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MEMORIA DESCRIPTIVA

Los progresos en e l  envase a prueba de rotura de 
las preparaciones liquidas conducen al hecho de que los de­
tergentes sólidos, en forma de polvo, apreenp lazan gradual­
mente por preparados liquides. De todos modos, en e l mercado 
sólo han aparecido hasta ahora detergentes y depuradores l í ­
quidos no blanqueadores, pues no se consideraba posible man­
tener estables en solución alcalina los portadores de oxigeno 
activo necesarios para blanquear la  ropa.



Ahora se ha descubierto que los  percoapuestos orgá­
nicos cuya agrupación peróxida está ligada por ambos lados 
a átomos de carbono poseen estabilidad suficiente taaibián 
respecto a los concentrados detergentes alcalinos líquidos.
Los percompuestos orgánicos utilizables según este invento 
pertenecen por lo tanto a l tipo de los peróxidos y d i-acilper- 
óxidos. Estos perconpuestos orgánicos se han propuesto ya 
ciertamente como componentes de detergentes, pero se trataba 
en ese caso de detergentes que eran productos sólidos pulve­
rulentos. La utilidad de los percompuestos orgánicos antea 
mencionados, como portadores de oxígeno activo en los concen­
trados detergentes alcalinos líquidos no podía derivarse de esa 
circunstancia, porque de una parte se conoce la  acción des­
tructora de las soluciones alcalinas sobre numerosos percom­
puestos y por otra parte los pocos percompuestos orgánicos es­
tables en la  gama alcalina, como por ejemplo e l difosfato de 
peróxido potásico o e l  disulfato de peróxido potásico, son 
tan estables, que en las le jía s  de lavado no manifiestan ya 
acción blanqueadora su ficiente.

Los percompuestos orgánicos u tilizables según este 
invento corresponden a la  fórmula general

R -  0 -  0 -  R' ,

en que R y R' representan radicales orgánicos cop 3 a 2o y, 
de preferencia, con 5 a 18 átomos de carbono. Betos radicales 
pueden ser radicales hidrocarburos o radicales acilo de natu­
raleza a lifá tica , c ic lo a lifá t ica , hidroaromática, aromática 
o heterocíclica , y estos radicales pueden contener todavía



grtpos h idroxilo . Por último, también pueden estar presentes 
en una molécula varios radicales de peróxido.

A los peróxidos orgánicos utilizadles según este 
invento pertenecen por ejenplo los diaci3peróxidos simétricos 
o asimétricos cuyos radicales aoilo se derivan de ácidos car- 
boxílíeos a lifá ticos , c ic loa lifá ticos  o aromáticos, como por 
ejemplo del ácido benzoico, del ácido naftalínico o sus pro­
ductos de hidrogenación, del ácido furancarboxílico o de los 
ácidos grasos con 8 a 18 átomos de carbono. Otros peróxidos 
utilizadles son los peróxidos de d ia lk ilo , de d icicloa lk ilo  
o de bis-oxalquilo con 5 a 18 átomos de carbono en los radi­
cales alkilo o c ic loa lk ilo , y estos radicales pueden estar 
además substituidos por grupos hidroxilo y/o grupos hldroper- 
ox i. A estos compuestos pertenecen por ejemplo e l peróxido 
de b is-oxidecilo  o sus homólogos de nonilo o dodecilo, e l  per­
óxido de d iciclohexilo , e l  peróxido de 1-o x i -1 '-h idroperoxi- 
d iciclohexilo o los homólogos de diclopentilo de estos dos 
conpuestos ciclohexilo y e l  peróxido de dicumilo. También son 
u tiliza d les : e l  diperóxido de dibenzoilo, e l  peróxido de ben- 
zo ila ce tilo , e l  peróxido de m etiletilcetona o de metilisobu- 
tilcetona, elperbenzoato de butilo tercia rio , elperacetato 
de butilo terciario , e l  dipersuccinato de butilo tercia rio , 
e l  mono-per-tercibutil-éster del ácido maleico y e l  peróxido 
de m esitilo. A causa de su buena estabilidad en e l concentrado 
detergente alcalino y a causa al mismo tiempo de su buena acción 
blanqueadora, e l peróxido de benzoilo y e l peróxido de 1-o x i-  
-l'-h idroperoix-d ioiolohexilo  poseen especial interés práctico. 
Pueden emplearse también cualesquiera combinaciones de diversos 
per compuestos.

De preferencia se emplean oompuestos que contengan 
por lo  menos 3% en peso, y de preferencia más, del 6% en peso,



de oxígeno activo en la  molécula. Los per compuestos orgánicos 
se presentan muchas veces en e l  comercio como preparados pul­
verulentos o pastosos flegmatizados con agua; los datos ante­
riores sobre e l  contenido de oxígeno activo de los percompues- 

5* tos que se emplean según este invento se refieren a la  substan­
cia  orgánica presente en la  pasta acuosa^

Especial importancia práctica tienen los peroompues- 
tos orgánicos insolubles en agua con 5 átomos de carbono por 
lo  menos por radical R o R*, y de e llos  se eligen de prefe- 

-̂ 0. rencia los que se presentan en forma solida a las temperaturas 
de almacenamiento ordinarias, o sea a temperaturas hasta unos 
40^0. En consecuencia, los concentrados detergentes preparados 
con empleo de estos perconpuestos orgánicos contienen dos fases. 
Se recomienda por lo tanto que ambas fases, previamente d o s ifi-  

15 . cadas y que se hallan conjuntamente en un mismo recipiente, se
preparen como envase de porciones. En cambio, s i  los concentra­
dos detergentes de este invento se ponen en e l  comercio en gran­
des recipientes, de los que se toman en cada caso las cantida­
des necesarias, es recomendable preparar los concentrados de 

2o, modo que sean estables contra la  separación de la  mezcla. Aun­
que la  substancia de actividad lavatoria presente en los con­
centrados detergentes alcalinos son ya agentes emulgentes y 
dispersantes y por lo tanto se oponen a una sedimentación, la., 
separación de la  mezcla se puede reducir o inpedir también me- 

25. diante e l  ajuste del peso específico y/o de la  viscosidad de
la  fase acuosa y/o mediante influenciación del tamaño de las 
partículas de los  perconpuestos orgánicos presentes en estado 
só lido .

El peso específico del concentrado detergente alca<- 
lino acuoso se ajusta convalientemente de modo que no discre-30
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pe en más del 0,03, y de preferencia en más del 0,003, del 
peso específico del percompuesto orgánico presente en estado 
sólido o líquido. Como las substancias de actividad lavatoria 
y los á lca lis  detergentes presentes de ordinario en los pre­
parados detergentes disminuyen e l peso específico de la  solu­
ción acuosa) no existe en principio ninguna dificu ltad , con 
los per conpuestos orgánicos dotados de un peso específico su­
perior a 1, para lograr e l peso específico deseado. En ciertas 
circthstanclas se puede aumentar e l  peso específico de la  fase 
acuosa disolviendo en e lla  sales inorgánicas de buena solubi­
lidad en agua, como por ejenplo los  nitratos de los á lca lis , 
o bien se puede aumentar e l  peso específico por adición de 
líquidos orgánicos solubles en agua con un peso específico 
superior a 1. Si e l  peso específico de los percompuestos or­
gánicos se halla cercano a t o  es in ferior a t ,  se puede dis­
minuir e l peso específico del líquido acuoso por adición de 
líquidos orgánicos de mayor ligereza específica . Las fases acuo­
sas de los detergentes líquidos de esta índole tienen por lo  
general pesos específicos alrededor de 1,1-4,4, y de preferen­
cia  de 1,2-1,3.

Las substancias de actividad lavatoria disueltas en 
e l  concentrado acuoso aumentan también la  viscosidad de la  so­
lución. Si este aumento de la  viscosidad no impide todavía su -' 
ficientemente bien la  sedimentación, se puede elevar aún más

, .'S
la  viscosidad por disolución en la  fase acuosa de las materias 
coloidales orgánicas ya de s í conocidas. La viscosidad de la  
solución puede hallarse entonces, por ejemplo, en la  gama de 
5-10.000 cP a 2oS(3, y de preferencia en la  gama de 50-3.500 y 
en particular de 50-500 cP a 20^0.

Con los perconpuestos orgánicos sólidos, una reduc-



ción del tamaño de las partículas actúa también contra la  se­
dimentación. De todos modos, la  reducción del tamaño de las 
partículas no debe llevarse demasiado le jo s , pues con e llo  
se aumenta la  superficie de contacto entre e l per compuesto 
orgánico y la  fase acuosa y se disminuye en ocasiones la  es­
tabilidad del percompuesto. El tamaño medio de las partículas 
de los per coapuestos orgánicos sólidos debe ser por lo  tanto 
de 1 a 300 mieras, y de preferencia de 5 a 6o mieras.

Sientpre que los percompuestos orgánicos que se hayan 
de emplear sean líquidos a las temperaturas de almacenamiento, 
la  estabilidad de la  sedimentación puede mejorarse también 
por incorporación de emulgentes solubles en aceite a l percom­
puesto orgánico líquido.

Aun ouando cada una dé las medidas antes mencionadas 
contribuyen a mejorar la  estabilidad de la  sedimentación de los  
concentrados detergentes de este invento, no es de ningún mo­
do necesario eaplear sienpre simultáneamente todas esas medidas.

A los  peróxidos orgánicos utilizables según este 
invento, pertenecen también los coapuestos solubles en agua, 
por la  presencia de un grupo sulfonato, tales como los que 
se describen, por ejeoplo, en la  patente alemana 1,030,34-4.

También cabe obtener peróxidos orgánicos solubles 
en agua por sulfocloración de peróxidos orgánicos y saponi-  ̂
ficación  de los su lf o cloruros obtenidos, según los procedi­
mientos de las patentes norteamericanas 2.519.403 y 2.524.084.

Por lo  demás, los detergentes de este invento, en 
particular los  concentrados detergentes líq u id os , que pueden 
tener un pH de 7 por lo  menos, pero de preferencia se ajustan 
a punto alcalino, se preparan de manera oonocida. Las cantida­
des de oxígeno actico , substancia de aotividad lavadora y á l-
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ca li detergente presentes en e l concentrado se han de ajustar 
de manera que la  le j ía  detergente preparada a base del concen­
trado, le j ía  en la  que los componentes anhidros del concentra­
do se hallan en cantidad de 3 a 10 g A , contenga aproximada­
mente 20 a 200, y de preferencia 40 a 9Q, mgA de oxígeno ac­
tivo y aproximadamente 0 a 5, y de preferencia 0,5 a 4 g A , 
de substancia de actividad lavadora. El pH de esta le j ía  de 
lavado debe ser po lo menos de 8 y de preferencia mayor de 
8,5 y por io general no ha de rebasar un pH de 12, y de prefe­
rencia un pH de 11. En muchos casos, e l  pH de una le j ía  de 
lavado así se halla  en la  escala de 9 a 10. El pH del concen­
trado detergente debería ser en general 0,5 unidades de pH 
más elevado.

Como á lca lis  detergentes, pueden estar presentes 
los carbonatos, p irofosfatos, po lifosfa tos , s ilica tos  y sus 
combinaciones.

Como substancias de actividad lavadora pueden uti­
lizarse las oonocidas substancias antónicas A no iónicas de 
base natural o sintética , o sus combinaciones, como por ejem­
plo jabones, alhilbencensulf onatos, sulfatos de alcoholes gra­
sos, sulfates monoglicéridos de ácido graso, sulfates o su lfo - 
natos de éteres monoglicerínicos de alcoholes grasos u otros 
sulfatos de ésteres parciales de áoldos grasos superiores con 
alcoholes polivalentes o bien éteres parciales de alcoholes 
grasos superiores con alcoholes polivalentes, como por ejemplo 
los sulfatos de éter p o lig licó lico  de aloohol graso. Además 
son u tilizables los ésteres de ácidoá^grasos o los éteres 
de alcoholes grasos con ácidos oxalkilsulfónieos o áoidos 
oxalkiloarboxílicos, o bien amidas de ácido graso de ácidos 
aminosulfónices o ácidos aminocarboxílicos. A las substancias30
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de actividad lavadora no iónicas utilizadles según este in­
vento pertenecen los productos de adición de óxido de e t i le -  
no a alcoholes grasos, ácidos grasos o sus éteres parciales
0 respectivamente esteres parciales con alcoholes polivalen­
tes , productos de adición de óxido de etileno a amidas de pe- 
so molecular elevado de ácido sulfónico o ácido carboxílico, 
e tc . También cade emplear productos de adición de óxido de 
etileno a polipropilenglicoles de peso molecular elevado.

Las substancias de actividad lavadora pueden combi­
narse con estabilizadores de la  espuma. A estos pertenecen, 
por ejespío, las amidas de peso moleoúlar elevado de ácido 
carboxílico o ácido sulfónico, en las que e l amido-nitrógeno 
puede estar substituido o insubstituído. Como sudstituyentes 
entran en primer término en consideración los radicales de 
a lk ilo l o los radicales de p o lig lic o l. Junto a las amidas no 
substituidas, se han revelado ú tiles las monoetanolamidas y 
los productos de reacción de las amidas no substituidas con
1 a 5 moles de óxido de etileno. Estas substancias pueden de­
rivarse de amidas de ácido graso, de amidas de ácido a lk il-  
sulfónico o de amidas de ácido alkilbencensulfónioo.

Los concentrados detergentes líquidos se preparan 
de preferencia para u tilización  en máquinas lavadoras en las 
que es indeseable un gran poder espumante o una gran estabi- " 
lidad de la  espuma. Por eso se emplean de preferencia substan-_A-
cías de actividad detergente débilmente espumantes o se aña­
den materias que reduzcan la  capacidad espumante de las subs- 
tancisas de actividad, detergente empleadas. Para e llo  es re­
comendable emplear combinaciones de diversos: tipos de subs­
tancias de actividad detergente, que se perturben mutuamente 
en e l  desprendimiento de espuma. Combinaciones de esta clase30.
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son, por ejemplo, jabones y sintéticos del tipo del sulfato 
o del sulfonato, y e l poder espumante de estas combinaciones 
de dos substancias pueden reducirse todavía mediante adiciones 
de substancias de actividad capilar no iónicas. Si la  subs­
tancia de actividad detergente consta en esencia de éteres 
p o lie tilen g licó licos  capilaractivos, da buen resultado como 
represor de la  espuma una adición de productos de adición, 
solubles en agua a la  temperatura ambiente, de óxido de pro- 
pileno a éter p o lie tilen g licó lioo  capilaractivo.

Para la  preparación de los concentrados alcalinos de 
este invento en forma derramadle, se puede recurrir a las mas 
diversas medidas ya de s i  conocidas. Las substancias de activ i­
dad detergente, o bien son fácilmente solubles en agua, o bien 
se presentan como pastas, aún en forma relativamente concentra­
da, de modo que tampoco en este caso existen apenas d ificu lta ­
des para darles forma derramable. Esto ataRe sobre todo a "las 
substancias activas no iónicas, la  mayoría de las cuales son 
miscibles con agua en cualquier proporoión. Pero también las 
aniónicas pueden prepararse en forma de pastas acuosas, por 
ejenplo al 70%, y diluirse hasta una concentración derramable. 
Las substancias de actividad detergente aniónicas se emplean 
ventajosamente en forma de sus sales de fá c i l  solubilidad, por 
ejemplo del sodio, o de sales orgánicas de fácilsolubilldad , 
como por ejenplo en forma de las sales de la  monoetanolamina, 
de la  dietanolamina o de la  trietanolamina. Desde luego, pueden 
enplearse también diversos cationes en mezcla entre s í ,  por 
ejenplo las sales sódicas en mezcla c<ga" las sales de etanolami- 
na y/o de potasa.

También los á lca lis  detergentes pueden estar presen­
tes en forma de sales fácilmente solubles del sodio, del pota-30
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alo o de las aminas, en particular dé las alkilolamdnas, y 
en ese caso pueden ser soluciones límpidas, suspensiones o 
pastas. Si se incorporan los á lca lis  detergentes, en particu­
lar los fosfatos, en forma de sus sales potásicas de fá c i l  so­
lubilidad, hay que tener en cuenta que las sales potásicas 
de muchas substancias de actividad detergente orgánicas son 
más difícilmente solübles que las sales sódicas. Por eso, para 
la  preparación de concentrados en los que los á lca lis  deter­
gentes y las substancias de actividad detergente deben estar 
perfectamente disueltos, las concentraciones de estos preparar- 
dos y las cantidades de los iones de sodio y potasio presentes 
en e llos  deben ajustarse de modo que no se produzcan precipita­
ciones indeseables de las sales de d i f í c i l  solubilidad. Como se 
comprende, todas las substancias presentes en e l concentrado al­
calino pueden hallarse en forma de sus sales con bases orgánicas 
fácilmente solubles, como la  monoetanolamina, la  dietanolamina 
o la  trietanolamina.

Para la  preparación del concentrado alcalino se pueden 
emplear intermediarlos de disolución, a los  que pertenecen, ade­
más de los disolventes orgánicos solubles en agua, las materias 
llamadas "hidrotropaa" del tipo de los sulfonatos de tolueno 
o xileno, las cuales pueden también hallarse en forma de sus 
sales sódicas y /s  potásicas y /o  alkilolamínieas. Como disolven­
tes orgánicos solubles en agua son u tilizables en particu­
lar los que tienen puntos de ebullición ¡superiores a 60* C, 
como por ejemplo los éteres solubles en agua de alcoholes 
monovalentes de naturaleza igual o diferente o los éteres 
parciales de alcoholes polivalentes y monovalentes. A e llos  
pertenecen, verbigracia, los d i- o tr i-e tilen g llco le s  o 
éteres p o lie tilen g licó lico s  superiores, las polig licerinas 
y asimismo los éteres parciales de e tilen g lico l, propilen-
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g lic o l  o g licerina y alcoholes monovalentes a lifá ticos  con 
1 a 4 átomos de carbono.

Los intermediarios de disolución influyen también 
en e l peso específico y la  viscosidad del concentrado, y 
con e llo  en la  característica de sedimentación. Para aumen- 
tar la  viscosidad pueden utilizarse también otras materias 
de peso molecular elevado solubles en agua, como las que 
sirven como arrastradoras de la  suciedad en la  operación 
de lavado. A éstas pertenecen, por ejemplo, las amidas o 
sales de ácido p o lia cr ílico  o de ácido polim etacrílico so­
lubles en agua. Los derivados solubles en agua de la  ce­
lulosa o del almidón, como por ejemplo la  carboximetilce- 
lulosa, e l  éter de celulosa y ácidos oxialkilsulfónicos 
y los sulfates de celulosa pueden desde luego añadirse 
también al concentrado alcalino, pero con frecuencia no 
son del todo solubles en é l .

Aunque los percompuestos que se emplean según 
este invento no estén disueltos en los concentrados 
alcalinos, se recomienda incorporar a éstos estabiliza­
dores para los  percompuestos. A dichos estabilizadores 
para los percompuestos pertenecen en primer término 
las substancias que ligan los catalizadores de descomposi­
ción para los percompuestos, en particular los iones de 
metales pesados. Se trata aquí en parte de los conocidos 
estabilizadores no ácidos, tales como los que se han pro­
puesto ya para estabilizar las soluciones acuosas de peró­
xido de hidrógeno. Estos estabilizadores son en parte com­
puestos solubles en agua, en partloular los capacitados 
para formar sales complejas cdn los iones de metal pesado, 
o substancias insolubles en agua de gran superficie, cap a**
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citadas para ligar vestigios de metales pesados por adsor­
ción en la  superficie. A los estabilizadores solubles en 
agua pertenecen, por ejenplo, e l ácido d ip icolín ico , e l 
acido quinoleincarbónico, e l ácido quinoleico y los pro­
ductos de acilación del ácido fosforoso (vóase la  s o l ic i ­
tud de patente alemana H 36 547 IVa/12 i '(D  1603)). Además 
son u tilizables los derivados formadores de complejos de 
las monoaminas o las poliaminas cuyos átomos de nitrógeno 
básicos están substituidos por radicales que contienen 
grupos carboxllo o hidroxilo in feriores, en particular 
los  de naturaleza a lifá tlca  o c ic lo a lifá t ica  con 1 a 6 

átomos de carbono, en cuyo caso varios de tales radicales 
pueden estar ligados a un átomo de nitrógeno. A estos de­
rivados pertenecen, por ejenplo, las substancias dáL tipo 
del ácido etilendiamin-tetraacótico, del ácido n it r i lo -  
triacótico  o del ácido monooxetil-etiiendiamin-triacático. 
A los estabilizadores insolubles en agua pertenecen di­
versas materias sólidas finísimamente distribuidas y de 
gran superficie, como e l ácido s i l í c ic o ,  s ilica tos  alca- 
linoterreos preparados por precipitación, en particular 
e l s ilica to  de magnesio, y además e l  ácido metaestánnico 
y otros.

E J E M P L O 1.
Se disolvieron 300 g de pirofosfato potásico an­

hidro en 918 g de agua y luego se añadieron 180 g de una
pasta de sulfonato de alkilbenceno al 70%, 141 -g de sal*#*
sódica del ácido p-toluensulíónico, 8 g de la  sal sódica 
del ácido fosforoso acetilado y 28,5 g de carboximetilce-



.  13 .

lulosa. Luego se agregaron 330 g de peróxido de 1 -ox i-1 '-  
hidroperoxi-diciclohexilo (contenido de oxígeno activo del 
producto, que contenía 5% de agua = 12,36% en peso) y se 
molió la  mezcla durante cuatro horas en un molino de mor­
tero . Se originó una suspensión blanca, estable contra la  
separación de las fases y que a pesar dél pH de 10,3 de 
la  fase acuosa era estable en depósito. El tamaño de las 
partículas del portador de oxigeno activo era de 10 a 180 
mieras, y su densidad a 20**, de 1,2o3. El concentrado al­
calino, exento del portador de oxígeno activo, tenía una 
densidad de 1,206 y una viscosidad de 55 oentipoises, am­
bas medidas a 20^0.

La pasta de sulfonato de alkilbenceio contenía 
70% en peso de tetrapropilenbencensulfonato (sa l sódica),
2 a 3% de Nap30  ̂ y e l  resto agua.

E J E M P L O  2.
Se disolvieron 80 g de p irosfosfato potásico an­

hidro en 520 g de agua y a esta solución se añadieron con­
secutivamente, con agitación constante, 86 g de sal sódica 
del ácido p-toluensulfónico, 9 g de etanol, 5̂ g de un pro­
ducto de adición de 5 moles de óxido de etileno a 1 mol de 
monoetanolamida de ácido de grasa de coco, 69 g de la  pasta 
de aUcilbencensulfonato del ejemplo 1, 130 g del portador 
de oxígeno activo del ejemplo t y 91 g ,de ciclohexanona. El 
concentrado obtenido no mostró pérdida ninguna de oxígeno 
activo aun al cabo de dos meses de almacenamiento. La den- 
sidad del concentrado acuoso sin oxígeno activo 'fue de t,2t5 
y la  viscosidad de 7,5 centipoises, ambas medidas a 20*0 í
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200 g de un peróxido de benzoico que contenía 2$
% en peso de agua (5,05 % en peso de oxígeno activo) se des­
lieron cuidadosamente con 258 g de agua. Luego se añadieron, 
prosiguiendo la  agitación, 174 g de p irofosfato potásico y 
a continuación 108 g de la  pasta de a*!iri"jitapnonan ifnnatp 
del Ejemplo 1, 6o g de sal sódica del ácido ptoluensulfó- 
n ico, 29 g de una solución acuosa al 50% del producto de 
adición, mencionado en e l  ejemplo anterior^ de 5 moles de 
óxido de etileno a 1 mol de monoetanolamida de ácido de 
grasa de coco, 9 g de un producto de adición de 5 moles 
de óxido de etileno a un alcohol e le íl ic o  de grado técnico 
y 5 g de carboximetilooelulo s a . El concentrado blancolechoso 
que se obtuvo no manlfiestaba, al cabo de tres meses de 
almacenamiento a 2o -  2330, pérdida alguna de oxígeno ac­
tiv o .

El tamaño de las partículas del peróxido de ben- 
zoilo  sólido suspendido era de 1 a 10 mieras aproxima­
damente; y su densidad, de 1,315 a 2o*C. El concentrado al­
calino exento de portador de oxígeno activo tenía un pH de 
10,1, una densidad de 1,325 y una viscosidad de 90 centi- 
poises, estos dos medidas a 20^0.

E J E M P L O  4.
280 g de virutas de jabón hidratadas, preparadas 

2$. a base de una mezcla de 60% en peso de ácido de grasa de
coco y 40% en peso de ácido de grasa de sebo y con un con- 
tenido de ácido graso del 63% en peso^se disolvieron en 
una mezcla de 420 g de agua, 365 g de etanol y 45 g del 
éter p o lig lic ó lico  de alcohol graso mencionado en e l  ejem- 

30. pío 3. Luego se añadieron a 35^0, agitando enérgicamente
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y  y- 275845
y con calentamiento, 230 g de un sulfato de alcohol graso 
de C.¡2* 250 g de p irofosfato potásico, 350 g de peróxido de 
lauroilo (producto comercial cpn 3,7% en peso de oxígeno 
activo) y 28 g de carboximetilcelulosa. Se originó una 
suspensión estable en almacenamiento, cuya solución acuosa 
diluida con agua en la  proporción 1;10 ténía un pH de 9,2.

El tamaño de las partículas del peróxido de lau­
ro í lo  sólido suspendido era de 10 a 50 mieras aproximada­
mente; y su densidad a 20^0, de 1,025. El concentrado al­
calino exento de portador de oxígeno activo tenía a 20 0̂ 
una densidad de 1,028 y una viscosidad de 3200 centipoises.

R.J 'ElK...P. l .0.. 5. __
Con calentamiento débil, a 35^0, se disolvieron 

en una mezcla de 240 g de etanol y 130 g de la  monoetanol- 
amida de ácido de grasa de coco etoxilada del ejemplo 2 
182 g de peróxido b is-ox idecílico  (4,5% en peso de oxígeno 
activo). Luego se añadió, con agitación, una segunda solu­
ción compuesta por 104 g de p iro fosf ato potásico, 87 g de 
la  pasta de alkilbencensulfonato del ejemplo 1, 48 g de 
sal sódica del ácido p-toluensulfónico y 3 g de carboxi­
metilcelulosa en 2o6 g de agua. Se agitó hasta e l enfria­
miento, y se obtuvo así una suspensión, estable en alma­
cenamiento, de portador de oxigeno activo sólido en concen­
trado alcalino, la  cual tenía un pH de 4.0,0.

El tamaño de las partículas del portador sólido 
de oxígeno activo era de 200 a 1000 mieras aproximadamente; 
y la  densidad a 2o^C, de 0,995. El concentrado alcalino 
sin portador de oxígeno activo tenía a 2ô C una densidad 
una densidad de 0,975 y una viscosidad de 185 centipoises.
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g? 5 () 4 JE J E M P L O  6.  ^
Por e l  procedimiento indicado en el ejenplo 4 ,

se preparó un concentrado de detergente de la  composición
siguiente:

Peróxido de dicumilo (5,1% enpeqo de oxígeno
activo * 17,3% en peso
Etanol 18,2 M

Jabón (como en e l  ejemplo 1) 13,9 „

Pirofosfato potásico 12,4 M

Sulfato de alcohol graso de C<tg 11,5 M

C arboxlmet ilcelu losa 3,5 M

Eter p o lig lic ó lico  de alcohol graso
(como en e l ejemplo 3) 2,4 ,!

Agua e l  resto.

La suspensión tenía un p3 de 10,8.
El tamaño de las partículas del peróxido sólido 

suspendido era de 5 a 14-0 mieras aproximadamente? y su den­
sidad a 20^0, de 1,067. La densidad del concentrado alear- 
lino sin peróxido era de 1,10, y su viscosidad de 1200 cen- 
tipoises aproximadamente, ambas medidas a 20^0.

E J E M P L O  7.
14-4- g de un producto de reacción de hidroperóxido 

de cumol y propansultona (sa l potásica? contenido de oxí­
geno activo, 4,9% en peso) preparado ségún e l ejemplo 13 
de la  patente alemana 1,030,334 se disolvieron en 2l4 g de 
agua y se mezclaron con 240 g de un encentrado alcalino 
de la  composición siguiente:

Pirofosfato potásico 20% en peso
Pasta de alkilbencensulfonato
según e l eje opio 1 17,0% "
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Sal sódica del ácido p-toluensul- 
fónico 9,4% en peso

S ilica to  potásico (SiOptKJ) = 
.  3 ,3 :t ; ^8 a 30̂  Be)  ̂ ^ 5,8% en peso

Solución acuosa al 5Q% en peso de 
un producto de adición de 5 moles 
de oxido de etileno) a 1 mol de una 
monoetanolamida de ácido de grasa' 
de coco 4,6% en peso
Etanol 2,2% en peso
Hidróxido potásico 0,8% en peso
Agua e l  resto.

El portador de oxígeno activo estaba completamente 
disuelto en e l concentrado alcalino. Pese al pH de 11,1 de 
esta solución, al cabo de tres semanas de almacenamiento a
2o -  23^0 todavía no se habían producido perdidas de oxí­
geno activo. La densidad del detergente líquido provisto de 
oxígeno activo era de 1,166, y i& viscosidad, de 10,5 cen-^ 
tipoises , ambas medidas a 2o^c.



Descrito e l objeto de la  invención, sá declara nuevas 
las siguientes reivindicaciones, con priqridad alemana n* H 
42 100 IVa/23e (D 1692) del 22 de Marzo de 1961.

1. Procedimiento para la  obtención de concentrados 
detergentes líquidos, con contenido de oxígeno activo y que
de preferencia dan reacción alcalina, caracterizado por e l hecho 
de preparar coapuestos en esencia de una preparación líquida, de 
preferencia de reacción alcalina, que eventualmente contiene los 
á lcalis detergentes y/o las substancias activas detergentes, y 
un portador de oxígeno activo en forma de un percompuesto orgá­
nico cuya agrupación peroxídica está ligada por ambos lados a 
átomos de carbono.

2. Procedimiento en e l que los concentrados detergen­
tes en conformidad con lo  definido en la  reivindicación 1, se 
caracterizan por un contenido de percompuestos orgánicos de la  
fórmula general

R -  0 -  0 -  R ',

en que R y R' significan radicales hidrocarburos y /o  radicar­
ías acilo de naturaleza a lifá tica , c ic lo á lifá t icá , aromática, 
hidroaromática o heterocíclica , que eventualmente están subs­
titu idos por grupos hidroxilos, de hidroperóxido o de su lfo- 
nato, en cuyo caso los radicales R y R* contienen de 3 a 20, 
y de preferencia de 5 a 14, átomos de carbono:.
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3. Procedimiento en e l que loa concentrados en confornd 

dad con lo  definido en las reivindicaciones 1 y 2, se caracteri­
zan por e l hecho de que los portadores de oxígeno activo contienen 
por lo  menos 3% en peso, y de preferencia mas del 6% en peso,

5, de oxígeno activo.

4 . Procedimiento en e l que los* concentrados en confor­
midad con lo definido en las reivindicaciones 1 a 3, se carac­
terizan por e l  hecho de que los portadores orgánicos de oxígeno 
activo están presentes esencialmente sin disolver.

10, 5. Procedimiento en e l que los concentrados en con­
formidad con lo  definido en la  reivindicación 4, se caracteri­
zan por e l hecho de que los portadores orgánicos de oxígeno ac­
tivo presentes esencialmente en forma no disuelta contienen en 
oada radical R o R' por lo  menos 5 átomos de carbono.

15 . 6. Procedimiento, en e l que los concentrados en con­
formidad con lo definido en las reivindicaciones 4 y 5, se ca­
racterizan por e l hecho de que los portadores orgánicos de 
oxígeno activo están presentes como materias sólidas a una 
temperatura de 40*C.

2o, Y. Procedimiento, en e l que los concentrados en con­
formidad con lo  definido en las reivindicaciones 4 a 6, se ca­
racterizan por un contenido de diacilperóxidos de ácidos grab­
aos con 12 a 48 átomos de carbono en e l radical de ácido graso.

8. Procedimiento en e l  que los concentrados en con-
2$. formidad con lo definido en las reivindicaciones 4 a 6, se ca­

racterizan por e l hecho de que en concepto de percompuesto or- 
gánico contienen peróxido de ben zoilo^ /o  peróxido de 1 -o x Í -t '-  
-hidroperoxi-dicj&ohexilo.

9. Procedimiento en e l que los concentrados en confor­
midad con lo  definido en las reivindicaciones 4 a 8, se carac­

terizan por e l hecho de que e l tamaño de lás partículas de los
30
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portadores orgánicos solidos de oxígeno activo es del orden de 
1 a 300 mieras, y de preferencia de 5 a 6o mieras.

10. Procedimiento en e l que los concentrados en confor­
midad can lo  definido en las reivindicaciones 4 a 9, se caracte­
rizan por e l hecho de que la  diferencia de los pesos específicosd 
de los portadores orgánicos de oxígeno activo no disueltos y del 
concentrado detergente acuoso no es mayor de 0,03, y de prefe­
rencia no es mayor de 0,003.

11. Procedimiento en e l que los concentrados en con­
formidad con lo  definido en las reivindicaciones 4 a 10, se 
caracterizan por e l heOho de que la  viscosidad de la  prepara­
ción alcalina acuosa es del orden de 5 -  10,000 centipoises a 
20**C, de preferencia del orden de 50 a 3,500 centipoises y en 
particular de 50 a 500 oentipolses a 20^0.

12. Procedimiento en e l que los concentrados en  ̂
conformidad con lo definido en las reivindicaciones 1 a 3, se 
caracterizan por e l hecho de que los portadores orgánicos de 
oxígeno activo se hallan en forma de ácidos sulfónicos solubles 
en agua.

13. Procedimiento en e l que los concentrados en 
conformidad con lo  definido en las reivindicaciones 1 a 12, 
se caracterizan por e l hecho de que en e l  concentrado existen 
cantidades tales de oxígeno activo, de substancia detergente 
y de á lca lis  detergentes, que una le jía  de lavado preparada
a base del concentrado y en la  que los componentes anhidros 
del concentrado se hallan en cantidad de 3 a 10 g / í ,  contiene 
alrededor de 20 a 200, y de preferencia 40 a 90, mgA de oxí­
geno activo y alrededor de 0 a 5, y de preferencia 0,5 a 4, 
g A  de substancia detergente activa, debiendo ser en cada caso 
la  cantidad de substancia detergente activa in fer io r  a la  can-
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t i  dad; antes indicada; de los componentes anhidros del concentra­
do; y por e l  hecho de que e l pH de la  le j ía  de lavado es por lo  
menos de 7, en particular por lo  menos de 8 y de preferencia ma­
yor de 8 ,?  y a lo  sumo 12 y de preferencia 11; y en particular 
se halla en la  escala de 9 a 10.

14. Procedimiento en e l que los concentrados en con­
formidad con lo  definido en las reivindicaciones 1 a 12, cons­
tituidos por una suspensión acuosa que contiene substancias de­
tergentes activas aniónicas y/o no iónicas; materias auxilia­
res del lavado de reacción alcalina y portadores de oxigeno ac­
tivo orgánicos e insolubles en agua; siendo e l  contenido de ma­
terias auxiliares del lavado alcalinas tan a lto ; que e l pH del 
concentrado se halla en la  escala de 7,5 a 12,5; en particular 
en la  escala de 9 a 11,5 y en particular en la  escala de 9,5 a 
10,5; tan grande la  cantidad de los portadores de oxígeno acti­
vo, que e l contenido de oxígeno activo en e l concentrado es de 
0-y.5 a 2 porcentajes en peso; e l  tamaño de las partículas de los 
portadores sólidos de oxígeno activo es del orden de 1 a 300,
y de preferencia de 5 a 60, mieras; la  diferencia de los pe­
sos específicos de los  portadores orgánicos de oxígeno ac­
tivo  no disueltos y del concentrado acuoso de detergente no 
es mayor de 0,03, y de preferencia no es mayor de 0,003; y 
la  viscosidad de la  preparación alcalina acuosa se halla en 
la  escala de 5 a 10,000 centipoises, en particular en la  
escala de 50 a 3,500 centipoises y de preferencia en la  es­
cala de 50 a 500 centipoises a 20*0.

15. Procedimiento en e l que *íos concentrados en 
conformidad con lo definido en la  reivindicación 14, caracte­
rizados por e l hecho de que en concepto de portadores de oxígeno 
activo contienen peróxidos de benzoílo y /o  peróxido de 1-oxi-1' -  
-h idrcperoxi-diciclohexilo.
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16. Procedimiento para la  obtención de concentrados
detergentes líquidos.

Según se describe y reivindica en la  presente memoria 
que consta de 22 hojas, foliadas y escritas a maquina por una 
sola de sus caras.

Madrid, a 21 de Marzo de 1962 '
HENKEL & CIE. GmbH, 
p .a .
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