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MEMORIA DESCRIPTIVA

Este invento se refiere a un procedimiento 

para la  preparación de ásteres alfa-n aftó lico s de ácidos 

carboxilicos.

5 * En particular e l  presente invento se refiere

a un procedimiento para la  preparación de ásteres alfa-naftó  

líe o s  de ácidos carboxilicos a lifá tic o s  mediante oxidación 

de naftaleno en presencia de compuestos de cobalto * . - ^

Los ástereb alfa-n aftó lico s a si obtenidos 

10. son compuestos interesantes que tienen un,amplio campo .

aplicaciones. En efecto, pueden emplearse útilmente, 

además de como dt-iles intermediarios para la  sin tesis  ' I 

de compuestos órgánicos en general, tambián en e l campo - 

de los colorantes y los perfumes, t a l  como, por ejemplo,

15. e l a lfa -n a fto l obtenible de los ásteres mediante

h id ró lisis  convencionales, y de los in secticid as, t a l  

como e l  N—metilcarbamato de a lfa —n a ftilo , etc  ̂

Debido a que estas u tilizacion es tienen 

por objeto sustancialaente la  preparación de los llamados 

2 0 . "fine Chemicals", es de particular importancia e l  grado 

de pureza del producto de partida o aún una condición 

discriminante para la  aplicación indu strial, En e l  caso del 

a lfa —n aftol, por ejemplo¿ es importante la  ausencia del 

isómero beta—naftol o, por lo menos, la  posibilidad de redu— 

2 5 . c irio  hasta valores inapreciables. Por otra parte se

conoce e l  que los dos isómeros a lfa  y beta-naftol son en 

la  práctica de d i f í c i l  separación de forma suficiente por 

medio de los mótodos industriales usuales.

Esto implica, por consiguiente, la  necesidad 

. de recurrir a tS-intesis,"'complicadas y costosas para asegurar 

una razonable selectividad en e l  isómero a lfa -n a fto l deseado
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Por ejemplo, e l  a lfa -n a fto l puede prepararse

Hedíante nitración do naftaleño bajo condiciones controladas, 

seguido do reducción dol compuesto nitro a naftilam ina; 

los isóneroo a lfa  y bota so separan luego y por último 

5 . so obtiene o l a lfa -n a fto l Mediante h id ró lisis  Ócida a 

elevada temperatura.

Mediante sulfonaciÓn de naftaleno con ácido sulfúrico a l 98% 

bajo condiciones suaves a alrededor de ÓÔ C, y  Mediante 

10* sucesiva h id ró lisis  alcalina bajo soveras condiciones 

(37OS-4102C). Es obtenible además por oxidación do 

1—tetralona con azufre o selonio a elevadas temperaturas, 

o mediante ¿eshidrogenación heterogónea con N i, Pd, Pl*

Ig , un MÓtodó más simple y selectivo  de obtener alfa-n aftol#

aromáticos (ácido te re ftá lico ) medíante oxidación oír una 

20. etapa alquilbencenos (p-xileno) en presencia de acetato  

de cobalto I I  y  de activadores cotónicos# La oxidación

El a lfa -n a fto l puede prepararse taabión

Es evidente que resulta de gran intorós

Se conocen ya mótodos de oxidar directamente 

compuestos arocsáicos.en presencia de* compuesto* do cobalto* 

Por ejemplo se conoce como obtener ácidos

se d irige selectivamente a las cadenas a lq u iü cas  

sobre e l  núcleo aromático, mientras que e l  procedimiento 

es del tipo a u to -ca ta litico .

2 3 . Por último se ha descrito un procedimiento

para la  preparación de ásteres de a lfa -n a fto l de ácidos 

carboxilicos a lifá tic o s  mediante reacción de naftál-'ao 

en presencia de ácidos carboxilicos a lifá tic o s  con Bales 

orgánicas de cobalto I I I  en ausencia de oxigeno gaseoso 

y en atmósfera inerte, bajo estrechas condiciones de 

concentración de iones de cobalto III:Co i ,

3 0 *



cotí rendimientos no totalmente s& tisfáctorios con respecto 

a la  sa l de cobalto H i t

En la  medida que condce la  petic io na r ia  

no se ha descrito hasta ahora ningdh método relatico  

 ̂ la  preparación de ósteres de a lfa —naftol de ácidos  ̂  ̂

carboxilicos a lifá tic o s , que incluya la  introducción , - - 

selectiva  y directa de un grupo a cilo x ilico  a lifá tic o  

e l nócleo naftalónico, utilizando sales ue cobalto II* 

y oxigeno.
Asi pues, un obtejo da este invento co n siste. 

en proporcionar un procedimiento simple y económico par.a 

la  preparación de esteres de a lfa —naftol !̂ e ácidos „

carboxilicos a lifá tic o s , que esté exento de los incon­

venientes del arte anterior descrito precedentemente.

Estos y todavía otros objetos, que a un 

técnico experto en e l  arte aparecerán más claramente 

a partir de la  descripción que sigue, se obtienen, de 

conformidad con e l presente invento, siguiendo un procedi­

miento para la  preparación de ásteres a lfa —naftólicos de 

ácidos carboxilicos a lifá tic o s , que se caracteriza porque 

se hace reaccionar naftaleno con un ácido carboxilico  

a lifá tic o  en un medio constituido por un ácido carboxilico  

a lifá tic o  en presencia de un sistema constituido por 

un compuesto salino de cobalto I I ,  una cetona conteniendo 

por lo menos un grupo metilónico o un grupo metinico en 

posición a lfa  con respecto al grupo carbonilico, y 

por oxigeno y/o un gas conteniendo oxígeno a una tempetarura 

comprendida aproximadamente entre 70-  y 1 1 0 SC.

La reacción puede representarse esquemáticamente

mediante la  ecuación siguiente.



5 .

en donde R es un alquile bon 10* átomos de dárbOno a lo sumo, 

y Co*̂ * es un compuesto ¿0 bo elegido entre las sales  

de un anión orgánico o inorgánico^ tá l  cobo, ¿<or ejemplo, 

los ácidos carboxilicos a lifá tic o s , e l cloruro, e l  sulfato,

10. e l acetilacotonato, e tc .

Más coñerotamonte, e l  procedimiento consisto, 

por consiguiente, en hacer reaccionar naftaleno con un 

ácido carboxllico a lifá tic o  en presencia do un compuesto 

de CoII en un medio constituido por un ácido carboxilico  

1 5 . a lifá tic o  R-C00H, on presencia do un sistema oxidante

constituido por oxigeno y/o un gas conteniendo oxigeno y 

por una cetona.

Este comportamiento del naftaleno en presencia 

de oxigeno molecular es de lo más sorprendente ya que un 

20. tócnico debería razonablemente osperar, bajo las condi­

ciones antes descritas, una importanto, sino adn una 

prodominante oxidación del naftaleno a compuestos secunda­

rios (naftoquinona, ácido ftá lic o , e t c .) .

Do conformidad con este invento so u tiliz a , en c a li-  

2 5 . dad de gaB oxidante, oxigeno y/o gases que lo contienen de pre­

ferencia aire. Se obtienen resultados ventajosos, por ejemplo, 

utilizando cantidades de oxigeno variable entre 60 y 600 

litros(hora por mol do compuesto de cobalto I I ,  o cantidades 

correspondientes do aire. El compuesto de cobalto I I ,  do 

30. conformidad con este invento, es una sa l do un anión

inorgánico (cloruro, sulfato, e t c .) ,  do un anión orgánico



do ácidos carboxilicos R-COOH (acetato, propionato, ote.)  

o un cnolato (acotilacotonato, o te .) . De preferencia se 

u t iliz a  la  sa l del mismo ácido a lifá tic o  R-COOH utilizado  

cono reactivo o cus mezclas, en donde R tiene e l  s ig n if i­

cado antes indicado.

So obtienen resultados ventajosos u tilizan d o'!' 

acetato, propionato, acotilacotonato, cloruro, sulfató - - 

cobaltosos anhidros y/o hidratados, e tc .

En e l  caso do u tiliza rse  una sal inorgánica 

de Co I I  (cloruro, o te .), la  reacción se promueve por la. 

presencia de acetatos alcalinos o de agentes de tampón en 

general. * -!

El compuesto de cobalto I I  se u t iliz a  - ' !

en una relación molar in ic ia l del compuesto de cobalto I I  

frente a naftalono comprendida aproximadamente entro 

10:1 y 1:10, do preferencia la  relación molar o scila  entre 

alrededor de 2:1 y alrededor do 1:2.

la  concentración in ic ia l del compuesto de cobal­

to I I  se ajusta, ventajosamente, hasta un valor in ic ia l que 

varia do 0 ,2  a 0 ,5  molos do Co I I  por litr o  de masa reaccio­

nante .

La temperatura de reacción está comprendida 

entre alrededor do 702 y H 0 °C, prefirióndosc valores 

entorno do 90SC.

La reacción se lle v a  a cabo en un medio 

constituido por un ácido carboxilico a lifá tic o  de la  

fórmula R-C00H t a l  como se ha definido anteriormente, 

siendo do preferencia e l  mismo ácido e l que constituye la  

sal de Cobalto I I  o sus mezclas.

Usualmcntc so opera a la  presión atmosfórica.

La cotona que forma parte del sistema exidante 

cetona/cxígcno está constituida por una cetona que
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contine en su estructura por lo Menos un grupo metilénico 

o metinico (^  CH-̂ ) en posición a lfa  con respecto a l grupo 

carbonilico^ elegida entre las cetonas a lifá t ic a s ,  

c ic lo a lifá tic a s )  alifático-arom áticas.

5, Las cetonas efectivas han demostrado ser

la  etilm etilcetona, d ietilcetdn a, üiclohexanona, propio— 

fenona, m etilisopropilcetonat

Bstas se introducen en una relación adiar 

a l donpdesto de dd Í I  coaprendida entre alrededor

10. dd 4:1 y  S :1.

La reacción, después de un periodo de 

indución variable, según una función de la  temperatura, 

e t c . ,  de alrededor de 30 ninutos a 1 hora, se in ic ia  

de foroa moderadamente exotérmica y teraina en alrededor 

15. de 2-6 horas.

Seg%Sn una modalidad efectiva  de este invento e l  

procedimiento se lle v a  a cabo como sigue.

Se introduce la  sa l (acetato) de cobalto I I ,  

e l  naftaleno y e l  ácido carboxilico a lifá tic o  (ácido 

20. acético ), en las relaciones deseadas, en un reactor equipado 

con agitador, termómetro, refrigerador, sistemas de carga 

e -introducción de gas. Sucesivamente se hace burbujear 

oxigeno bajo agitación, luego se calienta hasta alrededor 

do 90SC y se introduce la  cetona (etilm etilceton a).

2 5 . Después de un tiempo in ic ia l  de inducción (de 45 minutos

a 1 hora), se in ic ia  una reacción moderadamente exotérmica 

y  se ajusta la  temperatura a 90- 93 SC durante unas 4 

horas en e l to ta l. Después do enfriarse hasta la

temperatura del ambiente se sopara e l  n a fto l-éste r (acetato)

30. mediante extracción y se lava, e t c . ,  siguiendo métodos convencio-

E1  procedimiento, debido a las condiciones

nales



operativas suaves y simples, aparece costo particularmente 

ventajoso. f

Otra ventaja consiste en la  elevada s e le c tiv i­

dad y en la  obtención exclusiva de un a lfa -n a fto l con , 

un grado de pureza ta l que permite e l  emplea directo de éste 

sin purificaciones ulteriores del isómero beta-naftol.

El presente invento se describe con mayor ' "** 

d eta lle  en los ejemplos que siguen, los cuales se ofrecen^' 

no obstante, dnicamente con fines ilu stra tiv o s. - ---d

El ejestplo 14 so llevó a cabo en ausencia del - "- - -
cetonas en e l sistema c a ta lític o  con fines comparativos.-, 

EJEMPLO 1 .

En un reactor constituido por un matraz de 

250 cc, equipado con agitador mecánico, termómetro, 

refrigerador, conducto de inmersión para e l  burbujeo de 

gas y un embudo de goteo, se adicionó durante 5 minutos 

2 butanona (36 g; 0 , Ó molos) a una solución de Co (Ô CĤ )̂  .4 ^ 0

(14,94 g; 0,06 moles), naftaleno (10,24 g# 0,08 moles) 

en ácido acótico g la c ia l (l50cc), mantenido a 9CSC, 

bajo intensa agitación (1100 rpm) en corriente de oxigeno

(10 1 A ) .

Luego la  mezcla reaccional se mantuvo a 90SC, 

bajo intensa agitación y en corriente de oxigeno durante 

un to ta l de 4 horas. Durante las primeras dos horas e l  color 

de la  solución viró del vio leta  al verde oscuro; esta etapa 

estuvo acompañada por una ligera  exPtermicidad de la  reacción.

Se enfrió la  masa reaccional a la  temperatura 

del ambiente, se vertió en agua y se extrajo con óter 

e t í l ic o .  Se recogieron los extractos etéreos y se lavaron, 

primero con agua y luego con una solución saturada de
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bicarbonato sódico, despuás de los cual se secaron.

Mediante an álisis cromatográfico de gas

del producto bruto de la  reacción a s i obtenido fue posible

determinar que e l 19, 6% del naftaleno alimentado se

convirtió en alfa-acetoxi-naftaleno. Los an álisis

cromatográfico de gas y de resonancia magnética nuclear

lle v a d o a a  cabo sobre e l  producto., bruto reaccional

revelaron que estuvo ausente e l  beta-acetoxi-naftaleno.

Modiante h id ró lisis  del producto bruto de

la  reacción se obtuvieron 2,26 g do a lfa -n a fto l (1 5 ; 7  x 
—310 moles).

EJEMPLO 2 .

Se operó ta l  como se ha descrito en e l  

ejemplo 1, pero utilizando una cantidad reducida de 

naftaleno (5;12 g . 0,04 moles) durante un tiempo de 

reacción más-breve- (2. ho-ras. y- &Q. minutas). *-

El an álisis cromatográfico de gas del 

producto bruto de reacción reveló: que se-convirtió e l  

33;7% del naftaleno alimentado en alfa-acetoxi-n aftalen o. 

Estuvo ausente e l beta-acetoxi-naftaleno.

EJEMPLO 3 .

Se operó ta l  como se ha descrito en e l  

ejemplo 1, pero utilizando una cantidad reducida de 

2-butanona (l8 g; 0,25 moles).

Mediante e l  an álisis cromatográfico de gas 

(G.L.C.) del producto bruto de la  reacción se apreció que 

e l 18,5% del naftaleno alimentado se convirtió en 

e l alfa-acetoxi-n aftalen o. Estuvo ausento e l  b eta-aceto xi-  

naftaleno .

EJEMPLO 4 .

Se operó ta l  como se ha descrito en e l
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ejemplo 1 , pero utilizando una cantidad, reducida de

2—butanona (9g? 0 , 1 2 5  moles).

El an álisis de G.L.C. del producto bruto 

de la  reacción reveló que e l  11% del naftaleno alimentado
5. se convirtió en a lfa -a c e to x i-n a fta le n o . Estuvo ausente-.^

e l  beta-acetoxi-naftaleno. ^

EJEMPLO Ó. ;
Se operó t a l  como se ha descrito en e l

ejemplo 1 ,  pero a una temperatura superior (lO^SC) y  con 

¡0 . un tiempo de reacción más breve (3 horas). '

El an álisis de G.L.C. del producto bruto 

de la  reacción reveló que e l 10% del naftaleno alimentado

se convirtió en alfa-acetoxi-naftaleno.

EJEMPLO 6 . .
ig . se operó t a i  como se ha descrito en e l

ejemplo í,  pero utilizando un f lu jo  de_oxigejao- sup&ranr.

(20  1 /h ).
Segdn e l  an álisis de G.L.C. del producto- 

bruto de la  reacción resultó, que e l  2 1 , 3% del naftaleno 

2 0 . alimentado se convirtió en e l alfa-acetoxi-n aftalen o.

EJEMPLO 7 .
Se operó como se ha descrito en e l  ejemplo 1 ,  

pero utilizando un flu jo  in ferio r de oxigeno (5 litros/hora)  

Segdn e l  an álisis de G.L.C. del producto 

2 5 . bruto de reacción resultó que e l 14-,4% del naftaleno 

alimentado se convirtió en alfa-acetoxi-n aftalen o.

EJEMPLO 8 .
Se operó t a l  como se ha descrito en e l  

ejemplo 1 , pero utilizando 3—P^^snona (42  g; 0 , 5  atoles) 

en lugar de 2-butanona, y utilizando un tiempo de reacción  

más breve (3 horas y 30 minutos). El a n á lisis  del G.L.C.
30 .
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del producto bruto de reacción reveló que e l 29% del 

naftaleno alimentado se convirtió en alfa-acetoxi-n aftalen o. 

EJEI4PL0 9 .

Se operó ta l como se ha descrito en e l  

5 . ejemplo 1, pero utilizando fen iletilceton a (67 gl 0,5 moles) 

en lugar de 2^butanona y utilizando un tiempo de reacción 

mis prolongado (5 horas y 30 minutos).

SegAn e l análisis de G.L.C. del producto 

bruto de la  reacción resultó que e l 14% del naftaleno

10. alimentado se convirtió en alfa-acetoxi-naftaleno.

EJEMPLO 1 0 .

Se operó ta l  como se ha descrito en e l  

ejemplo 1, pero utilizando ciclohexanona (23 ,5  g? 0 ,2 4  moles) 

en lugar de 2-butanona, utilizando una temperatura inferior

1 5 * (70SC) y un tiempo de reacción más breve (3 horas).

El an álisis de G.L.C. del producto bruto 

de reacción reveló que e l 3% del naftaleno alimentado se 

convirtió en alfa-acetoxi-naftaleno.

EJEMPLO 1 1 .

2 0 . Se operó ta l  como se ha descrito en e l ejemplo

1 , pero utilizando Co(0 ĈH )  ̂ (10,62  gi 0 ,06  moles)

en lugar de Co(0gCH^) .̂4H^0 y utilizando un tiempo de

25. reacción más prolongado (4 horas y 30 minutos).

El análisis de G.L.C. del producto de reacción 

bruto demostró que e l 23,5% del naftaleno alimentado se 

convirtió en alfa-acetoxi-naftaleno.

EJEMPLO 1 2 . .

3 0 . Se operó ta l como se ha descrito en e l

ejemplo 1, pero utilizando ácido propiónico (150 cc) en



lugar de ácido acético. ;

El an álisis de G.L.C. del producto bruto de

la  reacción reveló que e l  2y2% del naftaíeno alimentado se 

convirtió en a lfa —n a ftil—propionato.

EJEMPLO 1 3 . ^
be operó ta l  cono se ha descrito en e l  

ejemplo ly pero utilizando 3**metil—2—butanona (43 g!

0^5 moles) en lugar de 2—butanonay y utilizando una ^  

temperatura inferior (70SC) y un tiempo de reacción más

prolongado (9 horas y 30 minutos) * '

El an álisis de G.L.C. del producto bruto  ̂

de reacción reveló que e l  6y 2% del naftaíeno alimentado se 

convirtió en a l f a —acetoxi—naftaíeno.

EJEMPLO 14 (prueba comparativa)

A titu lo  comparativo se operó ta l  como se 

ha descrito en e l ejemplo ly pero en ausencia de cetonas 

y durante un tiempo de reacción más prolongado (8 horas).

El an álisis de G.L.C. del producto bruto 

de reacción reveló que menos del 1% del naftaíeno alimentado 

se convirtió en a lfa —acetoxi—naftaíeno.

EJEMPLO 1 5 .
Se operó ta l como se ha descrito en e l  

ejemplo ly. pero utilizando aire en lugar de oxigeno y 

con un flu jo  superior (30 litros/h ora).

Segdn e l  análisis de G.L.C. del producto 

bruto de reacción se apreció que e l 5y5% del naftaíeno 

alimentado se convirtió en a l f a —acetoxi-naftaleno.

EJEMPLO 1 6 .
Se operó como en e l ejemplo ly pero utilizando

CoCl„.6H„0 en lugar de Co(0(}CH.)^.4H-0 .
2 2 J * «
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5+

10.

1 5 .

20.

2 5 .

30.

El an álisis de G.L.C. del producto bruto de 

reacción reveló que e l  3#5% del naftaleno alimentado se 

convirtió en alfa-acetoxi-naftaleno.

EJEMPLO 1 7 ;

Se operó como en e l ejemplo 1 , en presencia 

de acetato potásico (11,76 g; 0,12 moles).

El análisis de G.L.C. del producto bruto 

de reacción reveló que e l 13% del naftaleno alimentado se 

convirtió en alfa-acetoxi-naftaleno.

*****

N O T A

Descrito e l  objeto del presente invento se de­

claran nuevas y do propia invención las siguientes reivin­

dicaciones.

1 .  -  Un rrccedioiento para la  preparación de 

ósteres alfa-naftÓ licos de ácidos carboxilicos a lifá tic o s ,  

mediante reacción de naftaleno con ácidos carboxilicos  

a lifá tic o s , caracterizado porque se hace reaccionar nafta­

leno con un ácido carboxilico a lifá tic o  en un medio cons­

titu ido por un ácido carboxilico a lifá tic o  y en presencia 

de un sistema constituido por un compuesto salino de 

cobalto I I ,  por una cetona conteniendo en su estructura, 

por lo menos, un grupo metilónico o metinico en posición 

a lfa  con respecto al grupo carbonilico, y por oxigeno,

a una temperatura comprendida entre 70S y 110PC.

2 .  -  Un procedimiento^ de conformidad con la  

la  reivindicación 1, caracterizado porque e l compuesto 

de cobalto I I  que participa en e l proceso es una sal de 

un anión inorgánco o de un anión orgánico de un ácido 

carboxilico a lifá tic o  R-C00H, en donde R es un alquilo

con 10 átomos de carbono a lo sumo o os un cnolato de cobalto.
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3 *- Un procedimiento, de conformidad con lás  

reivindicaciones 1 y 2, caracterizado porque e l  medio en que se 

v e rific a  la  reacción es un ácido carboxilico a lifá tic o  R-COOU, 

en donde R es un alquilo con 10 átomos de carbono a lo sumo,

5. y de preferencia es e l  mismo ácido de la  sa l de cobalto *tl.

4 *— Un procedimiento, de conformidad con cual— 

quiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado^ 

porque para la  realización del proceso se u t iliz a  aire cómo 

una fuente de oxigeno. '

1 0 . 5 .** Un procedimiento, de conformidad con cual—*

quiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado t 

porque e l  citado compuesto de cobalto I I  que participa en e l  

proceso se e lig e  entro e l  acetato, propionato,.cloruro, sul­

fato, acetilacetona anhidro o hidratado.

1 5 * 6 .— Un procedimiento, de conformidad con

cualquiera ¿e las reivindicaciones precedentes,,caracterizado 

porque e l citado compuesto de cobalto I I  se u t iliz a  en una 

relación molar in ic ia l con respecto al naftaleno comprendida, 

aproximadamente, entre 10:1 y 1:10, de preferencia en una 

20. relación comprendida, aproximadamente entre 2 : 1 . .a 1:2.

7 *** Un procedimiento ¿e conformidad con cualquiera 

de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque la  

concentración in ic ia l del citado compuesto de cobalto I I  está  

comprendida entre alrededor de 0,2 y 0,5 n o le s/litro .

25 . 8 .-  Un procedimiento, de conformidad con cualquiera

de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque 

la  temperatura se mantiene a alrededor de 90SC.

9 . -  Un procedimiento, de conformidad con cualquiera 

de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque 

e l  flu jo  de oxigeno y/o e l  flu jo  del gas que lo contiene 

está comprendido entre 60 y 600 litros/hora de 0̂  por mol de

30
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10 .  -* Un procedimiento, de conformidad con 

cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado 

porque la  cotona quo participa en e l  proceso contiene en ou 

estructura un grupo netilónico o mctinico en posición alfa  

con respecto a l grupo carbonílico se e lig e  entre las cotonas 

a lifá tic a , c ic lo a lifá tic a j a lifa tico -a ro a á tica .

1 1 .  -* Un procedimiento, de conformidad con 

cualquiera de las reivindicaciones precedentes caracterizado 

porque la  citada cotona se e lig e  entre ctilm etil-cotona, 

d ietil-ceto n a, ciclohcxfnona, propiofonona, m etilisopropjlee- 

tona.

12 .  -* Un procedimiento, de conformidad con 

cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado 

porque la  citada cotona entra en e l  proceso en una relación  

molar con respecto al compuesto do cobalto in ic ia l comprendida 

aproximadamente entre 4:1 y 8 :1.

1 3 .  ** Un procedimiento, do conformidad con

cualquiera do las reivindicaciones precedentes, caracterizado 

porque la  citada sa l inorgánica do Co I I  participa en e l  

proceso asociada con agentes de tampón, de preferencia aceta­

to sódico o potásico.

.1 4 . -  Un procedimiento para la  preparación de 

ásteres naftólicos do ácidos carboxilicos a lifá tic o s .

Según se describe y reivindica en la  presente 

memoria descriptiva que consta de 15 páginas foliadas y 

escritas a máquina por una sola cara.

Madrid, a -  „
2 8 HAR. 1373

p.a.
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