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La pfesente invención se refiere a un 
método para la preparación de productos a partir de 
destilados de aceite mineral o de extractos por disol­
ventes de tales destilados.

La presente invención proporciona un 
procedimiento de preparación de productos, que pueden 
ser técnicamente valiosos, a partir de destilados de 
aceite mineral o de extractos por disolventes de tales 
destilados, cuyo procedimiento comprende oxidar uno o 
más destilados de aceite mineral y/o extractos por di­
solventes de destilados de aceite mineral que poseen un 
contenido de carbono unido aromáticamente que correspon 
de a un valor de VGC de al menos 0,85, preferiblemente 
de al menos 0,90, y en peso molecular promedio de 150 a 
600, preferiblemente de 200 a 500, insuflando oxigeno 
en ellos, preferiblemente en forma de aire, y fraccio­
nar el destilado y/o el extracto oxidados, aislándose 
en el fraccionamiento por lo menos una fracción de pro­
ducto que tiene un intervalo de punto de ebullición com 
prendido en la zona de temperatura de 320SC a 420^C 
aproximadamente, a 760 mm de Hg, y otra fracción de pro 
ducto que tiene una temperatura de ebullición mínima de 
400SC o superior, a 760 mm de Hg, y los productos obteni^ 
dos por este procedimiento.

Conforme a la presente invención se ha
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encontrado, entre otrás cosas, que puede obtenerse una 
fracción de producto que comprende un aceite ligero- 
que puede poseer propiedades extremadamente valiosas 
en lo que respecta a la estabilidad a la oxidación, y 
que puede ser usado como un aceite de tratamiento, me­
diante oxidación de uno o más destilados de aceite mi­
neral y/o extractos por disolventes de destilados de 
aceite mineral que poseen cierto contenido mínimo de 
carbono unido aromáticamente, insuflando aire en ellos, 
y destilación subsiguiente del destilado y/o el extrac­
to oxidados, y recogida de ciertas fracciones de produc 
to a temperaturas hasta de 375SC aproximadamente, a 760 

mm de Hg. Otra fracción de producto probó que era valió 
sa como aditivo en compuestos de moldeo para discos de 
gramófono, permitiendo un grado de producción mejorado 
y una reproducción de sonido mejorada. Una posible ter­
cera fracción comprendida entre estas dos primeras frac 
ciones, puede ser usada como un aceite de tratamiento. 
Esta tercera fracción puede tener un intervalo de pun­
to de ebullición de 375SC a 420SC, aproximadamente, a 
760 mm de hg.

Las diferentes fracciones de producto que 
pueden ser obtenidas conforme a la invención, pueden ex­
tenderse por tanto a lo largo de la totalidad del inter­
valo de temperatura comprendido entre 320 y 420SC o a lo
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largo de un intervalo más estrecho dentro de esta zona. 
Si se considera que es tolerable un punto de inflama­
ción inferior o un color más oscuro, es posible permi­
tir que la temperatura de ebullición de una parte menor 
de la fracción sea un poco inferior a 320QC a 760 mm de 
Hg, por ejemplo hasta 3 15^0, y/o un poco por encima de 
4200C a 76O mm de Hg. De modo semejante, puede permitir 
se que se encuentren presentes en la segunda fracción de 
producto cantidades menores de componentes que hiervan 
a temperaturas un poco por debajo de 400QC a 760 mm de 
Hg, si la pegajosidad del producto ocasionada con ello 
se considera que es tolerable.

Según una realización preferida del pro­
cedimiento conforme a la invención, las diferentes fra<: 
ciones de producto se recogen en etapas separadas cada 
una de las cuales va precedida de una etapa de oxida­
ción. La segunda fracción de producto puede recuperarse, 
por ejemplo, sometiendo a oxidación la fracción de colas 
que queda después de destilar la primera fracción de pro 
ducto, insuflando aire en ella, después de haber separa­
do por destilación o arrastre con vapor los componentes 
de punto de ebullición más bajo que el intervalo de pun 
to de ebullición de la fracción deseada.

Según otra realización preferida de la in 
vención, parte de las sustancias que salen del destilado
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y/o el extracto con los gases de oxidación en la eta­
pa de oxidación, puede ser condensada y devolverse al 
proceso.

Según otra realización preferida de la 
invención la oxidación se lleva a cabo en presencia de 
un catalizador, que es soluble en el destilado y/o el 
extracto oxidados, o se convierte en compuestos que son 
solubles en el destilado y/o el extracto oxidados, por 
reacción con el destilado y/o el extracto. La fracción 
de producto que tiene una temperatura de ebullición mí 
nima de 4000C, o superior, recibirá de este modo una pe. 
netración superior a igualdad de punto de reblandeci­
miento, lo que significa en la práctica una disminución 
en la escasez de este producto.

Según la invención, el catalizador pue­
de ser, por ejemplo, una sal orgánica de un metal, un 
óxido metálico o una de sus mezclas, usándose preferi­
blemente el catalizador en una cantidad que correspon­
de a 0,01 a 2% en peso de metal, calculada sobre él des 
tilado o extracto que han de ser oxidados. La fracción 
de producto que tiene una temperatura de ebullición mí­
nima de 400SC o superior, puede contener como consecuen 
cia de ello, de 0,01 a 3% en peso aproximadamente, de 
metal, calculado sobre el peso de dicha fracción.

Puede ser usado cualquier metal que se se
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pa actúa como catalizador por variación continua de su 
valencia entre dos estados de oxidación. Son ejemplos 
de tales metales el cromo, el cobalto, níquel, hierro, 
cobre y manganeso. Además, el zinc ha puesto de mani­
fiesto que actúa de modo excelente como metal catalíti­
co conforme a la invención.

Las sales orgánicas de metales pueden 
ser, por ejemplo, naftenatos o sales de ácidos carboxi- 
licos alifáticos. La parte orgánica de la sal es, prefe^ 
riblemente, tan pequeña como sea posible. Las sales pre. 
feridas en especial son los naftenatos, acetatos propio 
natos y butiratos.

Independientemente de si el catalizador 
se añade en forma de un óxido o de un compuesto orgáni­
co de un metal, el metal se encontrará presente en la 
misma forma final enel residuo después de la destila- . 
ción.

La oxidación se lleva a cabo en presen­
cia asi como en ausencia de un catalizador durante un 
periodo de 7 horas por lo menos, con objeto de obtener 
un punto de reblandecimiento del residuo después, (íe; la 
destilación de al menos 100SC, preferiblemente entre 
10$ y 140OC. Los productos que tienen un punto de re­
blandecimiento superior a 140SC no pueden ponerse con 
facilidad en forma de partículas mediante enfriamiento

19.11.75 - 6 -
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por pulverización, sino que han de ser llevados a di­
cha forma por molturación.

La fracción de producto que hierve a 
375**̂ 00ac puede ser recogida en una etapa de destila­
ción separada, pero también puede recogerse de la mis, 
ma columna de destilación como cualquiera de las otras 
dos fracciones. En principio es posible, como es lógi­
co, recoger las tres fracciones de producto de una so­
la columna, pero, según se ha mencionado anteriormente, 
las fracciones de producto se recogen preferiblemente 
en etapas separadas, cada una de las cuales va precedí 
da de una etapa de oxidación.

- Cada etapa de oxidación puede dividirse, 
si se desea, en varias sub-etapas-. Tal división puede 
proyectarse, en especial, para la primera etapa de oxi­
dación, fuerte.

La oxidación se lleva a cabo adecuadamen 
te a una temperatura comprendida entre l8oa y 300ac, a 
7Ó0 mm de Hg. *

La segunda fracción de producto, calien­
te, que viene del proceso, puede ser enfriada por pulve^ 
rización, proporcionando una forma de producto preferi­
da que puede ser tratada de modo particularmente fácil.

Cualquier fracción obtenida por destila­
ción de un aceite mineral y que posea un contenido de
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carbono unido aromáticamente que corresponda a un va­
lor de VGC de 0,85 por lo menos, preferiblemente de 
0,90 por lo menos, y un peso molecular promedio de 
150 a 600, preferiblemente de 200 a 500, puede ser usa.

5 do como un destilado de aceite mineral que sirve como 
producto de partida en el procedimiento conforme a la 
invención. Son ejemplos de tales fracciones destilados 
de aceite lubricantes que tienen un intervalo de punto 
de ebullición de 250 a 2950c, 295 a 34oaC, 34o a 3852c ,

10 385 a 4400C ó 440 a 490aC, lo que corresponde respecti­
vamente a un peso molecular promedio de 210, 25O, 295, 
350 y 425, aproximadamente.

La expresión "extracto por disolventes 
de destilados de aceite mineral", se usa en la presen­

15 te Memoria para designar productos obtenidos de cual­
quier modo adecuado mediante extracción de destilados 
de aceite mineral, por ejemplo con furfural, cresol, 
fenol, 0 S0g líquido. Al objeto de ser adecuados para 
usar en el procedimiento de la invención, los extrac­

20 tos deben poseer un contenido de carbono unido aromáti 
cemente y un peso molecular promedio conforme con lo 
que ha sido establecido para los destilados de aceite 
mineral anteriores.

El valor de VGC .(VGC = constante de gra­
25 vedad por viscosidad) es una medida normal para indicar

19.11.75 - 8 -
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el contenido de compuestos aromáticos de productos de 
aceite mineral, y se determina conforme a ASTM D 2140. 
Un valor de VGC de 0,85 corresponde generalmente a un 
contenido de carbono unido aromáticamente de 10 a 30% 
aproximadamente, mientras que un valor de VGC de 0,90 
corresponde por lo general a un contenido de carbono 
aromático de 25 a 40% aproximadamente, calculado sobre 
la cantidad total de carbono*

Las proporciones obtenidas de las dife­
rentes fracciones pueden ser ajustadas mediante la elec 
ción apropiada del tiempo de oxidación y del peso mole­
cular promedio del producto de partida. Un tiempo de 03Ki 
dación más largo o un peso molecular promedio aumentado, 
proporciona rendimientos superiores de la segunda frac­
ción de producto.

Los Ejemplos siguientes ilustran lá in­
vención:

20

25

Ejemplo 1

3,0 1 de un extracto obtenido a partir 
de un destilado de aceite lubricante en el intervalo de 
punto de ebullición comprendido entre 295 y 3400C y que 
tenia un valor de VGC de 0,938, fueron oxidados insu­
flando aire en el extracto (3 l/min.) con reflujo total
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y separación del agua formada, teniendo lugar la oxida­
ción primeramente durante 5 horas a 24030 y después du­
rante 4 horas a 3003C. La viscosidad a 9S(93C aumentó 
con ello desde 2 cSt. a 80 cSt. La destilación se llevó 
a cabo después en vacío (aproximadamente 0,3 mm de Hg). 
Se recogió una fracción de cabezas que tenia un punto 
de ebullición, a 760 mm de Hg, de hasta 3250C, siendo 
el rendimiento de 10%. Después se recogió una fracción 
media entre 325 y 375^C a 760 mm de Hg, siendo el ren­
dimiento de 30%. Se recogió otra fracción entre 375 y 
4003C a 7Ó0 mm de Hg, siendo el rendimiento de 10%. Se 
obtuvo como residuo un producto que hervía por encima 
de 400SC a 760 mm de Hg, y que tenia Un punto de reblan 
decimiento (Anillo y Bola) de llóac, siendo el rendi­
miento de 50%. (Todos los rendimientos están calculados 
sobre el peso antes de la destilación). -

Ejemplo 2

Se repitió el Ejemplo 1, partiendo, sin 
embargo, de un extracto de un aceite lubricante de pun 
to de ebullición comprendiendo entre 440 y 49OOC. El 
valor de VGC del extracto era 0,9ól. Se insufló aire en 
el extracto durante 3 horas a 240aü sin retorno del con 
densado y durante 4 horas a 300BC con retorno del con-



densado. El rendimiento de la fracción de cabezas fue 
de 3% aproximadamente, el del producto en el interva­
lo de 325 a 375SC, de 8% aproximadamente, en el ínter 
valo de 375 a 4000C de 5% aproximadamente, y el de la 

3 fracción de colas de 84%, estando calculados todos los
rendimientos sobre el peso antes de la destilación.

Ejemplo 3
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3,0 1 de un extracto obtenido a partir 
de un aceite lubricante dé punto de ebullición compren 
dido entre 340 y 385SC y que tenía un valor de VGC de 
0,960, fueron oxidados insuflando aire en el extracto 
(3 1 /min.), con reflujo total y separación del agua 
formada, durante 10 horas a 300üC. El punto de reblan­
decimiento del producto era entonces de 88SC (Anilló y 
Bola).

Después se llevó a cabo la destilación 
en vacio (aproximadamente 0,3 mm de Hg.). Se recogió 
una fracción de cabezas que tenía un punto de ebulli­
ción a 760 mm de Hg de hasta 3750c, siendo el renRimiea 
to de 4% en peso. Después se recogió una fracción entre 
375 y 4000C, a 760 mm de Hg, siendo el rendimiento de 
18% en peso. Se obtuvo como residuo un producto que her 
vía por encima de 4000C a 760 mm de Hg y tenia un punto

l9.ll.75
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de'reblandecimiento (Anillo y Bola) de 124&C, siendo el 
rendimiento de 71%, calculado sobre el peso antes de la 
Oxidación.

5 Ejemplo 4

3,0 1 de un extracto obtenido de un acei­
te lubricante de punto de ebullición comprendido entre 
340 y 38500 y tenía un valor de VGC de 0,960, fueron oxi 

10 dados insuflando aire en el extracto (3 1 /min.) en pre­
sencia de 0,5% en peso de ZnO (0,44% en peso de Zn, cal­
culado sobre el peso del extracto), con reflujo total y 
separación del agua formada, durante 1 1 horas a 3OORC.
El punto de reblandecimiento del producto era entonces 

15 de 8300 (Anillo y Bola).
Después se llevó a cabo la destilación en 

vacio (aproximadamente 0,3 mm de Hg). Se recogió una 
fracción que tenía un punto de ebullición, a 760 mm de 
Hg, comprendido entre 320 y 375&C, siendo el rendimíen- 

20 tó de 4%. Se recogió otra fracción entre 375 y 400SC, a
760 mm de Hg, siendo el rendimiento de 16%. Se obtuvo co 
mo residuo un producto homogéneo que hervía por encima 
de 400BC a 760 mm de Hg, y que tenía un punto de reblan­
decimiento (Anillo y Bola) de 12 3BC, siendo el rendimien 

25 to de 80%, calculado sobre el peso del extracto antes de
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la oxidación. Se midió la penetración (según IP 4$) 
que resultó ser de 3 mm/10 a una carga de 100 g du­
rante 5 segundos y durante 500 segundos. La penetra­
ción para una fracción de producto correspondiente ob 
tenida sin el uso de un catalizador, fue de 0 mm/10  

respectivamente y 6 mm/10 a una carga de 100 g duran­
te 5 y 500 segundos respectivamente.

BjsMBlo.2

Un extracto según el Ejemplo 4, se oxidó 
del mismo modo descrito en el Ejemplo 4, pero el óxido 
de zinc fuá reemplazado por 2% en peso de naftenato de 
cobalto (0,25% en peso de Co, calculado sobre el peso 
del extracto) como catalizador, y la oxidación se lle­
vó a cabo durante 10 horas. El punto de reblandecimién 
to del producto fué entonces de 83SC.(Anillo y Bola).

Después se llevó a cabo la destilación en 
vacio (aproximadamente 0,3 mm de Hg). Se recogió.úna 
fracción que tenía un punto de ebullición a 76O mm de 
Hg, entre 320 y 400aC, siendo el rendimiento de 1$%^
Se obtuvo como residuo un producto homogéneo que hervía 
por encima de 4000C a 760 mm de Hg y tenia un punto de 
reblandecimiento (Anillo y Bola) de 10$3C, siendo el ren 
dimiento de 8l%, calculado sobre el peso del extracto



antes de la oxidación. La penetración (según IP 4$) 
fue de 2,5 y 3 mm/10 a 5 y 500 segundos, respectiva­
mente; carga 100 g.

5 Ejemplo 6

Se oxidó un extracto según el Ejemplo 
4, del mismo modo descrito en el Ejemplo 4, pero el 
óxido de zinc fue reemplazado por 1 % en peso de aceta- 

10 to de cobre (0,32% en peso de Cu, calculado sobre el
peso del extracto) como catalizador, y se llevó a cabo 
la oxidación durante 12 horas. El punto de reblandeci­
miento del producto era entonces de 80CC.

Después se llevó a cabo la destilación 
15 en vacio (aproximadamente 0,3 mm de Hg). Se recogieron

* una primera fracción que tenía un punto de ebullición, 
a 76O mm de Hg, comprendido entre 320 y 3ó0ac, y una 
segunda fracción que tenía un punto de ebullición,, a 
760 mm de Hg, comprendido entre 360 y 400ac, siendo,los 

20 rendimientos de 2 y 18% respectivamente. Se obtuvo como
residuo un producto homogéneo que hervía por encima de 
4000C a 760 mm de Hg y tenía un punto de reblandecimien 
to (Anillo y Bola) de 108ac, siendo el rendimiento de 
80% calculado sobre el peso del extracto antes de la ox¿ 

25 dación. La penetración (según IP 49) fué de 2 mm/10 a 5 ,

19.11.75 - 14 -



así como también a $00 segundos; carga 100 g

Ejemplo 7
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3,Q 1 de un extracto obtenido a partir 
de un destilado de un aceite lubricante, de punto de 
ebullición comprendido entre 340 y 3853c y que tenía un 
valor de VGC de 0,95, fueron oxidados insuflando aire 
en el extracto (3 1 /min) en presencia de 0,5% en peso 
de ZnO (0,44% en peso de Zn calculado sobre el peso del 
extracto) con reflujo total y separación del agua forma 
da, durante 12 horas a 2703C. El punto de reblandeci­
miento del producto era entonces de 89SC (Anillo y Bo­
la ).

Después se llevó a cabo la destilación 
en vacío (aproximadamente 0,3 mm de Hg). Se recogió 
una fracción que tenía un punto de ebullición, a 760 

mm de Hg, comprendido entre 320 y 400SC, siendo el ren­
dimiento de 19,5%. Se obtuvo como residuo un producto 
homogéneo que hervía por encima de 400OC a 760 mm de Hg 
y que tenía un punto de reblandecimiento (Anillo y Bola) 
de 125SC, siendo el rendimiento de 80,5% calculado so­
bre el peso del extracto ant&s de la oxidación.



Ejemplo 8

3,0 1 de un extracto obtenido a partir de 
un destilado de un aceite lubricante de punto de ebulli 

5 ción comprendido entre 295 y 340aC y que tenia un valor
de VGC de 0,958, fueron oxidados insuflando aire en el 
extracto (3 1 /min) con reflujo total y separación del 
agua formada, durante 10 horas a 300OC. El punto de re­
blandecimiento del producto era entonces de 830c (Ani- 

10 lio y Bola).
1 parte en peso del extracto oxidado obte 

nido de este modo se mezcló triturando después con 9 

partes en peso de bencina industriál (punto de ebulli­
ción 80-120SC) en un recipiente, mientras se agitaba 

15 a temperatura ambiente durante 30 minutos. Se decantó
la capa que sobrenadaba y el residuo se lavó con bonci- 
na, se filtró y se evaporó a I3OSC. Se obtuvo como resjL 
dúo un producto homogéneo que tenía un punto de reblan­
decimiento (Anillo y Bola) 1503C y punto de ebulli- 

20 ción mínimo ̂ >42080, siendo el rendimiento de 50% apro­
ximadamente, calculado sobre el peso del extracte ¿ntes 
de la oxidación.

La bencina fué eliminada del líquido que 
sobrenadaba, recogiéndose después de llevar a cabo la 

25 destilación en vacío (aproximadamente 0,3 mm de Hg) una
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fracción que tenía un punto dé ebullición, a 760 mttt de 
Hg, comprendido entre 320 y 420SC

REIVINDICACIONES

Los puntos de invención propia y nueva, 
que se presentan para que sean objeto de esta solici­
tud de Patente de Invención en España, por VEINTE años, 
son los que se recogen en las reivindicaciones siguien­
tes:

1&.- Un procedimiento de preparación de 
productos que comprenden aceites ligeros y una resina 
a partir de destilados de aceite mineral, cuyo procedi­
miento comprende oxidar un destilado de aceite mineral 
y/o un extracto por disolventes de un destilado de acei 
te mineral, haciendo pasar oxígeno por el destilado o el 
extracto, cuyo destilado o extracto tienen un contenido 
de carbono unido aromáticamente que corresponde a un va­
lor de VRC de 0,83 por lo menos, fraccionar el destila-
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do y/o el extracto oxidados por destilación, y recoger 
'por lo menos una fracción que tiene un intervalo de pun 
to de ebullición comprendido en la zona de temperatura 
de 320BC a 420SC aproximadamente, a 760 mm de Hg, y re­
cuperar el residuo de destilación resinoso.

2a.- Un procedimiento según la reivindi­
cación 1 &, en el que se recoge una fracción que hierve 
a una temperatura comprendida entre 320SC y 375SC apro­
ximadamente, a 760 mm de Hg.

3a.- Un procedimiento según las reivindi­
caciones 1 & ó 2&, en el que el destilado o el extracto 
tiene un peso molecular promedio comprendido entre 150 

y 600.
4a.- Un procedimiento según la reivindi­

cación 3^1 en el que el peso molecular promedio está 
comprendido entre 200 y 500.

5a.- Un procedimiento según cualquiera de 
las reivindicaciones la a 4a, en el que el contenido de 
carbono unido aromáticamente en el destilado o extracto, 
corresponde a un valor de VGC de 0,90 pdr lo menos.

6a.- Un procedimiento según cualquiera de 
las reivindicaciones la a 5a, en el que el oxigeno está 
en forma de aire.

7&.- Un procedimiento según cualquiera de 
las reivindicaciones la a 6a, en el que se aísla otra 
fracción que tiene una temperatura de ebullición mínima 
de 400BC o superior, a 760 mm de Hg.

18 -



8&.- Un'procedimiento según cualquiera de 
las reivindicaciones la a 7 ,̂ en el que el residuo de 
destilación se oxida haciendo pasar oxígeno por él, y 
se aisla una fracción que tiene una temperatura de ebu 

5 Ilición mínima de 400SC o superior, mediante destila­
ción o desorción de componentes con puntos de ebulli­
ción más bajos.

9&.- Un procedimiento según 3ge reivindi­
caciones 73 u 8a, en el que la fracción caliente con 

10 una temperatura de ebullición mínima de 400OC o supe­
rior, se enfría por pulverización.

10a.- Un procedimiento según cualquiera de 
las reivindicaciones 13 a 9&, en el que se recoge tam­
bién otra fracción que tiene un punto de ebullición com 

15 prendido entre 375^0 y 400SC aproximadamente, a 760 mm
de Hg.

lia.- Un procedimiento según la reivindi­
cación 10a, en el que la otra fracción se recoge por 
destilación.

20 12a.- Un procedimiento según cualquiera de
las reivindicaciones 7& a 103, en el que las diversas 
fracciones se recogen en etapas de destilación separadas, 
cada una de cuyas etapas va precedida de una etapa de oxi, 
dación.

25 1 3 a,- Un procedimiento según cualquiera de
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las reivindicaciones la a 12a, en el que por lo menos 
parte de las sustancias que escapan del destilado y/o 
el extracto con los gases de oxidación, en una etapa 
de oxidación, se condensa y se devuelve al proceso.

l4a.- Un procedimiento según cualquiera 
de las reivindicaciones 13 a 1 3 &, en el que la oxida­
ción se lleva a cabo en presencia de un catalizador que 
es soluble en el destilado y/o el extracto oxidados, o 
se convierte en compuestos que son solubles en el dest¿ 
lado y/o el extracto oxidados, por reacción con el des­
tilado y/o el extracto.

15&.- Un procedimiento según la reivindi 
eación l4a, en el que el catalizador es una sal orgáni­
ca de un metal, un óxido metálico o una de sus mezclas.

lóa.- Un procedimiento según la reivindi 
cacion 15&, en el que el metal es cromo, cobalto, nî * 
quel, hierro, cobre, manganeso o zinc.

17&.- Un procedimiento según las reivin­
dicaciones 15a ó lóa, en el que las sales orgánicas de 
un metal son sales metálicas de ácidos naftónicos o de 
ácidos carboxílicos alifáticos.

l8a.- Un procedimiento según la reivindi 
cacion 17a, en el que el ácido carboxílico es ácido acé­
tico, ácido propiónico o ácido butírico.

19a.- Un procedimiento según cualquiera
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de las reivindicaciones l4a a l8a, en el que la canti­
dad de catalizador usada corresponde a 0,01 a 2% en pe­
so de metal, calculado sobre el destilado y/o el ex­
tracto que han de oxidarse.

20a.- Un procedimiento según cualquiera 
de las reivindicaciones la a 19a, en el que la oxida­
ción se lleva a cabo durante 7 horas por lo menos.

2ia.- Un procedimiento según cualquiera de 
las reivindicaciones 7a a 20a, en el que la oxidación 
se lleva a cabo hasta un punto de reblandecimiento (Ani 
lio y Bola) de lOOSC por lo menos, de la fracción que 
tiene una temperatura de ebullición mínima de 400SC o 
superior, a 760 mm de Iíg.

22a.- Un procedimiento según la reivindi­
cación 2ia, en el que el punto de reblandecimiento es­
tá comprendido entre 103 y l4oaC.

25a.- UN PROCEDIMIENTO DE PREPARACION DE 
PRODUCTOS QUE COMPRENDEN ACEITES LIGEROS Y UNA RESINA 
A PARTIR DE DESTILADOS DE ACEITE MINERAL.

Tal y como se ha descrito en la Memoria 
que antecede y para los fines que se han especificado.



Esta Memoria consta de veintidós hojas es 
critas a máquina por una sola cara.
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