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La presante invención cenciame a un procedimien­

to de preparación de los diácidos alifáticoe saturados 
sustituidos.

La invención concierne igualmente a los produc­
tos obtenidos por el procedimiento de acuerdo con la pre­
sente invención.

La fijaoión de ácido fórmico, o de sus componen 
tes árido de carbono y agua, sobre el enlace etilènico del 
ácido olèico es una reacoión conocida; ella conduce a una 
mazóla de diácidos tsá-sustituidos compuestos de los ácidos 
nonil-2 decano-dioico y octil-2 undecanodioico.

HOOO -  CH -  (OHg)y -  COOH

(CHg)g - CH^
HOOC -  CH -  (CHg)g -  COOH 

(CHg)y -  C5̂

Esta reacción ha sido realizada hasta la fecha 
según dos procesos diferentes. El primero consiste en fi­
jar óxido de carbono y agua sobre el ácido clóico bajo pre 
siones que pueden llegar a las 800 atmósferas, a elevadas 
temperaturas y en presencia de catalizadores. El segundo 
consiste en hacer actuar el óxido de carbono, o eventual­
mente el ácido fórmico anhidro (del 98% como mínimo), so­
bré el ácido olóico en presencia dé una cantidad importan­
te de ácido sulfúrico puro (del 90% como mínimo, y en gene 
ral del 91% al 100%) que actúa a la vez como disolvente y 
como catalizador; en este último caso se ha precisado que 
la reacción no conduce a resultados interesantes por el 
empleo del ácido fórmico a no ser que éste sea anhidro 
y se encuentre en exceso notable, hasta 9 veces la can­
tidad teórica, asi como el ácido sulfúrico que debe ser 
puro y encontrarse también en cantidad notable, es decir,



de hasta 24 moléculas por cada molécula de ácido olèico 
puesto en juego. Después de ésta primera operación es in­
dispensable diluir la mezcla reaccionante con una gran can 
tidad de agua a fin de lograr la reacción de descomponer 

5. los anhídridos mixtos y separar la fase orgánica.
Cualquiera de estos métodos presenta diversos 

inconvenientes, especialmente el empleó del óxido de car­
bono o, eventualmente, el ácido fórmico puro de precio par 
ticularmente elevado, y que ha de usarse en gran exceso,

10. el empleo da grandes cantidades de àcide sulfúrico concen­
trado, lo que conduce a la obtención, como subproductos, 
de cantidades nada despreciables de derivados sulfatados 
al nivel del enlace etilènico del ácido olèico y, como con­
secuencia, un rendimiento en los productos deseados que no 

15. excede del 80%; la dilución de la mezcla reaccionante por 
una cantidad importante de agua, lo que hace la recupera­
ción de ésta prácticamente imposible.

Por otra parte, el empleo del ácido fórmico en 
lugar del óxido de carbono, parece ser un método que pre- 

20* senta pooo interés.
La presente invención tiene por objeto una nueva 

técnica de preparación de los diácidos tu-sustituidos que 
permite la obtención de ésto3 con un rendimiento excelente 
sin la formación de derivados sulfatados, utilizando siem- 

25* pre un exceso mínimo de ácido fórmico, no necesariamente 
anhidro, (y sin óxido de carbono) y recuperando sin difi­
cultad los ácidos y disolventes puestos en juego y que no 
entran en la reacción.

La presente invención permite igualmente el con- 
30. centrar las aguas ácidas obtenidas por abaratamiento, y su 
. - - reutilización como mezcla inicial. La invención permite



trabajar económicamente en forma continua.
De acuerdo con la presente invención se efectúa 

la carboxiíaoión de una mezcla, preferentemente emulaiena- 
da, de ácido oláico y áoido fórmico en el seno de todo com 

5* puesto o mezcla àcida que sea susceptible a la vez de so­
lubili zar el ácido oléioo y de descomponer el ácido fór­
mico. Be así posible utilizar mezolas de ácido sulfúrico 
y ácido fosfórico que contengan del 12 al 40% de este úl- 
timo, mezclas de ácido sulfúrico y de ácido acético cris- 

10. talizable que contengan del 5 al 20% de este último ácido,
y mezclas de ácido sulfúrico y de ácido mono, di, o tri- 
coloro-acétioo que oontengan del 5 al 20%'de alguno de 
estos últimos.

Por otra parte, el ácido fórmico utilizado de- 
15. berá tener una titulación de, per le menos el 80%, pero 

no hay necesidad_de que sea anhidro.
En tales condiciones, en las que el porcentaje 

presente de ácido sulfúrico en la mezcla es inferior al 
95%, y oon frecuencia inferior al 85%, no Be produce for 

20. mación de derivados sulfatados al nivel del enlace etilè­
nico del ácido olèico, y en consecuencia, el producto fi­
nal es más fácil de purificar.

Después de la reacción de carboxilación los 
diácidos *4 -sustituidos formados son separados de la 

25. mezcla reaccionante por un compuesto orgánico soluble 
en ésta pero en el cual sean insolubles dichos ácidos.
Es interesante el elegir un compuesto orgánico que pueda 
ser separado por destilación de la mezcla final con el 
fin de recuperar separadamente este compuesto orgánico 

3&. y el constituyente mineral ácido, pudiendo ser asi uti- 
_ lizados en una nueva Operación ambos grupos de productos.
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El ácido acético se presta particularmente bien para efec­
tuar esta operación.

La reacción de carboxllación se efectúa por el 
ácido fórmico en vaso cerrado, pero prácticamente sin pre 

5. alón para limitar la descomposición de este ácido en sus 
componentes, óxido de carbono y agua, evitando también 
las pérdidas en este reactivo, lo que tiene en consecuen­
cia la reducción de la cantidad de ácido fórmico puesto 
en reacción, es decir, llevar ésta a la proporción de 1,1 

D .  a 2 moles por cada mol de ácido oléieo. El heoho de utili­
zar el ácido fórmico, y sutilizarlo en un débil exoeso, pre 
senta la ventaja de aportar la cantidad necesaria de agua 
para la reacción deseada, y no aportarla en exceso, le que 
tiene como consecuencia el permitir la supresión de la sepa 

15. ración del agua haciendo más sencilla la recuperación de los 
reactivos.

Los diácidos <&¿-suatituidos asi obtenidos, son 
utilizables directamente sin ulterior purificación en la 
mayor parte de sus aplicaciones. En cambio, hay algunas 

20. de éstas que exigen la eliminación de los monp-ácidos con-., 
tenidos en les diácidos brutos y constituidos por los áci­
dos saturados presentes inicialmente en el ácido oléieo 
comercial puesto en juego; está eliminación puede reali­
zarse con facilidad mediante la destilación molecular. Los 

25. diácidos ^-sustituidos propiamente dichos, pueden ser
eventualmente destilados a temperatura más elevada y en aná 
logas condiciones.

Los ejemplaresiguientes se dan para ilustrar el 
principio de la presente invención, y no son limitativos;

30. BJE6PLO 1
En un reactor cerrado de acero inoxidable y 3 

litros de capacidad, que pueda soportar presiones de algu- 
nos Kgs por cm , se introducen 900 g de ácido sulfúrico del
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99%. y 100 g de ácido fosfórico puro (del 100% ) y se lleve 
la'mezclá a la temperatura de 20*0, temperature que será 
mantenida constante durante toda*la serie de operaciones.

A continuación se introduce, muy rápidamente, una 
5* mezcla de 100 g de ácido oláico tánico de índice igual a 

90 (conteniendo el ácido oláico además ácidos saturados y 
ácidos linoláico) y 92 g de ácido fórmico comercial del 
35%, estando bien emulsionados los dos componentes de la 
i&&zo3L&+

 ̂ 10# La presión se eleva muy rápidamente a un máximo
2 2 de 2,1 Kg/cm para descender poco a poco hasta 0,8 Kg/cm

transcurridos 15 minutos de reacoión.
La mezcla reaccionante, se vierte entonces lenta­

mente en un recipiente que contenga 1000 g de hielo triturado. 
15*' La fase orgánica decantada después de esta opera­

ción se lava una vez a 90*0 con 300 g de gua, una vez con 
una solución acuosa al 0,25% de carbonato de sodio, y des­
pués dos veces con 500 g de gua. Por último, se la somete 
al secado al vacio a 130*0 durante 30 minutos.

20. Los diácidos ^-sustituidos son asi obtenidos con
un rendimiento cuantitativo con relaoión al ácido oláico * 
puesto verdaderamente en juego, y tienen un índice de ácido 
de 296, un índice de saponificación de 300, un índice de yo 
do de 10¿ un contenido de azufre inferior al 0,03%, y una 

25* coloración en el tintómatro de Lovibond de 0 (azul), 3,3 
(amarillo) y 0,4 (rojo) en cubeta de 3/4 de pulgada.

EJEMPLO 2
En el que se opera exactamente en las mismas 

condiciones que el ejemplo 1, pero con una temperatura de 
30!. 10*0, y ee obtienen los diácidos -sustituidos oon idén­

ticas características y el mismo rendimiento.
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CuandQ se opera exactamente en las mismas condi­
ciones que en el ejemplo 1, pero a una temperatura de 3Q*c, 
se obtienen los diácidos ^^-sustituidos con idénticas carao 

5* tmísticas y el mismo rendimiento.
EJEMPLO 4

Las aguas, ácidaa obtenidas después de la dilu­
ción según el tratamiento descrito en los ejemplos 1, 2 6

* 3, son primero filtradas por tierra absorbente y después 
30+ concentradas por calentamiento a la preeién atmosférica

basta una temperatura de 230*0, y después bajo una presión 
reducida de hasta 50 mm. de mercurio.

1000 g de mezcla àcida asi obtenida son utiliza­
dos en las condiciones descritas en los ejemplos 1# 2 ó 3 

15. en lugar de la mezcla inicial de ácido sulfúrico y ácido 
fosfórico.

En estas condiciones se obtienen, con un rendi­
miento cuantitativo con relación al ácido olèico puesto 
realmente en juego* los diácidos ^(-sustituidos con un 

20. indioe de ácido de 290, un índice de saponificación de 300,
un indioe de yodo de 10, un oontenido en azufre inferior

* al 0,01% y una odoración en el tintómetro de Lovibond de 
0 (azul), 3)1 (amarillo)y 0,3 (rojo) en cubeta de 1/4 de 
pulgada.

25.' THT3MPM) 5 '
En el reactor descrito en el ejemplo 1 se intro­

ducen 1000 g de una mezcla constituida por $00 g de' ácido 
sulfdrioo del 95% y 100 g de ácido fosfórico del 100%, mez­
cla que se lleva a la temperatura de 25*0 quqéerá mádteni- 

30. da constante durante toda la operación. Se introduce a
continuación durante 10 minutos una mezcla emulsionada de 
100 g de ácido olèico técnico y 32 g de ácido fórmico del 
85%.
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Después de 15 minutes de reacción (o sea un 
tiempo total de 25 minutos) durante los cuales la presión 
alcanza un máximo de 2 Kg/cm , me estabiliza ésta en 0,7 
Kg/cm , sé aHaden 300 g de ácido acético puro; esta adi­
ción produce una elevación de temperatura, por lo que ea 
necesario refrigerar el reactor para conservar la tempera^ 
tura en 25RC.

Bespués de la decantación c la centrifugación, 
se obtienen doa capas: una capa àcida y una capa lipidica. 
Esta di tima, después de lavada y seca segdn se describió 
én el ejemplo 1, suministró con un rendimiento cuantitati­
vo con relación al ácido olèico puesto verdaderamente en 
juego, los diácidos ^-sustituidos con un índice de ácido 
de 296, un indice de saponificación de 300 y un índice de 
yodo de 9.

EJEMPLO 6
La capa àcida obtenida en la decantación o cen­

trifugación de la operación descrita en el ejemplo 5 es fil­
trada a través de tierra absorbente, y calentada después 
hasta 160SC bajo una presión de 50 mm de mercurio. Se des­
tila asi él ácido acétieo contenido en esta capa y el re­
siduo de la destilación queda constituido por la mezcla ini 
cial de los ácidos sulfúricos y fosfórico.

Cada una de estas fracciones, ácidos minerales y 
ácido acético, es utilizada en una operación idéntica a la 
descrita en el ejemplo 5. Los diácidos ^-sustituidos ob­
tenidos por este procedimiento son idénticos a los obteni­
dos directamente en el ejemplo 5.

30*r Se introducen én* él reactor desoídto en el ejem­
plo 1, 1000 g de una mezcla constituida por 900 g de ácido 
sulfúrico ál 95% y 100 g de ácido acético puro, y se lleva
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dicha mezcla a la temperatura de 25*0 que se mantendrá 
constante durante toda la.operación^ Se introduce a contá- 
nuaoión, durante diez minutos, una mezcla emulsionada de 
100 g de ácido cléico tácnico y 32 g de ácido fórmioo al 
85% .

Después de 10 minutos de reacción (o sea un tiem­
po total de 20 minutos) durante los cuales la presión al- 
canza un valor de 2,1 Kg^om , la presión se estabiliza en 
0,8 Kg'cm y se añaden 300 g de ácido puro; esta adición 
se acompaña de una elevación de temperatura por lo que es 
necesario refrigerar el reactor para mantener la tempera­
tura a 2530.

Después de la decantación o centrifugación, se 
obtienen dos capas! una capaácida y una capa lipfdica. Es­
ta última es tratada exactamente igual que en el ejemplo 5 
y suministra diácidos &¿ -sustituidos idénticos y con el 
mismo rendimiento cuantitativo.

Debe observarse qué los resultados obtenidos 
son los mismos cuando la mezcla inicial está constituida 
por 930 g de ácido sulfúrico al 95% y 70 g de agua, o bien 
por 825 g de ácido sulfúrico al 95% y 175 g de ácido acé­
tico.

BJB3PL0 8
La capa àcida obtenida por la decantación c 

centrifugación en la operación descrita en el ejemplo 7, 
es filtrada por tierra abeorbente y calentada después has­
ta 14030 bajo una presión parcial de 50 mm. de mercurio, 
quedando detenida la operación después de la destilación 
de 300 g de ácido acético. Las dos fracciones asi obteni­
das, el ácido aóetico destelado y el residuo constituido 
por ácido sulfúrico y ácido acetico son utilizadas exac­
tamente igual que en el ejemplo 7 lo que permite obtener 
los diácidos (x -sustituidos idénticos a los precedentes
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y con el mismo rendimiento cuantitativo.
EJEMPLO 9

En el reactor descrito en el ajearlo 1 se intro­
ducen 1000 g de una mezcla formada por 900 g de ácido sul- 

5. idrico al 95% y 100 g de ácido monocloroácático y se lleva 
esta mezcla á 30^0, temperatura que se mantendrá constante 
durante toda la operación. Se introduce enseguida, durante 
10 minutoe ana mezcla emulsionada de 100 g de ácido olèi­
co tècnico y 32 g de ácido fórmico al 85%.

30. Después de 20 minutos de reacción durante los
cuales la presión se eleva a 2 Kg'cm^, se estabiliza éstag
en 0,8 Kg/cm , y se aSaden 300 g de ácido acético puro.

Después de la decantación c centrifugación se 
obtienen dos oapast una capa àcida y una capa lipidica.

15. Beta dltima, tratada exactamente igual que en el ejemplo
5, suminietra los diácidos ^¿-sustituidos idénticos y con 
el mismo rendimiento cuantitativo.

La capa àcida puede tratarse igual que en el 
ejemplo 8, sometiéndola a una temperatura de 160*0 en lu- 

20* gar de los 140SC, y se obtiene mediante esta operaoión si 
ácido acético y la mezcla àcide sulfdrico/ácido monocloroa 
cético necesarios para una nueva operaeión.

BJBMPLO 10
Operando exactamente como en el ejemplo 9, pero 

25. sustituyendo los 100 g de ácido monoeloroacético por 100 
g de ácido tricloroacético se obtienen diácidos T¿.-austi 
tuidos idénticos, y se recuperan de la misma forma los áei 
dos utilizados tanto para la reacción en sí como para la 
separación. . ,

30. EJEMPLO 11
En el reactor descrito en el ejemplo 1, se in­

troducen 1000 g de una mezcla constituida por 850 g.de áci

)



do sulfúrico al 95% y 150 g do ácido fosfórico al 100% 
que se lleva a la temperatura de 25^0, la cual se manten­
drá constante durante toda la operación. Se introduce a 
continuación y durante 30 minutos, una mezcla emulsionada 

5. de 100 g de áoido oléico técnico y 32 g de ácido fórmico 
del 85%.

Después de una hora de reacción (o sea un tiem­
po total dé 90 minutos) se aSaden 300 g de ácido acético 
puro. La sucesión de operaciones se realiza exactamente 

10*; en igual forma que en los ejemplos 5 y Ó, y se obtienen 
los diácidos -sustituidos idénticos y con el mismo ren 
dimiento, y se recuperan los produotos ácidos puestos en 

^ juego como disolventes y agentes de separación.
iMTwrPT.n lo

15* Operando exactamente como en el ejemplo U ,  pe­
ro utilizando 24 g de ácido fórmico al 85% y elevando el 
tiempo de reacción a 2 horas (tiempo total 150 minutos), 
se obtienen con un rendimiento cuantitativo con relación 
al ácido oléico puesto en juego los diácidos of-austitui- 

, 30. dos con un índice de ácido de 290, un índice de saponifi­
cación de 298 y un índice de yodo de 13 *

* . EJiMPLO 13
Operando exactamente igual que en el ejemplo 11, 

pero añadiendo para la separación 1000 g de ácido acético, 
25* se constata que la decantación de las capas ácida y l&pí- 

dioa se verifica con una velocidad notablemente mayor, que 
se hace casi instantánea, y que los diácidos ^-sustitui­
dos que se obtienen poseen las mismas características que 
anteriormente.

30. EJEMPLO 14
En todos los ejemplos precedentes, loe diácidos 

- tA-sustituidos que se obtienen, son productos brutos qge



5*

contienen como impurezas loe ácimos saturados inicial^ 
mente presentes en el ácido olèico técnico. Con objeto 
de obtener los diácidos ^-sustituidos purificados, los 
diácidos brutos son sometidos a una destilación al vacio.

Una fracción de cabeza, del 10 al 15% aproximan 
damante, destila por debajo de los 250*0 bajo úna presión 
de 2,5 mm de mercurio. A continuación se destila hacia

30.

los 310*0 y con la misma presión, una_fracción que repre 
senta dèi 75 al 85%. Ésta fracción, de color amarillo 
claro, muy viscosa, representa los diácidos &¿-sustituidos
purificados, con un índice de ácido de 330 a 336, un indi-
oe de saponificación de 335 a 340 y un indice de yodo in­
ferior a 2.

EJ3MPL0 15
15. Los diáoidos sustituidos brutos obtenidos en 

los ejemplos 1 al 13# son fraccionados por destilación mo­
lecular bajo una presión de 5 micrones. En estas condicio-

20.

nes, los monoáoidos destilan entre 100 y 120*0 y los diá­
cidos 1c hacen entre 170 y 180*0. Los primeros represen­
tan el 13%, los segundes el 85%, quedando un 2% como re­
siduo de destilación.

. 2?.

EJBSPLO 16
En el reactor descrito en el ejemplo 1 se intro­

ducen 1000 g de una mezcla formada por 600 g de ácido sul­
fúrico al 9 %  y 400 g de ácido fosfórico al 100%. Se lleva 
la mezcla a 35*0, se introduce a continuación, durante diez 
minntos, una mezcla emulsionada de 100 g de ácido olèico 
tècnico y 32 g de ácido fórmioo al 85%. Después de 2 horas 
de reaccién, la mezcla reaccionante se vierte lentamente

30. sobre 1000 g de hielo triturado; la fase orgánica decanta­
da después de esta operación se trata como en el ejemplo 1, 
y suministra con un rendimiento del 70% los diácidos



5.

3D.
?
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.....................................................
c<-sustituidos que después de la^áwtié&^iéu presentan . 
características similares a las de los productos obtenidos 
segdn los otros ejec^plos. La fase ácida mineral puede ser 
concentrada nuevamente segdn se ha indicado en el ejenqtlo 4.

N O T A
La Patente de Invención que se solicita en Espa­

da por veinte años, de acuerdo con la vigente Legislación, 
deberá recaer sobre: "PROCEDIMIENTO DE PREPARACION DE.LOS 
DIACIDOS ALIFATICOS SATURADOS. ̂ ¿-SUSTITUIDOS", con prioA 
dad de la solicitad de Patente en el Gran Ducado de Luxem 
burgo n4 44.23^, de fecha 7 de Agosto de 1.963, según las 
características esenciales de las siguientes:

R B I V I N D I P A C I O N E S  
1*.- Procedimiento de preparación de los diácidos 

allíáticos saturados (^-sustituidos, caracterizado en que 
se efectúa la carboxilpción de una mezcla, de preferencia 
emulsionada, de ácido olèico y ácido fórmico eñ el seno 
de un compuesto o mezcla ácida a la vez susceptible de so­
lubilizer el ácido olèico y de descomponer el ácido fórmico.

2*.- Procedimiento de preparación de los diácidos 
alifáticos saturados p(-sustituidos, segdn la reivindica­
ción 14,caracterizado en que se hace reaccionar "na mezola 
emulsionada de ácido olèico y ácido fórmico del 85% oomo 
mínimo, en presencia de ""a mezcla àcida que contenga áci­
do sulfúrico, estando titulada la cantidad de ácido de la 
mezcla al menos con el 85%.

34.- Procedimiento de preparación de los diácidos 
alifáticos saturados &(-sustituidos, segdn las reivindica­
ciones 14 ó 24, caracterizado en que se utilizan para la 
carboxilación mezclas de ácido sulfdrido y ácido fosfóri­
co que contengan del 12 al 40% de este último ácido.

44.- Procedimiento de preparación de los diácidos 
alif áticos saturados tx(-sustituidos, segdn las reivindi-

30.
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oaciones 1* <5 28, caracterizado en que ee utilizan para la 
carboxilación mezolae de ácido sulfúrico y de ácido acéti- 
oo cristalizable, conteniendo del 5 al 20% de este último 
ácido.

5*.- Procedimiento de preparación de los diácidos 
alifáticos saturados c^-sustituidos, segdn las reivindica­
ciones 1* ó 2*, caracterizado en que se utilizan para la 
carboxilación mezclas de ácido sulfúrico de ácidos monor, 
di-, c tri-cloroacático conteniendo del 5 al 20% de estos 
ácidos.

6*.- Procedimiento de preparación de los diácidos 
alifátioos saturados ^-sustituidos, segdn las reivindica­
ciones precedentes, caracterizado en qpe el ácido fórmico 
utilizado tiene al menos un titulo igual al 60%.

7^.- Procedimiento de preparación de loe diácidos 
alifáticos saturados -sustituidos, segdn cualquiera de 
las reivindicaciones l*a la 6*, caracterizado en que las 
aguas ácidas obtenidas por el tratamiento son filtradas 
y después concentradas por calentamiento a la presión at­
mosférica hasta una temperatura aproximada de 230SC, y des­
pués bajo presión reducida hasta los $0 mm de mercurio,sien 
do utilizada la mezcla asi obtenida en lugar de la mezcla 
inicial de ácido sulfúrico y de ácido fosfórico.

8*.- Procedimiento de preparación de los diácidos 
alifáticos saturados bt-sustituidos, segdn cualquiera de 
las reivindicaciones precedentes, caracterizado en que des­
pués de la reacción de carboxilación, los diácidos &¿-susti 
tuidos formados son separados de la mezcla de reacción por 
un compuesto orgánico soluble en ésta mazóla pero en el que 
son insolubles los diácidos.

9*.- Procedimiento de preparación de los diácidos 
alifáticos saturados -sustituidos, segdn la reivindioa-

30.
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oión 8*, oarócterizado en que dicho coapuesto orgánico ee 
elegido de forma que pueda ser separado por destilación de 
la mezcla final con el fin de recuperar separadamente este 
compuesto orgánico y el constituyente mineral.

alifáticos saturados ̂ -sustituidos, según las reivindica­
ciones 8* 6 9&, caracterizado en que el agente de separa­
ción es el áoido acético.

lis.- Procedimiento dpreparadón de los diácidos 
10. álifáticos saturados '¡¿-sustituidos, según cualquiera de 

las reivindicaciones precedentes, caracterizado en que la 
reacción de oarboxilación es efectuada en vaso cerrado, 
prácticamente sin presión y a una temperatura comprendida 
aproximadamente entre les 109 y les 359 de forma que se 

15. limita la descomposición del* ácido fórmico en óxido de car 
bono y agua.

129.- Procedimiento de preparación de los diácidos

las reivindicaciones precedentes, caracterizado en que la 
20. cantidad de ácido fórmico puesto en reacción es de 1,1 a 

2 moles por cada mol de ácido oléico.
 ̂ 139.- Procedimiento de preparación de los diácidos

alifáticos saturados 'c¿-sustituidos, según cualquiera de 
las reivindicaciones precedentes, caracterizado en que la

149.- "PROCEDIMIENTO DE PREPARACION DE LOS DIACI 
DOS ALIF ATICOS SATURADOS ^-SUSTITUIDOS".

Según queda sustancialménte descrito en la pre­
sente memoria descriptiva* que consta de quince hojas es­
critas a máquina por una sola cara.

5. 109,- Procedimiento de preparación de los diácidos

alifáticos saturados ^-sustituidos, según cualquiera de

25* operación ea efeotuada en forma continua.

Madrid, 7 de Agosto de 1.964
S.A. DES BOUGIES DE LA COUR BT DE LA
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