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por "PROCEDIMIENTO PARA PREPARAR AGENTES DE LAVADO Y DE 
LIMPIEZA POBRES EN ESPUMA", a favor de la  firma alemana 

BOHME FETTOUEMIE G.m.b.H., residente en DUSSELDORMIOLTAUSEK 
(Alemania) I-Ienkelstrasse 67.

MEMORIA DESCKEPTIVA

Para la  limpieza de la  v a ji l la  y otros objetos de' 
toda clase a base de vidrio, porcelana, cerámica, metal o 

plástico se utilizan en grado creciente procedimientos mecáni­
cos de lavado. Para ello se recurre a agentes de lavado que 
contienen compuestos tensioactivos especiales, y estos agentes 

de lavado deben ser lo más pobres que sea posible en espuma, 
para que no dificulten el funcionamiento de la s  máquinas lava­
doras. La formación demasido intensa de espuma, ocasiona, y
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favorecida por el potente movimiento del liquido en la  máquina, 
conduce a trastornos considerables, pues la s  masas de espuma mer 

man la  acción mecánica del líquido con que se rocía el material 
que se ha de limpiar y hacen rebosar la  máquina.

En lo s últimos tiempos, el desarrollo en la s  máqui­
nas lavadoras se dirige a aumentar todavía más la  violen­
cia del movimiento del líquido, así'como la  cantidad de agua 

que se hace circular por minuto, con el fin  de mejorar aún más 
la  acción de limpieza mecánica. Al mismo tiempo se ha comprobado 
que los agentes de lavado que se emplean hasta ahora, en su mayo 
ría  sintetizados a base de aductos de óxido de alquileno, no re­
sultan ya satisfactorios en estas condiciones, sino que, por for 
mar espuma con demasiada intensidad, dan lugar a lo s trastornos 
que se han mencionado.

Objeto del invento son agentes de lavado y de lim­
pieza (en particular, para la  limpieza de la  v a jilla )  ex­
traordinariamente pobres en espuma. Se caracterizan por una 
mezcla estructurada a base de tres componentes, la  cual se com­

pone de lo s siguientes ingredientes individuales:
A) compuestos que contienen radicales de peso mole­

cular elevado a lifá tico s o alifático-aromático, a sí como ra­
dicales polioxialquilénicos, y cuyos radicales polioxialquilá- 
nicos constan, en más del 50% molar, de unidades oxietilánicas,

mientras una porción molar más pequeña puede constar de unida­
des oxipropilénicas y/o oxibutilánicas,

B) compuestos del principio general de estructuración

A . X . A,,
I  2

donde
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A.¡ y Ag significan el radical, disminuido en el grupo hidra 

xílico terminal, de un compuesto polioxialquiló- 

nico según A, mientras que
X sign ifica un átomo de oxigóno etóreo o un mietbro 

puente en forma de un radical inorgánico biva­

lente o de un heteroatomos o de un grupo de hete­
ro átomos, con excepción de un grupo acetálico o 
cetálico, 

y

C) Compuesto que contienen radicales de peso mole­
cular elevado a lifá tico s o alifático-aromático, asi como ra­
dicales polioxialquilénicos, y cuyos radicales polioxialquilé- 
nicos constan, en el 50  ̂ molar por lo menos, de unidades oxi- 
propilénicas y/o oxibutilénioas, mientras una porción molar 
igual o más pequeña puede constar de unidades oxletilónicas.

Debe considerarse un hecho extraordinariamente 

sorprendente que la s  favorables propiedades de la s  mez­
clas sean en alto grado independientes de la  índole del miembro 

puente en el componente B.

Dstas mezclas tienen relevante acción depuratoria, 
desengrasante y escurrídora y a causa de su probreza de 

espuma son particularmente aptas para los procedimientos me­
cánicos de lavado y limpieza.

La preparación de los compuestos A se efectúa en 

primer tórmino por adición de óxidos de alquileno a compuestos 
a lifá tico s o alifático-aromáticos que contienen átomos de 

hidrógeno reactivos ligados por medio de oxigeno, azufre o 
nitrógeno. Los compuestos a lifá tico s tienen radicales de 
peso molecular elevado con 8 a 36, y preferentemente de 10 a



20, átomos de carbono; y los compuestos alifático-aromá­

ticos, radicales de peso molecular elevado con 12 a 22, y 
preferentemente 14 a 18, átomos de carbono. Los radicales hi­
drocarburos pueden tener los substituyentes usuales, como gru­
pos hidroxílíeos o átomos de halógeno, y en particular también 
cadenas la terales alquilicas.

Los óxidos de alquileno para añadir constan en 
más del 50% molar de óxido de etileno, mientras que una 
porción molar más pequeña puede constar de óxido de propíleno 

y/o óxido de butileno. Cuando se emplean diversos óxidos de 
alquileno, se adiciona por lo general en primer término e l óxi­

do de etileno, luego el óxido de propileno y/o el óxido de bu­
tileno. La reacción se efectúa de manera conocida, por ejemplo 

con empleo de presión en presencia de catalizadores alcalinos.
Otra posibilidad para la  preparación de los compues­

tos A consiste por ejemplo en la  reacción de los compues­

tos de peso molecular elevado a lifá tico s o alifático-aromá­

ticos con compuestos que contienen cadenas polioxialquilénioas 
previamente formadas; por ejemplo, en la  esterificación de 

ácidos carboxflicos de peso molecular elevado con polietllen- 
g licoles.

Como compuestos de partida para la  preparación 

de los compuestos del grupo A entran por lo tanto en con­
sideración: alcoholes a lifá tico s, ácidos oarboxílicos, mercap- 

tanos, aminas, carbonamidas, carboalcanolamidas, sulfonamidas, 

e tc ., así como alquilfenoles, de peso molecular elevado. Los 
derivados polioxialquilénicos obtenidos de estos compuestos con 
tienen de 4 a 60, y preferentemente de 10 a 40, unidades oxi- 
etilénicas. Siempre que se adicionen además óxido de propileno



y/o óxido de butileno, la  proporción molar de óxido de etile-
no a óxido de butileno o de propileno será convenientemente

de 1:0,03 a 1:0,3.
Ejemplos de compuestos del grupo A) son:

- el aducto de 15 moles de óxido de etileno a alcohol dodeci- 
lic o ,

- el aducto de 20 moles de óxido de etileno a una mezcla de 

alcoholes grasos con cadena de Cg-C^g de longitud,
- el aducto de 35 moles de óxido de etileno a alcohol esteari- 

lico ,
. -  el aducto de 22 moles de óxido de etileno a alcohol oleilico,
- el aducto de 37 moles de óxido de etileno a un alcohol dode- 

oilico dimerizado según Guerbet,
- el aducto de 25 moles de óxido de etileno a alcohol iso tr i-  

decilico,
- el aducto de 30 moles de óxido de etileno a nonilfenol,
- e l aducto de 15 moles de óxido de etileno a tributilfenol,

- el aducto de 10 moles de óxido de etileno a una mezcla de
aminas de ácido de grasa de coco, con cadena de C ^ ^ g  de

longitud,
- el producto de la  esterificación de 1 mol de un polietilen- 

glicol de peso molecular 2.000 con 1 mol de una mezcla de 

ácidos grasos con cadenas de Ô g-Ô g de longitud,
- una mezcla de aminas grasas hecha reaccionar con 15 moles

de óxido de etileno y que tiene cadenas de C^-C^g de longi­
tud, -

- e l aducto de 21 moles de óxido de etileno y 3 moles de óxido 

de propileno a nonilfenol,
- el aducto de 40 moles de óxido de etileno a una mezcla de 

alcoholes obtenida por ¿aducción de ácidos grasos dimerizados
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5.

10.

15.

20.

25.

30.

con cadenas de C^-C^g de longitud!,
- el producto de adición de 30 moles de óxido de etileno y 

9 moles de óxido de propileno a alcohol o leílico ,
- el aducto de 30 moles de óxido de etileno y 2 moles de óxido 

de butileno a una mezcla de alcoholes grasos con cadenas de 
012* 01  ̂ de longitud y

-  el aducto de 20 moles de óxido de etileno a dodecilmercaptano.

Particular interés técnico tienen los aductos de 

óxido de alquileno a alcoholes grasos o alquilfenoles de pe­
so molecular elevado.

Para la  preparación de lo s compuestos del grupo 

B entran en consideración la s  reacciones que permiten la  
ligadura de dos moléculas de compuestos polioxialquilénicos 

A por medio de sus grupos hidroxílioos terminales. De prefe­
rencia, a l efectuar la  reacción se parte de los compuestos 
polioxialquilénicas A que contienen por lo menos 12 unidades 
oxietilénicas en la  molécula.

El resumen que sigue da una sinopsis de la s  reac­

ciones de ligadura más importantes, sin que el invento deba 
entenderse limitado a e llas:
1. La eterificación directa de 2 moles cada vez de 

compuestos polioxialquilénicos A a temperaturas elevadas
en presencia de catalizadores, como por ejemplo ácido p-to- 

luensulfónico.
2. La reaoción de 2 moles cada vez de compuestos 
polioxialquilénicos A oon 1 mol cada vez de un compuesto 

bifuncional que reacciona formando grupos etéreos.
Ejemplos de tales compuestos bifuncionales son: 

lo s dihaluros a lifá tico s como el dicloroetano y el dibro-



moetano; los diepóxidos como el diepoxibutano; la s  dihalo- 
genhidrinas como la  alfa,alfa'-diclorohidrina; la s epihalogen- 
hidrinas como la  epidorohidrina, la  epibromohidrina y el, 
1-cloro-2, 3-epoxibutano; los compuestos que contienen enlaces 

dobles activados, como la  divinilsulfona, etc.
3. La reacción de 2 moles cada vez de compuestos 

polioxialquilánicos A con 1 mol de un compuesto bifuncio- 
nal que reacciona formando grupos de óster carboxílico. Como 

ta le s cabe citar lo s ácidos dicarboxilicos como el ácido oxá-
10. lico , el ácido maleico, el ácido tartárico, el ácido itá lico , 

el ácido malónico y el ácido sucoínico; y además los derivados 
funcionales de ácidos dicarboxilicos, como los anhídridos, 
haluros y ásteres de los ácidos citados antes, el fosgeno, etc.
4. La reacción de 2 moles cada vez de compuestos

15. polioxialquilánicos A con 1 mol cada vez de un compuesto bifun-
clonal que reacciona formando grupos de uretano. Compuestos de 

esta índole son los diisocianatos a lifá tico s y aromáticos, co­
mo diisocianato de hexametileno y el diisocianato de toluileno- 

(2,4).
20. 5. La reacción de 2 moles cada vez del áter halogen-

hidrínico de un compuesto polioxialquilánico A con 1 mol 
de amoníaco, de una amina primaria o de un sulfuro a lca li­

no o alcalinotárreo; o de 2 moles del áter g lic id ílico  de un 
compuesto polioxialquilánico A con 1 mol de un g lico l, poli-

25. g lico l, difenol o dimercaptano, con formación de miembros
puentes correspondientes que contienen N, S u 0.
6. La reacción de 2 moles de cada vez de compuestos 

polioxialquilánicos A con 1 mol cada vez de los compues­
tos bifuncionales que introducen como miembros puentes los 
radicales de ácidos inorgánicos; por ejemplo, el cloruro de30



su lfurilo .
Los compuestos del grupo B pueden obtenerse tam­

bién de otro modo; por ejemplo, mediante esterificacién 
de 1 mol dada vez de polialquilenglicoles de peso molecular 
1000 a 5000 aproximadamente con 2 moles cada vez de ácidos 
carboxílicos de peso molecular elevado, a lifá tico s o a lifá tico -  

aromáticos. La preparación puede también llevarse a cabo por 
reacción del éter bis-clorohidrínico de polialquilenglicoles 

con aminas de peso molecular elevado, primarias o secundarias 
o del éter b is-g lic id ílico  de polialquilengilcoles con alco­
holes, mercaptanos o alquilfenoles de peso molecular elevado.

Ejemplos de compuestos del grupo B son:
1) el producto de eterificación a base de 2 moles del 

producto de adición de 20 moles de óxido de etileno a no- 
nilfenol, el producto de eterificación a base de 2 moles del 
producto de adición de 14 moles de óxido de etileno y 2 moles 
de óxido de propileno a una mezcla de alcoholes grasos con ca­

denas de C 2̂**Cig de longitud.
2) el producto de reacción de 2 moles de un producto 
de adición de 18 moles de óxido de etileno a alcohol dode- 

cílico  con 1 mol de dibromoetano, el producto de la  reacción 
del producto de adición de 14 moles de óxido de etileno a 
isooctilfenol con 1 mol de alfa,alfa'-diclorohidrina, el 

producto de la  reacción de 2 moles de un producto de adición 
de 20 moles de óxido de etileno y 1 mol de óxido de propileno 

a una mezcla de ácidos grasos de longitud de cadena C-jg-C-jg 
con 1 mol de divinilsulfona,
3 ) el producto de esterificación a base de 2 moles 

del producto de adición de 30 moles de óxido de otilcno
y 2 moles de óxido de butileno a alcohol dodeoílico con 1 mol



de ácido ftà lico , el producto de reacción de 2 moles del pro­

ducto de adición de 25 moles de óxido de etileno a alcohol iso- 

trideoilioo con anhídrido de ácido maleico, el producto de 
reacción de 2 moles del aducto de 20 moles de óxido de etileno 

5 á dodecilmercaptano con 1 mol de fosgeno,
4) el producto de reacción a base de 2 moles del

aducto de 38 moles de óxido de etileno a un alcohol dode- 
cilico  dimerizado según Guerbet y 1 mol de diisocianato de 
hexametileno-(l,6 ), el producto de reacción de 2 moles del 

aducto de 12 moles de óxido de etileno a una mezcla de amidas 
de ácido graso de coco de longitud de cadena C^^C^g con 1 mol 

de diisocianato de toluileno-(2,4),
5 . el producto de reacción de 2 moles del éter clo-
rohidrínico del producto de adición de 35 moles de óxido de 
etileno a ácido de grasa de sebo, con 1 mol de monoetanolamina, 
el producto de reacción de 2 moles del úter bromohidrínico del 
aducto de 25 moles de óxido de etileno a dodecilfenol con 1 

mol de sulfuro càlcico, el producto de reacción de 2 moles del 
áter glioid ílico  del producto de adición de 20 moles de óxido 

2o, de etileno y 3 moles de óxido de propileno a una mezcla de
aminas grasas de longitud de cadena C^-C^g con 1 mol de digli- 

col,
6) el producto de reacción a base de 2 moles del
aducto de 18 moles de óxido de etileno a nonilfenol y 1 

25. mol de cloruro de sulfurilo.

Entran además en consideración el producto de la  
esterificación de 1 mol de poligLicol 1500 con 2 moles de 
ácido oleico, el producto de la  esterificación de 1 mol del 

aducto de 40 moles de óxido de etileno a polipropilenglicol 
de peso molar 900 con 2 moles de una mezcla de ácidos de gra-30
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5.

10.

15.

20.

25.

30.

sa de coco de longitud de cadena el producto de la
reacción de 1 mol del óter bis-clorohidrínico del poliglicol 
2000 con 2 moles de una mezcla de aminas obtenida a base de 

ácidos de grasa de sebo, y el producto de la  reacción de 1 mol 
del éter b is-g lic id ílico  del poliglicol 1000 oon 2 moles de 
dodecilmeroaptano.

No hay necesidad de sin tetizar con pureza los com­
puestos B. Muchas veces es conveniente convertir lo s compues­

tos polioxialquilónlCos A sólo en parte en lo s compuestos B 
y u tilizar  estas mezclas inmediatamente para la  preparación 
de la s  mezclas de los agentes de lavado y limpieza.

En la  preparación de los compuestos 0 se parte de 
los mismos compuestos de peso molecular elevado* que se 
emplean tambión para sintetizar lo s compuestos A. La prepara­
ción se efectúa igualmente de preferencia por adición de óxi­
do de alquileno, pero la  proporción de óxido de propileno y/o 
óxido de butileno es por lo menos del 50% molar, mientras una 
porción igual o más pequeña puede constar de óxido de etileno, 
Cuando se emplean óxidos de alquileno diferentes, se adiciona 
por lo general primeramente el óxido de etileno y a continua­
ción se adicionan el óxido de propileno y/o el óxido de buti­

leno. Los derivados de polioxialquileno obtenidos contienen de 
4 a 40, y pfeferentemente de 7 a 25, unidades oxipropilónicas 
y/o oxibutilénicas, de preferencia en combinación con una c i­

fra  menor o igual de unidades oxietilónicas. En este último 
caso, la  proporción molar de la s  unidades oxietilónicas res­

pecto a la  unidades oxipropilónicas y/o oxibutilónicas es de 

1:33 a 1: 1.
Ejemplos de compuestos del grupo C son el aducto
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5.

10.

15.

20.

25.

de 7 moles de óxido de etileno y 10 moles de óxido de 
polipropileno, a respectivamente de 9 moles de óxido de etileno 
y 16 moles de óxido de propileno, a una mezcla de alcoholes 

grasos con cadena de Re longitud, el aducto de 4 moles
de óxido de etileno y 12 moles de óxido de propileno a una 
mezcla de etanolamidas de ácido graso de longitud de cadena 

^12**^18' ^  S'àuclx* de 7 moles de óxido de etileno y 10 moles 
de óxido de propileno a nonilfenol, y el producto de adición 
de 9 moles de óxido de etileno y 9 moles de óxido de propileno 
a alcohol esteárico. Tienen preferentemente interós técnico 
los productos de adición de óxido de etileno y óxido de pro­
pileno a alcoholes grasos o alquilfenoles de peso molecular 

elevado.
En general se ha demostrado que los agentes reivin­

dicados pueden estar compuestos por 5 a 79,5% en peso del 
componente A, 0,5  a 75% en peso del componente B y 20 a 
94,5% en peso del componente 0. Para la  práctica se han acre­
ditado en particular la s  mezclas a base de 20 a 50% en peso del 
componente A, 2,5 a 20%een peso del componente B y 30 a 75% 

en peso del componente C. Las cantidades de empleo de tales 
mezclas en el líquido de limpieza están comprendidas más o me­
nos en la  escala de concentración de 0,02 a 1,0 g /litro , y pre­
ferentemente de 0,05 a 0,3  g /litro , calculado respecto a la  
suma de los componentes A, B y C.

Dentro de la s  proporciones cuantitativas in­
dicadas, la  composición de la s  mezclas puede variarse sin que 
se pierda la  ventaja particular de la  extraordinaria pobreza 

de espuma. De este modo es posible ajustar la s  mezclas a la s  
exigencias espeoiales de la  práctica, Así, se obtiene agen-30.



tes con una acción de limpieza y humectación sumamente buena, 
s i  existe en la  mezcla una proporción relativamente elevada 

del componente A, que por s í solo tiende a una formación de 
espuma demasiado intensa. Asimismo puede in flu irse ventajosa­

mente en el efecto de esourrimiento y secado límpido, decisi­
vo para el aspecto de los artículos limpiados y secados, s i 
no se hace demasiado baja la  proporción del componente A.

Disolviendo la s  mezclas en agua, s i se quiere 
con empleo simultáneo de disolventes orgánicos misoibles 
con el agua, pueden prepararse productos líquidos concentrados 

como los que se utilizan  con predilección en la s  máquinas lava­
doras provistas de dispositivos automáticos de dosificación. 
Variando los componentes, lo s concentrados líquidos de dicho 
tipo pueden ajustarse de modo que tengan buena estabilidad res­
pecto a la  temperatura y que no propendan a precipitaciones ni 
separaciones de fases. De igual modo puede variarse también 
la  temperatura de deshidratación de la s  mezclas en solución 
acuosa, ajustándola a la s  necesidades de cada caso, por ejem­

plo a la  temperatura de lavado.

E J  E M P L O S

En un aparato especial para la  comprobación de la  

espuma se examinó comparativamente e l comportamiento espu­
moso de giversas mezclas de,..agentes para .lavado*. Lostresul-

tados de la s  pruebas representados en la  tabla demuestran 

el comportamiento espumoso extraordinariamente favorable de 
la s  mezclas reivindicadas, en comparación con la s  correspon­

dientes mezclas de dos componentes.
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El aparato para espuma que se empleó está cons­
truido igual que una máquina lavadora moderna de la s  que 

actúan por el sistema de toberas. En ál se hacen circular, por 

medio de una bomba impelente, alrededor de 170 litro s  de agua 
5. por minuto, que se pulverizan en el departamento de medición 

por medio de un brazo rociador giratorio, provisto de toberas. 
Los niveles de espuma de 0 a 280 mm pueden medirse de modo re­
producible, mientras que la s  cantidades de espuma mayores ya 

no pueden determinarse con exactitud, y por lo tanto se indican 
10. en la  tabla con 280". La temperatura del líquido durante 

la s  pruebas fuá de 503 C; la  dureza del agua utilizada, 16s 
de dureza alemana; y la  duración de la  prueba de espuma, 5 

minutos.

Las abreviaturas empleadas en la  tabla tienen el 
15. significado siguiente:

RO = mol de óxido de etileno
PrO = mol de óxido de propileno

Las le tras A, B y C designan los tipos de compues­
tos correspondientes a l texto de la  memoria descriptiva.



T A B L A

NS Composición da la  mezcla Concentra­
ción en g / 
litro

Altura 
de la  es 
puma, en 
mm

1 a A. Nonilfenol - 20 EO ' 0,12

B. Producto de la  reacción de a l­
cohol graso de C ̂  n-C ̂  a/20 EO y 
divinilsulfona  ̂ . 0,01 >  280

1 h A. Nonilfenol /  20 EO 0,12

S. ^le.hgl g ra .. d. 0 , ^ 1^  W
0,12 >280

4 c A. Nonilfenol /  20 EO 0,12

C. Alcohol graso de C^r,-Cio/5 EO/ 
13 PrO ^  - 0 ,0$

B. Producto de la  reacción de alco­
hol graso de C^p-C^o/20 EO y di­
vinilsulfona °  . 0,12 35

2 a A. Nonilfenol /  20 EO 0,12

B. Producto de la  reacción de nonil­
fenol/20  EO y divinilsulfona 0,01 >280

2 b A. Nonilfenol /  20 EO 0,12

B. Producto de la  reacción de nonil' 
fenol/20  EO y divinilsulfona 0,01

C. Alcohol graso de C^r,-C^o/5 EO/13 
PrO - 0,12 20

3 a A. Nonilfenol/20 EO 0,12

0 . Alcohol graso de C-,p-C.,o/5 EO 13 PrO 12 w 0,12 >280

3 b A4B. Producto de la  etarificación de 
nonilfenol/20  EO que contiene 60% 
del producto in ic ia l y 40% de áter 0,12

0 . Alcohol graso de C ^ -C ../  5 EO/13
PrO ^  ^  - 0,12 20
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IÍS Composición de la  mezcla Concentra- Altura
ción en g / de la  es'
litro  puma, en

mm

4 a

4 b

4 c

4 d.

A. Nonilfenil /  20 XO 0,12

C. Alcohol graso de -C.,p/5 XO/
PrO - 0,12

A. Nonilfenol/20 XO 0,12
B. Producto de la  reacción de no- 

n ilfen il/20 XO, epiolorohidri-
na y monoetanolamina 0,015

0. Alcohol graso de C^-C ./5  XO/
13 PrO ^  18 . o,12

A. Nonilfenil/20 XO 0,12
B. Producto de la  reacción de no­

nilfenol/20  XO, epiclorohidrina
y butilamina 0,015

C. Alcohol graso de C^Q-C.n/5 XO /
13 PrO ^  18 0,12

A. Nonilfenol/20 XO 0,12
B. Producto de la  reacción de a l­

cohol de sebo/20 XO, epicloro­
hidrina y monoetanolamina 0,015

C. Alcohol graso de C^-O-jo/ 5 XO
13 PrO ^  ^  - 0,12

280

30

20

20

5 & A. Aducto de 20 XO a un producto de 
dimerización del alcohol decílico 
preparado según Guerbet 0,12 -

C. Nonilfenol /  9 XO /10 PrO 0,12 280
5-b A. Aducto de 20 XO a un producto de 

dimerización de alcohol decílico 
preparado según Guerbet 0,12

B. Producto de reacción de 1 mol del
aducto A, 1 mol de epiclorohiári- 
na y 0,5 moles de butilamina 0,02

C. Nonilfenil /  9 XO /  10 PrO 0,12 25
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Nr. Composición de la  mezcla Concentra­
ción en g / 
litro

Altura 
de la  espu­
ma, en mm

6 a A. Alcohol graso de C^r-C^p/lS RO 0,12 
C. Nonilfenol/9 R0/l0Tr0^° - 0,12

6 b A4-B. Producto de la  reacción de 1 mol 
de alcohol graso de C-,6**C.¡o/l5 RO 
0,2  moles de epiclorohidrina y ,
0,1 mol de butilamina 0,12

> 2 8 0

C. Nonilfenol/9 R0/10 PrO 0,12 25

7 a A. Nonilí'enl/20"Rp' - 0,12

C. Alcohol graso de Ĉ, -C„o/5 RO /  
13 PrO 12 18 . 0,12 > 2 8 0

7 b A. Nonilfenol/20 RO 0,12

B. Producto de la  reacción de alco­
hol graso de C.p-C^o/20 RO, epiclo- 
rohidrina y sulfuró ̂ aálcico 0,05*

C. Alcohol graso de C„ -C„o/5 RO/ 
13 PrO 12 18 . 0,12 15

7 c A. Nonilfenol/ §0 RO 0,12

B. Producto de la  reacción de nonil- 
fenol/25 RO, epiclorohidrina y 
sulfuro càlcico 0,05

C. Alcohol graso de C.p-C^/5 RO/ 
13 PrO 1° - 0,12 20

8 a A .̂ Nonilfenol/20 RO 0,05
Ag. Alcohol graso de C^g-C^g/20 RO 0,05
C. Alcohol graso de C .r,-C .p/5  RO/13 

PrO ' ̂  i °  - 0,13 > 2 8 0
8 b A.j Nonilfenol/20 RO 0,05

Ag4-B. Producto de la  esterificación 
de 1 mol de alcohol graso de C^^- 
C.g/20 RO y 0,25 moles de ácidÓ^ 
ftalico 0,1

áo
C. Alcohol graso de C.p-C^o/5 RO/13 

PrO ° 0,13
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Na Composición de la  mezcla Concentración Altura 
en g /litro  de la  es'

ptnna, en 
mm

8 c Â . Nonilfenol/20 AO 0,05
5. Ag. Alcohol graso de C^g-C^g/20 RO 0,05

E. Diester de poli&Licol 1550 y äcido 
graso de 0,5

C. Alcohol graso de C.^-C.n/5 AO ^
13 PrO  ̂ ^  0,13 10

10.

Las combinaciones de tres componentes que siguen 
son mezclas extremadamente escasas en espuma, que con empleo 

en cada caso de 0,1 a 0,5 g /litro  a 50a C en agua de cualquier 
dureza, en la s  condiciones de la  práctica, no forman sobre el

15. líquido de lavado ninguna capa cerrada de espuma. En el aparato
comprobador de espuma no desarrollan más de 10 a 20 mm de espu­
ma.

20.

9.

10.

A. Alcohol graso de C^-C ,/30 RO' 1 o
E. Producto de la  esterificación de nonilfenol 

20 RO y ácido malónico
0 . Alcohol graso/7 RO/13 PrO
A. Nonilfenol/20 A0/2 PrO

E. Producto de la  reacción de nonilfenol/20 RO 
y diisocianato de toluileno-(2, 4)

40%

40%
40%

20%
0. Alcohol graso de C 2̂**Ĉ g/9  RO/16 PrO 40%25.
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5.

10.

15.

20.

25.

11. A. .Alcohol graso de O^g-C^g/20 RO 40%
B. Producto de la  reacción de nonilfenil/20 RO

y cloruro de sulfurilo 20%-

0. Nonilfenol/7 RO/13 PrO 40%
12. A .̂ Alcohol secundario de 0 ^ /2 0  RO 9%

Ag. Alcohol graso de 0^2' 0 ĝ/20  RO 9%
B. Producto de la  reacción de nonilfenol/35 RO

epiclorohidrina y butilamina 32%

0. Alcohol graso de ^-]2**^18^ RO/13 PrO 50%
13. A. Nonilfenol/20 RO 44%

B. Producto de la  reacción de nonilfenol/20 RO
y diisocianato de hexametileno-(l,6) 6%

C. Alcohol graso de (^"C^g/5  RO/13 PrO 50%

14. A. Alcohol oleílico/20 RO 62,5%
B. Producto de la  reacción de nonilfenol/35 RO

y diisocianato de toluileno-(l,4) 12,5%
C. Octylcresol/10 RO/18  PrO 25%

15. Se obtienen mezclas que en esencia presentan propieda­
des semejantes s i en los ejemplos 8 a 13 se reemplaza 

el componente A por

Aloohol talólico/15 a 25 RO 
o bien

Alcohol graso de C ^-0^/15  a 30 RO
16. Un agente líquido de lavado extraordinariamente pobre

en espuma aún en condiciones mecánicas muy desfavorables 
de la  máquina lavadora y que es apto sobre todo para la s  
lavadoras industriales, tiene la  composición siguiente:
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20% del aducto de 20 moles de óxido de etileno a nonil- 

fenol
4% del producto de la  reacción de 2 moles del producto 

de adición de 20 moles de óxido de etileno a una mez 
ola de alcoholes grasos de C¡̂ 2**C¡̂ g de longitud de ca 

dena y 1 mol de divinilsulfona 

30% del producto de adición de 5 moles de óxido de e t i­
leno y 13 moles de óxido de propileno a una mezcla 

de alcoholes grasos de de longitud de cadena
10% de etanol 
36% de agua

Este agente se puede dosificar bien por medio de 

un dispositivo automático de dosificación en el agua que 
afluye a la  máquina lavadora. La concentración de empleo es 

aproximadamente de 0,2  a 0 ,4  g /litro .
17. Un agente Bíquido de lavado para máquinas domósticas de

lavado de la  v a jil la , extraordinariamente pobre en espuma, 

tiene la  composición siguiente:

10% del producto de adición de 20 moles de óxido 
de etileno a nonilfenol

5% del producto de la  reacción del óter clorhidri- 
nico del producto de adición de 20 moles de óxido 
de etileno a una mezcla de alcoholes grasos de 

^12*^18 ^  longitud de cadena y monoetanolamina
15% del producto de adición de 7 moles de óxido de 

etileno y 13 moles de óxido de propileno a nonil­
fenol

10% de etanol
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Este producto tiene excelente estabilidad frente 
al calor y al fr ió . Con empleo de 0,1 a 0,3 g /litro  en el 
agua de lavado, se obtiene un buen esourrimiento del agua en 
el gónero lavado, sin formación de gotas. En el aparato com­
probador de la  espuma, la  mezcla, con empleo de 0,3  g /litro , 

no desarrolló más de 15 mm de altura de espuma. En la  práctica 
no se forma ninguna capa cerrada de'espuma sobre los líquidos 
de lavado.



NOT A

Descrito el objeto del presente invento, se declaran 

nuevas y de propia invención, la s  siguientes reivindicaciones 

con prioridad de la  solicitud de patente alemana B 82 555 IVa/ 

23e del 25 de. Junio de 1965.

1 . Procedimiento para preparar agentes de lavado y 

de limpieza pobres en espuma, caracterizado por el hecho de 

comprender un contenido de:

a) compuestos que contienen radicales de peso molecular 

elevado a lifáticos o alifático-aromáticos, así como 
radicales polioxialquilénicos, y cuyos radicales 

polioxialquilénicos constan, en más del 50 % molar, 

de unidades oxietilénicas, mientras una porción molar 
más pequeña puede constar de unidades oxipropiléni- 

cas y/o oxibutilónicas,

b) compuestos del principio general de estructuración 

Â  . X . Ag

donde

Aj y Ag significan el radical, disminuido en el grupo 

hidroxílico terminal, de un compuesto polioxi- 

alquilénico según A, mientras que 

X significa un átomo de oxígeno etéreo o un miem­

bro puente en forma de un radical inorgánico 

bivalente o de un radical orgánico eventualmente 
provisto de heteroátomos o de grupos de hétero-
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átomos, con excepción de un grupo acetalico o 

cetálico, y
c) compuestos que contienen radicales de peso molecular 

elevado a lifá tico s o alifático-atom áticos, a si como 

radicales polioxialquilénieos, y cuyos radicales 

polioxialquilénicos constan, en el 50% molar por 

lo menos, de unidades oxipropilénicas y/o exibuti- 

lénicas, mientras una porción molar igual o más pe­

queña puede constar de unidades oxietilénicas.

2. Procedimiento, según la  reivindicación 1 , caracteri 

zado en que los compuestos A contienen radicales a lifá tico s 
de peso molecular elevado con 8 a 36, y preferentemente 10 a 

20 átomos de carbono.

3 . Procedimiento según la  reivindicación 1, caracteri­

zado en que los compuestos A contienen radicales a lifá tico s 

aromáticos de peso molecular elevado con 12 a 22, y pre­

ferentemente 14 a 18, átomos de carbono.

4 . Procedimiento según la s  reivindicaciones 1 a 3, ca­

racterizado en que los compuestos A contienen radicales 

polioxialquilénicos con 4 a 60, y preferentemente 10 a 40, 

unidades oxietilénicas.

5 . Procedimiento según la s  reivindicaciones 1 a 3, ca­
racterizado en que lo s compuestos A contienen radicales 

polioxialquilénicos con 4 a 60 unidades oxietilénicas y 1 

a 20 unidades oxipropilénicas, en la  proporción molar de
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6 . Procedimiento según la s  reivindicaciones 1 a 5 

racterizado en que los compuestos C contienen radicales 

a lifá tico s o alifático-aromáticos de peso molecular eleva­

do, de la s  longitudes de cadena indicadas en la s  reivindi­

caciones 2 y 3 .

7. Procedimiento según la s  reivindicaciones 1 a 6 

racterizado en que los compuestos C contienen radicales 

polioxialquilúnicos con 1 a 30 unidades oxietilénicas y

4 a 40 (y preferentemente 7 a 25) unidades oxipropilénicaa 

en la  proporción molar 1:33 a 1 :1 .

8 . Procedimiento según la s reivindicaciones 1 a 7) 

racterizado en que los compuestos A y respectivamente C 

se obtienen por adición de óxido de alquileno a alcoholes, 
ácidos carboxílicos, merca,ptanos, aminas, carbonamidas, 

carboalcanolamidas o alquilfenoles que contienen radicales 

de peso molecular elevado.

o. Procedimiento según la s  reivindicaciones 1 a 8 , 

racterizado en que los compuestos B se obtienen por ete- 

rificación de 2 moles de los compuestos A.

10 . Procedimiento según la s  reivindicaciones 1 a 8 

racterizado en que los compuestos B se obtienen por reac­

ción de 2 moles de un compuesto A con un compuesto bifun- 

cional que reacciona formando grupos etéreos

11 . Procedimiento según la s  reivindicaciones 1 a 8

: ;  x m
<3.

i.'

ca-

ca-

ca-

ca-

ca-

ca-

racterizado en que los compuestos B se obtienen por reac-
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ción de 2 moles de un compuesto A con un compuesto bifun- 

cional que reacciona formando grupos de áster.

12. Procedimiento según la s  reivindicaciones 1 a 8, 

caracterizado en que los compuestos B se obtienen por reac-
5. ción de 2 moles de un compuesto A con un compuesto bifun- 

cional que reacciona formando grupos de uretano.

13 . Procedimiento según la s  reivindicaciones 1 a 6, 

caracterizado en que los compuestos B se obtienen por reac­

ción de 2 moles del éter halogenhldrínico de un compuesto
10. A con un mol de amoníaco, o de una amina primaria, o de un 

sulfuro alcalino o alcalinotérreo.

14. Procedimiento según la s  reivindicaciones 1 a 8, 

caracterizado en que los compuestos B se obtienen por reac­

ción de 2 moles del éter g lic id ílico  de un compuesto A con
15. 1 mol de un dialcohol, de un difenol o de un dimercaptano.

15. Procedimiento según la s  reivindicaciones l4  8, 

caracterizado en que los compuestos B se obtienen por reac­

ción de 2 moles de un compuesto A con 1 mol de cloruro de 

suli'urilo.

20* 16. Procedimiento según la s  reivindicaciones 9 a 15,

caracterizado en que los compuestos A empleados para reacción 

contienen por lo menos 12 unidades de oxietileno.

17. Procedimiento según la s  reivindicaciones 1 a 8, 

caracterizado en que los compuestos B se obtienen por este-
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rificación de 1 mol áe un polialquilenglicol de peso mole­

cular 1000 a 500C con 2 moles de un áciáo carboxílico áe 

peso molecular elevado.

18. Procedimiento según la s  reivináicaciones 1 a 8 , ca- 

5. raeterizado en que los compuestos B se obtienen por reac­

ción de 1 mol del áter bis-clorohidrínico de un polialquilen- 

glicol de peso molecular 1000 a 5000 con 2 moles de una a- 

mina de peso molecular elevado, primaria o secundaria.

19 . Procedimiento según la s  reivihdicaciones 1 a 8 , ca- 
10. re.eterizado en que los compuestos B se obtienen por reac­

ción de 1 mol del áter b is-g lic id ílico  de un polialquilen- 

glicol de peso molecular 1000 a 5000 con 2 moles de un a l­

cohol, mercaptano o alquilfenol de peso molecular elevado.

20. Procedimiento según la s  reivindicaciones 1 a 19 , ca- 

15 . racterizado por comprender los agentes un contenido de 5 a

79*5 % en peso del compuesto A, 0,5 a 75% en peso del compues­
to B y 20 a 94*5 % en peso del compuesto C.

21. Procedimiento segúh la s  reivihdicaciones 1 a 19, 
caracterizado por comprender los agentes un contenido de 20

20. a 50 % en peso del compuesto A, 2,5 a 20% en peso del compues­

to B y 30 a 75 % en peso del compuesto C.

22. Procedimiento, según la s  reivindicaciones 1 a 21, 

caracterizado en que la s  concentraciones de empleo del agente 

en el líquido de limpieza son de 0,02 a 1,0  g /litro , y de

25. preferencia de 0,05 a 0,3  g /litro , calculado respecto a la  

suma de los compuestos A, B y 0.
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23. Procedimiento para preparar agentes de lavado y 

de limpieza pobres en espuma.

Según se describe y reivindica en la  presente memo­

ria  descriptiva que consta de 26 hojas foliadas y escritas 

a máquina por una sola cara.

Madrid, a 24 !366

p .a .
JA M E íSER&t
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