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MEMORIA DESCRIPTIVA
Esta invención se refiere a un procedimiento de 

preparación de ácido tereftálico a partir de su sal dipotá­
sica. El procedimiento permite obtener ácido tereftálico 
muy puro que so puede utilizar directamente para preparar 
fibras poliósteres de excelente calidad.

Es sabido que el tereftalato dipotásico consti­
tuye una de las vías iiidústiiaíes de acceso al ácido - 
tereftálico. Se sabe, en efecto, que se consigue tereftalato 
dipotásico mediante una dismutación del benzoato potásico 
a temperatura elevada. Este procedimiento, denominado co­
rrientemente en química método de Eenkel, ha sido objeto 
de numerosas patentes. Se describe de un modo especial 
en la patente "francesa 2 143 401.

También ha sido objeto de numerosas patentes 
de transformación del tereftalato dipotásico procedente 
de la dismutación del benzoato potásico. Son más intere­
santes los procedimientos en los que el tereftalato dipo­
tásico reacciona con ácido benzoico. la ventaja de estos 
procedimientos consiste en que se obtiene, junto al ácido 
tereftálico, benzoato potásico que puede reciclarse direc­
tamente en la fase de dismutación.

Se ha propuesto transformar el tereftalato di- 
potásico en ácido tereftálico mediante ácido benzoico, 
empleando procedimientos de una o valias fases de reacción. 
Se aconjesa generalmente transformar el tereftalato di­
potásico en ácido tereftálico empleando dos fases. Durante 
la primera fase reacciona el tereftalato dipotásico con 
el ácido benzoico de manera que se aísla en tereftalato



ácido de potasio en estado sólido. El tereftalato ácido 
se transforma en áoido tereftálico, en el transcurso de 
la. segunda fase, oon la ayuda de una cantidad suplementaria 
de ácido benzoico. Se describen estos procedimientos, por 
ejemplo, en las patentes francesas 1 170 781 s 1 335 202 
y 2 140 168, en la. patente inglesa 975 113 y en la patente 
americana 2 846 468.

Se han propuesto asimismo algunos procedimien­
tos que se realizan adicionando ácido benzoico de una vez 
y en una única zona de reacción, como los que se descri­
ben en la patente japonesa 14 575/66 y patente americana 
2 846 468. Según estos procedimientos, se hace reaccionar 
una solución acuosa casi saturada de tereftalato dipotá­
sico con un exceso de ácido benzoico. Una vez que la reac­
ción ha concluido, se separa la fase sólida constituida 
por ácido tereftálico, ácido benzoico y benzoato potásico. 
Se suspenderen agua la mezcla sólida y después se calien­
ta. Debe repetirse varias veces este tratamiento para ob­
tener un ácido tereftálico que posea un indice de acidez 
satisfactorio. No obstante, se ha comprobado que es muy 
difícil obtener con la ayuda de estos procedimientos un 
ácido tereftálico que sea apto directamente para la pre­
paración de fibras poliésteres de calidad excelente.

Ahora de ha encontrado un procedimiento de ob­
tención del ácido tereftálico haciendo reaccionar teref­
talato dipotásico con ácido benzoico, realizado en una 
sola zona de reacción, y que permite obtener ácido te­
reftálico el cual puede utilizarse directamente para, pre­
parar fibras poliésteres de excelente calidad. El proce-
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dimiento de la invención ae caracteriza porque se llevan 
a cabo sucesivamente laá operaciones siguientes:

a) se pone en contácto tereftalato dipotásico 
con ácido benzoico en un medio acuoso que contiene benzoa­
to potásico* a una temperatura superior a 803, encontrán­
dose las cantidades de los diversos componentes introdu­
cidos de manera que se tenga* por cada kg de agua, menos 
de 0,40 moles de tereftalato dipotásico, la concentración 
inicial de benzoato potásico está comprendida, entre 0,05 
moles y 1,2 moles y la relación molar entre ácido benzoico 
y tereftalato dipotásico oscile entre 4 y 12.

b) se separa por cualquier medio conocido el 
ácido tereftálico de sus aguas madres, a una temperatura 
superior a* 80S.

c) se somete el ácido tereftálico a un trata­
miento de purificación.

El procedimiento de la invención presenta dos 
particularidades esenciales, a saber: la transformación 
del tereftalato dipotásico en un medio diluido y la pre­
sencia inicial de benzoato potásico. Efectivamente, se 
ha observado, durante la reacción de transformación del 
tereftalato dipotásico, que la presencia de benzoato 
potásico en un intervalo de concentración definido, per­
mite obtener ácido tereftálico puro evitando la precipi­
tación del ácido benzoico presente en estado libre o en 
forma de complejo.

Se aplioa de un modo particular el procedi­
miento que acaba de exponerse, al tereftalato dipotásico que 
resulta del método de Hehkel por dismutación del benzoa-



to potásico. Como consecuencia y para simplificar lo ex­
puesto, nos referiremos exclusivamente al tereftalato di­
potásico obtenido por el mátodo Uaná el, pero debe enten­
derse que el objeto de la invención se aplica a la trans­
formación de cualquier tereftalato dipotásico en ácido 
tereftálico, cualquiera que sea el origen de la sal di­
potásica. la, mezcla admitida en la zona de reacción puede 
contener diversas impurezas relacionadas con la natura­
leza del mátodo de obtención de tereftalato dipotásico, 
además de los componentes principales definidos previa­
mente. En el campo del mátodo Henkel se pueden mencionar 
el o-ftalato dipotásico, el isoftalato dipotásico y las 
sales potásicas de los ácidos benceno tricarboxílicos pre­
sentes en estado de isómeros de posición.

la temperatura se halla comprendida habitual­
mente entre 80 y 2503 y preferentemente entre 90 y 1503, 
dentro de la zona de reacción constituida por uno o even­
tualmente varios reactores agitados. Se admite generalmen­
te en la zona de reacción 0,1 a 0,4 moles de tereftalato 
dipotásico por cada, kg de agua, introducido, la oantidad 
de benzoato potásico introducida inicialmente está com­
prendida preferiblemente entre 0,2 y 0,8 moles porkg. de 
agua. Una parte del benzoato potásico procede de la zona 
de dismutación, mientras la relación de dismutación del 
benzoato potásico no es cuantitativa. Se puede colocar 
la cantidad inicial de benzoato potásico a partir de 
benzoato nuevo, pero se puede reciclar cómodamente una 
parte de las aguas madres obtenidas, después de separar 
el ácido tereftálico, hasta la proporción deseada. Ade-
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más la relación molar entre el ácido benzoico introducido 
y el tereftalato dipostásico está comprendida preferible- 
mente entre 5 y 8y^. velocidad de la agitación puede va­
riar mucho. Enhene ral se prefiere una agitación muy eficaz.

^ PÚeden introducirse los componentes en la zona 
de reacción por cualquier sistema adecuado! Por ejemplo,
-se puede repartir la alimentación en tres flujos, uno está 
constituido por la solución acuosa de tereftalato dipotá­
sico procedente de la dismutación del benzoato potásico, el 
otro está formado por ácido benzoico y el último por agua 
que contiene la cantidad necesaria de benzoato potásico.

Cuando la zona de reacción está constituida 
por valias subzonas de reacción (serie de reactores o reac­
tor único con compartimientos separados), se puede frac­
cionar eventualmente la alimentación de los flujos alimen­
ticios. Sin embargo, es necesario introducir en la primera 
subzona de reacción la cantidad deseada de benzoato potá­
sico, de acuerdo con las prescripciones precedentes.

Se separa ácido tereftálico cristalizado a la 
salida de la zona, de reacción, con la, ayuda de cualquier 
medio conocido, por ejemplo, filtración o centrifugación.
Se efectúa la. separación a una temperatura superior a 803 
y comprendida preferentemente entre los 85 y 1603. Segui­
damente se procede a una última purificación del ácido te- 
reftálico, realizándose esta mediante cualquier método 
conocido. Asi por ejemplo, se puede purificar por medio 
de disolventes orgánicos como alcoholes, cetonas, hidro­
carburos aromáticos (metanol, etanol, acetona, benceno, 
tolueno ...), pero se prefiere llevar a cabo un tratamien-
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to acuoso. Este áltimo se puede realizar sobre los cris­
tales de ácido tereftáüco, por ejemplo, por medio de un 
sencillo lavado con agua caliente (hallándose ésta habi­
tualmente a una temperatura comprendida entre los 80 y 
2503 y con preferencia entre 90 y 1503). Asimismo se pueden 
volver a suspender los cristales de ácido tereftálico en 
agua caliente, operando eventualmente en varias fases, o 
bien se pueden disolver los cristales calentándolos en 
agua y después precipitar el ácido mediante enfriamiento. 
Tando en uno como en el otro caso, pueden reciclarse las 
aguas que han servido para el tratamiento acuoso en la 
zona de reacción. Estas permiten además la introducción 
de benzoato potásico en la zona de reacción.

El procedimiento de la invención se puede rea­
lizar en continuo o en discontinuo. Se realiza ventajo­
samente en continuo operando con una tecnología muy sen­
cilla. Permite obtener áoido tereftálico que es útil di­
rectamente la preparación do fibras poliésteres de exce­
lente* calidad.

Los ejemplos que siguen ilustran la invención.

Se alimenta en continuo y cada hora en un reac­
tor agitado que se mantiene a 1603 :

1,67 kg de tereftalato dipotásico 
5,49 kg de ácido benzoico 
1,00 kg de benzoato potásico 

22,4 kg de agua
Se pasa la mezcla, después de la reacción, a 

una secadora centrífuga que trabaja a régimen isoterma



de 1003. Allí se separan 1,18 kg/h de ácido tereftálico que 
contiene un 20 % de agua. Se lavan los o lístales de ácido 
tereftáliao, introduciendo en la secadora agua caliente a 
razón de 2 kg/h.

Se reciclan estas aguas de lavado en el reactor. 
Finalmente se obtienen, después del secado, 0,98 kg/h de 
ácido tereftálico pU.ro.
ÉjáMPlO 2

Se alimenta en continuo y cada hora en un reac­
tor agitado que se mantiene a 2002 :

1,62 kg de tereftalato dipotásico
8,34 kg de ácido benzoico
0,74 kg de benzoato potásico 
21,45 kg de agua.
Se consigue esta alimentación introduciendo 

en la solución acuosa de tereftalato potásico, procedente 
de la fase de dismutación, ácido benzoico, las aguas del 
lavado que han servido para el tratamiento acuoso de puri­
ficación, cristales de ácido tereftálico y un 3 % de las 
aguas madres obtenidas después de separar los olístales de 
ácido tereftálico.

Cuando ha finalizado la reacción, se pasa la 
mezcla a una secadora que trabaja a régimen isotermo de 1503. 
Allí se separan las aguas madres y 1055 g/h de ácido teref­
tálico que contiene el 18,5 % de agua. Seguidamente se suspen 
den los cristales de ácido tereftálico en 2000 g de agua 
caliente (1502). Después se separan 1050 g/h de ácido teref­
tálico húmedo en una secadora. Una vez seco se obtienen 0,87 
kg/h de ácido tereftálico cuyas características son las si-
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gMientes;
fndice de acidez: 675
contenido de ácido benzoico : 90 ppm
contenido de otros ácidos benceno carboxí líeos:

< 10 ppm
contenido de potasio: <! 1 ppm
oontenido de cenizas: 5 ppm
granulometría media: 95 mieras 
(99 % de la masa presenta una, granulometria, 

supexior a 25 mieras.)
Este ácido da lugar a fibras poliésteres de calidad exce­
lente.
EJEMPLO 3

En este ejemplo la zona de reacción está cons­
tituida por tres reactores que se mantienen a 2202, 1803 
y 1503. En el primer reactor se alimenta la. solución acuo­
sa de tereftalato potásico procedente de la zona de dismu­
tación, las aguas de lavado de los cristales del ácido teref- 
tálico y un 37 % en peso de las aguas madres obtenidas des­
pués de la separación del ácido tereftálico. El ácido ben­
zoico se alimenta a nivel de cada reactor, a razón de 4)67 
kg/1r en el reactor primero y 1,98 kg/h en los dos áltimos 
reactores. La alimentación global, a nivel del primer reac­
tor, es la siguiente:

tereftálico dipotásico : 2,17 kg/h
ácido benzoico : 4,67 kg/h
benzoato potásico : 2,54 kg/h
agua :69,5 kg/Ti.
Una vez que la reacción ha terminado, se pasa
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a una secadora la mezcla reaccional que sale del tercer 
reactor. Se separan las aguas madres a 1502 y se recicla 
una parte de las mismas en el primer reactor, aislándose 
1,35 kg/h de ácido tereftálico húmedo que contiene aire- 

5. de3.or del 16 % de agua.
Seguidamente se procede a lavar los cristales 

de ácido tereftálico, introduciendo agua caliente en la 
secadora, a razón de 2,5 kg/li. Se reciclan en el primer 
reactor estas aguas de lavado. Finalmente se obtiene 1,13 

0 kg/h de ácido tereftálico paro, una vez seco.

REIVINDICACIONES
Descrito el objeto del presente invento se de­

claran nuevas y de propia invención las siguientes reivin­
dicaciones con prioridad de la solicitud de patente fran­
cesa n9 76/14 867 del 11 de Mayo de 1976.

1. Procedimiento para la preparación de ácido 
tereftálico, mediante la reacción de tereftalato dipotá­
sico con ácido benzoico, Caracterizado porque en su reali­
zación se efectúan sucesivamente las siguientes operaciones: 

a) inicialmente se hace reaccionar ponien­
do en contacto ambos componentes, tereftalato dipotásico 
con ácido benzoico en un medio acuoso que contiene benzoa­
to potásico a una temperatura superior a 802, encontrán­
dose los diversos componentes introducidos de manera que 
se tenga, para cada kg de agua, 0,05 a 1,2 moles de ben­
zoato potásico, menos da 0,4 moles de tereftalato dipotá­
sico y la relación molar entro ácido benzoico y tereítala- 
to dipotásico está comprendida entre 4 y 12.
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b) so separa el áoido tereftálico do sus 
aguas madres por cualquier medio conocido y a una tempo-* 
natura superior a los 803.

o) se somete el áoido tereftálico a un tra­
tamiento de purificación.

2. Procedimiento de conformidad con la reivin­
dicación 1, caracterizado en su realización porque en la 
operación inicial, se introduce, por cada kg de agua 0,1 
a 0,4- moles de tereftalato dipotásico y 0,2 a 0,8 moles 
de benzoato potásico, manteniéndose la zona de reacción 
entre 80 y 2503 y estando comprendida la relación molar 
del ácido benzoico con tereftalato dipotásico entre 5 y 
8. ...

3. Procedimiento de conformidad oon una de las 
reivindicaciones precedentes, caracterizado en que la 
purificación final se lleva a cabo mediante un tratamien­
to acuoso.

4. Procedimiento de conformidad con una de las 
reivindicaciones precedentes, caracterizado en su reali­
zación que se recicla en la zona de reacción una parte 
de las aguas madres obtenidas después de separar el áci­
do tereftálico, de manera que asegure el contenido inicial 
de benzoato potásico que se desea.

5Ü Procedimiento para la preparación de ácido 
tereftálico.

Según se describe y reivindica en la presente 
memoria descriptiva que consta de 11 páginas foliadas y 
escritas a máquina por una sola de sus caras.
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