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PR0CEDIMIENT0 PARA LA SEPARACION DE MEZCLAS DE. 

ACIDOS GRASOS. - . . " - '

"^^^^.'HEKKEL & CIE. entidad alemana, residente en

Henkelstrasse 6?; 4000 Dusseldorf, República Federal 
Alemana. -

Las patentes españolas na 215 092 y 254 639 descri­

ben un procedimiento para la separación de mezclas de áci­
dos grasos en componentes de distinto punto de fusión, que 
consiste en preparar una dispersión de partículas - de ácido

5. graso sólidas y líquidas, separadas entre si, en una. solu­

ción acuosa que contiene un agente tensioactivo y, en caso 

dado, electrolitos sin actividad capilar, y separar esta 

dispersión, con ayuda de centrífugas de pared maciza, en 
dos fases, de las cuales una se compone esencialmente de
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* los ácidos grasos líquidos y la otra de una suspensión de 

los ácidos grasos sólidos en la solución acuosa de agente 
tensioactivo. Las partículas sólidas de ácido graso y la 

solución acuosa de agente tensioactivo se separan entonces 
5. en forma en si conocida, por ejemplo, por filtración o fun

diendo los ácidos grasos presentes hasta este momento en 
estado sólido, de manera que estos últimos se pueden sepa­

rar de la fase acuosa como fase líquida coherente. La so­
lución acuosa de agente tensioactivo, libre de ácido graso, 

se recicla entonces al procedimiento.
Este procedimiento se ha dado a conocer bajo La de­

nominación de "procedimiento de hidrofilización" y se em-

20.

25.

- plea industriálmente en gran escala para separar el ácido 
' sebáceo destilado en oleína y estearina; pero también se
puede emplear para separar otros ácidos grasos. Entre es­

tos se encuentran, por ejemplo, las mezclas de áoidos gra­
sos prácticamente saturados de distintos puntos de fusión.

- La invención se refiere a un procedimiento mejorado 
para la separación de mezclas de ácido graso en oomponen- 

' tes de distintos puntos de fusión por aplicación del cono-
- cido procedimiento de hidrofilización. El procedimiento 
según la presente invención se caracteriza porque en la ela 

boración de las mezclas de ácido graso, que contienen de 

u n O , 8 a u n 1 5 % e n  peso, preferentemente de un 1 a un 10 % 
en peso, de sustancias orgánicas acompañantes, que no pon
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áe la clase áe los ácidos orgánicos, se extrae una parte 

de la solución acuosa de agente tensioactivo del circuito 
y se sustituye por agua, o por agente tensioaotivo, y/o 
soluciones acuosas que contengan electrolitos, entendién­
dose por "sustancias orgánicas 3,c empañantes que nc - son de 

la clase de los ácidos orgánicos" las materias primas que 

sirven para la obtención de la mezcla de ácidos grasos, 

las sustancias que provienen de la misma obtención! 'o de la 
elaboración de las mezclas de ácido graso a separar, cuya 

composición no corresponde a la fórmula R-COOH (R1- resto 

hidrocarburo saturado o insaturado, alifático, que puede 
ser también cicloalifático, de cadena recta o ramificada, 

que contiene de 7 a 27, y, preferentemente de $ a 21 áto­
mos de carbono).

A continuación, en la descripción del procedimiento, 

por razones de simplificación, la mezcla de ácidos grasos 
a separar, de distintos puntos de fusión, se denomina como 
"mezcla de partida", la fase líquida que se obtiene al se*- 
parar como "aceite", la fase sólida que se obtiene al sepa, 
rar como "partes sólidas" y la solución acuosa empleada cq 

mo adyuvante para la separación como "solución". La expre­
sión "partes sólidas" se emplea también para los ácidos 

grasos de punto de fusión alto, cuando estos se presentan 

en estado líquido en las condiciones del procedimiento que 

prevalecen en cada caso.



Por "sustancias orgánicas acompasantes" en el sen­

tido de la definición de arriba se entienden, entre otras, 

las sustancias existentes en las grasas naturales que, al 

disociar o saponificar estas grasas, no suministran ácidos 

5. grasos, pero que se quedan en las mezclas de ácidos grasos. 
En las mezclas de.ácidos grasos de origen sintético,se en­
tienden por sustancias acompasantes los productos de partí.

* da para la obtención de estos ácidos grasos, tales como
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por ejemplo, las parafinas, definas, alcoholes, aldehidos, 
etc. que, en caso dado, después de la elaboración de los á- 

cidos grasos en bruto, se quedan parcial o totalmente en 
los productos del presente procedimiento.

Las sustancias acompañantes orgánicas, según la de­

finición de arriba, pueden ser productos ácidos, en forma 
de áster o insaponifloables. Entre estos se encuentran, 
por ejemplo, los ácidos grasos hidroxi, los peróxidos de 

ácido graso, los hidroperóxidos de ácido graso, los ácidos 

dicarboxílicos (por ejemplo, los ácidos grasos dímeros), 

los glicéridos parciales, los esteres de ácido graso o de 
ácido graso hidroxi de ácidos grasos hidroxi, los alcoholes,

- los aldehidos, las cetonas, los fosfátidos, las estearinas,
.los carotinoides, el tocoferol, el gosipol y otros componen 
tes fenólicos, hidrocarbonados asi como los productos de des 

composición de las sustancias mencionadas. Algunas de es­
tas sustancias acompañantes se pueden separar por destila-
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ción de los ácidos grasos: otras tienen aproximadamente 

el mismo punto de ebullición que los ácidos grasos, de ma 
ñera que la purificación de los ácidos grasos, solo por 

destilación, no siempre es posible. ^
Todas estas impurezas no similares a los ácidos gra 

sos, que provienen de la obtención o de la elaboración de 

los productos de partida a separar, se denominan"a conti­
nuación, para mayor simplificación, como "NF". Su^canti- 
dad se puede determinar según procedimientos analíticos co 

nocidos. Sin embargo la decisión de si un producto,He par 

tida determinado se ha de elaborar según la' variante^ del 

procedimiento de la presente invención no exige siempre la 
previa determinación analítica de todos estos componentes 
NF arriba mencionados. Para la práctica es suficiente, en 
la mayoría de los casos, determinar las cantidades en insa 
ponificables (UV) y en gliceridos parciales o bien trigli- 
ceridos. Si la suma de estos dos componentes NF sobrepasa 
las cantidades mínimas arriba definidas, entonces es inne­
cesaria la determinación de los demás componentes NF.

Ya se ha propuesto agregar a las mezclas de ácidos 
grasos, a separar con ayuda del proceso de hidrofilización, 
disolventes orgánicos para lograr de esta manera, al cris­
talizar las partes sólidas, una mejora del efecto separador. 

Estos disolventes orgánicos no se han de considerar, en el 

sentido de la invención, como sustancias acompañantes que
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provienen de la obtención o de la elaboración de los áci­

dos grasos.

Las cantidades de la solución de agente tensioacti- 
vo a extraer se encuentran en general entre ^>10 y un 70 % 

5* en peso de la solución de agente tensioactivo empleado. En

, ' detalle dependen aproximadamente de la cantidad de componen 
tes NF existentes en la mezcla de partida. Si la cantidad 
de componentes NF es de 0,8 a un *4 , y preferentemente, de 
un 1 a un 3 % en peso (tales contenidos en componentes NF 
se encuentran frecuentemente en los ácidos grasos destila-'

¡ dos), entonces, la cantidad de la solución de agente ten­
sioactivo extraído, en la mayoría de los casos, está com­
prendida entre 3 ^ 0  y 4 0, preferentemente entre un 15 y un 

... - 30 % en peso. Si se elaboran, sin embargo, mezclas de par 

¡ tida'con un grado de pureza inferior, en las cuales las 
cantidades de componentes NF esten comprendidas entre ^ 4  

y un 15 % en peso (un ejemplo típico son los ácidos grasos 

de disociación con grados de disociación comprendidos en­

tre un 90 y un 97 %), entonces se recomienda extraer de un 
20 a un 70 % en peso de la solución de agente tensioactivo.

El procedimiento de hidrofilización ha adquirido 

.una gran importancia práctica en la separación de ácidos 
sebáceos destilados en oleína y estearina, ya que en compa 
ración con procedimientos anteriores - prensado de la ole- 

^5. fina fuera de la mezcla de ácido graso solidificada o bien

15.

20.



5 .

10.

15.

ao.

25.

- 73396919
cristalización de la estearina de unS^&^Uíaión del ácido 
sebáceo en disolventes orgánicos a temperaturas baja^-^y 

separación por filtración de la solución - reúne en si las 
considerables ventajas de la realización del procedimiento 

en forma continua, sin el empleo de disolventes orgánicos, 
combustibles, con una realización sencilla del.probedimien 

to. '
Por el contrario se ha demostrado, en estudios efejc 

tuados por la solicitante, que el resultado de la separa­

ción en los ácidos grasos disociables sin destilar.- impli' 

cado por la calidad diferente de los productos en bruto - 
está sometido a grandes fluctuaciones que reducen conside- 

rablemente el valor del procedimiento para esta mezcla de 

partida. Mediante la invención es ahora posible elaborar 
también este tipo de mezclas de partida, independientemen­

te de la calidad de los productos de partida, con rendi­
miento siempre igual de buenos; además, el nuevo procedi­
miento ha demostrado ser también ventajoso en la elabora­
ción de mezclas de ácidos grasos destilados. *

El conocimiento de las causas de los resultados de 
separación insatisfactorios obtenidos ocasionalmente al 

. elaborar materiales de partida especiales no se puedo des- 
* prender de la literatura previa. Es por lo tanto el méri­
to de los inventores el haber reconocido este problema téc 

nido. La variante del procedimiento elaborada por ellos,

9
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adecuada para la solución de este problema, tiene la sor­
prendente ventaja de que prescinde de una operación de pu 
rificación especialmente costosa. Se pueden por lo tanto 

elaborar mezclas de ácidos grasos con los componentes N?

5. - allí existentes, aunque la presencia de estos ha demostra

do ser el origen de las dificultades que se presentan oca 
sionálmente en el modo de trabajo conocido.

Las mezclas de partida a elaborar según la presente 

. invención pueden haber sido obtenidas de las grasas más di 
versas de origen vegetal o animal; pero también sé puede 
tratar aquí de mezclas de partida de origen sintético. Co­

mo ejemplos de tales grasas sean mencionadas la grasa de 
coco o de palmera, el aceite de palma, el aceite de semi­
lla de algodón, el aceite de girasol, el aceite de cacahué 
.te, el aceite de colza, el aceite de ricino, la manteca de 

cerdo, los sebos de distinto origen, así como los aoeites 
de pescado y de ballena. Aunque desde el punto de vista 
económico la separación de los ácidos sebáceos en oleína y 

estearina ha demostrado ser especiálmente interesante, se 
pueden elaborar .también, sin embargo, mezclas de ácidos 

grasos saturados e insaturados de otros orígenes, por ejem 
* pío, ácidos grasos parciálmente hidrogenados, especiálmen­

te cuando los ácidos grasos a hidrogenar tienen un grado 
considerable de insaturación.

2$. Incluso se pueden separar en fracciones de distintos

-15.

2 0 .
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puntos de fusión las mezclas de ácidos grasos esenciálmen 

te saturados, por ejemplo, las mezclas de ácidos grasos 

que prácticamente están totalmente endurecidos ó las mez­

clas de ácidos grasos prácticamente totálmente saturados, 
de origen sintético. 1 \

Las mezclas de partida se emplean convenientemente 

en estado fundido y lentamente se enfrian a la temperatu- 
ra en la que se ha de realizar la separación. Pap&„en­
friar se emplean convenientemente refrigeradores rascado­

res. Estos son unos tubos con camisa de refrigerador cu- ' 

yas superficies interiores se mantienen, libres de las 
partes sólidas que cristalizan mediante un rascador gira­
torio. Si el producto de partida se ha de liberar solo 
de cantidades reducidas de partes sólidas, entonces inclu­

so se puede enfriar, con buen resultado, en un depósito 
con agitación normal.

La mezcla de partida se enfria hasta que se logre 

la temperatura de separación y se separe una cantidad de 

partes sólidas correspondiente a esta temperatura. Según 

una variante de este procedimiento se bombea la mezcla de 
partida desde un depósito de almacenamiento, a través del 

refrigerador rascador, de nuevo hacia el depósito de alma­
cenamiento hasta que toda la cantidad que se encuentra en 
el depósito de almacenamiento del material a separar se ha 
ya enfriado a la temperatura de separación. En esta varían

!
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te del procedimiento se produce un intercambio de calor en 

tre el material enfriado, que sale del refrigerador rasca­
dor, y el material mas caliente, que se encuentra aún en 

el depósito de almacenamiento, y se ha demostrado que tra 

bajando de esta manera se obtiene un mejor rosultado de so 
paración que enfriando directamente la mezcla de pártida 

en el refrigerador rascador a la temperatura de separación. 

La mezcla de aceite y partes sólidas así obtenida, se dis­

persa ahora en la solución de agente tensioactivo, uue con 
veniéntemente se ha puesto antes a temperatura de separa­

ción. La solución de agente tensioactivo se emplea en una 
cantidad de 0 ,3 a 3, preferentemente de 1 a 2 partes en pe 

so, referido a 1 parte en peso de la mezcla de partida en­

friada.
Como agentes tensioactivos se pueden emplear, además 

de jabones, sustancias aniónicas y no iónicas, hidrosolu- 

bles, que reducen la tensión superficial de la solución 
acuosa y, de esta manera, hacen que los componentes líqui­
dos de la mezcla de partida se desplacen de la superficie 

. de los componentes sólidos por la solución acuosa del agen 

te tensioactivo. Como agentes tensioactivos se pueden uti 

lizar, por ejemplo, los siguientes compuestos que muestran 
un resto alquílico con 8 a 18, y preferentemente con 10 a 

16 átomos de carbono en la molécula: alquilbencenosulfona­

tos, alquilsulfonatos, sulfatos de alcohol graso, productos

1 i *
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, de reacción sulfatados de alcoholes grasos con í a 10 y, 

preferentemente con 2 a 5 moles de óxido de etileno y/o 
óxido propilénico, sulfatos de monoglicérido, etc. Los 

agentes tensioactivos aniónioos mencionados se emplean pre¡ 

feréntemente en forma de sus sales sódicas; pero también 
se pueden enplear en forma de sales potásicas, amóáicas, 
mono-, di- o trietanolamónicas. **

Como compuestos nó iónicos se pueden emplear, por 
- ejemplo, loá productos de adición hidrosolubles desoxido

10. de etileno y alquilfenoles o alcoholes grasos.

Conveniéntemente se emplean'las cantidades-deJ agen­
te tensioactivo precisas para que inmediatamente antes de 

su entrada en la centrífuga separadora, esten presentes, 
por cada 100 partes en peso de solución, de 0 ,05 a 2 , y* 

15. -preferentemente de 0;1 a 1 partes en peso de agente tensio 

activo. Las indicaciones de cantidad arriba mencionadas 
para el agente tensioactivo comprenden no solo el agente 

tensioactivo que se encuentra realmente disuelto en la fa­
se aouosa, sino también las cantidades de agente fensioac- 

20. tivo disuelto en el aceite o bien adsorbido en la superfi­

cie de las partes sólidas.

El efecto del agente tensioactivo se mejora si oon- 
/ . tiene disueltos electrolitos no tensioactivos, inertes con 

relación a las mezclas de partida. Entre estos se encuen- 

2$. tran, por ejemplo, los cloruros, sulfatos o nitratos hldro
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1
solubles de metales mono- a trivalentes, especialmente de 

los metales alcalinos, alcalinotérreos o tórreos. Ante 
todo se han acreditado los aditivos de sulfato de sodio, 
sulfato de magnesio o sulfato de aluminio. La concentra­
ción de electrolito en la dispersión a separar está com­
prendida entre 0,1 y 10, y preferentemente entre 0,5 y 2% 

en peso, calculándose estas cifras, igual que en el caso 
de la concentración del agente tensioactivo, del electro­

lito totalmente existente en la dispersión, pero referido 
a la fase acuosa existente en la dispersión. En relación 
con esta invención se entiende por solución de agente 

tensioactivo, preferentemente, una solución de agente ten 
sioactivo que contenga electrolito.

- Al aladirse la mezcla de partida enfriada a la solu 
ción de agente tensioactivo, se desplaza el aceite de las 
superficies de las partes sólidas. Se ha observado que es 

. conveniente añadir la mezcla de partida, en primer lugar 

con solamente una cantidad parcial de solución de agente 

tensioactivo concentrada y llevar lentamente la dispersión 
concentrada, asi formada, mediante adición de agua, solu- 

' ción de electrolito o solución de agente tensioactivo di- 

.luida, a la concentración final deseada. Ventajosamente se 

añade la mezcla de partida enfriada primeramente con un 5 

a un 50, y preferentemente con un 10 a un 30 % de la solu­
ción de agente tensioactivo a emplear en total, para agre-
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gar entonces lentamente la solución aáicional precisa para 

alcanzar la concentración final deseada. Como para diluir 

se emplea preferentemente la solución de agente tensioac- 
tivo recuperada del procedimiento, se obtiene el contenido 
en agente.tensioactivo de la solución de agente tensíoacti­

vo concentrado, a añadir al producto de partida enfriado, 

de la cantidad y del contenido en agente tensioactivo de la 
solución de agente tensioactivo en la dispersión a-separar, 
el contenido en agente tensioactivo de la solución de agen­

te tensioactivo reciclada y de la cantidad parcial-de so- ^

lucion de agente tensioactivo con la cual el producto de*** ?.
partida enfriado se pone primeramente en contacto. j

El procedimiento arriba descrito para la obtención 
de la dispersión a separar es susceptible de distintas va­
riaciones. Asi, es por lo ejemplo, posible enfriar la mez 

cía de partida y la solución de agente tensioactivo conjún 
tamente a la temperatura de separación. Se puede emplear 

en este caso la mezcla de partida totalmente fundida; pero 
también se puede enfriar la mezcla de partida primeramente 
en ausencia de solución de agente tensioactivo hasta que se 
haya cristalizado una parte, preferentemente de un 30 a un 

85, especialmente de un 40 a un 70 % en peso de las partes 

sólidas a separar en total, para, entonces continuar.enfrian 
do después de adicionar la solución de agente tensioactivo. 
Una forma de ejeouoión especial de esta última variante del

/ '
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procedimiento ha demostrado ser especialmente ventajosa:

La mezcla de partida previamente enfriada, en la que ya se 
han separado partes sólidas, se dispersa primeramente en 

una cantidad parcial de solución concentrada de agente ten- 

sioactivo; después se enfría la dispersión concentrada, asi 
obtenida, mediante solución diluida fría de agente"tensioac 
tivo, agua fría o bien solución de electrolito fría.hasta 
la temperatura de separación y se lleva a la concentración 

deseada de agente tensioactivo y electrolito. Para esta 
finalidad se puede emplear también hielo.

En la elaboración de la mezcla de partida hasta aho 

ra descrita pueden penetrar pequeñas cantidades de aíre en 
la dispersión, que perjudican el resultado de la separa- - 

clon. Este aire se puede eliminar en forma sencilla, por 
ejemplo, agitando lentamente la dispersión.

La dispersión se conduce entonces a las centrífugas 

de pared maciza donde se separa en dos fases de distintos 

pesos específicos. Para ello se pueden emplear los más di 
versos tipos de centrífugas. Se pueden emplear, por ejem- 

. pío, centrífugas de tubos, centrífugas de plato o centrígu 

gas mondadoras. Ante todo las de este último -tipo en la 
que las fases se retiran de la centrífuga a través de tu­
bos mondadores han demostrado ser útiles para el procedi­
miento de la presente invención.

De la centrífuga salen dos fases; una, el aceite, que
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se compone esencialmente de los componentes líquidos de la 

mezcla de partida, la otra es una suspensión de las partes 
sólidas en solución acuosa de agente tensioactivo. El acei 
te se puede conducir después de lavar, y en caso.dado se­

car, a su finalidad de empleo; también se puede separar de 

nuevo según el procedimiento de la presente invención para 
obtener asi un aceite con un punto.de enturbiamiento co­

rrespondientemente inferior.
La suspensión de las partes sólidas en la solución 

de agente tensioactivo, que sale de la centrifugarse pue­

de seguir elaborando en distintas formas. Asi se pueden 
separar las partes sólidas como tales de la solución'acuo­
sa de agente tensioactivo, por ejemplo, por filtración, 

centrifugación, etc. Ha demostrado ser especialmente con­
veniente fundir las partes sólidas por calentamiento de la 
suspensión y separar las dos fases, que se obtienen, en 
centrífugas, cajas de separación o oon ayuda de otros dis­

positivos.
De la solución acuosa de agente tensioactivo, que 

se obtiene, se desecha una parte y se sustituye por agua 
fresca, solución de electrolito o por solución de agente 
tensioactivo. Las cantidados de la solución de agente ten 
sioactivo conducidas en circuito a extraer y a sustituir 

por solución fresca de agente tensioactivo dependen de la 

constitución del material de partida a elaborar en cada ca-

!
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so. Estas cantidades se adaptaran a las necesidades por 

lo tanto durante el servicio de una instalación; es decir,

* que se variarán de manera que mediante cantidades,-de so­
lución de agente tensioactivo a extraer, lo mas reducidas 

posible, se logre una mejora óptima del resultado de sepa­
ración en servicio continuo.

La soluoión de agente tenaioactivo so puede extraer 

en cualquier punto arbitrario del circuito o simultáneamen 

te en varios puntos. Preferentemente se toma, después de 
separar la solución de agente tensioactivo de las partes 
sólidas fundidas.

Un sistema de aparatos adecuado para la realización 
del proceso de separación según *la presente invención se 

representa en la figura 1 adjunta. La mezcla de partida 
fundida, a separar, se alimenta a través de la bomba de im 

pulsión P1 al refrigerador rascador K y abandona éste como 
mezcla pastosa de aceite y partes sólidas. Esta mezcla lie 
ga al dispositivo mezclador M que se compone de varias oá- 
maras mezcladoras dispuestas una detrás de la otra, estan- 

- do dotada cada una de ellas de un agitador. En la primera 

cámara mezcladora se agita el producto de partida enfriado 
con la solución más concentrada de agente tensioactivo que 
afluye a través de la tubería L1 para formar una dispersión: 

en la siguiente cámara mezcladora se introduce y agita la 
solución más diluida de agente tensioactivo o bien la solu-

-4
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ción áe electrolito. Se forma asi la dispersión en la que 

las partículas de aceite y las partículas de las partes só 

lidas se encuentran, separadas entre si, dispersadas en la 

solución de agente tensioactivo. Esta dispersión se sepa­

ra entonces con ayuda de la centrífuga de pared máxriza Z 
en el aceite, como fase más ligera, y en una suspensión de 
las partes sólidas en la solución de agente tensíoaetivo, 
como fase más pesada. Esta última se conduce porcia bomba 

de impulsión P2 hacia el calentador W3 donde se funden las 
partes sólidas; las partes sólidas fundidas y la'solución 

de agente tensioactivo pasan entonces, juntas, al'separador 

A del que salen las partes sólidas fundidas en Ll.4̂ o.omo fa­

se más ligera y la solución de agente tensioactivo en L16 

como fase más pesada. Esta fase más pesada retorna enton­

ces, a través del intercambiador de calor W1, por la tube­
ría L2 hacia el mezclador M. En la forma de trabajo según 

la presente invención se extrae una parte de la solución de 
agento tensioactivo, que sale por L16, a través ,de la tube­
ría L18; a través de la tubería L3 se sustituye la cantidad 
extraída por solución fresca. Sin embargo no es imprescin­

dible introducir la solución fresca en el lugar donde, en 

- el dibujo, desemboca la tubería L3 en la tubería que viene 
del separador A. La solución fresca se puede alimentar na­

turalmente también diréctamente, como solución de agente 
tensioactivo o de electrolito, al mezclador M, especiálmente

t
(



en las cámaras mezcladoras conectadas a continuación, des­
tinadas para diluir la dispersión formada en primer lugar.

La invención se refiere además a un desarrollo del proce­

dimiento arriba descrito; se caracteriza porque como míni­
mo una de las dos fracciones obtenidas, la fracción de bajo 
punto de fusión (aceite) y/o la fracción de punto de fusión 
mas alto (partes sólidas), se transforma en una dispersión 
de partículas de ácido graso sólidas y líquidas, separadas 
entre si, en solución acuosa de agente tenaioactivo y de 
esta se aísla una fracción de ácido graso de punto de fu­

sión más bajo y una fracción de ácido graso de punto de fu 
sión más alto.

Si se elabora el aceite que se ha obtenido según el 
procedimiento de la presente invención, en una separación 
anterior, entonces se trabaja según uno de los procedimien 

tos arriba descritos, es decir, en ausencia ó en presencia 

de solución acuosa de agente tensioactivo, enfriando a una 

temperatura de separación correspondientemente más baja en 
comparación con la primera etapa de separación (etapa fría); 
la solución de agente tensioactivo que circula en la según 
da etapa de separación puede formar un circuito propio, in 
dependiente del circuito de agente tensioactivo de la pri- 

^mera etapa de separación; la solución de agente tensioacti. 

vo puede sin embargo fluir también en ambas etapas de sepa 
ración.



' ^ 8
La aplicación por segunda vez del procedimiento dé 

la presente invención a un aceite obtenido en una etapa de 

separación anterior tiene, en la mayoría de los casos, la . 

finalidad de eliminar de él reducidas cantidades de compo-

ne.ntes de punto de fusión elevado, especialmente para redu7. . . '
cir en la defina el punto de enturbiamiento. En*§Tste ca­
so se recicla la fracción de punto de fusión alto,'.que se 

obtiene como parte sólida, en la mayoría de los casos al 

circuito del procedimiento. Sin embargo también.pudiera 
10. ser deseable separar el aceite en dos fracciones'dé'distin'

tos márgenes de fusión que, en forma conocida, se.a.i*jslan 
como tales y se conducen a su finalidad de empleo corres­

pondiente. .  ̂ -
Si el procedimiento se emplea a temperaturas más ele 

1$. vadas para las partes sólidas obtenidas en una separación
anterior (etapa caliente) entonces se puede efectuar esto 
según dos variantes del procedimiento. Una de las varian­
tes consiste en calentar la solución de agente tensioactivo 

con las partes sólidas allí dispersadas de manera que una 
20. porción de las partes, sólidas se funda y forme el aceite

en esta dispersión. La segunda variante consiste en fun- 
- dir totálmente las partes sólidas y transformarlas, como 

arriba se ha descrito, de nuevo en una dispersión de par­

tículas de aceite y de partes sólidas, separadas entre si, 

de las cuales el aceite y las partes sólidas se aíslan sin

r
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embargo a una temperatura superior a la de la primera eta­
pa de separación. Estas posibilidades tienen una especial 
importancia práctica cuando en la separación de oleína-es­

tearina la estearina, obtenida en la primera etapa do sepa 
ración, se ha de transformar en un producto con índice de 

yodo más bajo. En este caso se retorna la fracción oleginp. 

sa obtenida a la primera etapa de separación. El procedi­
miento se puede emplear, sin embargo, también para separar 

las partes sólidas obtenidas en la primera etapa de separa 
:ción en dos fracciones con finalidades de empleo especiales.

No es necesario extraer la solución de agente * ten- 

sioactivo en las etapas de separación dispuestas a continua 

ción; allí se pueden mantener también sin extracción circuí 
tos de agente tensioaotivo propios que sean independientes 
.del circuito de agente tensioaotivo de las otras etapas de 
separación, especialmente del de la primera etapa de sepa­

ración.

Sin embargo pudiera ser ventajoso, según la calidad 

de la mezcla de partida elaborada en la primera etapa de 
separación, el trabajar también en las etapas de separación 

- dispuestas a continuación con soluciones de agente tensioac 

.tivo de las cuales se separan corrientes parciales y que se 

mezclan con fase acuosa fresca, es decir, con solución de 

agente tensioaotivo fresco, solución de electrolito libre 
de agente tensioaotivo fresca, ó agua con agente tensioacti-

25
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vo fresco y libre 3e electrolito.

Como la solución de agente tensioactivo empleada'en 

la primera etapa de separación se compone parcialmente de 

fase acuosa fresca, también se puede emplear la solución 
de agente tensioactivo, que se obtiene después de\1^prime­

ra etapa de separación, en las etapas de separación* dispues

tas a continuación. '
La solución de agente tensioactivo empleada^en una 

etapa de separación dispuesta a continuación se puede com 
poner también, por lo menos parcialmente, de una ̂ ase acun^ 

sa no empleada anteriormente para una separación.^ Este es 
siempre el caso cuándo en una etapa de separación, dispues 

ta a continuación, se introduce fase acuosa fresca. En una 

etapa de separación dispuesta a continuación de estas se 
pueden elaborar o bien el aceite obtenido de una etapa de 
separación anterior o las partes sólidas obtenidas en una 
etapa de separación anterior. Estas últimas se funden pre 

feróntemente para esta finalidad y se transforman en una 
dispersión de partículas de ácido graso sólidas y líquidas, 
separadas entre si, en solución acuosa de agente tensioac­

tivo agregándose entonces la fase acuosa fresca de la so­

lución de agente tensioactivo o de la dispersión empleadas.

Siempre que se utilice también la solución de agen­

te tensioactivo empleada en una etapa de separación ante­
rior en las etapas de separación dispuestas a continuación,

1.

í!
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se recomienda tomar la parte a extraer de solución de agen 

te tensioactivo después de la separación de las partea só­

lidas en una etapa de separación dispuesta a continuación, 
preferentemente en la última. Si a continuación de la pri­

mera etapa de separación se han dispuesto varias etapas 
de separaoión, entonces se puede extraer la solución de 
agente tensioactivo consumida en un lugar o en vari ce lu­

gares simultáneamente, por ejemplo, después de la primera 
etapa de separación, después de la etapa fría o después 
de¡la etapa caliente. Ventajosamente se reúnen las iraocie 
nes obtenidas después de la separación de la.s partes sóli­

das y de ellas se retira la cantidad deseada de solución 
de agente tensioactivo.

Como, según la presente invención, es indeferente 
de donde se extrae la solución de agente tensioactivo con­

sumida y se agrega la fase acuosa fresca, se puede prescin­

dir, al extraer la solución de agente tensioactivo después 

de la última etapa de separación y al adicionar fase acuosa 

fresca en la etapa de separación dispuesta a continuación, 

de un intercambio de solución de agente tensioactivo en la. 

primera etapa de separación, siempre que la solución de 
. agente tensioactivo se recicle desde las etapas de separa­

ción dispuestas a continuación a la primera etapa de sepa­

ración.
Un sistema de aparatos para la nueva, separación óel
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aceite obtenido en la primera etapa de separación se re­

presenta esquemáticamente en la figura 2 .
La mezcla de partida líquida se conduce a través 

de la bomba dosificadora P1 al refrigerador rascador K1 y 

allí se transforma en una mezcla pastosa de aceite^y par­

tes sólidas. Esta llega al dispositivo mezclador "Mi donde,

con solución concentrada de agente tensioactivo s o.*
lución diluida de agente tensioactivo L2 y solución'de elec 
trolito L3 se transforma en una dispersión de partículas de 
aceite y partes sólidas, separadas entre sí, en solución ' 

acuosa de agente tensioactivo. Este mezclador tiene*conve- 

niéntemente varias cámaras mezcladoras que son fluidas con­
secutivamente por las fases a mezclar o se compone de varios 
recipientes mezcladores, dispuestos uno detrás del otro. De 

esta'manera es posible reunir la mezcla de partida enfriada 
primeramente con solución acuosa de agente tensioactivo con 
centrada y diluir esta dispersión entonces, después de agre 

gar solución acuosa de agente tensioactivo, diluida y/o so­
lución de electrolito libre de agente tensioactivo, a una 
concentración de agente tensioactivo más baja. Esta disper­

sión pasa a la centrífuga de pared maciza Z1, de la que en 
L5 sale como fase pesada una suspensión acuosa de las par­

tes sólidas en solución acuosa de agente tensioactivo y, c.o 
mo fase ligera L4, el aceite.

El aceite se conduce por 3a bomba P3 a un segando re-

s)
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* frigerador rascador K2 ; la mezcla que aquí se obtiene de

. aceite y partes sólidas llega a un segundo recipiente mez

dador M2 en el que se dispersa en solución acuosa de agen

te tensioactivo. Para esta finalidad se alimenta bajo agí

- tación por ejemplo, por L7 solución concentrada de agente
?*

tensioactivo, por L6 solución de agente tensioactivo diluí 
.da asi como, en caso dado, a través de L8 solución.de elec 
trolito, y se forma una dispersión de partículas separadas 

entre si de aceite y partes sólidas en solución acuosa de 
10. agente tensioactivo. También este mezclador puede conte­

ner, como el de la primera etapa, varias cámaras mezclado­
ras o estar compuesto de una serie' de recipientes mezclado­
res dispuestos uno detrás del otro, de manera que también 
el producto de partida enfriado se puede reunir priméramen- 

1 5, te con solución de agente tensioactivo concentrada para 

\ después diluir la dispersión a concentraciones de agente 

tensioactivo más reducidas. Esta dispersión se separa, al 

igual que en la primera etapa, en una segunda centrífuga 
de pared maciza Z2 en el aceite que sale por L10, como fa- 

-20. , se ligera, y la suspensión de partes sólidas en solución
acuosa de agente tensioactivo que sale en L11, como fase 

. pesada.

Las partes sólidas, que se obtienen en L5 o bien 
- L11 como suspensión en solución acuosa de agente tensioac­

tivo, se diferencian por su punto de fusión o bien su índi-
25.
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ce áe yodo; asi, por ejemplo, en una separación de oleína-* 

-estearina, las partes sólidas que se obtienen en L5 con­
tienen menos oleína que las que se obtienen en L11. Las 
partes sólidas que se obtienen en la segunda etapa se pue- 

den, opcionálmente, retornar arbitrariamente al procedí- 

miento, por ejemplo, mezclándolas después de la separación 

de la solución acuosa de agente tensioactivo con-el^mate- 

rial de salida aún líquido o que sale del refrigerador K2; 

pero también se puede, como se ha mostrado en la-figura, 

elaborar junto con la suspensión que se obtiene en; Ll 1 ¿

Para esta finalidad se conduce la suspensión con"ayuda de 
la bomba P4 a través del calentador W5 donde se cali.enta a 
una temperatura por encima del punto de fusión de las par­
tes sólidas. La mezcla de partes sólidas fundidas y solu- 

1$. ción de agente tensioactivo pasa entonces al separador A, 
en la que se separan entre si las partes sólidas fundidas 
y la solución diluida de agente tensioactivo. Una parte 

de la solución de agente tensioactivo extraída del separa­
dor A se desecha a través de la válvula V5 en L18 y de es- 

2 0. ta manera se extrae del circuito; otra parte llega a tra-. 
ves de la bomba P6 y el refrigerador W1 o bien 7/2, hacia 

' las válvulas de regulación V1 o bien V2 en los mezcladores 
M 1 o bien M2. ' ..

Como una parte de la solución de agente tensioacti­
vo conducido en circuito se extrae en L18 y en L3 se agrega

25
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fase acuosa fresca, se -trabaja también en el mezclador M2 

con una solución de agente tensioactivo de la cual una par 
te se sustituyó por fase acuosa fresca.

Un sistema de aparatos para la nueva separación de 
ambas fracciones, obtenidas en la primera etapa do separa­
ción, a temperatura alta o bien a temperatura baja se ha 
representado en la figura 3. La mezcla de partida a sepa­

rar se bombea por la bomba P1 a través del refrigerador 

rascador K1a l  dispositivo mezclador M1. Este está'cons- 

. truido preferentemente en la forma arriba descrita; se com 

pone de distintas cámaras mezcladoras, a través do las cua 
les fluye consecutivamente la mezcla de partida. En la 
primera cámara mezcladora se reúne la mezcla, que abandona 
el refrigerador rascador K 1, primeramente a través de da 

, tubería L1 con solución concentrada de agente tensioacti- 

' vo; a través de la tubería L3 se puede agregar agua libre 
.de agente tensioactivo o solución de electrolito libre de 

agente tensioactivo y a través de la tubería L2 la solución 
de agente tensioactivo reciclada del procedimiento. La di¡s 

persión formada en el dispositivo mezclador M 1 pasa a la 
centrífuga Z1 y allí se separa en dos fases de las cuales 
la más pesada, presente como suspensión de partes sólidas 
en solución acuosa de agente tensioactivo, se evacúa a tra 

ves de la tubería L5 y la bomba P2 , mientras la fase más 
ligera, esencialmente compuesta de aceite, fluye a, través

' -t - *



de la tubería 1 4.
Para la separación de reducidas cantidades**3e^partes 

de punto de fusión más elevado (etapa fría) aun existentes 
en este aceite, se conduce éste a través de la tubería 14 

al mezclador M2 - este solo necesita estar compuesto de un 

simple recipiente mezclador - y allí se mezcla cpn la so­
lución de agente tensioactivo que viene de la tubería L6, 

reciclado del procedimiento. Si es necesario se jpueden 

alimentar aquí a través de las tuberías L7 o bien'tú'8' solu­

ción concentrada de agente tensioactivo y/o agua^íbre de 
agente tensioactivo o bien solución de electrolito libre de 
agente tensioactivo. Las soluciones acuosas adicionales 
en este lugar pueden tener una temperatura inferior al acei 
te mismo; para esta finalidad se puede enfriar la solución 

acuosa de agente tensioactivo retornada por el intercambia­
dor de calor W2 . La cantidad de esta solución acuosa de 

agente tensioactivo se dosifica por la válvula V2.
La dispersión formada en el mezclador M2, en la que 

pueden estar presentes ciertas cantidades 'de partes sóli­

das cristalizadas, se impulsa a través de la tubería L9 y 

la bomba P3 al refrigerador rascador K2 , donde se enfría a 
temperatura de separación. Desde allí llega a la centrífu 

ga Z2 de la que en L10, como fase ligera, sale un aceite 

cuyo punto de enturbiamiento es inferior al punto de entur 

biamiento del aceite que sale de la centrífuga Z1. Como fa-
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se pesada se obtiene en L11 una suspensión de cristales de 
ácido graso en solución acuosa de agente de tensión que, 

con ayuda de la bomba P4, se impulsa a través del calenta­
dor W5, que abandona como mezcla de solución acuosa de 
agente tensioactivo y partes sólidas fundidas. El separa­
dor A1 separa esta mezcla en las partes sólidas fundidas 
que salen por L14 y la solución acuosa de agente ijensioac- 
tlvo que sale por L16. A través de la válvula V5 y la tu­
bería L18 se puede extraer una parte de esta solución de 
agente tensioactivo.

Para la elaboración de la suspensión de partes só­

lidas en solución acuosa de agente tensioactivo, que sale 

de la centrífuga Z1, a temperatura alta (etapa caliente) 
se tienen dos posibilidades: o bien se calienta toda la 
dispersión a una temperatura en la cual funde una parte de 
las partes sólidas, o la suspensión se calienta hasta fun­

dir totalmente las partes sólidas y entonces se enfría a 

la temperatura de separación de la etapa caliente. En el 

primero de los casos la bomba P2 impulsa la suspensión, 

con la válvula V3 cerrada, a través de la válvula. V4 aLier 
ta hacia el refrigerador rascador E3  calentado, del que en 
toncos sale una dispersión de partículas de aceite y de 

material sólido, separadas entre si, en solución acuosa de 

agenta tensioactivo. En el segundo de los casos la bomba 

P2 impulsa la suspensión, con la válvula V4 cerrada, a tra-
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ves de la válvula V3 abierta hacia el intercambiador de ca­
lor W3, donde las partes sólidas funden totalmente; la mez­
cla que sale se transforma en el refrigerador rascador K3, 
dispuesto a continuación, en una dispersión de partículas 
de aceite y partes sólidas, separadas entre si, en"solución

acuosa de agente tensioactivo. Esta se separa en la centri ̂̂  ̂̂ "***
fuga Z3 en el aceite que se obtiene como fase ligera y la 

suspensión de partes sólidas en solución acuosa de'agente 
tensioactivo como fase pesada. La bomba P5 impuTRgresta 

suspensión al calentador W6; la mezcla formada devolución 

de agente tensioactivo y partes sólidas fundidas ̂ o-separa 
en el separador A2 .en las partes sólidas fundidas^. Vie se 

obtienen en L15, y en la solución acuosa de agente tensioac 
tivo. Esta última se extrae por L17; a través de la válvu­

la V6 y la tubería L19 se puede extraer una parte de la so­
lución de agente tensioactivo.

La parte no extraida de la solución de agente ten­
sioactivo caliente, que sale de los separadores A1 y A2, se 
recicla conjuntamente por la bomba P6 y la tubería L20 al 
procedimiento y por el intercaMbiador de calor W1 se enfría 

a la temperatura con la cual ha de entrar en la primera eta 
pa. Las válvulas V1 y V2 regulan las cantidades parciales 

de solución acuosa de agente tensioactivo que se reciclan 

a la primera etapa o bien a la etapa fría.

Trabajando según el esquema de procedimiento según

D
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la figura 2 se obtienen cuatro fracciones de distintos 

puntos de fusión o bien de enturbiamiento. Si de esta ma­

nera se separan ácidos sebáceos en estearina y defina se 
pueden considerar la oleína que sale de la etapa fría y la. 

estearina que sale de la etapa caliente como los productos 
del procedimiento propiamente dichos. Las otras dos frac­

ciones se reciclan al material de partida a elaborar en la 
primera etapa de separación.
Ejemplos:

10. En los ejemplos 1 a 4 se describe, en cada caso, la
elaboración de dos mezclas de partida distintas en un sis­

tema de aparatos según la figura 1: ácido graso de disocia­
ción sin destilar y áoido graso destilado. El ácido graso 
de disociación se había obtenido a partir de triglioéridos 

15. por disociación con agua a temperaturas elevadas y presión 
elevada y ulterior separación de la fase acuosa, que contie 

ne la glicerina; en los ácidos grasos de destilación se 

trata de destilados de estos ácidos grasos de disociación.
De la solución de agente tensioactivo diluida intro- 

2Q ducida a través de la tubería L2 en el mezclador se emplea-
- ' ron un 10 % como solución concentrada de agente tensioacti-

* - . vo, el resto como solución diluida de agente tensioactivo o

bien como solución de electrolito. Estas soluciones tenían, 

siempre que no se indique expresamente otra cosa, igual tem 
25. peratura que la mezcla de aceite y partes sólidas que aban-
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donan el refrigerador rascador K. Las indicaciones conte 

nidas en los ejemplos sobre contenidos en agente tensioac 

tivo y/o electrolito valen para la dispersión formada en 
el mezclador M en la que las partículas de aceite y las.

partículas de partes sólidas se encontraban, separadas en
- ^

tre si, dispersadas en la.solución de agente tensióactivo. 

Las indicaciones sobre los contenidos en agente t^nsioac­
tivo y/o electrolito comprenden las cantidades existentes 
en total en una dispersión de estas de agente tensioactivo 

y/o electrolito, pero referido a la fase acuosa. 1  ̂ -

Si bien las fracciones de punto de fusión'.más alto 
obtenidas estaban presentes en estado fundido, sê  dcnomi- ' 

nan en los ejemplos, para mayor sencillez, como "partes só 

lidas". ' - '
En los ejemplos 1 - 4 se comparan los resultados de 

separación obtenidos según la presente invención con aque­
llos que se obtienen trabajando en forma similar, pero sin 

extraer una parte de la solución de agente tensioactivo. 
Este modo de trabajo, si bien es conocido en sus fundamen­
tos, provienen los detalles sin embargo de trabajos ínter 

nos, sin publicar; por esta razón no se deben considerar 

los ejemplos comparativos como pertenecientes al actual es 

tado de la técnica. '-
Les contenidos en componentes NF indicados en los 

ejemplos son las sumas de los contenidos en UV y los glicé-

! i
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rldos. Los últimos se calculan de loo contenidos analí[;i 

oamente determinados en glicerina enlazada en forma de es 

ter, bajo la condición previa de cálculo de que todo la 

glicerina esté presente como diglicérido (en realidad: mez 
cía de mono-, di- y triglicérido) y de que los ácidos gra­
sos contenidos, en los glicéridos tengan el mismo peso mo- 

lexular promedio que los ácidos grasos libres.
Ejemplo 1

a) Elaboración de ácido sebáceo destilado (SS = 204, 
VZ = 206, JZ = 52, NF = 1 % en peso). 1 t/h de esta mez- ' 
cía de partida se enfrió en el refrigerador rascador a 5^C; 
la mezcla pastosa obtenida de aceite y partes sólidas se 

" mezcló entonces primeramente con 0 ,3 t/h de solución de 

agente tensioactivo concentrada y después de 1 ,2 t/h de 
solución de agente tensioactivo diluida de manera que la 

dispersión saliente del mezclador contenía 1,5 partes en 
peso de solución de agente tensioactivo por parte en peso 
de material de partida enfriado, cuyo contenido en agente 

tensioactivo ascendía a un 0 ,25 % en peso de decilsulfato 

sódico y su contenido en electrolito a un 1 % en peso de 

MgSO^. La dispersión se separó entonces en la forma usual 
* en una fase oleginosa y acuosa; como fase oleginosa se ob­
tuvieron 0 ,39 t/h de oleína con un punto de enturbiamiento 
de 4°C; después de la elaboración de la fase acuosa se ob­

tuvieron 0,61 t/h de estearina con un JZ = 28.
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Empleando sin embargo el mismo ácido graso según el 

procedimiento de la presente invención, es decir, bajo ex­
tracción continua del circuito de 0,2 t/h de solución de 
agente tensioactivo y sustitución de la cantidad extraída 

por la misma cantidad de solución al 1 % de MgSO. qón dosi. 

ficación simultanea de la cantidad de solución concentrada 

de agente tensioactivo necesaria para que el contenido en 

agente tensioactivo de la dispersión se mantuviera "continua 
mente en el valor nominal, se obtuvieron 0,52 t/Tf líe astea- 

riña (JZ = 17) y 0,48 t/h de oleína (punto de enturbiamien­
to = 4°C). Según la variante del procedimiento dé'lá pre­

sente invención se obtuvo, por lo tanto, una estearina más 
pura y un mayor rendimiento en oleína.

b) Elaboración de ácido sebáceo de disociación sin 
destilar (SZ - 199, VZ = 206, JZ == 53, NF = 4,5 % en peso). 

Esta mezcla de partida se elaboró esenciálmente bajo las 
mismas condiciones que las descritas en el ejemplo 1a; sin 

embargo el contenido en decilsulfato sódico se elevó a un 
0,3 % en peso. A pesar del mayor contenido en agente ten­
sioactivo fue insatisfactorio el resultado de la separación: 

después de la elaboración se obtuvieron 0,355 t/i de oleína 

(punto de enturbiamiento 4^0 y 0,645 t/h de estearina (JZ = 

31).
Por el contrario, al separar del circuito según la 

presente invención, manteniendo igual el contenido en decil



sulfato sódico, 0,5 t/h de solución de agente tensioacti- 
vo y sustituirle por 0,5 t/h de solución al 1 % de MgSO,^ 
se obtuvieron 0,4-6 t/h de defina (punto de enturbian len­
to 4°C) y 0,54 t/h de estarina (JZ = 19).
Ejemplo 2*

a) Elaboración de ácido graso de aceite de semi­

llas de algodón destilado.

(SZ-202, VZ=204, JZ=103, NP= '1,7 % on peso)- -

Modo de trabajo sin reivindicar: 

i Mezcla de partida enfriada a 5°C (temperatura de s_e 

paración).
Dispersión formada de 1 t/h de ácido graso enfriado, 

0,4 t/h de solución concentrada de.agente tensioactivo, di 

luido con 1,3 t/h de solución de agente tensioactivo reci­

clada.
Composición de la solución de agente tensioactivo: 

0,25 % en peso de decilsulfato sódico y 2 % en peso de

Productos del procedimiento:
0,77 t/h de ácido graso líquido (punto de enturbia­

miento 6°C, JZ = 127).

- 0,23 t/h de ácido graso sólido (JZ = 26).

Modo de trabajo según la presente invención:

Solución de agente tensioactivo extraída: 0,4 t/h 
sustituida por solución de Na2S0¿¡ con contenido de agente 

tensioactivo y NagSO^ mantenido constante.
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Productos del procedimiento: .

0,78 t/h de ácido graso líquido (punto de enturbia­

miento 6°C, JZ = 127). '
-0,22 t/h. de ácido graso sólido (JZ = 18). 
b) Elaboración de ácido graso de disociación^de se­

millas de algodón sin destilar (SZ = 197, VZ = 204,\JZ=103, 
NF = 4 ,4 % en peso). -

Modo de trabajo sin reivindicar: — i

Mezcla de partida enfriada a 5°C (temperatura-de se­

paración). - :* l -\ - '
Dispersión formada de 1 t/b de ácido graso enfriado, 

0 ,4 t/b de solución concentrada de agente tensioactivo di­

luida con 1,5 t/h de solución de agente tensioactivo reci­

clada.
Composición de la solución de agente tensioactivo: 

0,45 % en peso de decilsulfato sódico y 2 ,5 % en peso de 

Na2S0¿j..
Productos del procedimiento:

0,735 t/h de ácido graso líquido (punto de enturbia 
miento 3°C, JZ = 128).

0,265 t/h de ácido graso (JZ = 35).
Modo de trabajo según la presente invención:
Solución de agente tensioactivo extraído: 0,7 t/h. 

sustituidos por solución de Na2S0^ con contenido de agente 

tensioactivo y NagSO^ mantenido constante.

-
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Productos del procedimiento:

0,770 t/h de ácido graso líquido (punto de enturbia 

miento 3°C, JZ = 128).
0,230 t/h de ácido graso sólido (JZ = 21).

Ejemplo 3
a) Elaboración de una fracción de ácido graso de 

palmera destilado (SZ = 203, VZ = 205, JZ = 47, NF 1,4 % 

en peso).
El producto de partida se había obtenido por disocie, 

ción de grasa de palmera.
Separación por destilación de todas las partes infe­

riores a C-]g, nueva disociación del residuo de destilación 
. y destilación del producto de disociación.

. Modo de trabajo sin reivindicar:
. Mezcla de partida enfriada a 15°C (temperatura de 

separación).

Dispersión formada de 1 t/h de ácido graso enfriado, 

0,1 t/h de solución de agente tensioactivo más concentrado, 

diluido con 0,9 t/h de solución de agente tensioactivo re- 

ciclado.
Composición de la solución de agente tensioactivo: 

0,25 % en peso de alquilsulfato de coco alquííico y 1,5 % 
en peso de MgSO^.

. Productos del procedimiento:

0,38 t/h de ácido graso líquido (punto de enturbia-

POOR
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miento 13°C, JZ = 88).

0,62 t/h de ácido graso sólido (JZ = 22).

Modo de trabajo según la presente invención:

Solución de agente tensioactivo extraído: 0,2'5 t/h 
sustituido por solución MgSO^ manteniendo constante-el con 
tenido en agente tensioactivo y MgSO^. , -/

Productos del procedimiento:

0,43 t/h de ácido graso líquido (punto de entúrbia- 
miento 13°C, JZ = 88). . -

0,57 t/h de ácido graso sólido (JZ = 16). - -
b) Elaboración de fracción de ácido graso de.diso­

ciación de palmera sin destilar según a) (SZ = 190, VZ== 205, 
JZ = 48, NF = 8,2 % en peso).

Modo de trabajo sin reivindicar:
Mezcla de partida enfriada a 15°C (temperatura de se 

paración).
Dispersión formada de 1 t/h de ácido graso enfriado, 

0,3 t/h de solución de agente tensioactivo más concentrado, 
diluido con 1,1 t/h de solución de agente tensioactivo re- 
ciclado.

Composición de la solución de agente tensioactivo: 
0,25 % en peso de alquilsulfato de coco sódico y 1,5 % en 
peso de MgSO^.

Productos del procedimiento:

0,315 t/h de ácido graso líquido (punto de enturbia­

miento 13°C, JZ = 88).
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0,085 t/h de ácido graso sólido (JZ = 29).
. ' Modo de trabajo según la presente invención:

Solución de agente tensioactivo extraído: 0,4 t/h 
sustituidos por solución de MgSO^ con contenido en agente 
tensioactivo y MgSO^ mantenido constante.

Productos del procedimiento:
0,42 t/h de ácido graso líquido (punto de enturbia­

miento 13°C, JZ = 88).

0,58 t/h de ácido graso sólido (JZ = 18).
Ejemplo 4

a) Elaboración de ácido graso de disociación desti­
lado de aoeite de pescado (SZ = 199? VZ = 201, JZ = 126,

NF = 1,8 % en peso).
Modo de trabajo sin reivindicar:
Mezcla de partida enfriada a 5°C (temperatura de se.

. paración).
Dispersión formada de 1 t/h de ácido graso enfriado, 

0,2 t/h de solución de agente tensioactivo más concentrado,

: diluido con 1,2 t/h de solución de agente tensioactivo reci 
ciado. ,

Composición de la solución de agente tensioactivo:

' 0,3 % en peso de decllsulfato sódico y 2 % en peso de MgSO^. 

Productos del procedimiento:

0,79 t/h de ácido graso líquido (punto de enturbia­

miento 6^C, JZ - 151).

r .
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0,21 t/h de ácido graso sólido (JZ = 31).

Modo de trabajo según la presente invención:

Solución de agente tensioactivo extraído: 0,45 t/h 
sustituidos por solución de MgSO^ con contenido en*agente 

tensioactivo y MgSO^ mantenido constante.
Productos del procedimiento: , 1 ..

0,81 t/h de ácido graso líquido (punto de enturbia- ..
miento 3°C, JZ = 151). ...

0,19-t/h de ácido graso sólido (JZ = 23). - ^

b) Elaboración de ácido graso de disociación-.de acei' 

te de pescado no destilado, (SZ = 194, VZ = 201, JZ - 128,

NP = 65,0 % en peso).
Modo de trabajo sin reivindicar:

Mezcla de partida enfriada a 5°C (Temperatura de sé 
.paración).

Dispersión formada de 1 t/h de ácido graso enfriado,
0,5 t/h de solución más concentrada de agente tensioactivo, 

diluido con 1,5 t/h de solución de agente tensioactivo reoi
I

ciado. < I
Composición de la solución de agente tensioactivo:

0,5 % en peso de decilsulfato sódico y 2 % en peso de MgSO^. 

Productos del procedimiento:
0,795 t/h de ácido graso líquido (punto de enturbia 

miento 3°C, JZ = 152).

0,205 t/h de ácido graso sólido (JZ = 34)*

r—  s'

i

25.
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Modo de trabajo según la presente invención:

Solución de agente tensioactivo extraida: 0,45 i A  

sustituida por solución de MgSO^ con contenido en agente 
tensioactivo y MgSO^ mantenido constante.

Productos del procedimiento:
0,81 t/h de acido graso líquido (punto de enturbia­

miento 3°C, JZ = 152).

0,19 t/h de ácido graso sólido (JZ = 24).

En el modo de trabajo descrito en los ejemplos* 1-4 
se puede aumentar el rendimiento manteniendo igual el tama­
ño de los refrigeradores rascadores y con igual resultado 

de separación, si la mezcla de partida no se enfría en el 

refrigerador rascador totalmente a la temperatura de sepa­
ración y la temperatura de separación se ajusta por disper 

.sión de la mezcla de ácido graso en solución de agente ten 

sioactivo correspondientemente más frío. La diferencia, de 
temperatura puede ascender aquí, entre la mezcla de ácido 
graso y solución de agente tensioactivo, por ejemplo, hasta 
10°.

Como mezcla de partida sirvió ácido graso sin desti- 
'lar obtenido por disociación de sebo (SZ = 203, VZ = 207,

JZ = 53, NF = 1,2 % en peso).

Para la realización del procedimiento sirvió el sis 

tema de aparatos arriba descritos y representado en la. adjun
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ta figura 2. 2 t/h de la mezcla de partida se enfriaron

en el refrigerador rascador K1 a 27°C. La mezcla asi ob­

tenida de aceite y partes sólidas se mezcló, en la primera 

cámara mezcladora del mezclador M1, con una solución"al 27% 
de decilsulfato sódico; en las siguientes cámaras mezclado­
ras se agregaron 2,2 t/h de una solución más,diluída de 

agente tensioactivo de 20° C y un contenido en MgSO^-'de un 

1 % y 0,8 t/h de solución al 1 % de MgSO^ libre de-agente 
tensioactivo de 16°C. La solución de agente tensioactivo 
más concentrada al 27 % se dosificó en cantidades'tales de' 

manera que el contenido en agente tensioactivo en,la disper 
sión formada ascendiera a un 0,22 % en peso de decilsulfa­
to sódico (está concentración se obtiene de la cantidad to 
tal de agente tensioactivo contenido en la dispersión, - pe­
ro referida a la fase acuosa allí existente). Mediante in­

tercambio de la temperatura entre la mezcla de salida que 
viene del refrigerador rascador y la solución de agente ten 

sioactivo diluida más fría o bien solución de sulfato de 

magnesio, se separan ulteriores partes sólidas; la disper­
sión obtenida tenía una temperatura de 21°C. Esta disper­

sión se separó en una centrífuga de pared maciza Z1 en 1,15 
.t/h de aceite con un punto de enturbiamiento de 20°C, asi 
como una suspensión de 0,85 t/h de partes sólidas en unas 

3 t/h de solución acuosa de agente tensioactivo.

El aceite obtenido en la primera etapa de separación



se enfrió en el refrigerador rascador K2 a 10°C y, en la 
primera cámara mezcladora del mezclador M2, se mezcló con 

solución al 27 % de decilsulfato sódico. En las cámaras 
mezcladoras dispuestas a continuación se mezcló con 1,6 t/h

5,. de solución de agente tensioactivo reciclada del procedimíen 
to, de 2°C. La solución de decilsulfato sódico al 27 % adi 
cionada en la primera cámara mezcladora se dosificó de ma­
nera que el contenido en agente tensioactivo de la disper­

sión fuera de un 0,2 % en peso de decilsulfato sódico (para 

la indicación de la concentración veanse las explicaciones 
i en el texto). Mediante el intercambio de calor entre la

- mezcla de partida enfriada de la segunda etapa y la solu­
ción de agente tensioactivo mas fría se separan ulteriores 

partes sólidas. La dispersión se separó entonces en la cen 
trífúga de pared maciza Z2 en 0,92 t/h de una fase mas li-

15. gera, compuesta de oleína con un punto de enturbiamiento de 

4°C y una fase más pesada, compuesta de 0,23 t/h de partes 

sólidas y 1,6 t/h de solución de agente tensioactivo.
Las suspensiones de partes sólidas en solución de

- agente tensioactivo, obtenidas en la primera y segunda eta
pa de separación, se juntaron y se condujeron a través del

20: - o ,- calentador W5. Calentando a unos 90 C fundió la estearina,

que se obtuvo en una cantidad de 1,08 t/h con un índice de
yodo de 20. De unas 3 t/h de solución de agente tensioacti

vo en circulación se extrajeron 0,8 t/h del oircuito.

4
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Ejemplo 6
Este ejemplo describe la elaboración de una mezcla 

de ácido graso sin destilar obtenida por disociación de 
sebo de vaca de calidad industrial (SZ = 204, VZ ='237, JZ= 

=49, NF = 0,9 % en peso) en oleína y estearina empleando 
el sistema de aparatos de la figura 3 separándose- las frac 
ciones obtenidas en la primera etapa de separación-cada 
vez en una etapa dispuesta a continuación (etapa-caliente

^ A  1 -

o bien etapa fría). Aquí se extrae una parte de -^.solu­

ción de agente tensioactivo detrás de la etapa caliente o 

bien etapa fría, mientras se adiciona solución en,.la. prime 

ra etapa, en caso dado también en la etapa fría. ¡
La mezcla de partida se enfrió, en un rendimiento 

de 1 t /h, en el refrigerador rascador K1 a 30° y después 
se mezcló con 0,2 t/h de solución al 1 % de Na2S0^ de 28°C 

y 1,4 t/h de una solución de NagSO^ al 1 % conteniendo do­
decilsulfato sódico reciclado del procedimiento de 29°C. 
Además se dosificaron tales cantidades de solución al 10 % 

de dodecilsulfato sódico, que la dispersión saliente del 
dispositivo mezclador M1 con una temperatura de 29°C, con­

tenía 0,19 % en peso de dodecilsulfato sódico, referido a 
la fase acuosa. De la centrífuga Z1 salieron 604 kg/h de 

oleína (JZ = 74) y una dispersión acuosa de 396 Kg/h de una 

estearina (JZ = 11).

Esta dispersión se condujo con ayuda de la bomba de

4
w""* * y'
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impulsión P2 con la válvula V3 cerrada a través de le, vál­

vula V4 por el refrigerador rascador K3 calentado con agua 
caliente; se formó asi una suspensión calentada s. 49?3^0 

de aceite y partes sólidas que se separó en la centrífuga 

de pared maciza Z3 calentada a 49 a 50°C. Se obtuvieron 
en L12 72 kg/h de un ácido graso líquido (JZ = 35).. La 
suspensión de las partes sólidas en solución acuosa de 

agente tensioactivo se impulsó, a través de la bomba ?5, al 
intercambiador de calor Yií6 y entonces se calentó a S0°C; en 
el separador A2 se obtuvieron en L15 324 kg/h de una estea

riña (JZ =6,1).
Las 604 kg/h de oleina de 29°C obtenidas en la prime 

ra etapa de separación se mezclaron en el mezclador M2 con 
500 kg/h de solución de NagSO^ al 1 %, conteniendo dodecil- 

sulfato sódico, reciclada de 16°C y con tanta solución al 

. 10 % de dodecilsulfato sódico que el contenido en dodecil- 

sulfato sódico de la dispersión formada, que ya contenía 

ciertas cantidades de partes sólidas, ascendiera a un 0,18% 
en peso. Esta dispersión se enfrió en el refrigerador rajs 

, cador K2 a 8°C y en la centrífuga de pared maciza Z2 se se 

paró en 416 kg/h de una defina (JZ - 90), punto de entur- 
'biamiento 6°C, y una suspensión acuosa de 188 kg/h de ácido 

graso sólido en solución acuosa de agente tensioactivo (JZ=

= 38).
Los 416 kg/h de oleina (JZ = 90) obtenidos en la eta-

t
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pa fría y los 324 kg/h áe estearina (JZ = 6) obtenidos en 

la etapa caliente se consideran productos finales; las 
fracciones intermedias (188 k g A  de un ácido grase .sólido 
a 8°C (JZ = 38) y los 72 kg/h de un ácido graso líquido a 
49°C (JZ = 35)) se reúnen y retornan al procedimiento.

Se extrajeron las cantidades de solución'de''ágen- 

te tensioactlvo, obtenida en L16 y L17, liberada de las 

partes sólidas fundidas, a través de las válvulas"Y5"y V6, 

de manera continua, de modo que representasen un % en 
peso de la solución de agente tensioactivo en circulación 

y se sustituyeron por solución nueva.. '
Ejemplo 7 !

Este ejemplo describe una variante del modo de tra­

bajo según el ejemplo 2 que se limita a la etapa caliente.
La dispersión que se obtiene en la primera etapa de separa 
ción de 396 kg/h de estearina en bruto (JZ = 11) se condu­

jo a través de la bomba de impulsión P2, con la válvula V4 
cerrada, a través de la válvula V3 abierta hacia el inter­

cambiador de calor W3 y allí se calentó a 55°C con lo que 
la estearina en bruto fundió totáimente. En el refrigera­
dor rascador K3 se formó entonces una suspensión calentada 

' a 49,7°C de aceite y partes sólidas en solución de agente 

tensioactivo. En la centrífuga Z3 se obtuvieron 75 kg/h de 
un ácido graso líquido (JZ = 39) y, después de elaborar la 

suspensión, de las partes sólidas en solución acuosa de agen

r- ^

1
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te tensioactivo 321 t/h de estearina pura (JZ = 4,5).
Ejemplo 8

Este ejemplo describe la elaboración de una mezcla 
de ácido graso obtenido por disociación de sebo de vaca de 

5 . calidad industrial y ulterior destilación (SZ = 206, YZ -

208, JZ = 50, NF = 0,7 %); las condiciones de trabajo eran 

sensiblemente las mismas que las del ejemplo 2 . En este ca 
so es por lo tanto, suficiente mencionar las condiciones 

del procedimiento que varían de las indicaciones del'ejem­
plo 2 .

10. Primera etapa de separación:
Contenido en agente tensioactivo de la dispersión:

0,17 % en peso de dodecilsulfato.
Productos de la separación: 619 kg/h de defina (JZ-

= 74), 381 kg/h de estearina (JZ =11).

Productos de separación de la etapa caliente:
15. . 65 kg/h de ácido graso líquido (JZ = 36) y 316 kg/h

* . * de estearina (JZ - 5,9).
Etapa fría: Contenido de agente tensioactivo en la 

dispersión: 0,17 % en peso de dodecilsulfato sódico. Produc 

tos de separación: 440 kg/h de defina (JZ = 89, punto de 
'enturbiamiento 6°C), 179 kg/h de ácido graso sólido (JZ =37). 

Se comprenderá que sin separarse del espíritu y alean 

ce de este invento, definidos en las cláusulas siguientes, 
pueden introducirse modificaciones y variaciones en aquel.
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Descrita sustancialmente la naturalez&Jd̂ l in 
vento, así como la manera de realizarlo en la práctica, 
debe hacerse constar que éstas disposiciones sqn'.súcep- 
tibles de modificaciones en cuanto no alteren su*prin- 
cipio fundamental. También se hace constar que ..éste in 
vento se presentó en Alemania como una solicitud/de
patente, con los siguientes nos. P 19 65 644.1'de *31 de *
' "' I
diciembre de 1969, P 20 30 529.7 de 20 de junio de 1970,
acogiéndose por lo tanto a los beneficios cue conceden!
los Convenios Internacionales en.vigor por lo que se so 
licita una Patentes de Invención por 20 años en España, 
sobre:PROCEDIMIENTO PARA LA SEPARACION DE MEZCLAS DE 
ACIDOS GRASOS., caracterizándole por lo siguiente:

1.-Procedimiento para la separación de mezclas, 
de ácidos grasos, en componentes de distintos puntos de 
fusión mediante transformación de la.mezcla de partida 
en una dispersión de partículas de ácido graso líquidas y 
sólidas, separadas entre si, en solución acuosa de agenre 
tensioactivo y separación de esta dispersión con ayuda de 
unD Lcifúgns de pared maciza en una fase ligera, compuesta 
esencialmente de los ácidos grasos líquidos, y una fase 
pesada, como suspensión de las partículas de ácido graso

4
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sólidas en solución acuosa de agente tensioactivo, separación ue 
.las partículas-sólidas de ácido graso de la solución acuosa ce 
agente tensioactivo y retorno de la solución acuosa de agente 
tensioactivo al procedimiento, caracterizado porque en Ya ela­
boración de las mezclas de ácido graso, que contienen uu 0,8 a 
15% en peso, preferentemente de un 1 a un 10% en peso de sustan 
cías acompañantes no de la clase de los ácidos grasos, una par­
te de la solución acuosa de agente tensioactivo se extrae del 
circuito y se sustituye por agua o-por soluciones acuosas come 
niendo agente tensioactivo y/o electrolitos, extondicnuoso por 
"sustancias acompañantes orgánicas que no son de la clase de 

, los ácidos orgánicos" (=NF).las materias primas que sirven para 
la obtención de la mezcla de ácidos grasos, las sustancias que 

. provienen de la misma obtención o de la elaboración de las mez­
clas de ácido a separar, cuya composición no corresponde a la for 
mula-R-COOH donde R significa un resto hidrocarburo saturado o 
insaturado, alifático, en caso dado también cicloalifático, de 

/ cadena recta o ramificada, conteniendo de 7 a 27, y preferente 
mente de 9 a 21 átomos de carbono.
" 2.-Procedimiento según la reivindicación 1, carácteri

= zado porque las cantidades de,la solución de agente tensioacti­
vo, extraídas ascienden a un ̂ 10 a 70, preferentemente de un 15 
a un 70% en peso de la solución de agente tensioactivo empleada.

. 3.--Procedimiento según la reivindicación 1 y 2, carao 
terizado porque en la elaboración de mezclas de ácidos grasos 
cuyos contenidos en componentes NF se encuentra en un 0,8 a 4, 
preferentemente en la zona de un la 3 % en peso, se extraen un
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^10 a 40, preferentemente un 15 a un 30% en peso de la solución 
óe agente tensioactivo y se sustituye por agua o por solución 
acuosa conteniendo agente tensioactivo y/o electrolitos.

4. -Procedimiento según la reivindicación 1 y'2', -caracteri 
zado porque en la elaboración de mezclas de ácido grasô huyos con­
tenidos en componentes NF se encuentran en la zona de %/a?15, se 
extraen de un 20 a un 7% en peso de la solución de. agente tensioajc 
tivo se sustituye por agua o por solución acuosa conteniendo
agente tensioactivo y/o electrolitos. 

Ú̂ ' <p
5. -Procedimiento según la reivindicación 4;. caracterizado

porque el procedimiento se emplea en ácidos grasos de disociación 
sin destilar. - -

6. -Procedimiento según las reivindicaciones 1 a 5, ca­
racterizado porque una mezcla de ácidos grasos sólidos y líquidos, 
que no se ha enfriado aún a la temperatura de separación y, en 
caso dado, ya ha sido dispersada en una cantidad parcial de solu­
ción acuosa de agente tensioactivo, se reúne con una fase acuosa 
conteniendo, en caso dado, agente tensioactivo y/o electrolitos, 
cuya temperatura se encuentran tanto por debajo de la temperatura 
del material de partida enfriado o bien de la dispersión concen­
trada obtenida de ál, de manera que la dispersión terminada tenga 
la temperatura deseada. - --

7. -Procedimiento según las reivindicaciones 1 a 6, carache 
rizado porque el procedimiento se emplea en una dispersión de partí 
culas de ácido graso líquidas y sólidas, separadas entre si en solu 
ción acuosa de agente tensioactivo que ha sido obtenida por calen-

!
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tamiento áe las partículas ce ácido graso sólidas, obtenidas por 
calentamiento de la suspensión obtenida en una separación anterior? 
con solución acuosa de agente tensioectivo.

8.-Procedimiento según las reivindicaciones 1 a 7, carac­
terizado porque como mínimo una de las dos fracciones de ácido ¿ra­
so que se obtienen, la de punto de fusión más bajo y/o la de punto 
de fusión más alto, se transforma en una dispersión de par* Ínulas 
ácido graso sólidas y liquidas, separadas entre si, en solución eoug. 
sa de agente tensioactivo y de ésta se separa una fracción de ácido 
graso'de punto de fusión más bajo y otra de punto de fusión más al­
to .

9'-Procedimiento según la reivindicación 8, caracterizado 
porque la fracción de ácido graso de punto de fusión más bajo, que 
se obtiene como aceite, se transforma en una dispersión de partículas 
de ácido graso sólidas y liquidas, separadas entre sí, de temperatu­
ra correspondiente baja y de ella se aísla una fracción de ácido 
graso de punto de fusión bajo y otra de punto de fusión alto.

10.-Procedimiento según la reivindicación 8, caracterismo 
porque la fracción de punto de fusión alto, obtenida en la primera 
etapa, en caso dado junto con la solución acuosa de agente tensioac 
tivo que aún está en contacto con ella, se transforma en una disper 
sión .de partículas de ácido graso sólidas y liquidas,, separadas cu­
tre si, en solución acuosa de agente- tensioactivo de temperatura oo-
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i-respondiente más elevada y de ella se aísla una fracción de ácido 
graso de punto de fusión bajo y otra de punto de fusión alto.

11. -Procedimiento según l?-s reivindicaciones 8 a 10, caracte 
rizado poroue la solución de agente tensioactivo -empleada ,en.,una atara 
de separación anterior, en da que antes o durante su empleo""en esta 
etapa de separación se ha introducido fase acuosa fresca, ebr decir, 
solución fresca de agente tensioactivo y electrolito, .también se em 
plea en una etapa de separación dispuesta a continuación.

12. -Procedimiento según las reivindicaciones 8 8'H', carác­
ter:! nado porque la solución de agente tensioactivo empleada,en una 
etapa de separación dispuesta a continuación se compone como;mínimo' 
en parte de una fase acuosa no empleada anteriormente paramuna sepa-

- ración.
13. -Procedimiento según las reivindicaciones 8a 12, carac­

terizado porque las fracciones líquidas o transformadas en estado 
liquido .de ácido graso obtenido en una etapa de separación dispuesta
a continuación se transforman en una dispersión de partículas de 
ácido graso sólidas y líquidas separadas entre sí, y a esto se agrega 
-fase acuosa fresca. : ' - .

14--Procedimiento según las reivindicaciones 8'a 13, carac­
terizado porque se extrae una parte de la solución de agente tensipao 
tivo, obtenida en une etapa de separación dispuesta a continuación, 
después*de reunir con las correspondientes soluciones de.agente ten­
sioactivo obtenidas en otras etapas de separación.

15.-Procedimiento para la separación de mezclas de ácidos 
grasos., tal y como queda sustancialmente descrito en,la presente



52

Memoria.
Esta Memoria consta áo 51 hojas escritas a máquina por uno

sola cara.
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