w

10

15

20

25

“PROCESSO PARA PRODUCAQ DE
ALCOOIS DE LANOLINA COM ETAPAS ADICIONAIS PARA OBTENCAO DE
ACIDOS DE LANOLINA”.

Refere-se o presente relaté6-
rio a um processo para producgdo de &lcoois e acidos de la-
nolina a partir de lanolina bruta (graxa de 1& de ovelha)
ou de lanolina tratada (anidra). Os &lcoois e &cidos de la-
nolina sdo utilizados, principalmente, nos setores de cos-
mético e farmacéutico. No setor farmacéutico sdo utilizados
como matéria prima para formulacdo de medicamentos, como
por exemplo, cremés, pomadas e na cosmecéutica para a for-
mulacdo de, como por exemplo, cremes, shampoos. E utilizado
também na indastria metallrgica e automotiva, para protecéo
de chapas de metais e pinturas.

De acordo com o estado da
técnica pertinente ao presente caso, um numero reduzido de
literaturas trata da producdo de &lcool de lanolina, sendo
que, as poucas literaturas disponiveis deixam clara a exis-—
téncia de uma série de pontos negativos nos processos atual-
mente conhecidos, dentre os quais pode ser mencionada a
obrigatoriedade de uso de materiais tdéxicos, caros, de bai-
X0 rendimento, de dificil operacédo, etc.

E. Von Rudloff (1951), utili-
za para a hidrdélise uma solugdo de uréia. O processo apre-
sentou um rendimento de apenas 21%.

Anselmo et al. (1959), sapo-
nificam a lanolina e em seguida utilizam a destilacdo mole-

cular. O processo apresentou problemas durante a destilacédo
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molecular (presenca de voléteis) e baixo rendimento: 70%.

A Societé BAnon. d’Innovation
Chimiques (1970), desenvolveu um método para obtencao de
4lcool de lanolina através da hidrdélise da lanolina com hi-
dréxido de litio que é extraida com diclorometano. O rendi-
mento foi baixo, obtendo um produto com coloragao escura e
alto indice de acidez, além de utilizar reagente caro e
solvente téxico.

Em face do estado da técnica
acima mencionado, fol desenvolvido um processo de producao
de 4lcoois e acidos de lanolina, que fundamenta a presente
invencdo, com o qual se buscou um processo com elevado ren-
dimento, com uso de materiais de baixa toxidade, com produ-
tos finais dentro da especificacdo minima de mercado e com
baixo custo operacional e de matéria prima. Ainda, o pro-
cesso permite a obtencdo de dois produtos. o alcool de la-
nolina, que é a fracdo mais importante da lanolina, e o
sub-produto &acido de lanolina, também de consideravel im-
portancia.

A seguir, o processo para
producao de &lcoois e acidos de lanolina objeto desta pa-
tente de invencdo sera pormenorizadamente descrito com re-
feréncia a figura 1, na qual é exposto um diagrama de blo-
cos do processo de recuperacdao de acetona e acido de lano-
lina da torta de filtracado.

De conformidade com o até
aqul apresentado, o0 processo ora tratado caracteriza-se

pelo fato de que a lanolina anidra (ou bruta) é saponifica-
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da usando-se uma solucdo etandlica caustica, como hidrdxido
de potéssio, e neutralizada com uma solucdo aquosa acida,
como &cido sulfurico. A seguir, a fase orgadnica é decanta-
da, separada e lavada. Seque com a precipitacdo dos acidos
de lanolina com o6éxido de cadlcio e extracdo dos alcoois de
lanolina com um solvente apolar, como acetona. Apds separa-
cdo da fase sdlida, a fase com acetona é concentrada até
obtencdo do alcool de lanolina. E feito, a sequir, o bran-
queamento do &lcool com Agua oxigenada por exemplo, para
obter o &lcool de lanolina com rendimento de 92%. A desti-
lacdo molecular, do produto branqueado ou nao, promove uma
qualidade superior dos &lcoois de lanolina. a seguir, esta
detalhada cada etapa de processo.

A primeira etapa do presente
processo compreende a reac¢do, onde a melhor condicdc encon-
trada foi a reacdo ocorrendo a 70°C por 3 horas. A reacgdo
também pode ocorrer a temperaturas de 60 a 120°C, e a tem-
pos de reacdo de 0,5 a 6 horas. A concentracdo da solucgédo
etandlica de hidréxido de potédssio tem um excesso de 20% de
hidréxido de potassio com o objetivo de aumentar a cinética
da reacdo. Excesso de 5 a 100% também pode ser utilizado.
Qutros reagentes causticos podem ser utilizados, como por
exemplo, hidréxido de sédio, hidréxido de magnésio, hidréd-
xido de litio e hidrdéxido de calcio. Outros processos de
branqueamento podem ser utilizados com o intuito de obter
0s &lcoois de lanolina com a coloracdo desejada, como des-—
tilacdo a baixa pressdo, adsorcdo com carvado ativado, entre

outros adsorventes.
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E interessante eliminar o oxi-
génio do meio reacional, com o objetivo de obter um produto
mais claro. Pode-se remover o oxigénio do meio passando-se
nitrogénio gasoso, ou utilizando um reagente redutor.

A neutralizacdo, que consti-
tui uma outra etapa do presente processo, é feita por meio
de uma solugdo aquosa de acido sulfurico, ou fosférico.
Usou-se um excesso de 48% em relacdo ao hidréxido de potés-
sio da etapa anterior. Um excesso de 5 a 100% também é per-
mitido. O tempo de neutralizacdo de 45 minutos foi suficiente,
embora possa utilizar um tempo de 0,1 a 2 horas, apesar de
que um tempo adicional induz escurecimento do produto. A
adicdo inicial de 80% da solucdo &cida prevista e 20% ao
final da neutralizacdo apresentou o melhor resultado.

A decantacdo, uma etapa se-
guinte a neutralizacdo, ocorre apds a agitacdo ser inter-
rompida para separar a fase aquosa (rica em etanol) da fase
organica. Desta etapa para frente, um ambiente reacional
com nitrogénio é& aconselhavel, mas n&o necessario. Apds 10
minutos, a decantacdo foi completa, e a fase aquosa & sepa-
rada. Esta fase, rica em etanol, deve ser neutralizada e o
etanol recuperado para ser reutilizado nos lotes seguintes,
durante a etapa de saponificacdo: o etanol recuperado,
apresentando um teor de 85 a 90%, conforme condicbes e
equipamentos utilizados para a recuperag¢ao, pode ser reuti-
lizado sem problemas.

Uma outra etapa do presente

processo, compreende a lavagem/decantacdo uma vez gque ha
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necessidade da lavagem para remover o etanol e os sais con-
tidos na fase orgdnica. Um volume aproximado de agua igual
ao darlanolina inicial e um tempo de lavagem de aproximada-
mente 5 minutos sdo suficientes. N3o é necesséaria mais do
que trés lavagens.

Uma outra etapa do processo
em questdo é a precipitacdo. A reac¢ao de precipitacao come-
¢a a ocorrer com 86°C. Assim sendo, estabeleceu-se uma tem-
peratura de 90°C como a mais adequada, apesar de temperatu-
ras de 80 a 110°C serem permitidas. Uma massa de O6xido de
calcio igual a 17% da lanolina inicial é o suficiente para
a precipitacdo completa. Pode-se usar também uma massa de
6xido de calcio de 5 a 40%. Apds 30 minutos de precipitacéo
a reacao estad completa. Tempos de 0,1 a 1,5 horas também é
possivel.

A extracdo, outra etapa do
processo proposto, obteve boa performance trabalhando-se
com duas temperaturas diferentes. Assim sendo, o melhor re-
sultado foi obtido quando se adicionou aproximadamente me-
tade da acetona prevista aoc meio reacional sob temperatura
de 98°C, com agitacdo em pegquenos pulsos, e com refluxo.
Apbs alcuins minutos (10 minutos), deve-se retirar todo o
aguecimento do reator e adicionar ©o restante de acetona
prevista. Agora a agitagcdo deve ser acionada e circular
agua pe’lz camisa do reator por mais 30 minutos. O volume de
acetcna Trevisto para cada extracdo é de 5 vezes a massa do
dlcocl d= lanolina final. Volumes de 1 a 15 vezes também po

dem ser mtilizado. Nestas condigdes serd@o necessarios aumen
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tar ou diminuir o numero de extracdes.

Outras classes de solventes
também podem ser utiiizados, porém o que melhor resultado
apresentou foi a acetona (arrastou 0,03% de sabdo), em se-
guida o etanol (arrastou 2,9% de sabdo). Hidrocarbonetos,
como hexano, ciclohexano; clorados, como cloroférmio; ou-
tros alcoois, como isopropanol; outras acetonas, como metil
etil cetona; ésteres, como acetato de etila, todos arrasta-
ram maior quantidade de sabdo que o etanol. Portanto, para
a apresentacdo, fol utilizada a acetona, como poderia ter
sido utilizado qualquer outro solvente discriminado acima.

Para a etapa de filtracdo pode
ser utilizado filtro tipo “nutche”, filtros tipo “Sparkler”
ou filtro prensa. O melhor equipamento seria as centrifugas
filtrantes. O uso de temperaturas reduzidas no processo
também diminui o arraste de acetona. O tempo de centrifuga-
cdo deve ser determinado de acordo com o equipamento dispo-
nivel na unidade industrial. A torta de filtracdo deve ser
re-extraida com acetona no reator, e o filtrado deve ser
armazenado num reservatédrio até liberar o reator. A torta é
armazenada para recuperar a acetona e recuperar o acido de
lanolina.

Na etapa de concentracao a
acetona ndo necessita de vacuo para a sua evapora¢ao, a nao
ser no final da concentracdo dos &lcoois de lanolina. A
acetona recuperada é utilizada nas préximas extracgdes do

alcool de lanclina.

Neste ponto do processo, ©
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dlcool de lanolina apresenta todas as suas especificacdes
de acordo com um produto USP, com excegdo da cor: valores
de cor acima de 8 pontos Gardner. A cor dos alcoois de la-
nolina obtido até nesta etapa é de 12 a 14 pontos Gardner. Con-
forme aplicacdo, ndo serd necessario o branqueamento.

Para a etapa de branqueamento
foi experimentado o uso de &gua oxigenada 130 volumes. Con-
centracdes maiores ou menores apenas exigem mais ou menos
perdéxidos. OQutros perdxidos também podem ser utilizados,
como por exemplo, perdxido de benzoila. Um tratamento uti-
lizando trés estagios de clareamento foi utilizado. Pode-se
utilizar um ou mais estagios, conforme o grau de branquea-
mento necessério. O tempc de tratamento depende da quanti-
dade de peréxido. Para o caso, inicialmente, adicionou-se
3,5 % de agua. oxigenada 130 vol. e manteve sob agitacdo por
10 minutos a 90°C e vacuo de 100 mbar. Repetiu-se este pro-
cedimento por mais duas vezes. Por final, deixou-se o &lcool
de lanolina por um tempo adicional de 15 minutos a 90°C e
10 mbar com o objetivo de eliminar toda a &gua oxigenada
restante. Pressdes diferentes também podem ser utilizadés,
porém nido mais que 450 mbar.

Na etapa de destilacdo mole-
cular, os &alcoois de lanolina, branqueados ou ndo, podem
ser tratados para proporcionar um produtc mais claro, e/ou
de maior qualidade. A destilacéo‘molecular deve ser feita a
uma pressdo de 107? mmHg, ou menos, a uma temperatura de
220°C. Temperaturas de 170 a 260°C também podem ser utili-

zadas para a obtencdo de alcool de lanolina.
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Em face das etapas acima des-
critas, e como resultado do processo em questdo, € obtido o
dcido de lanolina acido como uma seqiiéncia do processo de
obtengdo do &lcool de lanolina. A torta de filtracdo que
restou do processo de obtencdo do &lcool de lanolina é rica
em acetona e acido de lanolina na forma de sabao. Os sabdes
sdo neutralizados e os 4acidos de lanclina sao recuperados,
com um rendimento de 95%. O procedimento para a recuperagao
desses materiais estid mostrado no diagrama de blocos da fi-
gura 1.

Em uma etapa relativa a obten-
cdo dos é&cidos de lanolina, é promovida a reacdo, onde a
torta de filtracdo restante do processo do &lcool de lano-
lina é tratada com uma solucdo acida de é&acido sulfirico
10%. Um excesso de 50% de acido foi utilizado, mas pode-se
utilizar 5 a 200% de excesso, em relacdo & quantidade ne-
cessaria para reagir com o céalcio presente. Outros é&cidos
podem ser utilizados, como por exemplo, acido fosférico. O
tempo de reacdo foi de 1 hora. Tempos de 0,1 a 2 horas po-
dem ser utilizados. A temperatura utilizada foi de 80°C.
Porém, temperaturas de 60 a 100°C podem ser utilizadas.
Como a temperatura de operacdo é maior que a temperatura do
ponto de =ebulicdo da acetona, toda a acetona evaporard do
meio reaciomnal. Esta acetona é condensada e reutilizada no
processo dos alcoois de lanolina.

A obtencdo dos acidos de la-
nolina, compreendem ainda uma etapa de decantacg¢adao, onde o

meio reacional é decantado, para precipitar os sais de cal-
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cio. A temperatura nd3o deve ser inferior a 60°C. Convém
utilizar a mesma temperatura da reacdo. A fase aquosa, in-
ferior, é descartada juntamente com os sais.

O processo de obtencdo dos aci-
dos de 1lanolina, compreendem também uma etapa de lava-
gem/decantac3do, onde a fase orgdnica é lavada com A&gua
quente, a uma temperatura de 60 a 100°C, que no casoc foi de
80°C. Pode-se proceder com uma ou mais lavagens com Aagua,
com volume aproximado da massa dos acidos de lanolina.

Neste ponto do processo, o
acido de lanolina apresenta todas as suas especificacdes de
acordo com um produto.USP, com excecdo da cor. A cor dos
dcidos de lanolina obtido até nesta etapa é de 12 a 14 pon-
tos Gardner. Conforme aplicacdo, ndoc seré& necessario o
branqueamento.

Para a etapa de branqueamento
foi experimentado com o uso de Agua oxigenada 130 volumes.
Concentracdes maiores ou menores apenas exige mais ou menos
perdxidos. Outros perbdxidos também podem ser utilizados,
como por exemplo, perdéxido de benzoila. Um tratamento uti—
lizando trés estdgios de clareamento foi utilizado. Pode-se
utilizar um ou mais estégios, conforme o grau de branquea-
mento necessario. O tempo de tratamento depende da quanti-
dade de perdéxido. Para o caso, inicialmente, adicionou-se
3,5 % de &gua oxigenada 130 vol. e manteve sob agitacdo por
10 minutos a 90°C e véacuo de 100 mbar. Repetiu-se este pro-
cedimento por mais duas vezes. Por final, deixou-se o acido

de lanolina por um tempo adicional de 15 minutos a 90°C e 10
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mbar com o objetivo de eliminar toda a agua oxigenada res-
tante. PressCes diferentes também podem ser utilizadas, po-
rém nao mais que 450 mbar.

Os &cidos de lanclina branquea-
dos ou nao sdo submetidos a uma etapa de destilacdo molecu-
lar para proporcionar um produto mais claro, e/ou de maior
qualidade. A destilacd3o molecular deve ser feita a uma
pressdo de 107> mmHg, ou menos, a uma temperatura de 220°C.
Temperaturas de 170 a 250°C também podem ser utilizadas
para a obtencdo de adcido de lanolina.

Com o presente invento procu-
rou-se a todo momento, durante o seu desenvolvimento, che-
gar a processos que utilizassem o minimo de equipamento
possivel, processo com etapas facilmente operaveis, com o
uso de reagentes e solventes baratos e de baixa toxidade,
além de reduzido tempo de processo. O processo final para a
obtencdo de alcoois de lanolina é composto por 10 etapas e
um tempo aproximado de processo de 9,5 horas, e o processo
de obtencdo de acido de lanolina é composto por 5 etapas e
um tempo aproximado de 4,5 horas. Os solventes utilizados
podem ser reutilizados, como a acetona e o etanol do meio
reacional. Os efluentes s3do aquosos e facilmente tratados,
mostrando o baixo potencial de poluicdo do processo. Os
rendimentos desses processo foram de acima de 90% para am-
bos os produtos. Os principais equipamentos para a producao
€ um mdédulo de reacdo com sistema de refluxo e uma centri-
fuga: Todos esses equipamentos sao facilmente encontrados

numa industria de quimica fina. Portanto, o processo desen-



volvido é extremamente interessante do ponto de vista téc-

nico, econdémico e ambiental.
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REIVINDICACOES

1. “PROCESSO PARA PRODUCAQ DE
ALCOOIS DE LANOLINA COM ETAPAS ADICIONAIS PARA OBTENGAO DE
ACIDOS DE LANOLINA”, caracterizado pelo fato de que a lano-
lina anidra (ou bruta) & saponificada usando-se uma solugdo
etandélica caustica, como hidréxido de potéassio, e neutrali-
zada com uma solucdo aquosa acida, como acido sulfurico; a
seguir, a fase orgénica é decantada, separada e lavada; se-
gue com a precipitacdo dos acidos de lanolina com 6xido de
cadlcio e extracdo dos &alcoois de lanolina com um solvente
apolar, como acetona, sendo que apds separacdo da fase s0-
lida, a fase com acetona & concentrada até obtencdo do &l-
cool de lanolina; a seguir, é feito o branqueamento do &al-
cool com &qua oxigenada, para obter o &alcool de lanolina
com rendimento de 92%.

2. “PROCESSO PARA PRODUCAO DE
ALCOOIS DE LANOLINA COM ETAPAS ADICIONAIS PARA OBTENGCAO DE
ACIDOS DE LANOLINA”, segundo o reivindicado em 1, caracte-
rizado pelo fato de que é prevista uma etapa de reacdo exe-
cutada preferivelmente a uma temperatura de 70°C por 3 ho-
ras; sendo que a concentracdo da solucido etandlica de hi-
drdoxido de potassio tem um excesso de 20% de hidréxido de
potassio com o objetivo de aumentar a cinética da reacédo.
excesso de 5 a 100% também pode ser utilizado outros rea-
gentes causticos podem ser utilizados, como por exemplo,
hidréxido de sédio, hidréxido de magnésio, hidrdéxido de 1li-
tio e hidréxido de calcio. E interessante eliminar o oxigé-

nioc do meio reacional, com o objetivo de obter um produto
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mais claro. Pode-se remover o oxigénio do meio passando-se
nitrogénio gasoso, ou utilizando um reagente redutor.

3. “PROCESSO PARA PRODUGCAO DE
ALCOOIS DE LANOLINA COM ETAPAS ADICIONAIS PARA OBTENCAO DE
ACIDOS DE LANOLINA”, segundo o reivindicado em 2, caracte-
rizado pelo fato de que podem ser utilizados como parame-
tros para a reacao temperaturas de 60 a 120°C e a tempos de
reacadao de 0,5 a 6 horas

4. “PROCESSO PARA PRODUCAO DE
ALCOOIS DE LANOLINA COM ETAPAS ADICIONAIS PARA OBTENGAO DE
ACIDOS DE LANOLINA”, segundo o reivindicado em 2, caracte-
rizado pelo fato de que a concentracdo da solucdo etandlica
de hidrbéxido de potassio tem um excesso de 5 a 100% de hi-
dréxido de potassio.

5. “PROCESSO PARA PRODUCAC DE
ALCOOIS DE LANOLINA COM ETAPAS ADICIONAIS PARA OBTENCAO DE
ACIDOS DE LANOLINA”, segundo o reivindicado em 2 e 4, ca-
racterizado pelo fato de que outros reagentes causticos po-
dem ser utilizados, tais como hidréxide de sd6dio, hidrodxido
de magnésio, hidrdéxido de litio e hidrdxido de céalcio.

Q. “PROCESSO PARA PRODUCAO DE
ALCOOIS DE LANOLINA COM ETAPAS ADICIONAIS PARA OBTENCAO DE
ACIDOS DE LANOLINA”, segundo o reivindicado em 1, caracte-
rizado pelo fato de ser prevista uma etapa de neutraliza-
cdo, que é feita por meio de uma solugdo aquosa de acido
sulfurico, ou fosférico, utilizando-se um excesso de 48% em
relacdo ao hidréxido de potassio da etapa anterior.

7. “PROCESSO PARA PRODUCAO DE
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ALCOOIS DE LANOLINA COM ETAPAS ADICIONAIS PARA C3TENCAO DE
ACIDOS DE LANOLINA”, segundo o reivindicade em ¢, caracte-
rizado pelo fato de que parédmetros de excesso de 5 a 100%
de acido sulfirico ou fosférico podem ser também emprega-
dos.

8. “PROCESSO PARA PRODUCAC DE
ALCOOIS DE LANOLINA COM ETAPAS ADICIONAIS PARA CBTENCAO DE
ACIDOS DE LANOLINA”, segundo o reivindicado em 6 e 7, ca-
racterizado pelo fato de que o tempo de neutralizacdo é
preferivelmente de 45 minutos, sendo desejével adicdo ini-
cial de 80 % da solucdo &acida prevista e 20 % ao final da
neutralizacédo.

9. “PROCESSO PARA PRODUCAO DE
ALCOOIS DE LANOLINA COM ETAPAS ADICIONAIS PARA CBTENCAO DE
ACIDOS DE LANOLINA”, segundo o reivindicado em 1, caracte-
rizado pelo fato de que é prevista uma etapa de decantacgao,
apbs a etapa de segquinte neutralizacdo, que ocorre apds a
agitacdo ser interrompida para separar a fase aguosa rica
em etanol da fase orgéanica. Desta etapa para frente, um am-
biente reacional com nitrogénio é aconselhéavel, mas nao ne-
cessario.

10. “PROCESSQ PARA FRODUCAQ DE
ALCOOIS DE LANOLINA COM ETAPAS ADICIONAIS PARA OBTENCAO DE
ACIDOS DE LANOLINA”, segundo o reivindicadoc em 9, caracte-
rizado pelo fato de que apds um periodo de tempo de 10 mi-
nutos, a decantacdo & completa, sendo a fase agqucsa separa-

da.
11. “PROCESSO PARA PRODUCAO DE
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ALCOOIS DE LANOLINA COM ETAPAS ADICIONAIS PARA OBTENCAO DE
ACIDOS DE LANOLINA”, segundo o reivindicado em 10, caracte-
rizado pelq fato de que a fase rica em etanol obtida apds a
decantacéo_deve ser neutralizada e o etanol recuperado para
ser reutilizado nos lotes seguintes, durante a etapa de sa-
ponificacéo.

12. “PROCESSO PARA PRODUCAO DE
ALCOOIS DE LANOLINA COM ETAPAS ADICIONAIS PARA OBTENCAO DE
ACIDOS DE LANOLINA”, segundo o reivindicado em 1, caracte-
rizado pelo fato de prever uma'etapa de lavagem/decantagéo
de modo a que sejam removidos o etanol e os sais contidos
na fase organica; sendo previstos, um volume aproximado de
dgua igual ao da lanolina inicial e um tempo de lavagem de
aproximadamente 5 minutos.

13. “PROCESSO PARA PRODUCAO DE
ALCOOIS DE LANOLINA COM ETAPAS ADICIONAIS PARA OBTENGCAO DE
ACIDOS DE LANOLINA”, sequndo o reivindicado em 1, caracte-
rizado pelo fato de ser prevista uma etapa de precipitacao,
que ocorre em uma faixa de temperatura entre 80 e 110°C,
sendo preferivel uma temperatura de 90°C, sendo empregada
uma massa de 6xido de célcio igual a 17% da lanolina ini-
cial.

14. “PROCESSO PARA PRODUCAO DE
ALCOOIS DE LANOLINA COM ETAPAS ADICIONAIS PARA OBTENCAO DE
ACIDOS DE LANOLINA”, segundo o reivindicado em 13, caracte-
rizado pelo fato de gque pode ser empregada uma massa de
6xido de céalcio de 5 a 40%.

15. “PROCESSO PARA PRODUCAO DE
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ALCOOIS DE LANOLINA COM ETAPAS ADICIONAIS PARA OBTENCAO DE
ACIDOS DE LANOLINA”, segundo o reivindicado em 14, caracte-
rizado pelo fato de que apds um periodo de 30 minutos de
precipitacao a reacdo esta completa.

16. “PROCESSO PARA PRODUCAQO DE
AL.COOIS DE LANOLINA COM ETAPAS ADICIONAIS PARA OBTENCAO DE
ACIDOS DE LANOLINA”, segundo o reivindicado em 1, caracte-
rizado pelo fato de compreender uma etapa de extracdo, onde
sdo empregados dois paradmetros diferentes de temperatura,
onde ¢é adicionada aproximadamente metade da acetona pre-
vista ao meio reacional sob temperatura de 90°C, com agita-
cdo em pequenos pulsos, e com refluxo, sendo que, apds um
periodo de 10 minutos, todo o aquecimento do reator e reti-
rado, adicionando-se entdo o restante de acetona prevista,
devendo-se entdoc acionar a agitacdo, juntamente com a cir-
cular de &gua pela camisa do reator por mais 30 minutos.

17. “PROCESSO PARA PRODUCAQO DE
ALCOOIS DE LANOLINA COM ETAPAS ADICIONAIS PARA OBTENGCAQO DE
ACIDOS DE LANOLINA”, segundo o reivindicado em 1, caracte-
rizado pelo fato de ser prevista uma etapa de filtracao,
onde podem ser utilizados filtros tipo “nutche”, filtros
tipo “sparkler” ou filtros prensa, sendo desejidvel o empre- -
go de centrifugas filtrantes.

18. “PROCESSO PARA PRODUCAO DE
ALCOOIS DE LANOLINA COM ETAPAS ADICIONAIS PARA OBTENCAO DE
ACIDOS DE LANOLINA”, segundo o reivindicado em 1, caracte-
rizado pelo fato de ser prevista uma etapa de concentracao

uma vez que a acetona n&o necessita de vacuo para a sua
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evaporacdo, a nado ser no final da concentracdo dos alcoois
de lanolina.

19. “PROCESSO PARA PRODUCAO DE
ALCOOIS DE' LANOLINA COM ETAPAS ADICIONAIS PARA OBTENCAO DE
ACIDOS DE LANOLINA”, segundo o reivindicado em 1, caracte-
rizado pelo fato de prever uma etapa de branqueamento, me-
diante o emprego de dgua oxigenada 130 volumes, onde inicial-
mente adicionou~-se 3,5 % de &gua oxigenada 130 vol, com ma-
nutencdo de agitacdo por um periodo de tempo de 10 minutos
a 90°C e vacuo de 100 mbar; repetiu-se este procedimento
por mais duas vezes, sendo que, por final, deixou-se o al-
cool de lanolina por um tempo adicional de 15 minutos a
90°C e 10 mbar com o objetivo de eliminar toda a é&gua oxi-
genada restante.

20. “PROCESSO PARA PRODUCAO DE
ALCOOIS DE LANOLINA COM ETAPAS ADICIONAIS PARA OBTENCAO DE
ACIDOS DE LANOLINA”, segundo o reivindicado em 1, caracte-
rizado pelo fato de ser prevista uma etapa de destilacao
molecular, onde os &alcoolis de lanolina, branqueados ou nao,
podem ser tratados para proporcionar um produto mais claro,

P

e/ou de maior qualidade; a destilagdo molecular é feita a
uma pressdo de 107 mmHg, ou‘menos, a uma temperatura de
220°C, sendo que, temperaturas de 170 a 260°C também podem
ser utilizadas para a obtencdo de é&lcool de lanolina; ou-
tros processos de branqueamento podem ser utilizados com o
intuito de obter os &lcoois de lanolina com a coloracao de-

sejada, como destilacdo a baixa pressao, adsorgao com car-

viao ativado, entre outros adsorventes.
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21. “PROCESSO PARA PRODUCAC DE
AL,COOIS DE LANOLINA COM ETAPAS ADICIONAIS PARA OBTENZAC DE
ACIDOS DE LANOLINA”, segundo o reivindicado em 1, caracte-
rizado pelo fato de que é obtido como seqliéncia do presente
processo de producdo de alcoois de lanolina, &acidos de la-
nolina, que partem da torta de filtracdao que restou do pro-
cesso de obtencdo do &lcool de lanolina, a qual é rica em
acetona e acido de lanolina na forma de sabé&o.

22 . “PROCESSO PARA PRODUCAO DE
AL.COOIS DE LANOLINA COM ETAPAS ADICIONAIS PARA OBTEXNCAQ DE
ACIDOS DE LANOLINA”, sequndo o reivindicado em 21, caracte-
rizado pelo fato de que o processo de obtencdo de alcoois
de lanolina prevé uma etapa onde é promovida a reacido, em
que a torta de filtracdo restante do processo de obtencao
do 4alcool de lanclina é tratada com uma solucdo acida de
dcido sulfuarico 10%. um excesso de 50% de acido foi utili-
zado, sendo que paradmetros de excesso de 5 a 200% podem ser
utilizados, em relacdo & quantidade necessaria para reagir
com o calcio presente; outros acidos podem ser utilizados,
como Acido fosfdérico; o tempo de reac¢do compreende um pe-
riodo de tempo de 1 hora a temperaturas entre 60 a 100°C,
sendo desejavel uma temperatufa de 80°C.

23. “PROCESSO PARA PRODUGCAO DE
ALCOOIS DE LANOLINA COM ETAPAS ADICIONAIS PARA OBTENCAC DE
ACIDOS DE LANOLINA”, segundo o reivindicado em 21, caracte-
rizado pelo fato de que para o processo de obfen;éo de &ci-
do de lanolina ser prevista uma etapa de decantacdo, onde o

meio reacional é decantado, para precipitar os sais de cal-



10

15

20

25

cio, em uma temperatura nado inferior a 60°C, sendo que con-
vém utilizar a mesma temperatura da reacdo:; a fase aquosa,
inferior, & descartada juntamente com ©s sais.

24. “PROCESSO PARA PRODUCAO DE
ALCOOIS DE LANOLINA COM ETAPAS ADICIONAIS PARA OBTENCAO DE
ACIDOS DE LANOLINA”, sequndo o reivindicado em 21, caracte-
rizado pelo fatoc de que & prevista para © processo de
obtencdo de acido de lanolina uma etapa de lavagem/decanta-
cdo, onde a fase organica é lavada com agua gquente, em uma
faixa de temperatura de 60 a 100°C, sendo desejavel uma
temperatura de 80°C, sendo que, pode-se proceder com uma ou
mais lavagens com &agua, com volume aproximado da massa dos
dcidos de lanolina.

25. “PROCESSO PARA PRODUCAQ DE
ALCOOIS DE LANOLINA CCM ETAPAS ADICIONAIS PARA OBTENCAO DE
ACIDOS DE LANOLINA”, segundo o reivindicado em 21, caracte-
rizado pelo fato de que o processo de obtencdo de acidos de
lanolina compreende também uma etapa de branqueamento, me-
diante o emprego de agua oxigenada 130 volumes, onde foi
inicialmente, adicionados 3,5 % de &qua oxigenada 130 vol,
sob agitacdo por um periodo de 10 minutos a 90°C e vacuo de
100 mbar, sendo que, este pfocedimento deve ser repetido
por mais duas vezes; por final, deixou-se o acido de lano-
lina por um tempo adicional de 15 minutos a 90°C e 10 mbar
com o'objetivo de eliminar toda a agua oxigenada restante.

26. “PROCESSO PARA PRODUGCAO DE
ALCOOIS DE LANOLINA COM ETAPAS ADICIONAIS PARA OBTENGAO DE

ACIDOS DE LANOLINA”, segundo o reivindicado em 21, caracte-



rizado pelo fato de que os é&cidos de lanolina branqueados
ou ni3o sio submetidos a uma etapa de destilacdo molecular
que deve ser feita a uma pressdo de 107 .mmhg, ou menos, a
uma temperatura de 220°C, sendo que, temperaturas de 170 a
250°C também podem ser utilizadas para a obtencao de acido

de lanolina.
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RESUMO

“PROCESSO PARA PRODUCAO DE
ALCOOIS DE LANOLINA COM ETAPAS ADICIONAIS PARA OBTENCAO DE
ACIDOS DE LANOLINA”, que compreende que a lanolina seja sa-
ponificada usando-se uma solugdo etandlica céustica, como
hidréxido de potéassio, e neutralizada com uma solugao aquo-
sa acida, como acido sulfurico; a seguir, a fase orgénica é
decantada, separada e lavada; segue com a precipitacaoc dos
adcidos de lanolina com 6xido de cé&lcio e extracdo dos al-
coois de lanolina com um solvente apolar, como acetona,

sendo que apds separacdo da fase sbélida, a fase com acetona

(O

concentrada até obtencdo do &lcool de lanolina; a sequir,

08

feito o branqueamento do &lcool com &gua oxigenada, para

obter o &lcool de lanolina com rendimento de 92%.



	Page 1
	Page 2
	Page 3
	Page 4
	Page 5
	Page 6
	Page 7
	Page 8
	Page 9
	Page 10
	Page 11
	Page 12
	Page 13
	Page 14
	Page 15
	Page 16
	Page 17
	Page 18
	Page 19
	Page 20
	Page 21
	Page 22
	Page 23
	Page 24
	Page 25

