tomarse como de orden se­

cundario, pudiéndose emplear aquellos que mejor conven^n en 

tanto no a lte ren  fundamentalmente las particu laridades caracte­

r ís t ic a s .

La s o lic ita n te  se reserva e l derecho de obtención de 

lo s  oportunos C ertificados de Adición complementarios, por las  

mejoras o perfeccionamientos que en l o  sucesivo pudiera aconse­

ja r  la  p ráctica .

N O T A :

Descrita suficientemente la  naturaleza y alcance de 

la  presente invención, a s í como la  forma en que la  misma puede 

ser llevada  a la  p ráctica , se re iv ind ican  a t í t u lo  p r iva t iv o
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la s  s igu ientes particu laridades ca rac te r ís tica s/  sobre las  cua­

le s  ha de recaer la  concesión del p r iv i le g io  de PATENTE DE IN -  

VENCIÓN que se s o l ic i t a .

1 )  . Procedimiento de producción de una sa l d e tá lica  de 

un ácido ca rb ox ílico  aromático por reacción  del ácido con e l co­

rrespondiente óxido m etá lico , c a r a c t e r i z a d o  por 

comprender la s  sigu ien tes fases : formación de un primer barro 

constitu ido por un oxido de c in c, cadmio, mercurio, plomo o 

h ierro  y por un dispersante orgánico liq u id o  in e r te ; y puesta

en contaoto de dicho primer barro en una zona de reacción mante­

niendo e l  ácido carbox ílico  aromático a una elevada temperatura 

durante un tiempo su fic ien te  para producir un segundo barro 

constitu ido por dicha sa l m etálica de dicho ácido ca rb ox ílico  

aromático y por dicho dispersante orgánico*.'

2 )  . Procedimiento de producción de una sa l m etálica de 

un ácido carboxálioo aromático por reacción d e l ácido con e l  co­

rrespondiente óxido m etálico/ segán la  re iv in d ica c ión  1 ), ' carac­

te r izad o  por e l  hecho de que dicho dispersante es b ife n ilo /  un 

te r fe n ilo /  un cu a ter fen ilo , un p en ta fen ilo , un p o l i fe n i lo  más pe­

sado na fta len o , un b in a ft i lo /  antraceno/ fenantreno/ pireno/ t r i f e  

n ileno/ criseno/ perileno/  pentacen ilo , o mezclas de lo s  mismos'.'

3 ) '.' Procedim iento de producción de una sa l m etálica de 

un ácido ca rb ox ílico  aromático por reacción d e l ácido con e l  co­

rrespondiente óxido m etálico/ seggn la s  re iv ind icac iones  l )  q 2 ), 

caracterizado por e l  hecho de que dicho ácido ca rb ox ílico  aromá­

t ic o  está  representado por la  fórmula general

O
M

R(-MH)n

donde R es e leg id o  en lo s  grupos aromáticos y a lqu ilarom ático con 

a 15 átomos de carbono, y  n es 1/ 2 ó 3.'

/



15

395

400

405.

410

415

420

4 )  . Procedimiento de producción de una sa l m etálica 

de un ácido ca rbox ílico  aromático por reacción  de l ácido con e l  

correspondiente óxido m etálico, según la s  re iv ind icac iones l ) ,

2) ó 3 )y caracterizado par e l  hecho de que dicho dispersante or 

gánico está presente en dicho primer barro en una cantidad com­

prendida entre e l  10 y e l  99#9% en peso de dicho primer barro.

5 )  .' Procedimiento de producción de una sa l m etálica 

de un ácido ca rb ox ílico  aromático por reacción  del ácido con e l  

correspondiente óxido m etálico, según cualquiera de la s  an terio­

res re iv in d icac ion es , caracterizado por e l  hecho de que la  re la ­

ción molar entre dicho ácido carbpx ílico  aromático y  dicho óxido 

m etálico en dicha zona de reacción  está comprendida entre 1,9 y 

2,1 moles de ácido carbox ílico  aromático par mol de óxido metá­

l i c o .

6 )  . Procedimiento de producción de una sa l m etálica 

de un ácido carbox ílico  aromático por reacción  del ácido con e l  

correspondiente óxido m etálico, según cualquiera de la s  an terio ­

res re iv in d icac ion es , caracterizado por e l  hecho de que dicho 

dispersante orgánico es un hidrocarburo aromático e leg ido  en e l 

grupo constitu ido por hidrocarburos poliarom áticos con dos o más 

a n illo s  aromáticos, hidrocarburos aromáticos polinucleares y mez 

olas de los  mismos.

7 )  . Procedimiento de producción de una sa l m etálica 

de un ácido ca rbox ílico  aromático por reacción  de l ácido con e l  

correspondiente óxido m etálico, según cualquiera de las  an terio ­

res re iv ind icac iones, caracterizado por e l hecho de que dicha 

temperatura está  comprendida entre 125 y 2602 C. y de que dicho 

tiempo está comprendido entre 0,01 y 10 horas.

8 )  . Procedimiento de producción de una sa l metálica 

de un ácido ca rbox ílico  aromático por reacción  de l ácido con e l
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correspondiente óxido m etálico , según cualquiera de la s  r e iv in ­

dicaciones 3) á 7 ) ,  caracterizado por e l  hedho de que dicho á c i

425 do es ácido benzoico.

9 )  o Procedimiento de producción de una sa l m etálica 

de un ácido carbox ílico  aromático por reacción  de l ácido con e l  

correspondiente óxido m etálico, según cualquiera de la s  r e iv in ­

dicaciones 6) á 8 ), caracterizado por e l  hecho de que d ichpáis-

430 persante es te r fe n i lo .

1 0 ) . Procedimiento de producción de una sa l m etálica 

de un ácido ca rbox ílico  aromático por reacción  del ácido con e l  

correspondiente óxido m etá lico , según cualquiera de la s  an terio  

res re iv ind icac ion es , mediante e l  cual se obtiene un barro de

435 una sa l m etálica de un dispersante orgánico in erte  de ap licac ión  

como medio de reacción  c a ta l í t ic a .

1 1 ) . Procedimiento de producción de una sa l m etálica 

de un ácido ca rb ox ílico  aromático por reacción  d e l ácido con e l  

correspondiente óxido m etá lico , según re iv in d ica c ión  10 ), carac-

440 terizado  por e l  hecho de que e l  barro obtenido se ap lica  en la

dismutación c a ta lít ic a  de una sa l de metal a lca lin o  dismutable 

de un ácido ca rbox ílico  aromático para formar un carbox ila to  de 

metal a lca lin o  con cuando menos un grupo más de carbox ila to  por 

molécula que e l  m aterial in ic ia l .

445 12 ). Procedimiento de producción de una sa l m etálica

de un ácido ca rb ox ílico  aromático por reacción  d e l ácido con e l  

correspondiente óxido m etálico, según la  re iv in d icac ión  11 ), ca­

racterizado por efectuarse la  dismutación a una temperatura com­

prendida entre 350 y 500S C.

450 13)o Procedimiento de producción de una sal m etálica

de un ácido ca rb ox ílico  aromático por reacción  del ácido con e l  

correspondiente óxido m etálico, según la  re iv in d icac ión  12 ), ca-
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^ e te r iz a d o  por efectuarse la  dismutación en una atmosfera ga­

seosa que comprende n itrógeno, metano, etano, "butano, h e lio , 

argón, neón, monóxido de carbono o anhídrido carbónico.

1 4 ) . Procedimiento de producción de una sa l metálica 

de un ácido ca rbox ílico  aromático por reacción  d e l ácido con e l  

correspondiente óxido m etálico, según la  re iv in d icac ión  13 ), 

caracterizado por comprender la  atmósfera cuando menos un 5%  

molar de anhídrido carbónico.

1 5 ) . Procedimiento de producción de una sa l m etálica 

de un ácido carbox ílico  aromático por reacción del ácido con e l  

correspondiente óxido m etálico, según cualquiera de la s  r e iv in ­

dicaciones 11) á 14 ), caracterizado por e l  hecho de recuperarse 

e l  p o lica rb ox ila to  del e flu en te de dismutación, dejando e l  óxi­

do m etálico o r ig in a l, e l  cual vuelve a formarse durante la  d is­

mutación, suspendido en dicho dispersante, y conducirse dicha 

suspensión en forma de cuando menos una parte de dicho primer 

barro, a la  zona de reacción mencionada en primer lugar.

1 6 ) . Procedimiento de producción de una sa l m etálica 

de un ácido carbox ílico  aromático por reacción del ácido con e l  

correspondiente óxido m etálico, según la  re iv in d icac ión  15); 

caracterizado por recuperarse e l  p o lica rb ox ila to  por extracción  

con un d isolvente acuoso.

1 7 ) . Procedimiento de producción de una sa l m etálica 

de un ácido carbox ílico  aromático por reacción del ácido con e l  

correspondiente óxido m etálico, según cualquiera de las r e iv in ­

dicaciones 11) á 16 ), caracterizado por ser benzoato potásico

e l  carbox ila to  dismutado, y ser te r e fta la to  potásico e l  producto 

p r in c ip a l.

1 8 ) . "PROCEDIMIENTO DE PRODUCCIÓN DE UNA SAL METÁLICA 

DE UN ÁCIDO CARBOXÍLICO AROMÁTICO POR REACCIÓN DEL ÁCIDO CON EL
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CORRESPONDIENTE ÓXIDO METÁLICO".

Toáo e l lo  según queda expuesto en la  presente Memo­

r ia ,  que consta de dieciocho hojas fo liad as  y mecanografiadas 

por una sola cara.

MADRID, 20 de Septiembre de 1.972.
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