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Prólogo. 

e N L O S U L T l M O S A fl O S se han realizado impor­
tantes progresos en la Qulmica de las materias grasas, y 
nuevos proccdi::iientos permiten profundizar ccida vez más 

el estudio de los procesos industriales, con lo cual se han consegui­
do notables perfeccionamientos en la industria. 

El aceite do linaza ha presentado hasta ahora dificultades en 
su hidrogenización, debido a que las gomas y resinas engloban el 
catalizador no dejóndolo actuar. Esto hace que su hidrogenización 
sea dificil e incosteabie. 

Encauzada en esto asunto por el Sr. Ing. Antonio Flores A., 
y gracias a la colabomción del sor1or Ingeniero Jos& Mario Scinz 
Aldrete, quien puso a mi disposición ol Laboratorio de Aceites, Gra­
sas y Derivados, S. A , inició un breve estudio sobre la precipita­
ción de gomas y resinas do! aceite de linaza. 

Protención fuera de mi parte hablar de una verdadera expe­
riencia personal sobre este asunto, ya que mis conocimientos no 
son muy extensos. Sin embargo, no escatimó esfuerzo para presen­
tar lo mejor posible esto trabajo. 

Hago constar mi agradecimiento al señor Ingeniero Alberto 
Lancastcr Iones, Director de la Facultad de Ciencias Qulmicas, por 
su valiosa cooperación. 

MATILDE GONZALEZ CAST.M'EDA. 
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Generalidades de la Sustancia Grasa 

E D A E L N O M B R E de materias grasas a ciertos cuer­
pos de consistencia untuosa al tacto •. biscoso.s, inflamables, 
fluidos o sólidos, mós o menos coloreados. 

Comercialmente, de los anteriores cuerpos, al que a la tempe­
ratura ordinaria es liquido, se le llama aceito; y grasa. manteca o 
sebo, al que es sólido. 

Las sustancias grasas están sumamente extendidas en los 
reinos vegetal y animal. clasificándose según su procedencia en 
gra.<KXs animales y vegetales: so düerencian en que el alcohol po­

livalente contenido en los vegetales es la fitostori.na. y la colesteri­
na en los de origen cmimal. 

Por modio del microscopio so pueden observar las diloren­
tes formas do cristalización do estos alcoholes cuya fórmula es 
C::H,"O. 

La colesterina se presenta en forma do láminas; en cambio la 
fitosterina en agujas formando grupos compactos. 

Atendiendo a la propiedad que tienen do absorber o no el oxi­
geno del airo, se dico que los aceites son secantes, no secantes y 
semisecantos. 

El aceito do linaza, objeto particular do mi estudio, so cla­
süica entro los llamados aceites secantes tipos; es decir. entre los 
que por exposición al airo a temperatura ordinaria se solidifican. 
dando lugar a materias clósticas, claras, amarillentas o parduzcas. 
La propiedad do sor secantes so debo a la existencia de glicéridos 
y ácidos no saturadoR, en calidad de componentes de su molécula. 
La linoleina, componente del aceite de linaza oxidada. constituye 
un producto sólido con mayor proporción de oxigeno, llamado lino­
xina. 
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Las grasas. tanto liquidas como s6lidas, son compuestos do 

la glicerina con los ácidos grasos. 

Los ácidos palmitico (exodecanoico), esteárico (octodecanoi­
co} y oloico (octodequcnoico) se combinan con la glicerina. dando 
los triestcres llamados palmitina, estearina Y trioleina. 

lo.) PALMITINA 

C1:.-HJ1-COO-CH2 
C15-H.i1-COO-CH 
C15-H31--C{)O-CH, 
(Triexa-decano-ato de propanotriol}. 

2o.) ESTEARINA 

3o.} OLEINA 

C1:-Hl~-COO-CH2 
Cir-Hls-COO-Cli 
C1:-HJl-COO-CH2 
(Triocto-decano·ato do propanotriol). 

C1 :-Hll-COO-CH: 
C1:-H,l-COO-CH 
C11-Hn-COO-CH: 
(Triocto-dequenoato do propanotriol). 

Teoricamento pueden existir no solamente los triglicéridos. si­
no también los monoglicéridos y diglicéridos; poro en la práctica 
sólo se obtienen los triglicéridos de un ácido y los triglicóridos mix• 
tos: el único diglicérido que existe, la drucina. so encuentra en los 
nabos. 

Los aceites que contienen aceites de los ácidos oleico. parmi• 
tico y esteárico, tienen la propiedad do saponilico:rso en presencia 
de álcalis, resultando un total desdoblamiento en glicerina. y ácido 
en forma de laF respectivas sales solubles quo son los Jabones. La 
glicerina es muy valit-sa. en el comercio. 
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En las sustancias grasas se encuentran también. aunque en 
muy pequeñas cantidades. alcoholes superiores. sobre todo de la 
serie cíclica. Otro tanto puede decirse do algunas fosfátidas. cuer­
pos coloreados de la serio adclica, que pueden ser solubles e in­
solubles en vapor de agua, constituyendo esto los indices de Ri­
chest y Palenski. 

La odorizaci6n de los aceites crece en razón directa de su 
ranciedad. 

ANALISIS DE LA SUSTANCIA GRASA 

Los datos que se obtienen al hacer el análisis de un aceite, 
nos permiten saber la pureza y las propiedades del mismo. 

Los análisis expuestos a continuación. son los únicos que me 
fueron necesarios: 

INDICE DE YODO: El coeficiente de yodo es el indice identifi• 
cador por excelencia de un aceite. Con él podemos determinar con 
seguridad si un aceito está puro o adulterado con otros. 

El indico do yodo expresa los gramos de yodo que 100 gra• 
mos de aceito absorben, o sea, el tanto po1 ciento de yodo nece• 
sario para saturar un aceite. 

El método que aplico es el de Hanus, por ser el recomenda­
do para aquellos aceites que tienen. como el de linaza. un coefi-
ciente de yodo elevado. ' 

REACTIVOS NECESARIOS: 

1) Solución do monobroniuro do yodo en ácido acético gla-
cial. 

{Por no encontrarse esta sal en el comercio, preparé la so­
lución do la siguiente manera: disolvl. 13. 2 grs.de yodo en 1000 de 
acético glaci~l. calentó hasta complota disolución. dejé enfriar y en 
una porción determinó el yodo, para agregar la cantidad de bro· 
mo cquiva~onto). 

1 O de sol. do yodo necesitaron 16. 3 de sol. O. IN de tiosulfato 
sódico F-. 9047-14. 75 cantidad exactamente gastada. 
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14.?5 X 0.012692 (equivalente O IN dol yodo) 10 02. 

La f6rm. del monobromuro de yodo es Brl . 1179 grs. do Br 
por cada 10 centímetros de sol. do yodo. 

Valoración de la solución do Hanus. En un frasco completa· 
mente limpio y seco so ponen 30 centímetros de la solución 
de Hanus. se añade cloroformo. se tapa con un lapón de cor­
cho y se agita durante } 5 minuto:i; so titula con solución va­
lorada de tiosulfato sódico. Cuando el líquido se vuol7o cla­
ro. se pone como indicador un centimetro cúbico do sol. acuo· 
sa de almidón: se sigue la titulación hasta decoloración. 

2) Solución de IK al 10%. 
3) Solución O. IN de tiosulfato sódico. 

Se disuelven 25 grs. do tiosulfato sódico on un litro do agua; 
se valora ésta solución con una de dicromato potásico O IN 

previamente preparada. 

4) R11tactico de almidón (Indicador.) 

PRACTICA DE LA OPERACION 

Se posan O 2 grs. do aceito; so disuelven on cloroformo; luo· 
go se añaden, desdo una bureta. 25 e.e. de solución do Hanus; la 
mezcla so deja 15 minutos, manteniendo cerrado el irasco dondo so 
opera. Luego so aí10dcn 15 e.e. de la solución do IK y 50 e.e. de 
agua. El tiosulfato O l so añado desdo una burota. hasta quo el 
color rojizo de la mezcla casi haya desaparecido. So lo adiciona 
el reactivo do almidón. tomando la mezcla entonces un color 'riolc­
ta: se sigue añadiendo tiosullato hasta decoloración. Sustituyendo 
en la siguiente fórmula por sus valores. so obtiene el Indico do yodo. 

INDICE DE YODO (1 ~..,: F)-S O O 269 >'. 100 

1 e.e. do solución Hcrnus. 
F Factor de la solución. 
S Tiosullato. 
a Cantidad do aceito tomado. 
El aceito do linaza tiene indico do yodo comprendido entro 

169-196. 
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INDICE DE OXIGENO 

Por medio de este índice se determina la mayor o menor fa­
cilidad que los aceites presentan para oxidarse. Por lo que antes di­

je. se dividen en secantes, no secantes y semiseca.ntes. El caso par­
ticular de que el índice do yodo concuerde con la desecación que el 
aceite experimenta en el aire. proviene de quo la propiedad de adi­
cionar halógeno tiene el mismo origen que la de adicionar oxigeno. 
El índice de oxígeno puede expresarse por medio del aumento de 
peso que experimenta una cantidad de aceite al estar expuesta al 
aire durante algún tiempo. El secado de los aceites está considera­
do como un proceso extraordinariamente complicado. que presenta 
una faso puramente química de oxidación. formándose una pelícu­
la de propiedades típicamente coloidales. Los aceites secantes se 
"desecan" en breve tiempo. de man, ra que a los 2 o 3 días de ex­
posición al aire lv:m absorbido una cantidad de oxígeno muy apro­

ximada a la mó ~ima. 
La primera fase del proceso de desecación en los aceites cons­

tituidos por el ácido linoléico consiste en la adición de oxígeno en 

los dobles enlaces. 
El procedimiento que seguí para sacar este índice fué el de 

pesar una porta-objetos. sobre el cual so extienden después lo más 
uniformemente posible unas gotas de aceite. Pesando de nuevo el 
porta objetos más el aceite, sobro este dato se ve el aumento de pe­
so en el transcurso de horas hasta quo se obtenga el máximo au­
mento. Esto dato se obtiene teóricamente, multiplicando el índice de 
yodo por 0.126. Debe tenerse cuidado do tomar el máximo aumento. 
al cabo del cual el peso disminuyo debido al escape de sustancias 

volátiles. 
Mantuve las plaquitas do vidrio fuera del contacto de rayos 

solares y a una temperatura do 20• C. 
Fué aumentado el peso poco a poco en la proporción de 14 

gramos de oxígeno. 

TIEMPO DE SECADO 

So toma una placa de vidrio de 9 x 12 cms. muy limpia, se 
dejan caer dos gotas (unos 75 miligramos) del aceite que se ensa-
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ya, se extienden sobre la superficie de la placa formando una ca­
pa uniforme, y se deja la placa en posición inclinada al abrigo de 

los rayos solares a unos 20• C. 
Se examina cada 8 horas. El punto de secado se observa de 

la siguiente· manera: poruendo la placa en posición horizor.tal. t.:! 

le pone encima un papel recortado do 2 x 2 cms. un poco encolado 
en su parte superior. y se coloca sobre el mismo un cubito de ma­
dera, también de 2 x 2 por 1 de alto. do unos 2 gramos de peso: so· 
bre el cubito es pone un peso de 20 gramos. al mismo tiempo que 
se pone en marcha un cronómetro. A los dos minutos se levanta el 
cubit10 con el peso y el papel. se sepma o queda adherido a la pla­
ca d1~ vidrio impregnada de aceite. 

El examen debe hacerse poniendo en un lugar cada vez di­
feren1te do la placa el cubo: se conviene en que la desecación ha ter­
minando cuando el papel sigue al cubo al levantarlo, sin que esté 
manchado de aceite y sin que en la superficie do la plada impreg­
nada so note variación. A partir do este momento, si tocarnos con 
el dedo la placa. no so. presenta c,:¡rasienta al tacto y es opaca. El 
resultado se indica en horas. (Recuórdca-0 que la tcmp-0ratura y hu­
medad influyen en el secado: la primera favoreciéndolo y la segun­
da retardándolo). 

OBSERVACIONES 

Al cabo do 16 horas. -El papel quedó sob10 el aceito. 
.. 40 . -El papel so levantó con el cubo, dejando 

huella on el aceito. 
56 . -El papel so levantó con ol cubo, quedando 

manchado do aceito. 
.. .. 96 . -El papel P-O levantó con el cubo, dejando 

intacta la policula. 

-12-
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Resistencid de la Peliculd Seca 

En una placa de vidrio se extienden unas gotas de aceita y 

se dejan secar a la temperatura del ambiente. Para hacer las ob­

servaciones de resistencia se puede valer del siguiente medio: 

Se suspendo una aguja de fon6grafo a una varilla que, me­

diante algún soporte, se mantenga en sentido vertical a la superfi­

cie a probar; la aguja debe tocar la superficie del aceite; pero con­

forme so vaya secando el aceite, irá presentando resisteneia a que 

la aguja ponetr~. llegando un momento en que la aguja se man· 

tenga sobre el aceite. Para sabor qué peso es necesario para que 

la aguja penetre, so vale de unas monedas de cobre de 2 centa­

vos agujereadas, que se ponen en la varilla que lleva la aguja; las 

monedas pueden quedar retenidas por un tope que se adapta a 

la varilla. 

El peso de las monedas necesarias dará la resistencia de la 

pellcula seca. 

OBSERVACIONES 

Al cabo de las 16 primeras horas la aguja penetra en el acei­

te. Después do 36 horas, penetra también, pero despacio; finalmen­

te en 64 horas, la pollcula, completamente saca, necesita del peso 

de una moneda (5. 95 grs.). 
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Planta de Lino 

De las semillas de la planta del lino (Llnum Usitat.issimum. L.) 

se obtiene el aceite de linaza. La plantcr es conocida desde tiempos 
remotos: El Viejo Testamento hace alusiones de ella en distintos 
pasajes. entre ellos aquól: "Entonces quitóse do la mano su ani· 
llo de sellar y lo puso en la mano do José. y lo vistió con vestiduras 

de lino fino". 
Planta económica muy valiosa y bien conoci'da por su impor· 

tancia industrial. Las semillas producen gran cantidad do aceito se­
cante, empleado en la fabricación ed barnices y pinturas. Sus ta­
llos contienen fibras blancas. largas y hermosas que la hacen figu­
rar como una de las más valiosas. a veces aun más que la misma 
seda. por ser insustituible en muchos casos y porque las tolas que 
se fabrican con sus libras no tienen segundo para sor usadas en 
las regiones cálidas. 

El lino en México so designa como linaza. tanto la planta co· 
mo la semilla: la planta es anual. de la familia do las lili6ccris. or 
den do las dialipétalas. superováricas. clase do las dicotiledóneas: 
tienen sus flores cinco pótalos. cinco sépalos libres enteros, cinco es· 
tambres. caja do cinco celdas. algunas veces tres, subdivididas por 
un tabique más o monos completo, con otras dos celdas quo encie­
rran una semilla. 

No obstante la gran cantidad de aplicaciones do esta planta 
en América. su cultivo no ha llegado a ocupar el sitio que lo corres­
pondo on México. Su cultivo se hace principalml'nto en la :::ona Ya· 
qui, Son .. San Antonio do los Arenales. Chihuahua: Arandas. Ja!.: 
y en e! Estado de Michoacán. 

El pt)rccntaio do aceite en Ja semilla varia según el clima. 

suelo donde so cultivan, etc. Goneralmcnto en semillas nacionales 
se obtiene de un 28 % a 35 % • 
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CLIMA.-El más apropiado es el templado frío (sin que afec­
ten las heladas la época de la floración). La cosecha obtenida en 
invierno es especialmente propia para obtener abunda;ite y buen".I 
semilla, y la de verano para obtener excelento fibra. 

SUEl.0.-Areno-arcilloso, rico en humus y permeable. No se 
cultiva en una misma tierra durante dos años seguidos, sino que 
debe establecerse una rotación conveniente, en la que tome part~ 
una leguminosa, porque el lino necesita de nitrógeno y sales, co­
mo se comprueba or1 el siguiente análisis de la ceniza de la semilla: 

K,0-30.2% 
Fe"0-1. l % 

Na,0-2 1 % 
P,0,.-40.5% 

Ca0-3 1 ~1, 

SiO -1 21'. 
Mg0-14. 31'. 

Cl, - 0% 

Las propiedades del aceite crudo de linaza dependen en gtan 
parte, además de la procedencia de la semilla, del procedimiento 
y cuidados en la extracción. Frecmmtemonte hay aceites do mala 
calidad, debido a que no se libra convenientemente la semilla de 
linaza de otras que durante su cosecha la contaminan, especialmen­
te la mostaza. 

PRINCIPALES METODOS PARA LA EXTRACCION DE ACEITE 

Primero: Por disolventes volátiles. 
Segundo: Por prensas hidráulicas. 
(Operaciones preliminares para cualquier método empleado.:) 
(a) Limpieza de la semilla. En la actualidad hay máquinas 

especiales para este objeto. Limpian la semilla librándola do todo 
cuerpo extraño. Al mismo tiempo llenan los requisitos do la higie­
ne industrial. evitando pot modio do un colector do polvos que la at­
mósfera se saturo de éstos, que s~rlan un peligro para el operador. 

(b) Molido de la semilla. Esta operación se lleva a cabo en 
molinos constituidos por cilindros estriados que giran a diJorentes 
velocidades y en sentido contrario, pudiéndose retirar entre si se­
gún el volúmon de la semilla o el grado do finura que se desee en 
la molienda. Por modio de esta operación quedan rotas las células 
en las cuales está contenido o! aceito. 

METODO DE LOS DISOLVENTES VOLATILES 

Varios son los disolventes volátiles empleados. Esta manera 
de obtención produce un máximo rendimiento, poro con la desven-
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taja de dar aceites no de muy buena calidad. debido a la gran can­
tidad de materias colora.Tltes que deja el disolvente por evapora­
ción. comunicando además a la pasta un sabor repugnante y. en 
algunos casos, basta propiedades tóxicas (S,C). no pudiendo por lo 
tanto utilizarse para la alimentacién del ganado, razón por la que 

la torta obtenida por éste método so emplea como abono. 

Ext. no N. 
fibras . 

37 7% 
. l % 

6 s·1~ 

ANALISIS DE LA TORTA. OBTENIDO EN EL METO DO ANTERIOR 

1\gua ...... . 
Proteinas 
Grasa .. 

10 2 % 
32 40 º,'. 

3 8 % Cenizas ...... . 

METODOS DE EXPRESlON 

Se puede emplear cualquier modelo de prensa hidráulica. 

Actualmente se emplean EXPELLERS quo, en realidad, son una 
prensa continua. A los cxpellcrs entra la semilla molida y fünpia 
de las impurezas extrañas. Do la primera expresión que so dó en 
frío, se obtienen aceites do clasa superior: y do la segunda y tr.r­
cera. que so dé ayudada do calor. se obtienen aceites do más ba­
ja calidad. que se utilizan en la industria pelotera. para impcnnea7 

bilizar telas. y en las fábricas de jabón on cantidades pequeñas. 
De la torta que resulta de las expresiones do la semilla. se 

obtiene una pasta propia para la alimentación del ganado. Esta 
pasta favorece de una manera notablo la suavidad do la piel de 

los anin1ales y la finura dol polo. 
La cantidad do aceite on la pasta no debo sor mayor do un 

11 %. ni menos de un 6%. 
ANALISJS DE LA TORTA. OBTENIDO EN EL METODO ANTERIOR 

33 5% 
31 7% 

6.5% 

AgÚa ..... 
Grasa 
fibra 

11 % 
8.6% 
B.7% 

Protcinas . 
Ext. no N. 
Cenizas 

CONSTITUC10N DEL ACEITE DE LINAZA 

Glicéridos del ácido isolinoleico 
linolónico 
linolóico 

-lS-
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Otras substancias . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 % 
Fitosterina . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . O . 416 r. 
Fitosterina libre . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . O .197% 
Fitosterina combinada . . . . . . . . . . . . . . . O. 219º;~ 

México, con semilla nacional, puede producir un aceite cru· 
do de linaza, que puede competir con el mejor extranjero. 

ACEITE DE LINAZA EXTRANJERO. ACEITE DE LINAZA NACIONAL 

Pérdidas a 100-105~C. O . 2 % 
Asientos en volúmen 
Acidez (oleico} ..... . 
Indice do saponificación 
Indico de iodo (Hanus} . 

2% 
5% 
195-189 
170-180 

EL ACEITE DE LINAZA EN LA HIDROGENACION 

o .093 r. 
0.0098% 
3% 
191. ISr. 
170 

E'l el amplio campo de la química, la transformación de los 
aceites llquidos en grasas sólidas por la adición de hidrógeno ha 
sido un importante dcscubrimineto. pues se ha resuelto el proble• 
ma de que las grasas naturales sólidas no cubrlan las necosidade1J 
tanto industriales como de alimentación. 

Dia a dia ha ido en aumento el consumo do las mantecas ve• 
getalcs. Hoy tenemos, como principales aceites destinados a la in· 
dustria de la hidrogenación, ol ajonjoll. o sésamo (llamado as1 por 
contener sesamina, a la que debo sus reacciones calorimétricas que 
lo caracterizan. aún en muy pequeñas cantidades); el do coco, que 
da excelentes resultados cu la hidrogenación; el do algodón, reco· 
nocido por la reacción de Halphon: el do cacahuate, también do 
magnllicos resultados. Al lado de estos aceites. hoy so ha tratado 
de hidrogenc: el aceite de lincn:a que presenta la dificultad de que 
las gomas y l.:''iinas quo lo acompañan engloban el catalizador, im· 
pidiéndole su accíón. En una hidrogenación de aceito do linaza, sin 
precipit-:1r las gomas y resinas, so cargó el convertidor con aceito 
refinado y blanqueado. {En una hidrogenación normal, el tiempo ne­
cesario para el ovar do 1 ao~ C. a 235' C. por el calor desprendido 
por la misma rcacció;"l exotérmica. es de 3 a 4 horas como máximo). 
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En esta prueba la temperatura subió ayudada por vapor sobreca· 
lentado, en 10 horas. a 230' C. Terminada la hidrogenación, se en· 
contró que el punto de fusión del aceite hidrogenado era de 55• C. 

Se hizo la prueba de laboratorio, do la actividad del catali· 
zador usado en la prueba, encontrándose completamente inservible. 
"lo que industrialmente se llama un CATALIZADOR ENVENENADO 
o MUERTO". Se considera un catalizador en tales condiciones cuan· 
do hay una disminución en su actividad catalítica o se anula com· 
pletamente. 

Como ya no se puede usar para subsecuentes hidrogenacio· 
nes, el costo de la hidrogenación del aceite en estas condiciones es 
muy alto y por lo tanto incosteable. 

Se ha tratado de solucionar esta dificultad precipitando las 
gomas y resinas que los americemos llaman "sliming out" (desen· 
lame). 

Antes do la actual contienda, babia en el morcado un aceito 
de linaza de origen europeo, al que purificaba dejándolo enve­
jecer durante muchos años. En oso lapso do tiempo ocurría la pre­
cipitación do las gomc.s y resinas contenidas en él. que so separa­
ban por decantación: filtrando después. se obtonia un aceito com· 
pletamente transparo .1to, que pocila ser usado on la industria do 
pinturas por tenor u11 indico do yodo mayor que el do los aceites 
crudos y, por lo tanto, una mayor socantividad. El aceito. más tardo. 
ora refinado y blanc uoado para obtonorlo do mejor calidad. 

Hoy so ro con 1iendan dos métodos para la procipitación, ex­
puestos a continua< ión: 

(a) Cargar le car.tidad do linaza que so quiero tratar on una 
paila refinadora, calentar 559 C.: ir agregando 10% do agua pul­
verizada fria. y agitar durante 30 minutos: cortar la agitación y de­
jar en reposo 8 a 12 horas; drono.r ol agua y borras, hasta llegar al 
aceito. Esto puedo ya así pasar al proceso de neutralización. 

(b) El segundo método consisto en cal"lntar ol aceito a 43~ C., 
agregando solución salina al 20 % atomizada; esto mótodo es más 
costoso que el anterior. El tiempo do reposo es ol mismo, de 8 a 12 
horas: dospuós so hace la neutralización con sosa. 
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Se efectuaron pruebas en el laboratorio usando los dos méto­
dos anteriores, resultando mermas de 2 a 3 % • las cuales son suma­
mente altas. 

Hoy se abre a lcr investigcrci6n un nueTo método. económico. 
parcr la precipitación de gomas y resinas. Consisto en provocar una 
coagulación de ellas agregando ácido clorhidrico y dejando en re­
poso 12 horas: las gomas y resinas quedan precipitadas en el fon­
do; se lava ei aceite para sepcrrar el ácido que queda. 

Para deducir el porcentaje de ácido y la temperatura a que 
se debe opera:r, hice diferentes pruebas con resultados c¡eu a con· 
tinuación expongo: 

Gramoa de aceite. 

50 ........... . 
50 ........... . 
50 
50 ........... . 
50 
50 
so ........... . 

Gramos de acolle. 

50 ........... . 
50 ........... . 
50 
50 ........... . 
50 
50 
.so ........... . 
so 
Gramos de ac~ite. 

50 ........... . 
50 ........... . 

50 . . . . . . . . . . . . 

Concentración O/ ,. 
do ácido. 

. . . .1:2 .... . . . . 5 

. . . .1:2. . . . . . . . 5 

. . . .1:2. . . . . . . . 5 

. . . .1:2 .... . . . 7 

. . . .1:2 .... . . . . 7 

.... 1:2. . . . . . . 1 

. . . .1:2 .... . . . . 7 

Concentración % 
do l!cido. 

.... 1:1 .... . . . . 5 

.... 1:1 .... . . . . 5 

. . . .1:1. ... . . . . 5 

.... 1:1. . . . . . . . 5 

.... l:l. . . . . . . . 7 

. . . . l:l .... . . . . 7 

.... l:l. . ...... 7 

.... l:l .... . . . . 7 

Concentración % 
de ácido. 

.... 1:5 ........ 5 

.... 1:5 ........ s 

.... 1:5 .... ... 1 
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Temperatura. A qua. Resina• en 

irolúmon. 

. . . 45 ... .3 ... .. 0.1. . .. 

. . . 50 .... . 3 ... .0.1 . . .. 

. . . 60 ... 2.5 . . .0.7. ... 

. . . 45 ... 3 . . . .O. l. . ... 

. . . 50 ... 4 . ... .O. l. .... 
. . 60 ... 3 . . . . .0.5. .... 

. .. 70 .... 3 . . . . . .0.2. . .. 
Temperatura. Agua. Rc.a!naa en 

irolúmen. 

. . . 45. . . 3 .... .. 0.3. . .. 

. . . 50 .... 3 . . . . . .0.2. . . 

. . . 60. . . 3 . . . . .2.5. ... 
. . . 70 ... 3 . . . . . .1.0. . ... 
. . . 45. . . 3 . . . .2.5. .... 
. . . 50. . . 3 . . . .2.0. .... 
.. . 60 .... 3 ... . .0.75 .... 
. . . 70. . . . 3 .... .0.5. .... 

Temp11ratura. Agua. Reainaa en 

irolúmen. 

. . . 45 .... 3. . . . .. l.!i . .... 

. . . 50 .... 3 .... .. 0.2. . ... 

. . . 60 .... 3 .... . 0.3. .... 

¡' 

f~ 
!
:~ ., 
;~ 
·¡ 
t" d 
¡11 

¡i 'í~ 

-J~ . 
. 
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50 .1:5. 5 . 70. 3. .0.2 . 
so .1:5. 7 . 45. 3. .2.5 . 
so .1:5. .. 7 . SO. .3. .0.3 . 
so .1:5. 7 . 60. .3. .0.3 . 
so .1:5. 1 . 70. . 3 . .0.3 . 

Gramo• de aceite. Concentraci6n % Temperatura. .Agua. Belinaa en 

de llcido. •oh1men. 

50 .1:7. 5 . 4S. . 3 . .3.7 . 
50 .1:7. 5 . SO. . 3 . .2.S . 
so .1:7' s . 60. . 3 . .2.6 . 
50 .1:7. 5 . 70. . 3 . .3 . .. 
so .1:7. 7 . 45. . 3 . . 3 . 
·SO .1:7. 7 . 50. .3. .3 . 
50 . 1:7. 7 . 60 . . 3 . .3 . 
so .1:7. 7 . 70. . 3 . .3 . 

Orientada por los datos anteriores, procedi a hacer una prue­
ba de precipitación en 600 gramos de aceite. 

Acido clorhldrico . . . . 1:7 ... S '}'. 
Temperatura ........ 4S• C. 

Obtuve los siguientes i'esultados: 

Aceite sin resinas . . . . . . . . . . 591 
Resinas . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 9 
Agua . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 21 

PERDIDAS .............. l.Sio 

Obtenido el aceite necesario, para seguir en el laboratorio el 
proceso de hidrogenación, oJocutó las operaciones preliminares pa· 
ra el objeto. (Que se denominan REFINACION). 

(1) Eliminación do impurezas extrañas. 
(2) Neutralización do los ácidos grasos libros. 
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(3) Lavado del aceite. 
(4) Blanqueo y filtración. 
(5) Desodorúaci6n. 

1) ELIMINACION DE IMPUREZAS 

El aceite c>btenido en los SPELLERS, pasa a tanques de de­
cantación. en los que se separan. las impure:ras. 

2) NEUTRALIZACION DE LOS ACIDOS GRASOS LIBRES 

Con sosa o potasa cáustica comerciales, se hace la neutrali­
zación de los ácidos grasos libres; algunas veces B·é' emplean amo­
niaco, carbonatos alcalinos, carbonatos alcalino-térreos. (Estos ne­
cesitan precauciones especiales; por lo que su empleo no se ha ge­
neralizado}. 

La neutraliiaci6n se hace en recipientes de fondo cónico, pro­
vistos de agitadores que giran muy despacio (para evitar romper 
el grano de la predpitación): tienen. además, esos recipientes ser­
pentines que llevan -.rapor de agua, para calentar el aceite a 60 
grados conUgrados. 

La cantidad de neutralizan.te depende de la accidez del acei­
te (ácido oleico); se emplea lejia a 16 a 20 grados Be. La lejia entra 
por una regadora que la reparte uniformemente. Después de una 
hora de acción, so deja reposar, depositándose en la parte in1erior 
del cono los residuos iabonosos y sustancias mucilaginosas; a este 
residuo se le llama "SOAP STOCK". 

Hice pruebas de neutralización con aceito precipitado y acei­
te sin precipitar, y obtuvo los siguientes datos comparativos: 

ACEITE SIN PRECIPITAR. ACEITE PRECIPITADO. 

.lkidez .............. 6.5 Acidez .............. 6.5 

.Sosa necesaria de 16: Sosa necesaria de 16• 
Be ................ 4.8'}'. Be ................ 4.8% 

Párcllda por refinación 6 . 5 % Pérdida por refinación 4 . 5 %. 

(Promedio de 3 pruebas). (Promedio do 3 pruebas). 
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Generalmente, al cabo de 8 a 10 horas de reposo, se logra 
la total precipitación del jabón. Las pérdidas por neutralización de­
ben estar comprendidas entre 1 y 10%. desechando por lo tanto 
aceites muy ácidos. 

ANALISIS DE LOS ACIDOS GRASOS EN EL SOAP STOCK 
OBTENIDO EN LAS PRUEBAS ANTERIORES. Práctica de la opera· 
ción: Se pesan 20 gramos aproximadamente del Soap Stock por ana­
lizar: se disuelven en óter suUúrico, diluyendo con agua destilada. 
En seguida se añaden 25 ce. de ácido sulfúrico al 2 % En una pro­
beta do decantación so hace la separación do los liquides. En el 
éter sulfúrico quedan disueltos los ácidos grasos. Se evapora el éter 
y se quita la humedad a los ácidos hasta peso constante. 

MUESTRAS DEL SOAP STOCK MUESTRAS DEL SOAP STOCK 
DE ACEITE SIN PRECIPITAR DEL ACEITE PRECIPITADO' 

Grs. tomados . . . . . . . . . 19 . 393 
Acidos grasos . . . . .. . . . 7. 852 
79:393:7. 852 = 1 OO:X 

Grs. tomados 
Acidos grasos ....... . 
19. 529:2. 85 = lOO:X 

19.529 

2.85 

X== 45. 5 % (Cantidad de Acidos 
Grasos). 

X== 13. 9 % Cantidad de Acidos 
Grasos). 

LA VADO DE ACEITE 

Una voz ubtenido el aceite neutro, sigue el lavado. Los re­
cipientes donde so verifica esta manipulación son análogos a los 
anteriores. pero dotados do un motor que agita continuamente, ayu­
dando asl a la separación total del jabón que pudiera haber pasa­
do. So da entrada al vapor a 60' C., al mlsmo tiempo que se aña­
do agua caliento para eliminar la sosa y el jabón, pues óstos son 
venenos muy activos para el catalizador. So dejan reposar las aguas 
del lavado. que so roc0'0{'::t. en la parte inferior del recipiente. El la­
vado se hace dos o tres veces, hasta que las aguas demuestren au­
sencia do álcali y jabón. En el último lavado deben dejarse sepa­
rar los dos Hquidos lo más completamente posible, para do esta 
manera simplificar la siguiente manipulasión quo os el 
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BLANQUEO Y FILTRACION 

SECADO.-Se hace calentando el aceite a 100• - 110• C .• agi­
tando hasta que cese el despredimiento de vapores. En el mismo re· 
cipiente en que se lleva a cabo el secado, se mezclan al aceite los 
decolorantes. Para decolorar un aceite, hay varios métodos: 

(a) Por medio de una materia decolorante complementaria. 
(b) Por absorción (medio físico). 
(c) Por medios quimicos. 

METODO (a) 

Igual que como se decolora el azúcctt por el azul ultramar, a 
los aceites se les decolora empleando una materia colorante. El co­
lor amarillo baja mucho si se añade violeta de metilo, y el color 
rojizo con clorofila. 

METODO (b) 

Este método es el más efectivo y se aplica en casi todas las 
'fábricas. La absorción se hace por medio de tierras Fuller, com• 
puestas casi en su totalidad de hidrosilicatos. 

El aceite se calienta de 80 a 90•C: se añaden las tierras, quo 
se dejan actuar de 10 a 15 minutos, agitando y sosteniendo la tem­
peratura. Se deja enfriar a unos 60•C, y entonces se filtra el m::eite 
en filtros prensas. A las primeras porciones filtradas se les deno­
mina CABEZA y a las últimas COLA. Ambas no son muy claras y 
se vuelven de nuevo al filtro. Después de cada filtración se deben 
lavar muy bien las lonas del filtro, para que las siguientes filtra­
ciones sean perfectas. 

PRUEBAS DE DECOLORACION. Añacli. proporcionalmente 
en peso, 1, 3, 5, 7% de tierra Fuller (neutral. filtro}, de la Fii.TROL 
CORPORA TION, Chicago, ID.) y obtuve los siguientes resultados. 

1% ......... PERDIDA DE PESO 7% 
3% ........... ,, 8% 
Sº' /o ........... ,, .. 13% 

7% · ........... " 16% 
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Usando tierras Fuller, combinadas con carb6n activo, se ob· 
tienen muy buenos resultados c:on pocas pérdidas. 

TIERRA FULLER + CARBON ACTIVO. 

1% .. .02% 7% 
3% .06% 9% 
5% .. .109/, 10% 
7% .14% .. 13 "· 

Por no tener a mi alcance un colorímetro :.EVIBOND. no pu· 
de anotar el color que les corresponde a cada una de las pruebas 
en la escala colorimétrlca: pero en las observaciones practicadas. 
los aceites que obtuve con un 3 % son magnlficos para hidrogenar. 
con un 5 % y 7 % se pueden utilizar en la fabricación do pinturas 
blancas. 

Es do mencionar la notable ventaja que so tiono al usar tie· 
rras decolorantes FUIJ.ER combinadas con CARBON ACTIVADO. 
Un aceite casi incoloro fué obtenido con un 3 % de Fuller más O. 6 de 
carbón activado con una pérdida do 9 -;. . Esto mismo color es obte­
nido con 7% de Fuller con una pérdida do 16%: queda demostrada 
por esta pruoba la notable ventaja de usar la combinación. 

METODO (c) 

La decoloración puedo llevarse a cabo por carb-:>nizaci6n de 
la materia colorante. operación muy delicada. pues muchas veces. 
al lograr la carbonización. so quema algo do aceito con pérdidas de 
tonsidoraci6n. 

DEODORIZACION 

El método más usado An la industria es la volatilisaci6n de la 
materia odorante por medio del vapor do agua. El aparato donde 
so efectúa está al vado y provisto do p,orpentines para vapor do 
agua que elevan k1 temperatura a 100 grados contigrados. También 
lleva una llave para dar entrada al vapor soco y recalentado, el 
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cual penetra en el aceite, y debido al oxigeno que lleva en suspen­
ción. obra sobre las sustancias vegetc:les, que son las que comuni­
can el mal olor al aceite, oxidándolas. Después, por calentamien­
to las arrastra, saliendo por la parte superior, para lo cual está co­
nectado al recipiente a la bomba de vado. 

lllDROGENACION 

La hidrogenación de aceites, produce una grasa de mayor 
consistencia que el liquido original y quita impurezas que no se 
pueden separar por otros medios. Se funda el proceso en conver­
tir los glicéridos de los ácidos grasos no saturados en glicéridos de 
ácidos saturados: asL en el caso de la olelna, la adición de seis áto­
mos de hidrógeno la convierto cm estearina. 

La reacción se hace a T' desde 100 a 200•C, a presiones me· 
nores de 200 liba. por pulgada cuadrada, usando Ni como cataliza­
dor. Un aceite hidrogenado está en estado s6lido, y es posible dar· 
le la consistencia deseada o variarle el punto de fusión hidrogenán­
dolo parcialmente. 

Un aceite que se quiera hidrogenm, debe estar libre de im­
purezas que obstruyan la acción del catalizador. Las impurezas pue­
den ser compuestos orgánicos de azufre. suspensiones coloidales de 
protelnas y mucilago, humedad y ácidos grasos superiores. 

El aparato donde se lleva a efecto la hidrogenización se lla­
ma convertidor: existen numerosas patentes sobre estos aparatos. 
El que yo utilicé es un tanque alto con un agitador en Ja parte su­
perior, completamente cerrado y terminado en cono por la parte in­
ferior. En esto lugar lleva un tubo, por donde entra el gas, con su 
correspondiente llave para abrirlo o cerrarlo. Tiene también dos 
tubos para escape, donde se efectúan las purgas. y, además. un tu­
bo que salo por la parte superior y vuelve a entrar por la inJerior, 
que sirve para una circulación. La presión de este tubo que está 
en el interior del convertidor, tiene unas porfo~acioncs para repar­
tir do una manera uniformo el hidrógeno. 

Un aparato succionador so encuentra en la parte superior, 
el cual sirve para introducir catalizador nuevo, y sacar muestras. 
El aceite bidrogonado salo por la parto inferior, yendo por unos tu-
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bos a los filtros prensas para separar el catalizador. El convertidor 
lleva relojes. indicadores y termómetros que indican T• a que se ope. 
ra y libras de hidrógeno que ha absorbido el acdto. Para subir la 
T• van serpentines con agua caliento, y para enfri<IT, cuando se ha· 
ce necesario, va otro que lleva agua fria. 

Cuando el aceite está dentro del convertidor. so abre la vál· 
vula de los serpentines que llevan vcpor de H,O para elevar la tem· 
peratura (basta quo marque unas 150 libras de presión). 

Cuando la T' sea de unos iso~r. se hace el vado para quitar 
toda humedad. Hecho esto. se cierran las válvulas do esca~ y se 
corta el vado. Se comienza la hidrogonización. El grado de hidro· 
genización es fácilmente determinado para cualquier aceito por su 
punto de fusión. número do absorción do 1, o indico de refracción. 
Cuando la aguja marque 30 o 40 libras. so abro el tubo de circu· 
lación. Después de unos 15 minutos de absorción de hidrógeno. se 
procede a hacer el vado. cerrando el tubo do hidrógeno y el de 
circulación. So abron los tubos de escape. y se introduce el cata· 
lizador nuevo de 1 a 2 % (la cantidad dependo de la actividad del 
usado). 

Se corla el vacío y sip-uo la hidrogenación. Cada modia ho· 
ra se praptica un análisis d~ ía a1.·.idoz. y, si es muy alta, so efedúcm 
purgas seguidas. 

Cuando ya so ha r:onseguido el grado do hidrogenación que 
so desea, so cierra la llave del H, y baja la T' a 200•f; so saca el 
aceite y so filtra para separar el catalizador. A la grasa onduroci· 
da se lo hace la reacción con la Dimotilglioxima, para ver la ex.is· 
tencia o ausencia del niquel. Cuando os positiva la roacción. da un 
precipitado rojo. Si el aceito ya no contiene niquol. so pasa al 
ROOL o cilindro solidificador. quedando endurecido en forma do es· 
camas. El punto do fusión do los acoitos os do 58 a GS•C. Para con· 
seguir un punto do fusión a 35 a 45•. os do hora y media. Una bi· 
drogenación total durará do 4 a S horas. 

HIDROGENACION DE ACEITE DE LINAZA DESENLAMADO 

So cargó el convertidor subiendo la T• do 18'C a 280•C en 
tres cuartos do hora. So dejó pasar hidrógeno y la absorción se hi· 
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bos a los filtros prensas para separar ol catalizador. El convertidor 
lleva relojes, indicadores y termómetros que indican T• a que se ope­
ra y libras de hidrógeno que ha absorbido el aceite. Para subir la 
T' van serpentines con agua caliente. y para enfriar, cuando se ha­
ce necesario. va otro que lleva agua fria. 

Cuando el aceite está dentro del convertidor. so abre la vál­
vula de los serpentines que llevan vapor do H,O para elevar la tem­
peratura (hasta que marque unas 150 libras do presión). 

Cuando la T' sea de unos 150°F. se hace el vado para quitar 
toda humedad. Hecho esto, se cierran las válvulas de escape y se 
corta el vacío. Se comienza la hidrogenización. El grado de hidro­
genización es fácilmente determinado para cualquier aceito por su 
punto de fusión, número de absorción do 1, o indico do refracción. 
Cuando la aguja marque 30 o 40 libras. se abre el tubo do circu­
lación. Después do unos 15 minutos do absorción de hidrógeno. se 
procedo a hacer el vacío, cerrando el tubo do hidrógeno y el de 
circulación. Se abren los tubos do escape. y so introduce el cata­
lizador nuevo de 1 a 2 % (la cantidad dependo de la actividad del 
usado). 

So corta el vado y sigue la hidrogenación. Cada media ho­
ra se praftica un análisis de la acidez, y, si es muy alta. se efectúan 
purgas seguidas. 

Cuando ya so ha conseguido el grado do hidrogenación que 
se desea. se cierra la llave del H, y baja la T• a 200•f; se saca el 
aceite y so filtra para separar el catalizador. A la grasa endureci­
da so le hace la reacción con la Dimotilglioxima. para ver la exis­
tencia o ausencia dP.! niquol. Cuando es positiva la reacción. da un 
precipitado rojo. Si el aceite ya no contiene niquel. se pasa al 
ROOL o cilindro solidificaclor, quedando endurecido en forma de es­
camas. El punto do fusión do los aceites os do 58 a 65,C. Para con­
seguir un punto do fusión a 35 a 45', os do hora y media. Una hi­
drogenación total durará do 4 a 5 horas. 

HIDROGENACION DE ACEITE DE LINAZA DESENLAMADO 

Se cargó el convertidor subiendo la Tt do 18'C a 280,C en 
tres cuartos de hora. So dejó pasar hidrógeno y la absorción se hi-
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20 rápida en hora y media. Quedaron los tanques con un almace­
namiento de gas al 40%. La hidrogenación duró 14 horas (debido 
a la falta de presión en los tanques de almacenamiento del hidró­
geno). El punto de fusión de este aceite llogó a 65~c. 

Con el catalizador usado en: esta prueba se puede hacer hi­
drogenaciones subsecuentes. 

PRUEBAS DE LABORATORIO 

Las pruebas de Hidrogenación en el laboratorio las llevé a 
cabo valiéndome de un tubo ancho de vidrio, cerrado por un tapón 
con tres orificios que sil-ven; para establecer la corriente de hidró­
geno, para el termómetro y para el tubo de desprendimiento de ga­
ses. Dentro de este tubo se pone el aceite a Hidrogenar (50 Grms.) 
añadiendo catalizador (1 % ) y filtter cell (3 % ). Para calentar el acei­
te puede valerse de un baño de aceite Hidrogenado. Cuando el ter­
mómetro marca 150 grados se comienza a pasar corriente de hidró­
geno, la temperatura se sostiene a unos 210 grados y cada media ho­
ra se toman muestras del aceito para ir observando el punto de fu. 
sión. En una de las experiencias con aceite desenlamado obtuve 
en una hora veinte minutos un aceite hidrogenado de punto de fu­
si6n igual a 60 grados. 

OBT&.l\JCION DEL GAS HIDROGENO 

1) Por Electrolisis del agua: 
El principal factor que determina la producción de hidrógeno 

por este método, es la fuerza eléctrica barata. Se usa principalmen· 
te en trabajos en pequeña escala, donde sostener un método de 
producción continua resulta caro. 

Método de Vapor de H~O y Hierro. 

Principales reacciones: 

3Fe ·+ 4H2 Fe,.O, + 4H2 
Fe304 ·+ 2H~ -t- C O = 2H~O "+ C 02 + 3Fe 
El Fe. después de ser oxidado con agua para producir hidró­

geno, se regenera sobre el óxido de gas de agua. 
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En el método electrolltico del agua en presencia de le)ta de 
sosa. la sosa se regenera constantemente, gastándose únicamente 

agua. 
4 NaOH = 4Na ...;.. 40H' 
40H' = 2Na0 + Oz 
4Na + H:O = 4NaOH + 2H: 
Para lci obtención. existen células que están colocadas en se­

rie. cerradas por arriba y por los lado1i1, comunicadas por la parle 
intorfor por orificios do los diagramas que facilitan la circulación del 
electrolltico. Entre estas células están introducidos los electrodos po. 
sitivos y negativos. Las células que tienen el cátodo. desprenden 
hidrógeno, que sale por un orificio en la parto superior. Las células 
que tienen el ánodo. desprenden oxigeno que escapa también por 
la parto superior. El oxigeno y el hidrógeno salen por tubos distin­
tos unidos a gasómetros. La sosa que so US<I como oloctrólito, es 
una solución al 26 % y debo ser pura, puon sus impurezas pa.sarlan 
al hidrógeno y después serlan venenos para oi catalizador. El hi· 
drógeno, como salo da la oloctrólisi1s, on impuro. Para purificarlo se 
lo hace pasar por torras filtrantes, la primera, que tiene sosa cáus· 
tica de 25•Bo, absorbo las impurezas. 

SH: + 2NaOH = SNa, .J 2H:O 
CO + 2NaOH = CO,Na,. ). H,O 
SO, + 2NaOH = sn~ N,..,_ + H,O 
Despuós el hidrogeno pasa por filtros de carbón en donde se 

acaba de purificar. 

ANALISIS DEL m.DROGENO 

Para analizar ol SH, 1!9 pasará una corriente do hidrógeno 
sobre un papel impregnado de acetato do plomo. Si contiene SH: el 
papel so pone negro. 

El SO, se reconoce haciendo pasar un poco do hidrógeno por 
un papel impregnado do nitroprusiato sódico que en presencia del 
gas SO, se pondrá de color rosado. 

El CO, se reconoce pasando hidrógeno on una solución do hi­
drato do bario que so enturbia on su presencia. 

Después do habomo comprobado la pureza del hidrógeno ae 
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le hace pasar por viruta de madera y de hierro en donde las tra­
zas de oxigeno y humedad quedarán retenidas. En estas condicio­
nes el hidrógeno estará listo para almacenarse. 

PREPARACION DEL CATALIZADOR 

Los catalizadores son esc0ncialea, por decirlo a.si. a las reac­
ciones de hidrogenación. Casos de reacción no catalltica pueden 
suceder cuando otra reacción se está verileando junto con la hidro­
genación. de tal modo que el hidrógeno usado en ésta se va des­
prendiendo de la otra reacción. Exceptuando esto, la totalidad de 
las reacciones de hidrogenación. usen gas hidrógeno como la fuen­
te del mismo, y la función del catalizador es efectuar la combina­
ción quimica del gas con la sustancia, de tal modo que el hidróge­
no sea añadido a la estructura molecular de esa sustancia. 

CATALIZADORES DE MEZCLAS DE METAL 

Debido a que cantidades insignificantes de veneno pueden 
pasar en una reacción. es menester que los catalizadores sean Q. 
P. Pero en oata forma su acción catalitica es nula o muy baja; de 
donde se hace necesaria la aparición de promotores en el catali­
zador que combatan la acción venenosa de las impurezas. Por es­
ta razón se han usado últimamente con buen resultado las mezclas 
de metales como esterilizadores: v.g.: niquol y cobre, niquol y alú­
mina. cobre y óxido do zinc y cobro y óxido do cromo. 

Para preparar un catalizador para hidrogenación. debe te­
nerse cuidado. primero. do que los materiales sean puros y, segun­
do. prepararlo por reacción quimica mejor que por un método f1si­
co o mecánico. Por elomplo, on la preparación del catalizador de 
niquoL es mejor precipitar el hidrato de niquol do un nitrato con 
un· !álcali y reducirlo a óxido y metal con hidráge=io. que prepa­
rarlo dividiendo una barra de n1quol. Por último, si el catalizador 
tiene que ser almacenado. será melor hacerlo en su estado más es­
table. por elemplo. como óxido y reducirlo conformo se use. 

El catalizador de niquel se obtiene embebiendo en arcilla co­
cida con ácido suliúrico, y ~n seguida una solución do suliato de 
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DiqUel: tratando después por una ir.olución de carbonato sódico, el 
sulfato se transforma en carbonato que, por incandescencia. da óxi­
do. Eate óxido, tratado por corrientes de hidrógeno, dBla en liber­
tad al nlqueL El nlquel reducido Tiene en polTo 6no mezclado con 
aluminio para evitar la oxidación: la separación de loa dos se hace 
por medio de la NaOH. 

., 
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Conclusiones: 

Dada la importancia que en nuestra industria tiene la hidro­

genación de los aceites. cualquier modificación hecha durante el 

proceso y que dé por resultado la obtención de grasas costeables 

y de calidad debe tenerse en cuenta. 

Como se ve en el desarrollo de este trabajo. el precipitar las 

gomas y resinas aparte do tener ventajas económicas tiene la con­

veniencia de dar grasas Je buena calidad. La precipitación que en 

este caso se hizo por ácido clorhidrico puede hacerse por otros áci­

dos pero siempre tenieado en cuenta las condiciones más favorables 

pues hay veces que junto con la precipitación, si el ácido es mucho. 

o va muy concentrado se quema algo de aceite siendo esto una pér­

dida considerable. 

Al efectuar cada paso de la hidrogenación menciono resul­

tados que demuestran las ventajas del procedimiento aplicado. 
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