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Przedmiotem wynalazku jest sposéb katalityczne-
go wytwarzania acetonu i izopropanolu, polegajacy
na utleniajgcym rozkladzie aldehydu izomastowego
za -pomocg gazu zawierajgcego tlen czasteczkowy,
w warunkach reakcji. :

Znane sposoby utleniania aldehydu izomaslowego
dotycza proceséw dalszego stopnia utleniania alde-
hydu do kwasu za pomocg tlenu czgsteczkowego,
zazwyczaj powietrza, przy udziale r6éznych katali-
zatoréw, przy czym w wyniku reakcji tworzy sie
kwas izomaslowy jako gté6wny produktreakcjii na
og6l jako produkt uboczny powstaje pewna ilosé
acetonu, wskutek niezamierzonych reakcji rozkladu.
W Journ. of the Chem. Soc. 50, 2783 — 2798 (1928)
jest opisany sposéb utleniania aldehydu izomasto-
wego powietrzem w §rodowisku kwasnym przy
udziale katalizator6w, takich jak sole Cr, Fe, Ce
i Co, w temperaturze okoto 80°C; w wyniku reak-
cji tworzy sie kwas izomaslowy oraz z malg wy-
dajnoScig aceton, przy czym nie stwierdzono pow-
stawania izopropanolu. R6wniez w brytyjskim opi-
sie patentowym nr 557550 wskazany jest spos6b
utleniania aldehydu izomastowego do kwasu izo-
maslowego za pomoca tlenu czasteczkowego,
w temperaturze wrzenia aldehydu i w obecno$ci
soli Co, Mn, i Pb, jako katalizatoréw.

Stwierdzono, ze aldehyd izomastowy mozna
utlenié w warunkach dekarboksylacji, przy uzyciu
jako katalizatora zwigzkéw metali z grupy Iy,
g, IlIo, IV, VA, VI4, VII4 lub VIII uktadu
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okresowego pierwiastk6w, przy odpowiednich pa-
rametrach procesu, na aceton i izopropanol z wy-
dajno$cig molowg 30 — 40% oraz kwas izomaslo-
wy z wydajnoS§cia molowg 5 — 15% jako produkt
uboczny, przy czym tworzgcy sie ubocznie kwas izo-
mastowy jest wykorzystany w procesie jako korzy-
stny rozpuszczalnik mieszaniny reakcyjnej.

Spos6b wedlug wynalazku polega na tym, :zZe
aldehyd izomaslowy i powietrze poddaje sie
kontaktowi w temperaturze 100 — 170°C, pod ci$§-
nieniem 0—5 at, w obecnoéci tlenkéw, wodorotlen-
k6w lub soli metali z grupy Ig, IIg, III,, IV A,
Va, VIa, VIIAlub VIII ukladu okresowego pier-
wiastkéw, korzystnie srebra, molibdenu, wanadu,
chromu, wolframu, niklu, tytanu, ceru, manganu
lub kobaltu, w cieklym Srodowisku zawierajgcym
rozcienczalnik lub rozpuszczalnik.

Jako ciekle §rodowisko zawierajgce rozcienczal-
nik stosuje sie ciecz lub mieszanine cieczy oboje-
tng w warunkach reakcji, o temperaturze wrzenia
powyzej 200°C, stanowigcg ester kwasu karboksy-
lowego o rozgatezionym lancuchu i co najmniej
12 atomach wegla, takich jak ester 2-etyloheksylo-
wy kwasu 2-etylokapronowego, ester 4-metylo-
2-etylopentylowy kwasu 4-metylo-2-etylowaleriano-
wego lub ester tré6jmetylopropylowy kwasu tréjpi-
walinowego, kwas alifatyczny o normalnym ian-
cuchu i 8 — 12 atomach wegla, taki jak kwas pe-
largonowy, kaprylowy lub kapronowy, eter alifa-
tyczny lub aromatyczny o wysokiej tempera-
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turze wrzenia, taki jak eter dwu-
(etylo-2-heksylowy) lub eter dwufenylowy, weglo-
wodér alifatyczny o 12 — 16 atomach wegla, taki
jak n-dodekan lub n-tetradekan lub oleje silniko-
we, przy czym Kkatalizator dysperguje sie w cie-
klym §rodowisku rozcieficzalnika w proporcji
1 — 10% wagowych w przeliczeniu na tlenki me-
tali.

Zgodnie z wynalazkiem proces prowadzi sie
w sposéb ciggly, w temperaturze 100 — 170°C, ko-
rzystnie 110 — 150°C, pod ci$nieniem atmosfery-
cznym lub podwyzszonym, nie przekraczajacym
5 at, korzystnie do 3 at, przez przepuszczanie stru-
mieni gazu zawierajgcego tlen oraz cieklego alde-
hydu izomaslowego przez ogrzewang i mieszang
kapiel reakcyjng, stanowigcg §rodowisko reakeji
i zawierajgcg zdyspergowany katalizator.

Ci$nienie robocze jest uzaleznione od temperatu-
ry w kapieli reakcyjnej oraz ilo§ci doprowadzane-
go gazu zawierajgcego tlen i nie moze byé zbyt
wysokie, aby nie dopu$ci¢ do nagromadzenia sie
w cieklym $rodowisku reakcji duzej iloSci kwasu
izomaslowego, tworzacego sie jako produkt ubo-
czny podczas reakcji. Jezeli natomiast uchodzace
gazy z cieklego Srodowiska reakcji zawierajg i po-
rywajgq nadmierne ilo§ci zwigzkéw wyzej wrzacych,
zwlaszcza rozcienczalnika, wskutek stosunkowo nis-
kiego ci$nienia w stosunku do temperatury reakcji,
mozna uchodzgce gazy z latwoSciag poddawaé se-
lekcyjnemu wykraplaniu, w tym réwniez kwas izo-
maslowy i w calo$ci lub czeSciowo zawracaé go do
S§rodowiska reakcji, regulujac w ten spos6b staty
poziom kgpieli reakcyjnej.

W celu uzyskania dobrego kontaktu reagentéw
z katalizatorem, warunkujgcego dobry wspbiczyn-
nik przemiany i efektywnej wydajno$ci, korzystne
jest wprowadzanie gazu zawierajacego tlen za po-
mocg urzgdzenia perforowanego i ewentualnie mie-
szanie mechaniczne za pomocg mieszadia.

W korzystnych warunkach sposobu wedlug wy-
nalazku stosunek przemiany aldehydu izomaslowe-
go wynosi 35 — 60%, zwykle okolo 50%, przy za-
stosowaniu jako katalizatora tlenk6w metali dajg-
cych najlepsze wyniki, uzyskujagc wydajnoSci mo-
lowe trzech gléwnych produktéw reakcji utlenia-
jgcego rozkladu: 30 — 40% izopropanolu, 30 — 40%o
acetonu i 5 — 15% kwasu izomastowego.

W produktach reakcji zidentyfikowano zanie-
czyszczenia, takie jak mréwczan izopropylu, izo-
maslan izopropylu, kwas octowy, kwas propionowy,
metyloetyloketon, dwuacetyl, eter dwuizopropylo-
wy, dwuizopropyloketon. Jako gléwne gazowe pro-
dukty uboczne wymienia sie w stosunku objeto-
§ciowym: 70 — 80% tlenku wegla, 10 — 20% dwu-
tlenku wegla, 10 — 15% propanu. W wyniku reakcji
powstaje réwniez wodawilo§ci 5 — 10% wagowych
produktéw przemiany, w zaleznoSci od stopnia
przemiany.

Wytworzone produkty reakcji wyodrebnia sig
znanymi sposobami, takimi jak wykraplanie, plu-
kanie gazéw, destylacja, rektyfikacja.

Odmiang sposobu wedlug wynalazku jest zastoso-
wanie jako katalizatora zwigzk6w wymienionych
metali w postaci roztworéw w ciektym §rodowisku
zawierajgcym rozpuszczalnik o temperaturze wrze-
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nia ponizej 200°C, przy czym nieoczekiwanie
stwierdzono, ze uzycie katalizatoré6w w postaci roz-
tworéw w $rodowisku utleniajgcym bardziej uak-
tywnia ich dzialanie i z tego wzgledu moga by¢
uzyte w bardzo malych ilo§ciach.

Odmiana sposobu wedlug wynalazku polega na
tym, ze jako ciekle §rodowisko zawierajace rozpu-
szczalnik stosuje sie ciecz lub mieszanine  cieczy,
obojetng w warunkach reakcji, o temperaturze
wrzenia ponizej 200°C, taka jak kwas izomastowy
oraz katalizator wymieniony w zastrz. 1, rozpu-
szczony w tym $rodowisku w proporcji wagowej
10 — 1000 ppm w przeliczeniu na metal.

Stwierdzono réwniez, ze katalizator w Srodowi-
sku reakcji dziala czeSciowo destruktywnie na two-
rzace sie nadtlenki w wyniku reakecji ubocznych
podczas utleniania aldehydu izomastowego. Bez
udzialu tych katalizatoré6w szybko tworzg sie nad-
tlenki w niebezpiecznych stezeniach, zwlaszcza
w produktach odprowadzanych ze Srodowiska re-
akeji, w ktérych stwierdzono obecno§é nadtlenkéw
wyrazonych jak kwas nadizomastowy w steiehiu
150 — 200 g/l. ’

Jako ciekle §$rodowisko korzystnie stosuje sie
rozcieficzalnik o temperaturze wrzenia ponizej
200°C, zwlaszcza kwas izomastowy. Korzysci wyni-
kajgce z zastosowania kwasu izomastowego polega-
ja na tym, ze jednym z produktéw ubocznych re-
akcji utleniania aldehydu izomaslowego jest wia-
$nie ten kwas, wskutek czego nie wprowadza sie
obcego zwigzku do reakcji, co utatwia dalsze etapy
rozdzielania produktu.

Przy stosowaniu kwasu izomaslowego jako S§ro-
dowiska reakcji, nalezy proces prowadzi¢, badZ pod
odpowiednim ci$nieniem, aby kwas nie byt pory-
wany w gazach odprowadzanych ze S§rodowiska
reakcji z wigkszg predkoScia niz predkosé jego
powstawania, bgdZz tez stosujgc odpowiednie urzg-
dzenie skraplajgce, umozliwiajace. wykraplanie
i ponowne kierowanie kwasu w fazie cieklej do
kagpieli reakcyjnej, w celu zachowania stalej obje-
toSci Srodowiska reakcji, przy czym nadmiar two-
rzacego kwasu izomaslowego odprowadza sie poza
uklad procesu. WyjSciowe §Srodowisko reakeji,
skladajace sie z nizej wrzacego rozcienczalnika,
w miare postepu procesu zmienia swoéj skiad prze-
chodzac w §rodowisko o wzrastajacej temperaturze
wrzenia, w wyniku gromadzenia sie produktéw
ubocznych reakecji utleniania i innych proceséw
ubocznych.

W odmianie sposobu wedlug wynalazku proces
prowadzi sie pod ci$nieniem 0,5 — 5 at, korzystnie
1 — 4 at.

Nizej podane przyklady obja$niajag sposéb we-
dlug wynalazku, nie ograniczajgc jego zakresu.

Przyktlad: I. Srodowisko reakcji sporzadzono
przez zdyspergowanie 100 g tlenku molibdenowego
Mo0; w 2 litrach mieszaniny w stosunku objeto-
Sciowym 1:1 estru 2-etyloheksylowego kwasu
2-etylokapronowego i estru 4-metylo-2-etylopenty-
lowego kwasu 4-metylo-2-etylowalerianowego, w re-
aktorze ze stali kwasoodpornej o pojemnoS$ci 3 I,
wyposazonym w mieszadlo o 1000 obr./min. Gaz
Zawierajacy tlen wprowadzano rurkg zanurzong
w Srodowisku reakeji, regulujagc predko§é przepty-
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wu 'powietrza za pomocg . rotametru, . natomiast
aldehyd izomaslowy  :wprowadzano - za pomoca

pompy dozujgcej. Gazy uchodzace. z: reaktora Kie-
rowano do lapacza; polaczonego syfonem z reakto-
rem, stamtad do skraplacza . oziebianego wod3a
o temperaturze normalnej, nastepme do innego
skraplacza ozigbianego woda do temperatury 10°C,
po czym do. tapaczy ozxeblanych mieszaning ace-
tonu i suchego lodu.,

Odebrane ciekte frakcje oraz gazy uchodzace z la—
paczy i zawierajace jeszcze §ladowe iloSci porwanego
aldehydu ‘izomastowego, acetonu i w mniejsze]j
proporcji-izopropanolu badano.chromatograficznie.
Gazy wyplukano w ‘wodnym roztworze chlorowo-
dorku  hydroksyloaminy, co pozwolilo okre§li¢- na
podstawie analizy chemicznej i analizy chromato-
graficznej przed i po ptukaniu gazéw, wydajnosci
przemiany.

Zastosowano w przykladzie nizej podane warun-
ki prowadzenia procesu, przy czym objetoSci ga-
z6w w tym przykladzie oraz w nastepnych wyrazo-
ne s3 w odniesieniu do normalnych warunkow
temperatury i ci$nienia.

Ilo§¢ wprowadzonego aldehydu izomastowego
284 g/godz.
Ilo§¢ wprowadzonego powietrza 300 l/godz.
Temperatura §rodowiska reakcji 130°C
Ci$nienie 1 at

Otrzymano nastgpujgce wyn1k1 ’
ilo§¢ aldehydu izomaslowego nieprzetworzonego

, 154 g/godz.
ilo§¢ wytworzonego izopropanolu . 38 g/godz.
ilo§¢ wytworzonego acetonu 35 g/godz.

ilos¢ wytworzonego kwasu 1z0mas!owego

‘ 17 g/godz.
W gazach po przemyciu, odbieranych w ilosci
329 '1/godz. znalezmno 3,3 1/godz. dwutlenku wegla,
3,6 l/godz. propanu, 19,8 l/godz. tlenku wegla i
34 l/godz tlenu, pozostalosé stanowi azot

Otrzymane wyniki:wykazaty:
stosunek przemiany. aldehydu izomastowego w je-

dnym cyklu przemiany 45,8%0
wydajno§é molowa izopropanolu 35,1%
wydajno$§é molowa acetonu 33,5%
wydajno§¢. molowa kwasu izomastowego - 10,7%

Przyklad II Proces prowadzono w tym sa-
mym reaktorze Jak w przykladzie I i zastosowano
takie same wyjSciowe srodowisko reakcn oraz na-
stepujace warunki procesu:
ilo§¢ wprowadzonego -aldehydu 1zomaslowego

) . . , 186 g/godz.
iloé¢ wprowadzonego- powdetrza 300 1/godz.
temperatura §rodowiska reakcji 130°C
ciénienie 1 at
Otrzymano nastepujgce wyniki:
ilo§é. aldehydu izomastowego nieprzetworzonego

Aot ' 97 g/godz.
1lo§¢ wytworzonego izopropanolu 27,5 g/godz. -
ilogé wytworzonego acetonu 26,6 g/godz.
wytworzony kwas izomastowy 6,3 g/godz.

W.igazach po przemyciu, odbieranych w ilosci
310 1/godz. znaleziono 3,1 1/godz. dwutlenku weg:a,
3,5. 1/godz. propanu, 18,6 l/godz. tlenku wegla
i 30,4 l/godz. tlenu, pozostalo§é stanowi azot.
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Otrzymane wyniki wylkazaly:: -~ - - "1 oeg
stosunek przemiany aldehydu 1zomaslowego Wt
jednym cyklu przemiany 47,8%
wydajnoéé-molowa izopropanolu - 37,1%
wydajno$é molowa acetonu 37,1%
wydajnos¢ molowa kwasu izomaslowego 5,8%0

Przyktlad III. Proces prowadzono w tym sa-
mym reaktorze jak w przykladzie I i zastosowano
takie same wyjSciowe Srodowisko reakcji oraz na-
stepujgce warunki ‘procesu: '
ilo§é wprowadzonego aldehydu izomaslowego

250 g/godz.
ilo§¢ wprowadzonego .powietrza 450 1/godz.
temperatura érodow1ska reakcjl 120°C
ci$nienie = - N~ 1 at

Ofrzymano nastepujagce wyniki:
11056 aldehydu izomastowego nieprzetworzonego
131,5 g/godz.
olo§é wytworzonego izopropanolu 35  g/godz.
ilo§¢ wytworzonego acetonu 30,8 g/godz.
ilo$é wytworzonego kwasu izomaslowego
‘9,5 g/godz.
W gazach po przemyciu, odbieranych w iloSci
478 1/godz. znaleziono 6,1 l/godz. dwutlenku wegla,
2,7 1/godz. propanu, 21 l/godz. tlenku wegla
i 53,5 l/godz. tlenu, pozostato$é stanowi azot. -
Otrzymane wyniki wykazaly:
stosunek przemiany aldehydu ‘izomaslowego w

jednym cyklu przemiany 47,4%
- wydajno§é molowa izopropanolu 35,5%0
wydajno§é molowa acetonu : 32,2%
wydajnosé molowa kwasu 1zomaslowego 6,6%

Przykilad IV. Proces prowadzono w tym sa-
mym reaktorze jak w przykladzie I i zastosowano
takie same wyj$ciowe §rodowisko reakcji oraz na-
stepujgce warunki procesu: .
ilo§¢ wprowadzonego aldehydu izomastowego

250 g/godz.
ilo§¢ wprowadzonego powietrza 450 1/godz.
temperatura Srodowiska reakcji 120°C
ci$nienie 2 at

Otrzymano nastepujace wyrﬁki:
ilo§¢ aldehydu izomaslowego nieprzetworzonego

. 112,5 g/godz.
ilo§¢ wytworzonego izopropanolu 34,5 g/godz.
ilo§¢ wytworzonego acetonu . 47,1 g/godz.

ilo§¢ wytworzonego kwasu 1zomaslowego

10,1 g/godz
Otrzymane wyniki wykazaty:
stosunek przemiany aldehydu jzomaslowego w

jednym cyklu przemiany 55%0
wydajnosé molowa izopropanolu 30,1%
wydajno$§é molowa acetonu » 42,5%
wydajno$é molowa kwasu izomastowego 6%

Przyktlad V. Proces prowadzono w tym sa-
mym reaktorze jak w.przykladzie I, przy czym ja-
ko wyjSciowe Srodowisko reakcji uzyto. zawiesine
100 g tlenku molibdenowego (Mo0,) w 2 1 oleju sili-
konowego ,Fluide SI 550” firmy SISS . (Société
Industrnielle des Silicones) oraz zasbosowano naste-
pujace warunki procesu:
ilos§¢ wprowadzonego aldehydu izomaslowego

273 g/godz.

ilo§¢ wprowadzonego powietrza 300 1/godz. ..
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rozpuszczonej. W przesgczonym Srodowisku reakcji
stwierdzono zawarto&é rozpuszczonego “katalizatora
oznaczonego jako Mod,, w ilosci 1 g/1.
Otrzymano nastepujgce wyniki: -
zawarto§é nadtlenkéw w cieklym -
§rodowisku reakeji
stosunek przemiany aldehydu izomaslowego

8 g/1

w jednym cyklu przemiany 64%0
wydajno$ci molowe:

aceton : 35,8%
izopropanol 23,1%
mréwczan izopropylowy 7,15%
izomaslan izopropylowy 3,1%
kwas izomastowy : 14%o

Wydajnosé efektywna acetonu wynosila 109 g/godz.
na litr srodowiska reakcji. Uwzgledniajqc "doktad-
no§é analiz chromatograficznych, mozna przyjaé,
ze otrzymane wyniki z przykladéw IX i X prakty-
cznie sg jednakowe.

Przyktad XI. Proces prowadzono w tym sa-
mym reaktorze i §rodowisku jak w przykladzie IX,
lecz zastosowano ci$nienie atmosferyczne i tempe-
rature reakcji 110°C.

W tych warunkach, aby utrzymaé stosunek prze-
miany aldehydu izomaslowego, w granicach okolo
65% znacznie zmniejszono ilo§¢ wprowadzanego
aldehydu izomaslowego i powietrza w stosunku do
iloSci wprowadzanych w przykladzie IX.

Ilo§é wprowadzanego aldehydu izomastowego
115 g/godz.

Ilo§¢ wprowadzanego powietrza 150 N l/godz.

Otrzymane wyniki wykazaty:

stosunek przemiany aldehydu izomastowego

w jednym cyklu przemiany 65,4%0
Otrzymano nastepujgce wydajno$ci molowe:

aceton 42,2%
izopropanol 13,5%
mréwczan izopropylowy 14,1%
izomaslan izopropylowy 5,25%0
kwas izomaslowy 14,1%

Wydajno§¢ efektywna acetonu wynosila 25,8
g/godz. na litr $rodowiska reakcji. Stwierdzono
wzrost ilo§ci mréwczanu izopropylowego i zmniej-
szenie ilo§ci wytworzonego izopropanolu.

Przyklad XII. Jako reaktor zastosowano rure
pionowg ze stali kwasoodpornej o wysokoSci 4 m
i §rednicy wewnetrznej 57 mm z termostatowym
plaszczem wodnym. Powietrze doprowadzano za
pomocg plytki perforowanej zawierajgcej 7 otwo-
réw o Srednicy 1,5 mm, umieszczonej w dolnej cze-
§ci reaktora. Nad reaktorem umieszczono kolumne
destylacyjng z wypelnieniem, o wysokosci 2,5 mm.
Gazy uchodzgce z gbérnej cze§ci kolumny kierowa-
no na skraplacz i wykroplony kwas izomastowy
zawracano do reaktora, w iloSci utrzymujacej staty
poziom $rodowiska reakcji.

Srodowisko reakcji stanowil roztwér 4 1 kwasu
izomaslowego zawierajgcego 100 ppm magnezu w
postaci octanu. Zastosowano nastepujgce warunki
prowadzenia procesu: temperatura §rodowiska re-
akeji 123°C, ciénienie 1 at, ilo§¢é wprowadzanego
aldehydu izomastowego 880 g/godz., ilo§¢ wprowa-
dzanego powietrza 2200 N 1/godz.

Stosunek przemiany aldehydu izomastowego wy-
nosit 79%.
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Wydajno$ci molowe - wynoslly .
acefon 82%
izopropanol 23%
mréwczan izopropylowy 1,5%
izomas$lan izopropylowy 0,8%
kwas. izomaslowy - 4,4%

Wydajno§é efektywna acetonu wynosita 83,5
g/godz. na litr drodowiska reakcji.

Przyktad XIII. Proces prowadzono w tym
samym reaktorze jak w przykladzie XII, stosujgc
jako érodowisko reakecji 2,9 1 kwasu izomastowego,
zawierajgcego roztwér - octanu manganu w ilo-
§ci 15 ppm oraz nastepujgce warunki procesu:
temperatura srodovnska reakcji 126°C
ci$nienie 1 at
ilo§é wprowadzanego aldehydu 1zomaslowego

: " 1440 g/1
ilo§¢ wprowadzanego powietr,za 2200 N l/godz.
Stosunek przemiany aldehydu izomastowego wy-
nosit 72%.

Wydajnosci molowe wynosﬂy

aceton 5%
izopropanol 26%
mréwczan izopropylowy 1,2%
izoma$lan izopropylu 0,98/
kwas izomastowy 1,8%

Wydajno§é efektywna acetonu wynosita 134
g/godz., na litr érodowiska reakcji.

Przyklad XIV. Proces prowadzono w tej sa-
mej aparaturze jak w przykladzie I, lecz 'ui'yto
jako wyjsciowe Srodowisko reakcji roztwér, sta-
nowigcy 1 1 kwasu izomastowego zawierajgcego
0,05% izomaslanu manganu i 0,05% izomaslanu
kobaltu, a wiec zastosowano katalizator w postaci
mieszaniny zwigzkéw catkowicie rozpuszczbnych
w cieklym §rodowisku zawierajgcym rozpuszczal-
nik katalizatora. Proces prowadzono w nastepuja-
cych warunkach:
ilo§¢ wprowadzanego aldehydu izomaslowego

493 g/godz.
ilo§¢ wprowadzanego powietrza 800 l/godz.
temperatura §rodowiska reakcji 125°C
ci$nienie 3 at

Otrzymano nastepujgce wyniki:

zawarto§¢ nadtlenkéw w cieklym $rodowisku re-
akeji ) 21 g/l
stosunek przemiany aldehydu izomaslowego

w jednym cyklu przemiany 76,5%0

wydajno$ci molowe:

aceton 45,2¢/¢

izopropanol 32,8%

mréwczan izopropylowy 1,129/,
izomas$lan izopropylowy 2,16%
kwas izomastowy 5,9%

Wydajno§é efektywna acetonu wynosila

108 g/godz. i izopropanolu 81,5 g/godz., na litr ro-
dowiska reakcji.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b katalitycznego vatwarzan'ia acetonu
iizopropanolu, znamienny tym, ze aldehyd izomaslo-
wy i powietrze poddaje sie kontaktowi w temperatu-
rze 100—170°C, pod ciSnieniem 0—5 at, w obe-
cno$ci tlenkéw, wodorotlenkéw lub soli metali
z grupy Ig, IIg, IIT5, IV, VIA, VII, lub VIII
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ukladu okresowego pierwiastkéw, korzystnie sre-
bra, molibdenu, wanadu, chromu, wolframu, ni-
klu, tytanu, ceru, manganu lub kobaltu, w.cieklym
$rodowisku zawierajgcym rozcieficzalnik lub roz-
puszczalnik.

2. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamijenny tym,ze ja-
ko ciekle S$rodowisko zawierajgce rozcieniczalnik
stosuje sie ciecz lub mieszanine cieczy, obojetng
w warunkach’ reakeji, o temperaturze wrzenia po-

12

gonowy, kaprylowy lub kapronowy, eter alifaty-
czny lub aromatyczny o wysokiej temperaturze
wrzenia, taki jak eter dwu-(etylo-2-heksylowy) lub
eter dwufenylowy, weglowodor alifatyczny
o 12—16 atomach wegla, taki jak n-dodekan lub
n-tetradekan lub oleje silikonowe, przy czym kata-
lizator dysperguje sie w cieklym S$rodowisku roz-
cienczalnika w proporcji 1—I10% Wagowych
w przeliczeniu na tlenki metalu.

wyzej 200°C, stanowigca ester kwasu karboksylo- 10 3. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
wego o rozgalezionym lancuchu i co najmniej 12 jako ciekle srodowisko zawierajgce rozciefczalnik
atomach wegla, taki jak ester 2-etyloheksylowy stosuje sie ciecz lub mieszanine cieczy, obojetng
kwasu 2-etylokapronowego, ester 4-metylo-2-etylo- w warunkach reakeji, o temperaturze wrzenia po-
pentylowy kwasu 4-metylo-2-etylowaleria- nizej 200°C, taka jak kwas izomaslowy oraz kata-
nowego lub ester tré6imetylopropylowy kwasu tréj- 15 lizator wymieniony w zastrz. 1, rozpuszczony w
piwalinowego, kwas alifatyczny o normalnym lain- tym $rodowiskuw proporcji wagowej 10—1000 ppm
cuchu i 8—12 atomach wegla, taki jak kwas pelar- w przeliczeniu ra metal.
Cena z! 10,—

RZG — 1910/75 110 egz. A4.
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