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El presente invento se refiere a un procedimieg 
to para la separación en estado de pureza y la recuperación 
esencialmente cuantitativa de ósteres de azúcar y de materiales 
iniciales sin reaccionar o que han reaccionado en parte (inclu ­
yendo, con la sacarosa, también los esteres alquílicos infarioL 
res de ácidos grasos saturados y sin saturar de 6 á 30 átomos 
de carbono, o triglieéridos y glicéridos parciales, naturales b 
sintéticos) partiendo de una mezcla que los contiene, y obten$ 
dos en la transesterifi caci ón o interesterif icación de sacaro­
sa por reacción de esta última en presencia de un catalizador 
básico con los ásteres alcanólicos inferiores de ácidos grasos 
saturados y sin saturar que tienen de 6 a 30 átomos de carbono 
o con triésteres (triglieéridos) de g licerol naturales o sinté 
ticos de tales ácidos a lifá ticos de elevado peso molecular.

La invención se refiere en particular a la se­

paración de los componentes de las mezclas de reacción obteni-j 
das, por ejemplo, por los procesos de transesterificación obj[g 
to de la patente estadounidense de Hass y otro, n- 2. 893.990 ; 
de 7 de Julio de 1.959, y ai la patente de Vitangelo D'Amato, ¡f
n* 249.329. !

En los procesos de transesterif icación que proj- 
ducen las mezclas a las cuales se aplica la presente invención, 
tales mezclas que contienen los esteres de sacarosa deseados da 
ácidos a lifá ticos  saturados y sin saturar de elevado peso mole-
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cu lar (llamados a continuación, de manera general, ácidos gra­
sos), se emplean las fuentes siguientes de radicales de los 
ácidos grasos superiores; esteres de ácidos grasos de alcoho­
les altamente volátiles (por ejemplo, alcandés inferiores, 
mo alcohol m etílico, alcohol e t í l ic o , e tc .) , los ácidos que 
tienen de 6 a 30 átomos de carbono, como el ácido undecilénicc 
ácido láurieo, ácido m iristico, ácido palmitico, ácido esteárj 
co, ácido oleico, ácido behánico, etc. de los cuales se obtie­
nen ásteres de azúcar de ácidos grasos individuales, y gLicári 
dos mixtos que se presentan ai la naturaleza, como aceite de 
coco, aceite de palmera, aceite palmitico, sebo, manteca de c<= 
do, aceite de semilla de nabina y similares, bien como tales c 
hidrogenados, o mezclas de los mismos, de los cuales se obtie­
nen ásteres de azúcar de distintos ácidos grasos, a los cuales 
nos referiremos como a "ásteres mixtos da azúcar solubles en 
agua".

Los ácidos de grasas y aceites que contienen <3 
6 a 30 átomos de carbono, saturados o sin saturar, son generad 
mente preferidos como materias primas. .arisnáo convenientemeg 
te ciertos parámetros y las proporciones de masa entre los res 
t i  vos, se obtienen los distintos ásteres de azúcar.

Por otra parte, el uso de una mayor proporción 
de metí les ter de ácido graso con relación a la sacarosa conduc)

í
a la obtención de poliesteres de azúcar.

ñn particular, para realizar la transesterifi- 
cación, se hace reaccionar la sacarosa con los ásteres metíli-

'7V-
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eos de ácido graso o con los glicáridos mixtos que existen en 
la  naturaleza, en dlmetilíormavida o sulfóxido de dimetilo conio 
disolventes de reacción, en presencia de carbonato potásico 
anhidro u otro catalizador básico. La duración de la reacción 
es mantenida dentro de los limites de 6-12 horas, estando com­
prendida preferiblemente la temperatura de reacción entre 90 y 
95*C. La reacción es conducida a presión normal cuando se emplean 
glicáridos que existen si la naturaleza, úespuás de la evapore 
ción del disolvente, queda una masa residual que, cuando se h: 
usado el áster metílico u otro áster al quilico inferior de un 
solo ácido, se compone del monoéster o de poliásteres, y mez­
clas de e llos, del ácido graso y de sacarosa, de sacarosa en 
exceso y del áster alquílico sin reaccionar del ácido graso.

Cuando se emplea una mezcla de glicáridos que 
existen en la naturaleza, la masa de la reacción contendrá ás­
teres de azúcar, sacarosa an exceso y una fracción constituida 
por monogiicáridos, diglicáridos y trigiicáridos sin reaccio­
nar, llamándose a continuación esta fracción, a veces con el 
nombre de "hemiglicéridos". En cualquier caso, la masa cantie4 
ne otras impurezas (jabones, etc.) y cantidades variables de 
disolvente.-

,  ¡El objeto general de la presente invención es¡ 
e l de proporcionar un mátodo sencillo y económico para separa^ 
y recuperar cuantitativameite ásteres de azúcar an estado de 
pureza y realizar la  recuperación de la sacarosa sin re acción! ir, 
o de los esteres metílicos sin reaccionar de los ácidos grasos,
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y- de los hemiglÍcéridos (cuando para la transesterifieación se 
empleen triésteres de glicerina) de un grado de pureza ta l que 
pueden volver a ser empleados en el proceso de preparación o 

usados como tales para otros fines.
Ln comparación con los métodos conocidos de pu¡- 

riideación de ásteres de azúcar, el proceso de la presente in­
vención ofrece importantes ventajas, especialmente en lo que 
caicierne la posibilidad de aplicación industrial y la. calidad 
del producto fin a l y de los productos de recuperación.

Entre los métodos, conocidos de separación, pue- 
de mencionarse el proceso por el cual la masa de reacción, pre 
via evaporación del disolvente, es tratada con tres o cuatro 
veces su propio peso de agua, operación seguida de la adición 
de cloruro de sodio. Luego la  mezcla es calentada a 80-9 O su.
El áster de azúcar y todas las sustancias poco solubles en agú: 
se separan, fonnando una capa superior densa y oleosa, mien­
tras que la sacarosa sin reaccionar, la sal y la mayor parte 
del disolvente residual de la reacción pasa a la capa acuosa 
in ferior. El áster de azúcar es recuperado de la capa superio^ 
oleosa, previa evaporación hasta la sequedad y purificación 
con disolventes. La desventaja de este método es la de que pro 
duce una densa capa oleosa que contiene no sólo los ásteres } 
de azúcar, sino también solución salina, sacarosa y ésteres Hgjt 
t il ic o s  de ácidos grasos, por lo  cual, al secar, los producto:! 
son impuros.

No es entonces posible separar la sacarosa sin
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reaccionar de los ásteres de azúcar disolviendo las masas de 
reacción en disolventes orgánicos (acetona, metílisobutilceto- 
na, etc.) que disuelven lo s  esteres de sacarosa, pero no la sa 
carosa, porque esta última se encuentra en un estado de divi­
sión tan fina que es prácticamente in filtra !le ', incluso con la 
ayuda de tierras de insuorio (diatomita, e tc .) .

Otro método conocido de separación prevé la fu 
sión de la mezcla seca de reacción a 100- 120*c. seguida de la  
adición de pequeñas cantidades de agua para formar un gel. Se 
añade entonces un disolvente hirviendo, a consecuencia de lo 
cual los ásteres de sacarosa pasan a solución y queda la sacaí- 
rosa que crista liza . Previa eliminación por filtración  de la 
sacarosa cristalizada, se enfria la solución a tenperatura am­
biente y el áster de azúcar precipita en la masa sólida y se 
aglomera, produciendo una masa dura. Se separa de la solución 
la masa precipitada y se evaporan ambas basta la sequedad.

La solución, previa evaporación, deja un pro­
ducto que es molido con dificultad y de manera incompleta.

asta último método tiene varias desventajas^ ! 
En primar lugar, la separación de la sacarosa sin reaccionar 
es incompleta, ya que los disolventes usados son parcialmente 
miscibles en agua, y además se encuentran siemore dificultades

¡
en su filtra ción . Los ásteres de azúcar separados de un diaol-t 
vente casi anhidro están presentes en forma de pasta sólida, 
d i f í c i l  de f i lt r a r  y de manipular, conteniendo además varias 
sustancias extrañas.

!
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En el disolvente queda una pasta siruposa, de 

la cual as d i f í c i l  recuperar los metílesteres sin reaccionar 
de los ácidos grasos. En este proceso, la temperatura de fusi¿ 
de la masa de reacción es próxima a la de descomposición, de 
modo que, a consecuencia de e llo , se obtienen productos decolí 
raáos. Además, es necesario regular constante y rigurosamente 
la adición de agua, poique s i el agía es insuficiente, una'pqg 
te de la sacarosa queda en la masa fundida obtenida al evapo 
rarse la solución, mientras que, s i hay demasiada agua, la sa­
carosa se separa en forma de jarabe y una parte de ella queda 

en la capa de disolvente, yaque los disolventes usados son 
parcialmente miscibles en agua.

Por fin , aunque la adición de agua esté conve­
nientemente regulada, es d i f í c i l  conseguir una separación cuaj 
titativa de la sacarosa y los esteres de azúcar están siempre 
impuros debido a la presencia de sacarosa lib re .

Según otros métodos, se hace una solución de 
la  masa de reacción en diso lventes que no son miscibles o que 
son sólo parcialmente miscibles en agua.

se elimina la sacarosa mediante lavado con agt, 
salada y, por fin , se evaporan los disolventes para obtener 
esteres de azúcar. También este sistema tiene la desventaja dé 
proporcionar ásteres de azúcar impuros. ¡

También se han: sugerido procesos de separación 
más complicados que implican la interrupción una vez mediada 
la evaporación del disolvente de dimetilfoxmamida (DMP), dejq¡
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do disponerse en capas los gLicáridos sin reaccionar, oon su­
cesiva separación, im el caso de la producción de ásteres de 
azúcar de áeidos grasos individuales, se interrumpe a medio €g 
mino la destilación de DMF, dejando disponerse en capadlos áí 
teres metílicos sin reaccionar de los ácidos grasos, separánds 
se luego éstos y completándose la recuperación de los ásteres 
metílicos por extracción con hexano. En todo caso, se obtienen 
productos contaminados, especialmente en la producción de ás­
teres mixtos de azúcar.

(lomo ya se ha indicado, los ásteres de azúcar 
pueden ser obtenidos por reacción de sacarosa con ásteres al­
qu il! eos inferiores (metílico, e t ílic o , etc.) de ácidos graso?, 
en cuyo caso se obtienen ásteres de azúcar de ácidos grasos i& 
dividuales; o por reacción de sacarosa con glioáridos mixtos 
que existen en la  naturaleza, en cuyo caso se obtienen ástereá 
de azúcar de varios ácidos. Según el proceso de la presente in­
vención, la masa de reacción obtenida después de la transeste.* 
r if le  ación de la sacarosa con ásteres alquílicos de áddos grai 
sos, o con gLicáridos individuales o mixtos (trióstares de glií-

í

ce r ilo ), previa eliminación del disolvente de la reacción, es!
i

disuelta en un acetato de alquilo inferior, como por ejemplo j 
acetato de e tilo , a una temperatura de 60-9Of C, y la  solución 
es extraída 2-3 veces con un volumen de agua igual aproximada ,̂ 
mente al 10- 20% del volumai in ic ia l del disolvente, previamen­
te calentada a la  misma temperatura.

Esta extracción asegura la recuperación total
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de la sacarosa sin reaccionar en forma de jarabe acuoso, que e 
separado de la capa orgánica superior a una tendera-tura de 60-  
90* C, como antes. Si la separación es realizada a esta tempe 
ratur a, los ásteres de azúcar quedan cuantitativamente disual­
tos en el disolvente orgánico, por lo cual no se verifican p4g 
didas de producto ú t i l  en la fase acuosa, luego, se enfria el 
disolvente orgánico a una temperatura comprendida entre 0  ̂ O y 
30  ̂ 0 . Si, como material in ic ia l, se emplea un áster alquilíco 
de ácido graso o un gLicárido con principalmente residuos de 
ácidos grasos de cadenas largas de 16 o más átomos de carbono, 
por ejemplo, es preferible enfriar a 20-30* C, mientras que en 
otros oasos es aconsejable enfriar hasta cerca de O* Cf. El re­
sultado es una separación consistente en una capa superior de 
disolvente orgánico an 3a cual los ásteres alquilicos de áci­
dos grasos, o glicáridos sin reaccionar con glicáridos que han 
reaccionado parcialmente, llamados anteriormente hemiglicáridc 
se encuentran en estado de disolución, y una capa acuosa infe­
rior, en 3a cual los esteres de azúcar se encuentran en forma 

coloidal.
Evaporando la  fase de disolvente orgánico, se 

obtienen ásteres alquilicos de ácidos grasos o hemiglicáiidos 
(según e l áster o esteres iniciales empleados), que pueden sei 
devueltos al c ic lo  o utilizados nuevamarte para otros fines.
En particular, los hemiglicéridos representan una nueva compo­
sición  de sub tan cías con un amplio campo de aplicaciones en l^s 
ramas de los alimentos y de los cosmáticos, o que pueden ser
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usadas oomo emulsionado res y agentes de humedecimiento. Los eg 
teres de azúcar contenidos en la fase acuosa son recuperados 
con una mezcla de bu taño 1 y de cicloiiexano y tratados de acuag 
do con el procedimiento descrito en la patente anteriormente 
mencionada de vittengelo Donato, n* 249. 329, proporcionando 
monoésteres o diésteres de excepcional pureza que, oomo sólo 
contienen cantidades insignificantes del disolvente empleado 
en la reaoción de transesterifieac ion, pueden ser empleados sip 
peligro incluso ai las industrias alimenticia y farmacéutica. 

Ejemplo 1
Se disuelvan a 60-ffO* O 126 gramos (.3 moles) 

de sacarosa en 6560 grs. de dimetilformamida (DMF). ce añaden 
a la  solución 214 grs. (1 mol.) de laurato de metilo y 6,5 grs. 
de carbonato potásico anhidro finalmente molido, como eatalizg 
dor. He nan tiene la mezcla de reacción eti una atmósfera de ni­
trógeno a una temperatura de 90-95* C y a una presión de 60-65 

mm Hg durante 9 horas. Después de e llo , la mayor parte de la
liMF es evaporada en -vacío. Se disuelven con reflu jo o agitandoj

i
en 1000 mi de acetado de etilo  500 gramos de la  masa de reao- ¡

f
oión (que contiene un 62, 64% de sacarosa libre, 74, 3%  de saqgj 
losa total y 3,Q% de DMP). La sacarosa sin reaccionar queda en! 
suspensión eci i'onoa finamente dividida. A la solución resultan 
te se le anadeo 180 mi de HgO, precalentada a 80 s C. La sacaro­
sa pasa inmediatamente a solución, ce agita la solución duran-! 
te algunos minutos a 70R O y se deja luego que se separe en 
dos fases a la misma temperatura. La separación de las fases

r . - ' -
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es rápida y claramente definida. Se saca la capa acuosa infe­
rior. Se extrae dos veces la fase de disolvente superior, que 
sigue a una temperatura de 70  ̂ O, con 90 mi de HgO precalentadja 
a 80* C. Las soluciones acuosas concentradas producen aproxima 
demente 330 gramos de sacarosa. La fase de disolvente, satura -̂ 
da de agua, es dejada enfriar a temperatura amibien!B(20-25*8)i 
hay separación en dos capas. La capa acuosa inferior contiene 
el monolaurato en estado fluido y oleoso, es decir en disolu­
ción ooloidal en el agua. Se separa la  fase acuosa, (fase acu
sa I ) .  Se extrae dos veces la fase orgánica con agua a una tac 
peratura de 5-10*0. Las capas acuosas (fase acuosa 11 y III ) 
son sacadas y añadidas a la fase acuosa I. Se evapora hasta lt, 

sequedad la  fase orgánica y el residuo (aproximadamente 35 grg 
mos) representa el monolaurato de metilo sin reaccionar conta­
minado con aproximadamente el 8% de esteres de azúcar. Las tres 
soluciones acuosas coloidales (fases acuosas I ,  I I  y IH ) com­
binadas, que contienen el monolaurato de sacarosa, son absorbj 
das con 100 mi de ciclohexano y 50 mi de butanoL

El monolaurato de sacarosa pasa a la fase aupg 
rior disolvente. Para eliminar casi completamente la LMF, se 
realiza una serie de lavados salinos de la fase orgánica (c ic la  
hexanobutano 1). El primer lavado es realizado con 100 mi de sj¡ 
lución de NaCl al 20%. Se realizan otros seis lavados con 250 
mi cada vez de solución de NaGl al 5% y el lavado fina l con
agua. La fase de disolvente (butano1-ciclohexano) es decolora!

¡
da con carbón animal y evaporada hasta la  sequedad. El monolat, 
rato de sacarosa residual pesa 125 gramos y contiene un 0,0040%
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da DI#*. Es un sólido blanco y frá g il que se pulveriza fá c il­
mente por molienda. Se disuelve en agua, produciendo una solu 
oión coloidal clara y transparente.
Ejemplo 2

Se disuelven 1026 gramos (3 moles) de sacarosa 
a 60-70" C en 6560 gramos de DI#. Se añaden a la solución 270 
gramos (1 mol) de pahnitato de metilo y 8 gramos de carbonato 
potásico anhidro. Se hace reaccionar la mezcla en las condició 
nes descrita en el Ejemplo 1. Previa eliminación de la DMF, se 

disuelve una parte de la masa de reacción (500 gramos) por re4 
flu jo  o agitación en 1000 mi de acetato de e tilo . Sólo e l excj¡ 

so de sacarosa no se disuelve, sino que queda en estado de tan 
fina división que es d i f í c i l  de filtra r . A esta aoluoión se lo  
añaden 180 mi de agua pie calentada a 80" o . La sacarosa se di­
suelve inmediatamente. Se agita la  solución durante varios mi-- 
ñutos a 70* O y se deja reposar luego para que puedan separar-]- 
se las dos fases. La separación de las fases es rápida y clara 

mente definida. Se saca la fase inferior acuosa. Se realizan 
otros tres lavados en las mismas condiciones. Las fases acuosás 
combinadas, previa concentración, producen 300 gramos de saca-j- 
rosa. Se deja enfriar a temperatura ambiente (20-25* C) la fa­
se disolvente saturada de agua y la fase acuosa inferior, que 
contiene monopalmitato de sacarosa, se separa. Se realizan j
otros dos lavados con agua y luego se evapora hasta la  seque-i

¡
dad la fase disolvente y el residuo (17 gramos) representa e l 
palmitato de metilo sin reaccionar, contaminado por un 7,73% 
de esteres de azúcar y un 0,078 % de DME*.
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bl residuo, previa, destilación en vacio, pro 

duce palmitato de metilo puro lis to  para ser devuelto al ciolo 
La fase acuosa (incluidos los lavados), que contienen monopal- 
mitato de sacarosa, son combinados y absorbidos con 150 mi de 
ciclohexano y 6o mi de butanol. al monopalmitato de sacarosa 

pasa a la fase superior orgánica ^butanol-ciclohexano). Luego 
se realizan lavados alcalinos a una temperatura de 40"6 para 
eliminar casi completamente la DMF. La fase disolvente es de­
colorada con carbón animal y evaporada hasta la  sequedad, ni 
residuo, constituido por monopalmitato dé sacarosa puro (107 
gramos), contiene un 0,0025% de DM?. Bs un sólido blanco y frg 
g i l  fá c i l  da reducir ai polvo por molienda, se disuelve en agus 
produciendo soluciones coloidales claras y transparentes. Com­
portamiento de fusión: el producto se ablanda y funde por com­
pleto a 102- 103"0.
Ejemplo 3

Se disuelvo! a una temperatura de 60-70" C en 

6560 gramos de DH? 1026 gramos (3 moles) de sacarosa. Se le 
dan a la solución resultante 198 gramos (1 mol) de undecanoato 
de metilo y 6 gramos de carbonato de potasio anhidro. Se mantije 
ne la .mezcla de reacción en un medio de nitrógeno a una tempe­
ratura de 90-95" C y a una presión de 60-65 mm Hg y se agita !
continuamente durante 9 horas. La mayor oarte de la DMF se evaj-!
pora en vacío. Se disuelven 500 gramos de la masa de reacción 
(que oontiane un 55% de sacarosa libre, un 60,3% de sacarosa 
total y un 25% de DMF) mediante reflu jo y agitación en 1000 mi
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4

de acetato de e t ilo . A la solución resultante, que contiene 93 

carosa sin reaccionar en estado de muy fina suspensión, se le 
añaden 180 mi de HgO precalentada a 80*0 . Re agita a 70*C y s 
deja distribuirse en capas a dicha temperatura, na fase disolv 
te  superior se separa y, todavía a una temperatura de 70"C, 
extraída nuevamente con 90 mi de HgO precalentada a 80"&. La f  í 
se disolv en-te saturada de agua es dejada enfriar a temperatura 
ambiente ( 20- 25*C), produciéndose separación en capas, se sepa! 
ra la fase acuosa inferior, que contiene el mono-undecenoato 
suelto coloidalmente en agua, ae extrae la fase disolvente dos 
veces con 100 mi de HgO a una temperatura de 5-10* C.

se combinan todas las capas acuosas, aie evapo­
ra la  fase disolvente hasta la sequedad y e l residuo (35 gramo ĵ 
representa el mono-undecenoato de metilo sin reaccionar.

Este residuo, previa destilación en vacio, prodg 
ce mono-undecenoato de metilo puiu, lis to  para su devolución 

c ie lo , -ae absorben las tres soluciones acuosas coloidales camb; 
nadas con 200 mi de ciclohexano y 100 mi de butanol y se añad<
12o mi de solución de NaOl al 20% para promover la  separación 
capas, fara eliminar casi por completo la IMF, se realiza una 
r ie  d.e lavados salinos de la  fase orgánica (butano l-ciclohexanq). 
luego se decolora esta fase con carbón animal y se evapora hasta 
la sequedad. El residuo, constituido por mono-undecenoato de sg 
carosa, peso 95 gramos. Es un sólido frá g il ligeramente pajizo^} 
fá c i l  de pulverizar por molienda. Re disuelve fácilmente en agua, 
produciendo soluciones coloidales daras y transparentes. Compor 
tamiento de fusión: empieza ablandarse a 45 "C y se funde por ccgg 

plato a 103-104"C.
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iM ampio 4
Se disuelven 1026 gramos (3 moles) da sacarosa 

en 6150 mi de DMF a una temperatura, de 60* C, mediante agiten­
ción. A la solución ae le añaden 775 gramos ^1,2 moles) de ace& 
te de coco (de los siguientes porcentajes de composición de 
dos grasos: 45% de ácido láurico j 18% de ácido m iristicoi 10% 
de ácido palmít ico^ 8% de ácidos ole ico a ). Lstá presente un pe 
queSo porcentaje de otros ácidos grasos, saturados y sin satu­
rar. ce eleva la temperatura a 95*C y se añaden 22,5 gramos de 

carbonato de posatio anhidro. Re mantiene la solución resultap 
te a una temperatura de 90-95*0 durante 10 horas en una atmós:¡g 
ra de gases inertes y se agita continuamente, Al fin a l de la 
reacción, se destila la DMP hasta obtener una pasta espesa. R<t 
disuelven en 1000 mi de acetato de e tilo  a punto de ebullición 
500 gramos de la  masa de reacción (que contiene un 12,60% de J)M?; 
un 24,23% de sacarosa libre y un 46, 88% de sacarosa to ta l). bn 
añaden a la solución, que contiene sacarosa sin reaccionar en 
suspensión, mantenida a 75 *C, 180 mi de agua precalentada a 8(E*C.

Re agita durante alginos minutos la  solución y 
se deja luego que las dos fases se separen en capas a una temí 
peratuna de 70*0. La separación en capas de las dos fases es r& 
pida y claramente definida. Re saca la fase in ferior acuosa y se
realizan otros tres lavados con agua precalentada a 75*0* De los

!extractos acuosos se recuperan 113 gramos de sacarosa. La fase 
disolvente saturada de agua es enfriada a O "O y los monoásterets 
se separan en estado aceitoso fluido, es decir, en disolución 
coloidal en agua. La separación de las dos fases es neta, be sig 

para la  fase in ferior acuosa que contiene los monoásteres. Se
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realizan ábe extracciones mes con agua de la fase disolvente, todavía 
a una temperatura de 033. Por fin , se evapora la fase disolvente.

El residuo (80 gramos) representa la fracción conodg, 
da con el nombre de "hemiglicáridos" (es decir: monoglioáridos, 
diglicéridoa y triglicéridos contaminados con un 11% de ásteres 
de azúcar)* Se absorben can 300 mi de butanol los extractos acosos 
combinados que contienen los mono ásteres. Para promover la sepa6+ 
ración en capas, se añaden 50 mi de solución de cloruro de sodij) 
a l 20% y se eleva la temperatura a 45*C, agitando. En estas con¡- 

lic ion es , la separación se verifica  rápida y completamente. Se gg 

oa y se desecha la oapa inferior acuosa. Despuás de la  evaporan Lán 
de la  fase disolvente, se obtiene una masa amorfa (240 gramos) que, 
previo enfriamiento, es molida can facilidad, produciendo un pol­
vo blanco. El polvo, constituido por mono ásteres solubles de sa:& 
rosa, con un 40% de sacarosa combinada, al ser di suelto en aguâ  
produce soluciones coloidales claras y estables. Previa cristal^ 
zación en acetato de e tilo , la sacarosa combinada de los monoésig 

res solubles se eleva al 44% (rendimiento de cristalización 75%). 
EAemolP 5 !

Se repite e l procedimiento descrito en el Ejem-¡ 
pío 4, pero con-otra proporción molecular entre e l aceite de oot 
oo y la sacarosa, es decir que, en lugar de emplear la propon 
ción de 1 * 2,5, se emplea la proporción de 1 : 1,4. Al fina l 
de la  reacción, se evapora hasta la  sequedad la DMF bajo un al-! 

to vacio. Se realizan separaciones de sacarosa, hemiglicáridos i 
y monoésteres solubles ai 500 gramos de masa de reacción que oqg 
tiene un 1,67% de DMF, un 12,56% de sacarosa libre y un 40,30% 
de sacarosa tota l. Se obtiene lo siguiente: 54 gramos de saca­
rosa da las soluciones de azúcar; una fracción de hemdglicárl-
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dos equivalente a 138 granos contaminados con un 14% de áste 
res de azúcar, y por fin una fracción de monoésteres (274 gra­
mos) que contiene un 34% de sacarosa combinada, una vez enfria 
da, esta fracción se so lid ifica , pero es d i f í c i l  de moler. Erg 
v ia  purificación de acetato de e tilo , se obtiene un producto 
frá g il, que es reducido fácilmente a polvo y que tiene un con­
tenido de sacarosa conbinada del 37%.
Ejemplo^.

Se repite el procedimiento descrito en el Ejei% 
pío 4, pero con otra proporción molecular entre el aceite de 

coco y la  sacarosa, es decir de 1:2 en lugar de 1:2,5. Efec­
tuando la separación corriente da los hemiglieóridos y los mo- 
noesteres solubles en 3a solución de azúcar y con una muestra 
de 500 gramos de masa de reacción (que contiene un 12,87% de 
BMP; un 21,13% de sacarosa libre y un 41,35% de sacarosa total) 
los rendimientos son 3os si guien-tes: sacarosa recuperada, 98 
gramos; hetaiglicéridos con un 13% de sacarosa combinada, 108 j 
granos; mono ásteres solubles de sacarosa, 235 gramos. Este piR 
ducto Contiene un 38% de sacarosa combinada y es d i f í c i l  de í 
moler. j

Previa purificación con acetato de e tilo , e l ¡ 

contenido de sacarosa combinada ooistituye e l 43% del prodnctxjj
piecipitado (monoóster soluble). Los monoésteres son obtenido¡3 
así en estado scflido. SonfrágUes y fáciles de pulverizar por 
molienda* Disualto en agua, el producto produce soluciones co 
loidales claras y transparentes.

. ' . . ' - Y " - ; ' -



EAanplo 1

Mientras que en el Ejenplo 4 la  piuporción mo­
lecular entre la  grasa y la sacarosa era de 1:2,5 en este Ejeup 
pío la  proporción molecular entre la grasa y la sacarosa es de 
1:3* El jarabe de aziícar, los hanigLic-áridos y los ásteres so­
lubles de azúcar san separados en una muestra de 500 gramos de 
masa de reacción (que cen tiene un 14,29% de BMP i un 26,53% de 
saoarosa libre y un 46,97% de sacarosa to ia l). En los líquidos 
de lavado del azúcar se recuperan 12.5,92 gramos de sacarosa. So 
obtiene una fracción de 58 gramos de hemiglicáridos contaminar- 

dos con un 14% de esteres de azúcar. La fracción de monoésteres 
solubles de sacarosa (223 gramos) tiene un contenido combinado 
de azúcar del 41%. La masa amorfa, una vez enfriada, es frá g il 
y fá c i l  de moler en polvo bLancoi Se disuelve coloidalmente en 
agua, produciendo una solución clara y transparente. Al serie- 
cristalizado e l  acetato de e tilo , las propiedades del producto 
mejoran y el mismo presenta un 46% de sacarosa combinada. 
Edemolo 8

Se repite el procedimiento del ejemplo 4 con 
una proporción molecular alterada entre el aceite de coco y 
la saoarosa, es decir de lt5 en lugar de 1:2,5. Al fin a l de la  
reacción, se evapora 3a DMF. Se someten a separación, por e l  
procedimiento descrito en el Ejemplo 4, 500 gramos de la masa 
de reacción que contienan un 41,65% de sacarosa libre, un 64,2^¡ 
de sacarosa total y un 7,56% de DMF. Del jarabe de azúcar se 
recuperan 216 gramos de sacarosa. Se separa una fracción de hej-
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miglicéri dos que pesa 44 gramos, contaminada con un 18% de ás­
teres de sacarosa, y luego la fracción de monoésteres solubles 
de sacarosa, que pesa 213 gramos y que tiene un contenido de 
sacarosa combinada de 47,87%. Coa. vez enfriada, la masa amorfa 
es frá g il y fá c il  de moler en polvo blanco, que se disuelve co­
loidalmente en agua, produciendo una solución clara y transpa­
rente. Al ser cristalizado en acetato de e tilo , las propieda­
des del producto mejoran y este contiene un 50% de sacarosa cqa 
binada.
Ejemplo 9

Se repite el procedimiento descrito en e l  Ejeg
pío 4 con una proporción molecular alterada entre el aceite de 
coco y la sacarosa, y precisamente de 1:6,4 en lugar de 1:2,5- 
Al final de la reacción, se evapora hasta la  sequedad la  DHF.
Se someten a separación, por el método descrito detalladamente 
en e l  Ejemplo 4, 500 gramos de masa de reacción (que tiene un 
48,60% de sacarosa libre y un 8,71% de DME'). Del jarabe de
azúcar se recuperan 247 gramos de sacarosa. La fracción de hemí 
gliceridos pesa 32 gramos y está contaminada con un 18% de ás-t
teres de azúcar. La fracción de monoésteres solubles pesa 168 
gramos y tiene un contenido de sacarosa combinada del 48,3%.
Una vez enfriada, 3a masa amorfa es frá g il y fá c il  de pulveri­
zar por moliaida, djsolwióndose coloidalmaite en agua y produ­
ciendo una solución clara y transparente. Al crista lizar en acg 
tato de e tilo , las propiedades del producto mejoran y éste cor 
tiene un 51,6% de sacarosa combinada.
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Ejemplo 10

Se disuelven en 7000 gramos de DMF, a una tem­
peratura de 60-70^ 0, 1094 granos (3)2 moles) da sacarosa. Se 
le añaden a la solución 349 gramos (0,5 moles) de aceite de pa 
mera del porcentaje aproximado siguiente de ácidos en su comRg 

sición: 49% de ácido láurico, 15% de ácido m irístico, 8% de 
ácido palmítico, 2% de ácido esteárico, 37% de ácido oleico,
5% de ácido caprílico, 3% de ácido caprínico y pequeñas canti­
dades de otros ácido grasos saturados y sin saturar; y 10 gra­
mos de carbonato potásico anhidro finamente molido. Se mantie­
ne la  solución resultante en una atmósfera de nitrógeno a una 
temperatura de 90-95  ̂ 0 y se agita durante 10 horas. Al fina l 
de la reacción, se destila la DMF hasta obtener una pasta es­
pesa. Se disuelven 500 gramos de masa de reacción (que contie­
ne un 3% de DMF, un 56,63% de sacarosa libre y un 67,90% de sg 
carosa total) mediante reflu jo en 1000 mi de acetato de e tilo . 
La sacarosa sin reaccionar queda en suspensión.

A la solución, mantenida a una temperatura de i
753 Ci, se le aHadan 180 mi de agua, precalentada a 80* 0. 3e í 
agita la solución durante algunos minutos y se deja reposar pg 
ra que- se separe en capas a una temperatura de 70  ̂ 0. La sepa­
ración en dos fases es rápida y neta. Se saca la fase acuosa 
de azúcar. Después de otros dos lavados con 90 mi de HgO, ca­
lentados a 803 c y en las mismas condiciones que e l prinero, s< 
recupera casi toda la  sacarosa. En ambos casos, la separación 
en dos fases es rápida y neta. De las fases acuosas combinadas
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se obtienen 280 gramos de sacarosa. Se le  añaden 90 mi de HgO 
a l a  fase disolvente superior y se enfria e l conjunto a 0  ̂ 0, 
agitando. Se deja reposar durante 30 minutos para que se separe 
en capas. Se saca la  capa inferior, constituida por monoéste-j 
res de sacarosa disueltos coloidalmente en agua. Se realiza des 
veces más, de la  misma manera, e l tratamiento con agua, anadien 
doae 90 mi de HgO para conseguir una total recuperación de lo¿ 
mono ásteres. Se hace evaporar hasta la  sequedad, bajo vacío, 
la solución orgánica (acetato de e t i lo ) .  Se obtienen 52 gramos 
de hemiglicáridos, contaminados con un 16% de ásteres de azucí r . 
Se canbinan las tres solue jones coloidales que contienen los 
ásteres de azúcar y se absorben con 88 mi de butanol y 200 mi 
de cielohexano. Para fa c ilita r  la  preparación de las fases, sá 
añaden 120 mi de solución de NaCl al 20% y se calienta e l con­
junto a 40—45% C, agitando. Los ásteres de azúcar pasan cuanti ­
tativamente a la  fase disolvente superior, que se lava luego 
seis veces con una solución de NaCl al 5%, y por fin  con agua.
Se decolora la mezcla de disolvaates con carbón decolorante y 
se hace evaporar hasta la  sequedad. 31 residuo de 131 gramos

i

representa los monoásteres de sacarosa de los ácidos contení-} 
dos an e l aceite de palma, de un contenido de sacarosa combi-} 
nada del 47% y de DMF del 0,0055%. Es un sólido frá g il y amor4- 
fo , fá c i l  de pulverizar, que se disuelve en agua, produciendo] 
soluciones coloidales claras y transparentes.
Ejemplo 11

Se disuelvan a una temperatura de 60^70" O en
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6130 gramos de DMF 958 gramos (2,8 moles) de sacarosa, agitan­
do# Se le añaden a la  solucion 1526 gramos (2 moles) de sebo da 
vaca (del siguiente porcentaje aproximado de composición de á- 
cidos grases i 32,5% de aceite de palma, 14,5% de ácido este& í 
co, 48,3% de ácido olsioo, 2,0% de ácido m irístieo, 2,7% de 
ácido palmitoleico y pequeños porcentajes de otros ácidos grar- 
sos) y 36,5 gramos de carbonato potásico. Se eleva la  tempera­
tura a 95% 6* Se mantiene la solución resultante en un medio d[e 
nitrógeno a una temperatura de 90-953 C y a presión normal du­
rante 10 horas, agitando. Al final de la  reacción, se hace eva­
porar la  DMP hasta obtener una pasta espesa. Se disuelven en 1100 
mi de acetato de e t ilo , mediante reflu jo y agitación, 500 gramos 
de masa de reacción que contiene un 12,8% de sacarosa libre y 
un 0 ,4 ^  de DMF. A la solución que contiene la sacarosa sin reE 
donar en estado de muy fina suspensión, se le  añadan 200 mi 
de agua, precalentada a 80¿¿ C. Se agita la solución durante al 
gunos minutos y luego, todavía a 70% c , se deja reposar para 
que se separe en capas y en dos fases. Se separa la  fase aouoeja.
A la fase disolvente superior se le  añaden 300 mi de agua y se 
enfría e l conjunto a 28-30* C. Se saca la fase inferior acuosa.
Se realizan otras dos extracciones con 100 mi de agua a la vez 
en 3a fase disolvente y a una tenperatura de 25* C. Se evapo­
ra hasta la  sequedad la  capa orgánica (acetado de etilo ) ; se ¡

!
obtienén I85 gramos de hemiglicáridos que contienan un 13% de ! 
esteres de azúcar. Se absorben las soluciones acuosas combina­
das con 400 mi de clclohexano y 250 mi de butanol. Para fa c ili -
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tar la  separación en dos fases, se añaden 200 mi de solución j 

de NaCl a l 20% y se eleva la temperatura a 40" C. En estas ¡ 
condiciones, la separación en dos fases es rápida y neta.

Para eliminar casi por completo la iUMP, se ejj;j
cutan otros seis lavados eon 250 mi de solución de HaCl al 5%¡ 
cada vez y otxo final con 250 mi de agua. Por fin , se decolo-j
ra con carbón y se evapora hasta la sequedad. R1 residuo se !

¡
compone de 235 gramos de ásteres de azúcar con un 33*57% de 
sacarosa combinada, de un aspecto sólido y de cera, siendo d&,¡ 
f i c i l  de moler. Se disuelve en agua, produciendo soluciones 
turbias.
Ejemplo 12

¡Se disuelven en 7000 gramos de BMP 1094 grata­
mos (3*2 moles) de sacarosa. A la solución se le añadan 436 gra

i
moa (0,5 moles) de aceite de nabjna hidmnogado (de la  siguien 
te composición aproximada de ácidos grasos 50% de ácido behá- 
nico, 45% de ácido esteárico, de ácido palmítico* 3% de ácd. 
do m irístico, 1% de ácido lignocérico y pequeñas cantidades dé 
otros ácidos grasos) y 12 gramos de carbonato de potasio, agio­
tando. Se eleva la  temperatura a 95" C y se hace burbujear ngl 
trógeno en la  masa que hierve. La duración de la  reacción es 
de unas 10 horas. Al fin a l de la  reacción, la DMF está d e e t i- ; 
lada, aunque no hasta la sequedad. 500 gramos de masa de reac4 
ciÓn (conteniendo 38,96% de sucrosa libre y 17,2% DMF) se di­
suelven por reflu jo en 3000 mi. de e t i l  acetato. A la  solución 
conté ni ai do la  sucrosa sin reaccionar en suspensión se añaden 
180 mi. de HgO precalehtado a 80  ̂ c . Se agita la  solución du­



rante algmo minutos y después, todavía a 70" C, se deja sepa­
rarse en capas en dos fases* Se saca la fase acuosa de azúcar. 
Todavía a una temperatura de 70" C, se efectúan otros dos lavar- 
dos can agua precalentada a 80" 0* En total, se reciñeran 195 
gramos de saoaroea. Se le añaden a la fase disolvente saturada 

de agua 100 mi de HgO y se baja la  temperatura a 30-35" O. Se 
produce una separación de las fases. Se saca la fase inferior 
a cu o sa¿

Todavía a una temperatura de 25*-30- c , se rea­
lizan otras dos extracciones con agua. Se evapora hasta la se­
quedad la  fase superior disolvente (acetato de etilo) y se ob­
tienen 40 gramos de himiglicáridos contaminados con un 16% de 
ásteres de azúcar. Se absorben las tres fases acuosas coloida­
les eomb jnadas can 150 mi de butanol y 300 mi de cic lohexano.
Se le añaden a lamezola 120 gramos de solución de NaCl a l 20%. 
Para eliminar casi por completo la  IMF, se ejecutan otros seie
lavados oon solución de NaCl a l 5%, 250 mi cada vez, y por fin¡

i
un lavado final con 250 mi de HgO. ¡Se decolora entonces la  mez­
cla. de disolvente con carbón vegetal y se evapora hasta la se-{ 
quedad. El residuo (150 gramos), constituido por monoásteres 
mixtos de sacarosa de un contenido de sacarosa combinada del 
44,7% es una masa amorfa y frá g il que se pulveriza fácilmente. 
Se disuelve en agua oaliante, produciendo soluciones claras y 
transparentes.
Ejemplo 13

en
Se disuelven^ 6570 gramos de DMF 1026 gramos
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(3 moles) de sacarosa. Se le  añaden agitando a la solución 
1452 gramos (6 moles) de miristato de metilo y 29 gramos de 
carbonato de potasio. Se eleva la  temperatura a 90  ̂ C. Se mq¡q 
tiene la solución resultante en una atmósfera de nitrógeno, a 
una temperatura de 90" C y bajo una presión de 60-70 mm duran­
te 9 horas, agitando. Al fina l de la  reacción, la DMF se ha 
evaporado hasta la obtención de una pasta espesa. Se disuelven 
en 1000 mi de acetato de etilo  500 gramos de masa de reacción, 
que contienen un 18,10% de sacarosa libre y un 2,11% de DMF*.
A la solución, que contiene sacarosa sin reaccionar en estado 
de muy fina suspensión, se le  añaden 200 mi de agua precalen­
tada a 80" C. Se agita la solución durante algunos minuTos y, 
con la temperatura todavía a 70a C, se deja reposar para que 
separe en capas y en dos fases.

Se separa la  fase acuosa. Todavía a una tempe­
ratura de 70" 0, ge realizan otros dos lavados oon agua piBca*- 
1 entada a 80" C. De las fases acuosas se recuperan en to ta l 99 
gramos de sacarosa. La fase disolvente saturada de agua es en* 
friada a 25-30" 0. Se verifica  la separación en dos fases líq iá  
das. Se saca la fase acuosa inferior que contiene dimirlstato 
de sacarosa. Todavía a una temperatura de 25-30& O, se ejecuta 
otra extracción con agua y se separa la fase inferior acuosa, j 
Se evapora hasta la sequedad la fase superior disolvente (ace-1 
tato de e t i lo ) .  Se obtienen 192 gramos de miristato de metilo 
sin reaccionar con un pequeño porcentaje de esteres de sacaro} 
sa, como impurezas. Se absorben las dos fases acuosas combina
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das con 150 mi de butano y 300 mi de ciolohexano. A la mezcla 
resultante se le añaden 100 mi de solución de NaCl al 20%. Pa­
ra eliminar casi por completo la DMF* se ejecutan otros seis 
lavados con solución de NaCl al 5%, 250 mi cada vez, y un lavg 
do fin a l con 250 mi de agua. Se decolora con carbón animal la 
mezcla de disolventes y se evapora hasta la  sequedad. El resi­
duo (198 gramos), constituido por dimiristato de saoarosa, es 

una masa blanca amorfa. Una vez enfriado, se reduce a polvo e l 
producto moliándolo. El dimiriatato de sacarosa no tiene punto 
alguno de fusión claramente definido. Empieza a ablandarse a 
30" C. Se disuelve ai agua, produciendo soluciones gelatinosas 
turbias, como todos los diesteres de sacarosa.

Como indica el Ejemplo anterior, el producto 
de la interestefificación  de la sacarosa con un áster a lq u ílid  
inferior de un ácido a lifático  (graso, saturado o sin saturar) 
de 6 a 30 átomos de carbono, o un triáster de g licerol ( t r i g l i - 

oárido) natural o sintético, en un disolvente orgánico de rea&¡
t

ción, cono la DMF, es calentado primero para evaporar e l  disolj 
vente, y disuelto luego en un áster alcuilico inferior calien­
te de un ácido alcanólico< inferior, extrayándose luego la solgt 
ción con agua caliente. Aón cuando el acetato de etilo es e l d^
solvente preferido para el producto de la  reacción, se comprot)g

)
rá que otros ásteres alquilicos inferiores líquidos, como e l p^o

j
pianato y butirato de metilo y e tilo , san disolventes eficaces 
para ciertos productos de reacción de transesterificación.

El extracto de agua caliente contiene la  saca-
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rosa sin reaccionar, mientras que el áster o los esteres de 
sacarosa quedan disueltos cuantitativamente en la capa orgáni­
ca. Esta última es enfilada luego aproximadamente a la tenpere 
tura ambiente, o menos, y extraída una o más veces con agua de 
aproximadamente la  misma temperatura. El extracto de agua coniig 
ne ahora el áster o los ásteres de sacarosa, mientras que el 
disolvente orgánico contiene los ásteres Iniciales sin reaccis 
nar y, en el caso del uso de triásteres de g licero l, también } 
los diésteres y monoásteres que han reaccionado en parte. Na*&¡ 
raimaite, en lugar de los alcanoatos alquilicos inferiores, qijte 
son casi siempre sólo poco solubles ó miscibles con agua, que 
ejercen una elevada acción disolvente sobre los ásteres in icie  
les y sobre los diésteres y monoásteres de g licero l, pero una 
lenta accián disolvente sobre los ásteres de sacarosa aproximg 
damente. a la  temperatura ambiente u otra inferior, pueden em­
plearse otros disolvente.
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La presente patente de invención comprende las 

siguiente s r e iv i nd ic ac iones:
1. -  Procedimiento para la preparación de áste­

res de sacarosa purificados y el aislamiento esencialmente cuan 
titativo de un áster de sacarosa de gran pureza de ácidos a li-  
fáticos de elevado peso molecular, con recuperación de sacarosa) 
sin reaccionar y de ásteres alquílicos inferiores sin reaccio­

nar o de ásteres glicérálicos de dichos ácidos sin reaccionar
o que'hám:. reaccionado sólo en parte, partiendo del producto de 
la reacción de interesterificación de sacarosa en un disolvente 
orgánico de reacción con ásteres alquílicos inferiores o gliqg 
ridos de ácidos grasos, caracterizado por comprender la evapo­
ración del disolvente de la reacción, la disolución del resi­
duo en un acetato alquílico inferior de aproximadamente 60-90%p, 
- la  extracción de la solución con agua esencialmente de la misL 
ma temperatura, la  separación de la  fase acuosa aue contiene lta.i
sacarosa sin reaccionar, el enfriamiento de la capa orgánica a 
0-30*0 y la extracción de la misma con agua esencialmente da 
la misma temperatura, y la separación de la fase acuosa para 
realizar un aislamiento esencialmente cuantitativo de la frac­
ción de áster de azúcar de la fracción orgánica restante del 
producto de reacción.

2. -  Procedimiento según la  reivindicación 1,
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caracterizado por e l hecho de que e l producto de reacción so­
metido a extracción con acetato de alquilo es derivado de una 
reacción de interesterifieación entre la sacarosa y el mate­

r ia l estérico in ic ia l, en el cual la sacarosa se encuentra pig; 
santa en una proporción calculada para producir diásteres de 
sacarosa.

3. -  Procedimiento según la reivindicación 1, [[
caracterizado por el hecho de que el .producto de reacción some­
tido a extracción con acetato de alquilo es derivado de una ¡ 
reacción de interesterifieación entre la sacarosa y el materiá* 
estérico in icia l, en el cual la sacarosa está contenida en una 
proporción calculada para producir monoésteres de sacarosa.

4. -  Procedimiento según la  reivindicación 1, 
caracterizado por el hecho de que el acetato de alquilo infe­
rior es acetado de etilo .

5. -  Procedimiento según la reivindicación 1,
caracterizado por al hecho de que el material estérico in icia  
es un triéster de g lioerol, y de que la  fase orgánica, después 
de la  extracción con agua fr ía , es evaporada para obtener los: 
glicáridos sin reaccionar y los que han reaccionado parcialmen 
te . jj

6. -  Procedimiento según las reivindicaciones { 
anteriores, en que para el aislamiento de la  jfraccióh lde.j 
áster de sacarosa del producto de la  reacción de interesterif; 
cación de sacarosa en un disolvente orgánico con uno o mas ás-j- 
teres de ácido- a lifáticos que tienen de 6 a 30 átomos de carbó
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no y un alcohol del grupo constituido por alcandés inferiores 
y g l ice ro l, caracterizado por comprender la evaporación del di' 
solvente orgánico del producto de la  reacción, la disolución 
del residuo en un áster alquil ico inferior líquido de un ácido 
alcanoico inferior a una temperatura considerablemente superio! 
a la temperatura ambisite, la  extracción de la solución can agp 
esencialmente de la  misma temperatura elevada, la separación 
de la fase acuosa que contiene sacarosa sin reaccionar, el en­

friamiento de la fase de disolvente orgánico a una temperatura 
no superior a unos 30° 0 y la extracción de la  misma con agua 

de aproximadamente la  misma tendera tura reducida, por lo  cual 
i la fracción de áster de sacarosa que se ha formado es separada 

de la  fase orgánica.
7 . -  Procedimiento según la reivindicación 6, 

caracterizado por a l hecho de que e l material estérico in icia l 
es un áster aleanólico inferior del ácido a lifá tico , por lo  
cual se aísla un áster de sacarosa esencialmente puro.

8. -  Procedimiento según las reivindicaciones 
anteriores, en que para e l aislamiento esencialmente cuantita­
tivo de la  fracción de áster de sacarosa del producto de la 
reacción de interesterificación de sacarosa en solución de di- 
metilfoimamida con un áster aleanólico inferior de un ácido 
a liiá tico  que tiene de 6 a 30 átomos de carbono, caracteriza­
do por comprender la  evaporación de la dImetilformamida del 
producto de reacción, la disolución del residuo en acetato de 
e tilo  muy caliente, la  extracción de la solución muy caliente
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con agua precal altada a unos 8o* O, el dejar que las fases se 

separen y la renovación de la  fase acuosa que contiene la sa­
carosa sin. reaccionar, la extracción de la solución de acetato 
de e tilo , cuando todavía se encuentra a elevada temperatura, 
con agua de aproximadamente 80- 0, para quitar cantidades adi­
cionales de sacarosa, el enfriamiento de la soluoión de aceta­
to de e tilo  a unos 20-25* C y la separación de la capa acuosa 
que se ha fornado, luego la extracción de la solución de acetal- 
to de e tilo  con agua de temperatura inferior a la ambiente, la 
combinación de los extractos acuosos y la separación en ellos 
del áster de sacarosa*

9*- Procedimiento según las reivindicaciones 
anteriores, en que para el aislamiento de la fracción de áster 
de sacarosa del producto de la reacción de interesterificaclón 
de sacarosa de dimet ilformamida con un material de tr ig licá r i- 

do natural, caracterizado por comprende la evaporación de la  
dimetilformamida del producto de reacción, la disolución del 
residuo en acetato de e tilo  muy caliente, la extracción de la ¡ 
soluoión de acetato de e tilo  con agua precalentada a unos 80* C, 
el dejar que las fases se separen y la  remoción de la fase j 
acuosa que contiene saoarosa sin reaccionar, e l enfriamiento } 
de la solución de acetato de etilo hasta aproximadamente O* C,!

I
la extracción de la  misma con agua de aproximadamente la mis- ¡ 
ma temperatura para realizar la  separación de la fracción de 
áster de sacarosa, y la separación de los ásteres de sacarosa 
del extracto acuoso.
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10. — Procedimiento según la re i? indicación 6, 

caracterizado por e l hecho de que el material estérico in icia l 
es un áster alcanólico inferior del ácido a lifá tico  en la pro­
porción molecular de aproximadamente 0,5 mol. de sacarosa cada 
1,0 mol, de áster, obtenlándose asi un diáster de sacarosa.

11. -  Procedimiento para la  preparación de ás 

teres de sacarosa purificados.
Según se describe y reivj<6d%ca en la présenla 

memoria descriptiva, la cual consta de treinta*"dos hojas foH& 
das y escritas a máquina por una s ola Ae A s  caras.

Madrid, 2  SEP 1962
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