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" jte lubricante. Mds especialmente, se refiere a la produccién |
" |mayores rendimientos.

fan de aceltes lubrlcantes, como dest11a016n, reflno con

1‘disolvente, hldrorreflno, desparaflnado con dlsolvente, tra--

) requiere‘una opera016n preliminar de desasfaltado. En las eta-

'medlo de separacién del acelte crudo en fracclones de visco~-

‘smdades varlablés. El refino con dlsolvente, por ejemplo con

" Jlos ciclos aromﬁticos.'También produce una reduccién del peso

‘mélecular prbﬁédio del aceite lubricante crudo. El desparafing

_se emplea generalmente como etapa flnal para mejorar todavia

. m&s el color y neutralizar el aceite después del tratamiento

REF: D.72,463-C1l-F

Esta invencidén se refiere a la produccidn de acei-
de aceites lubricantes de elevado Indice de viscosidad, con

Son conoc1dos diversos procedlmlentos para el re-

tamxento con. &c1do, contacto con arc;lla ehuhnamﬂx@o. Cuando

se’ utllizan aceltes de tipo, residual, generalmente también se [~ -

pas de proceso antes citadas, la déstilacién se emplea como

furﬁural o] didxidq de azufre,.se emplea normalmente como me-
diobde separar lds-compuestos aromiticos para mejorar el Ihdi-
ce de v1sc051dad El hidrorrefino ha sido sugerido como sus-
tltuto del refino con disolventes ya qgue produce una reduc016n

del'contenldo en aromiticos del aceite por hidrogenacién de

do con disolvente, utilizando por ejemplo una mezcla de una
cetona de bajo peso molecular, V.g. metlletllcetona, y un com
puesto aromatico como benceno o tolueno, se utiliza para me~

Jorar el punto de fluidez del aceite y el contacto con arcilla

con 4cido. E1 hidroacabado, que es una hidrogenacidn catali~
tica suave, también ha sido sugerido como sustituto del con-

tacto con arcilla.

En una operacién tipica, el aceite crudo es desti-
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‘destilados son refinados con disolvente o hidrorrefinados -y

faltado y sometido précticamente al mismo tratamiento.

'das, todas gllas contribuyen al rendimiento total del aceite

rafinado con disolvente del aceite lubricante hidrorrefinado
un rendimiento del aceite lubricante producido de alrededor
. del 33 %, calculado sobre la carga. Se observard que un

das ellas daria lugar a una pérdida todavia mayor de rendi-

ra la produccitn de una mezcla de aceite lubricante que con-

lado a una presién inferior a la atmosférica para producir

destilados de aceite lubricante y un residuo de vacio, los

después el disolvente es desparafinado y acabado ya sea por
contacto con arcilla o por hidroacabado. El residuo es dgsas--

En cada una de las etapas de proceso antes cita~

_lubriqgnﬁe.refinado'prOduqido. Por, ejemplo, la produccidn .
dé 10.60b barriles de un aceite lubricante normalmente re-
quiere dlrededor de 33.400 barfilés de un residuo de vacio.
En la etapa de desasfaltado, el rendlmlento de residuo desasy
faltado habltualmente asciende a alrededor del 80 % de la |
carga. Cabe esperar que el hidrorrefino del residuo desasfalw
tado dé lugar a un rendimiento de aceite lubricante de a;re-

deqor del 53,5 %&. Se produce otra nueva pérdida en el despa-

en el que se obtiene un rendimiento de desparafinado con di-

solvente de alrededor del 70 $%. De hecho, esto da lugar a

tratamiento mis severo en cualqulera de estas etapas o en toj

miento.. . . ,13

e

" Esta invenci6h proporciona un procedimiento pa-

siste en destilar un acelte de petxbleo crudo para producir
un destllado de aceite ligero, con un punto de ebullicién
inicial comprendido‘entre 600 y 650°F (315 y 343°C) y un

punto final entre 800 y 850°F (426 y 454°C) y una fraccién
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(426 y 454°C); separar la fraccidén residual en un destilado |
'-.de vacio, hldrorreflnar el destilado crudo pesado y/o el re-
:,una temperatura comprendlda entre 600 y 900°F (315 y 482°C)

. nométricos) y una.velocidad espacial entre 0,1 y 5 v/v/hora,.

 en;§rgsencia de hidr6geno aRadido; separar el efluente hidroy
’:'ebulllc16n : inicial entre 600 vy 650°F (315 Y 343°C) y un
' (426 y 454°C); y mezclar la fracci6n residual con una proport '

cibn entre 50 y 200 % en volumen, calculada sobre dicha frac

fmete a. hldrorrefino, con lo que una parte sustancial de los

[N

Jcompuestos aromaticos presentes se convierte en compuestos
més saturados Y donde se produce una transposmcmén,molecular

3 consmderable, tenlendo lugar cierto craqueo, de tal forma queg

residual con un'punto de ebullicib6n inicial entre 800 y 850°F

‘crudo pesado 'y un residuo de vacfo; desasfaltar el residuo

,hidrorrefinada con'un punto final entre 600 y 650°F (315 y

‘@l peso molecular promedlo del producto es menor que el pe-

sxduo desasfaltado sobre un catalizador de hldrorreflno a

Y una prgs;én entre 800 y 5000 951g (56,2 y 351,5 kg/cm ma-

rrefinado en un gas rico en hidrégeno, una primera fraccién
343°C), una- fraceién hidrorrefinada ligera con un punto de

punto flnal entre 800 y 850°F (426 y 454°C) y una fraccién

Cd

residual con un punto de ebullicifén inicial entre 800 y 850°

cibn hidrgrrefinada ligera, del destilado de aceiﬁe ligero.

. El residﬁo desasfaltado, el destilado pesado ©

so molecular promedio de la alimentacién.

El hidrorféfino es efectuado, en una realizacién
pieferida,.haciendo pasar.la alimentacitén eﬁ contacto con un
lecho fijo de catalizador de hidrorrefino bajo las condicio-

nes antes indicadas, introduciendo hidrSgeno a un caudal com




10

16

28

30

parcial de un material hidrocarbonoso seguido de conversién

mente en.mezcla con un métal del Grupo'VI o un compuesto del

ﬁismo. Son éjémplos de ﬁetales del Grupo VIII el hierro, el

3 standard por barril de

prendido entre -1000 y 20.000 pies
carga (28,3 y 566 m?/barril). Preferiblemente, la temperatu~ |,
ra sé mantiene- entre 650 y 850°F (343 y 454°C), la-presién
entre 1000 y 3000 p'sig (70 y. 210 kg/cm? manométricos), la ve-
locidad espac1al entre 0,15y 1,5 v/v/hora y el caudal de hi-
dr6geno entre 3000 y 10.000 scfb (84,9 y 283 m3/barril).
El hldrégeno utlllzado en el procedlmlento no tlek
ne que ser necesarlamente purc. Puede utilizarse un hidrégeno
con una pureza del 65 % como minimo y preferiblemente del 70 F’
como minlmo. Son satisfactorios el hidrdgeno electrolitico, |
el hidrSgeno pro@ucido como subproducto del reformado cata-

lftico de la nafta y el hidr6geno producido por oxidacifn

por desplaéﬁmiento y Sepdracién de CO,.

_ - El cétaliiador utilizado en la etapa de hidrorre-
finp coﬁprende un_domponente hidroéepanﬁe sobre un soporté.
El bomponente;hidxbgenante‘esté constituido adecuadamente pox -

un metal del Grupo VIII o un compuesto del mismo, preferible-

cobalto y el niquel 4 ‘de metales del Grupo VI el molibdeno
y el wolframlo. El componente hmdrogenante se encuentra nor-
malmente en’ forma de 6x1do cuando se carga en la zona de
reacc16n. Si se desea, el catallzador puede sexr sulfurado
antes de utlllzarlo por contacto con un agente sulfurante
como HZS, metzlmercaptano y similares.

El metal del grupo del hierro debe encontrarse
en una proporcxén comprendlda aprox;madamente entre 2 y 40 %,
preferiblemente entre 2 y 12 %, calculado sobre el peso total

del compuesto catalizador. Cuandg. hay presente un metal del
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.| aida entre 5 y 40 % .aproximadamente, sobre el peso del com-
"'y 30 % en peso.
.,3un 6xido inorgénxco refractario como alﬁmlna, sillce, ¢irco-

‘caso de uqa.allmeMzc16n destilada, el soporte esti constitui-

| s0o de una.zeolita cristalina coh unos tamafios de poro unifor-

' mes, de 6.a 15 A, tales como la faujasita o la zeolita Y y

' pueden prepararse de forma conocmda en la técnica, segfin la
'cual el metal alcalino presente en la zeolita natural o sin-
‘tétlca se separa y sustituye por hidrSgeno o un metal de las
tlerras raras. Ademés, ‘el soporte que contiene Zeolita tam=~
i’ blén debe contener un 6xido 1norgén1co refractario amorfo

como alﬁmzna, silice, magnesxa,rc1rconla y similares o mez~-

"clas de los mlsmos, preferlblemente mezclas de allGmina y

jferlda un lecho flJo de catallzador en particulas. El flujo

Grupo VI, normalmente se encuentra en una proporcién compren-—
puesto catalizador, siendo la proporcién preferida entre 10
El soporte del catalizador estd constituido por

nla, magnesia y mezclas de los mismos. Preferiblemente, en el

L . g
do.funQamentalmente por alfimina y contiene alrededor de 2-15 F
de silicé. Cuan&o'la alimentacién es un residuc desasfaltado,

el soporte tambi&n puede contener alrededor de 5-45 % en pe-

con un contenido reducido en metal alcalino. Estas zeolitas

silice.,El catalizador.pqede encontrarse en forma de lecho

fijo,-lécho mévil o0 suspensién, siendo una realizacién pre-

'de reactlvo puede ser asgendente o descendente o la alimen-
tacibn puede pasar a través de la zona de reacci6n en contra-
corfiente con el hidrééenq. Preferiblemente, el-hidrdgeno y
la allmentac16n se hacen descender a través de un lecho fijo
de catalizador en grénulos.

El efluente de la zona de hidrorrefino pasa a unT
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.ten hidrégeno gue ventajosamente es reciclado a la zona de

__;tamblén puede ser, sometidc a un tratamiento de purlflcaclén

como lavado, por ejemplo, con agua o dletanolamlna o con so-

.343°é), como se hace normalmente en la practica de refino con!

"ven01onal El resto del efluente de la zona de hldrorreflno,

ra separar de la misma una segunda fraccibn hidrocarbonada

con un punto de ebu111C16n final de 800 850°F (426-454°C)

cialmente 1gual, ‘en una proporcmén comprendida aprox1madamen—

'te entre 50 y '200 % en volumen, calculado sobre la segunda

zona de separacifn a alta presifn de donde sale un gas rico,

hidrorrefino. Para evitar la acumulacién de impurezas, una-
parte del hidrégénp reciclado puede-ser sangrada del sistema

y sustitufda pox hidfdgeno limpio. El hidrdgenb reciclado

luqlones &cidas. Despuds el resto.del efluente de la zona de
hidfofrgfino sg,sepafa en una fraccién hidrocarbonada de hi-
drocarburos de punto de ebullicién relativamente bajo, es de-

cif,.los_hidroca;bufos quefhiérven'hasta unos 600-650°F (315~

es‘decir, la fraccxén de acelte lubricante residual, con un
punto de ebullicién inicial de alrededor de 600-650°F (315~

343°C), se somete despugs a un fracciohamiento adicional pé-

tituye pPor una fraccién con un intervalo de ebullici6n esen=

fraccién, que ha sido- obtenlda a partlr de un destilado vir-
geﬁ‘que en L ER realizacmén especiflca ha sido reflnado con
dlsolvente para separar los productos aromiticos. Este aceite
nuevo deriva ventajosamente del mismo crudo que la carga ori-
ginai. En este aspecto; el'término aceite nuevo significa un
aceite'que no ha sido hidrorrefinado o hidrocragueado. En

una realizacién preferida, el aceite nuevo se agrega en una

proporcién précticamente iqual a la de la segunda fraccién.

',20.; ’ aproxlmadamente. ‘Esta segunda fraccxén hidrocarbonada se sug=- ‘
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La mezcla de aceite nuevo y aceite hidrorrefina-

do puede ser sometida después a desparafinado para rebajar el

punto de fluidez. En una realizacidn de la invencién, el acei

‘|- te. se pone en contacto con un agente desparafinante tal como

una mezcla que contiene alrededor de 40-60 % en volumen de

_»_una cetona de bajo peso molecular que contiene de 3 a 9 &to-

mos- de carbono, como acetona, metlletilcetona o butilcetona .

'normal y 60—40 % en volumen de 'un compuesto aromitico mono-

ciclmco como benceno o tolueno, en una relacibén de alrededor 1

de 3-4 partes en volumen de dlsolvente por volumen de aceite,
se’ enfria la mezcla a una’ temperatura de 0 a =-20°F (~18 a

-29°C) y el c¢omponente cereo se separa por f;ltracxdn o cen~

’ftrlfugac16n. El' filtrado o liquldo que sobrenada se somete

después a dest;lacxén 1nstanténea y evaporacién para separar
el disolvente re51dual

Alternatlvamente, el désparafinado puede reali-

zarse haciendo pasar el aceite hidrorrefinado o su mezcla con

el aceite nuevo en contacto con un catalizador formado por

- | un componente hidrpgehante como el utilizado en el cataliza-
- -20:.7'. '~.' - i .

éor de hidr&fréfino sobre soporte de mordenita descationizada

‘.Preferiblemente el soporte se forma tratando una mordenita

31ntét1ca ‘cort - 5cido como HCl 6N para ‘reducir el contenido en

metal alcallno Y sustitulr los iones metdlicos alcalinos por

‘iones hldrégeno ‘Para aumentar su actividad, la mordenita se

trata cpn acido hasta el.?unto de gue una parte de la alGmi~-
ﬁa es lixdiviada pafa broducir una mordenita con una relacibn
moiar de sflice a alﬁminé'dedzo como minimo, El desparafina-
do cataiitico se realiza_péniendo el aceite én contacto con
un lecho dél catalizador a una temperatura de 450°F (232°C)

como minimo, una presién de 100 psig (7 kg/'cm2 manométricos)
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. v/hora y un caudal de hidr6Sgeno del orden de 1000~10.000 scfb |
: peratura entre 450 y 850°F (232 y 454°C), una preSLGn entre

‘ dad espacmal de,O,Z y 2,0 y un caudal de hidrSgeno entre 1200
|y 5000 sc£b (33,9 y 141,5 m3/barril). |

'faltado, hidrorrefinado y el aceite lubrlcante hldrorreflnado

_ ~{£finado puede ser :efinédo'con disolvente independientemente o
20 |- . , ' . ’
C mezclado con el aceite nuevo y la mezcla refinada con disolver}-

te y.desparafinada.. Si se refina con disolvente independiente-

hidrorrefino variard con el material de carga y con la severi-

como minimo, una velocidad espacial alrededor de 0,2 a 4,0 v/
(28, 3-283 m3/barril). Las condiciones preferidas son una tem-

100 ¥ 1500 psig (7, 0 y 105 5 kg/cm manométricos), una veloc1-

El aceite nuevo vy la fraccidn de aceite lubrican-~
te resldual pueden ser refinados con disolvente y desparafi- [ -
nados lndependlentemente y despué&s mezclados o la mezcla pue-
de‘tener iugar ahtes del desparafinado y/o del refinado con

disolVente. Por ejemplo, el residuo de vacio puede ser desas-

puede ser desparaflnado con disolvente. El aceite nuevo puede
ser reflnado con dlsolvente y desparaflnado 1ndepend1entemente
(o} mezclado con el aceite hldrorreflnado, desparafinando des-
puéé_ié'mézcla:'Altérnativamente, en especial si se desea un

producto estable a la luz ultravioleta, el aceite hidrorre-

.

mehte;;él aceite nuevo y el QCeite hidrorrefinado pueden ser
meéclédos antes, o después del desparafinado con disolvente.
' La cantidad de fraccibn de 600-650°F (315-343°C)

a 800-8505FA(426;454°C) preéente en el efluente de la zona de

dad'de las condiciones de:reaccién de hidrorrefino. Normalmen-
te, oscilard entre alrededor de 5 y 30 % del volumen del eflugn-
te que hierve por encima de 600-650°F (315-343°C).

En el siguiente ejemplo, que se da con fines ilus-
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trativos solamente, la alimentacién es un residuo desasfalta-

do con las siguientes caracteristicas:

TABLA I
Densidad, °API . 22,1
' Viscosidad, SSU/210°F (99°C)-  187,6
Indiqe de viscosidad . ?0
“Résidﬁo carbénoso,_% en peso 2,22
'.Q'Azufre,'% en peso o , 6,36
. :'ﬁitrdgeno bésiqo, ppm 370
1 Nitfégéno total, ppm 1007

- _f_El.Cata;izador,de hidrorrefino responde a las

| siguientes especificaciones:

_ TABLA IT
.féobalto, %.én'peso 2,3
;:Mp;iBAeno, % en peso 10,3
Alﬁﬁina, % en peso - _ '; 79,7
éilicef % en peso ) T . 3,9
Superficie especifica, m2/g 250
_Qoiumen de péros, cc/g B . 0,63

Las condlclones de transformac;én en el reactor

de hldxorrefzno son las sigulentes.

j,;_; 7: L TABLA III
. Temperatura, °F (°C) - 815 (434)
' L Velbcidad esﬁacial, v/v/hora 0,5

aﬂ~Caudal de hidrbgeno, scfb(ma/ -
barril) 5000 (141,5)

Presi6n parcial de hidrégeno,
- psig (kg/cm ) . . 1500 (105,5)

En la etapa de refino con disolvente, el disol-
vente es N-metil-2-pirrolidona y se utiliza a una dilucidén

de 100 % en volumen a una temperatura de 170°F (77°C). El
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| de partes iguales en volumen de metiletilcetona y tolueno,
'utlllzando 2 partes de disolvente por parte de acelte y £il~

-trando a una temperatura de ~15°F (- 26°C)

' sis de 775 % en volumen y una temperatura de 145°F (63°C)

es hidrorréfinada en las .condiciones antes establecidas ha-

'j'efluente, un acelte lubricante con un punto de ebullicién

Je1 que la porcién de 625°F+ (330°C) ‘del efluente de la zona

de hidrorrefino es. fracclonada para separar la fraccifn que

’madamente al 10 5 % del Volumen de la fracc16n de 625°F+

(330°C+). A la porcién de 825°F+ (441°C+) del efluente se

-1l -

desparafinado con disolvente se efectfa empleando una mezcla

EJEMPLO 1
La carga obtenida de un residuo de vacio con un

rendlmlento del 80 % por desasfaltado con propano a una do-

* .

ciéndola descender junto con hidrdgeno a través de un lécho
fijo.de catalizador en granuloé y el material que hierve por

debajo de 625°F (330°C) se separa del efluente. El resto del

lnmgial de unos 525°E (330°C) tiene las siguientes propie-
dades: - :
, . TABIA TV
Densidad, °API 301
:V130051dad, §su/210° F(99°C) 49,7
.Indice de v150051dad o121
EJEMPLO 2

',Este ejemplo es una ampliaclén del Ejemplo 1, en
hlerve entre 625 y 825°F (330 t 441°C) , que asclende aproxi-

agrega una cantidad iéuéi de una fraccifén de aceite ligero
refinada con disolvente, de 625-825°F (330-441°C), obtenida
a partir del mismo crudo que la alimentacibn. Los datos del

aceite ligero y de la mezcla son los siguientes:
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. ligero no hidrocraqueado, esencialmente del mismo intervalo

" que el indice de viécosidad de ia mezcla es mayor-que el Indi

115’ por desasféltado, hidrorrefino y también desparafiﬁado
'plo 2,. seguldo de desparaflnado con dlsolvente, con 30.788

.825°F (330 441°C) de cest11a016n directa, se obtiene un pro-

ducto esencialmente equivalente tanto en rendimiento como en

Vcalldad

-12 -

TABLA V
Aceite ligero Mezclé
Densidad, °API 35,5 . 34,7,
Viscosidad, SSU/210°F(99°C) - 38,2 50,5
Indice de viscosidad 110 . 131

Estos datos indican que separando la porcién lige=

ra del aceite hidrocraqueado y susfituyéndola‘por un aceite

de ebullicitn, se obtiene una mezcla de aceite lubricante con

un fIndicé de viscosidad mucho mds alto. También se observard

.,

ce de VlSCOSidad de cualquiera de los componentes. El Ejemplo

*.2 también representa un aumenta de rendlmlento ya que, por el

procedlmlentp del Ejemplo 1; se requieren 33.378 barriles de
residuo para producir 10.000 barriles de un aceite con un’ pun

to de fluidez de 0°F (-17,7°C) y un indice de viscosidad de

con dlsolvente, mlentras que por el procedlmlento del Ejem-

. Estos ejemplos demuestran gque mediante el procedl—
miento de esta 1nvenc16n puede obtenerse un acelte lubricante
con un Indice de viscosidad mds alto que el obtenido a part1ﬁ
del mismo material med}aﬁie los procedimientos de la técnica
aﬁterior ¥y éllo con un mayér rendimiento, Ei rendimiento pue-

de ser todavia mayor si es admisible un aumento menor del

Indice de viscosidad, realizando las diversas etapas en con-

1

1
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' 13) desasfdltar el residuo de vaclo;

 (4). hldrorreflnar el destilado crudo pesado y/o el residuo

- 13_

diciones mds suaves.

Evidentemente, pueden introducirse muchas modifie
caciones en la. invencifn aqui descrita sin apartarserdel'
espiritu y a}cance‘de la misma y, por lo tanto,‘solamente son
vdlidas las limiﬁécidnes.indicadas en las reivindicaciones
del apéndlce. .

Eh resumen, la Patente de Invencién que se solici-
ta deberd recaer sobre las siguientes: 4

" REIVINDICACIONES

1. .Un procedimiento para la produccién de una
mezcla de acelte lubricante, caracterizado por:

(1) destllar un acelte de petréleo crudo para producir un
destilado-de aceite ligero con un punto. de ebu111c16n
inicial entre 600 y 650°F (315 y 343°C) y un punto final
entre 800 y 850°F (426 y 454°C) y una fraccibén residual

" con un punto de ebullicibn lnlClal de 800 a 850°F (426

: a 454°C);
(2) separar la fraccifn residual en un destilado crudo pesa-

do y un residuo de vacio;

’desasfaltado sobre un catalizador de hidrorrefino, a una
' :temperatura comprendlda entre 600 y 900 °F (315 y 482°C)
"y una pres:.én éntre 800 y 5000 psig (56,2 y 351,5 kg/cm2
manométricos) y una veloc1dad_espac1al entre 0,1y 5 v/
v/hora, en presencia de hidrdgeno afadido;
(5) 'separar el efluente hidrorrefinado de la etapa (4) en
un gas rico en hidrégéno, una primera fraccibén hidrorre-
finada con un punto final entre 600 y 650°F (315 y 343°C)

una fraccidn hidrorrefinada ligera con un punto de ebu-
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‘ la fraccién resmdual de la etapa (6)

_paraflnada.por contacto ‘con una mezcla disolvente que com=~

C

\

- ne mordenita en - cond;cxones ‘de craqueo de parafinas.

~ref1nada con disolvente empleando furfural,

=14 _

1lici6n inicial entre 600 y 650°F (315 y 343°C) y un punt
to final entre 800 y 850°F (426 y 454°C) y una fraccién’
.residual'hidrorrefinada con un punto de ebullicidn ini~-
cial entre 800 y 850°F (426 y 454°C) y
(Gl'ﬁeZCIar la'fréccidn residual hidrorrefinada de la etapa
(5) qén‘sola 200 % en volumen, calculado sobre dicha
.fracéiéniﬁidrorrefiAada ligera, del destilado de aceite
ligero de la etapa (1). o - o e
U 2.. Un procedimiento segfin la Reivindicacidn 1,
caract;fizadé‘pofquelel destilado de aceite ligero de la’

etapa (l) t;ene una viscosidad comprendlda entre 30 y 50

3.7 Un procedlmiento segﬁn las Re1v1nd1cac1ones
l o 2, caracterlzado porque el destilado de aceite de la
etapa (1) ‘es ref;nado con disolvente antes de. mezclarlo con

4.V Un procedimiento segﬁn las Reiv1ndlcaciones

la 3, caracterlzado porque la mezcla ‘de la etapa' (6) es des&t

prende una‘cetona de 3'a 9 étomos de carbono y un hidrocar-

buro aromatlﬂo monociclico © con un catalizador que contie~

5. ~Un procedlmlento seglin las Reivindicaciones

1 a 4 caracterlzado porque la mezcla de la etapa (6) es

© 6. 8Se peivindica por Gltimo como objeto sobre el
que'hé de recaer 'la Patente de Invencién que se solicita:
UN PROCEDIMIENTO PARA TA PRODUCGION DE UNA MEZCIA DE ACETTE
IUBRICANTE/
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Podo conforme qwda descrito y reivindicado en la
presente memoria descriptiva que consta de quince péginas

mecanografiadas.

Madrid, 2 julo 1.976
' UNGRTA
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