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MEMORIA DESCRIPTIVA

Este invento se re fiere  a composiciones salidas 

y estables que contienen un hipoclorito, asi como a métodos 

para la  preparación de ta les  composiciones.

Una de las  más eficaces de las conocidas compo­

siciones bactericidas de este tipo contiene fosfato sódico 

en adición a l hipoclorito sódico. Para reforzar e l efecto 

bactericida puede hallarse también presente un bromuro. El 

invento que aquí se expone atañe a mótodos mejorados para la  

preparación de ta les  composiciones y a las propias composi­

ciones mejoradas que resultan.



Para componer estos hipo cío ritos estabilizados 

con fosfato se han propuesto diversos métodos.

Uno de loa métodos implica la  preparación de una 

solución de fosfato sódico en concentración elevada y la  adi- 

5, ción a ésta de hipoolorito sódico, ya sea directamente como 

solución, ya sea por adición sucesiva de hidróxido sódico y 

cloro gaseoso. El enfriamiento de la  mezcla re acción si resul­

tante conduce a la  cristalización parcial de un material que 

contiene tanto fosfato como hipoclorito sódico. Los crista les  

10. se separan de la s  aguas madres y se secan, y la s  aguas madres 

pueden hasta cierto punto reutilizarse en la  preparación de 

nuevas partidas, a fin  de recuperar lo més completamente posi­

ble los fosfatos y el hipoclorito disueltos.

Otro método implica preparar una solución de fosfato 

15. sódico ta l  como antes, pero a concentración mucho mayor y a 

temperaturas elevadas, de modo que cuando se agregue hipoclo­

rito  sódico y se enfrie el conjunto se obtenga una masa sólida, 

que luego se muele hasta el tamaño conveniente.

Un tercer método implica, como antes, la  adición de 

20. hipoclorito sódico aúna solución de fosfato sódico; pero el 

enfriamiento se realiza más despacio y con agitación constante 

de la  masa. El material resultante es un sólido cristalino 

hómedo, que a continuación se seca pasándolo por un homo gira­

torio o de algún otro modo.

25. Un cuarto método implica mezclar fosfato sódico

sólido, que puede estar hidratado en parte o por completo, 

en un recipiente adecuado, mientras se introduoe en ese re c i-



píente una corriente de cloro gaseoso o una solución de hipo- 

clorito sódico. La mezcla se mantiene en esenoia sólida durante 

todo el proceso.

El fosfato trisódico clorado producido por el método 

5. que se revela en la  patente norteamericana NS 1,965,304 se obtie­

ne en forma de una masa crista lin a  ligeramente hómeda, que no 

fluye con facilidad. Se la  puede convertir en un material 

seco, cristalino y de lib re  fluencia por una etapa separada 

de secado; pero esto constituye un paso adicional que sería 

10. deseable evitar. Se han realizado intentos para producir directa­

mente un material seco al fin a l de la  etapa de cristalización, 

procediendo a aumentar la  concentración de la  solución in ic ia l 

de fosfato sódico a fin  de tener despuás de la  cristalización', 

menos agua residual, que es causa de que el producto tenga 

15. aspecto húmedo. Estos intentos han resultado fallidos porque, 

aunque se obtuvo un producto seco, la  estabilidad del hipoclo- 

rito  era reduoida.

Todos los mátodoa anteriores adolecen hasta cierto 

grado de desventajas en el aspecto económico o en las propie- 

20. dados del producto resultante. Asi, el hipocloiito sódico de 

la  composición puede tener escasa estabilidad, lo que conduce 

a breve conservación en las estanterías, o la  distribución 

de los tamaños de las partículas en el producto final puede 

ser in ferior a la  ideal, lo que es causa de polvo, o la  solu- 

25. b rid ad  del producto en el uso puede ser lenta.

Un objeto de este invento es proporcionar un proce­

dimiento económico que, s i  se prefiere, pueda llevarse a cabo 

continuamente más bien que por partidas y que conduzoa aun



producto de forma crista lin a  satisfactoria , de buena e sta b ili­

dad d o ra l y de rápida solubilidad. Otro objeto más es propor­

cionar una composición sólida que contenga hipo cío r ito , consti­

tuida en gran parte poruña especie crista lin a  compleja de 

5. hipoclorlto sódico y fosfato sódico, de la  composición 

(NagPO .̂llHgO) ̂ .NaOlO.

El invento, consiste, en términos generales, en 

hacer una composición sólida, que contenga hipoclorito sódico 

y fosfato sódico, partiendo de una mezcla acuoso alcalina pro- 

10. v ista  de hipoclorito sódico y fosfato sódico, cuya composición 

está controlada para impedir en esencia que se deposite, como 

parte de l a  citada composición, un complejo de fosfato sódico 

con hidróxido sódico o cloruro sódico o que se depositen 

hidratos simples de fosfato sódico.

1$, El invento consiste también en un procedimiento

para cris ta lizar úna composición sólida, que contiene hipoclo­

rito sódico y fosfato sódico, a p artir de una mezcla acuoso alca­

lin a  de partida que contiene hipoclorito sódico y fosfato sódi­

co y que está enmarcada en la  zona definida por la s  lineas 

20. JK, E l, mí y MJ de la  Figura 4 que más adelante se describe.

Segón otra característica  del invento, en el curso 

de la  cristalización se incorpora a la  mezcla material de menor 

contenido de agua que el material de partida, mientras se 

mantiene la  composición de la  fase acuosa dentro de la  zona 

25. definida antes (por lo que atahe a los ingredientes citados)

y/o t a l  que se impida en esencia la  depositación de un complejo 

de fosfato sódico que contenga un componente distinto al hipo­

clorito sódico o un hidrato simple de fosfato sódico. De esta



manera se obtiene un producto seco sin ninguna etapa de secado 

separada.

Los crista les de complejo de fosfato sádico/hidráxido 

sádico (esta expresián ha de entenderse que incluye las espe­

cies que contienen fosfato trisádico, hidráxido sádico y 

agua solamente) se forman por cristaiizaclán a p artir de solu­

ciones de fosfato sádico ennlas que la  proporoián molecular 

de NagO a es de 3,0 aproximadamente, lo que corres­

ponde aNa^PO^. Sin embargo, se forman tambián por crista - 

lizacián a p artir de soluciones de fosfato sádico en las que 

esta proporoián molecular no es exactamente de 3, 0, sino lig e­

ramente in ferior o ligeramente superior a esta c ifra . Los 

crista les  en s í tienen una pioporcián ligeramente superior a 

3,0 , de modo que si una solucián tiene originariamente esta 

piuporcián a nivel de 3,0 y crista liza  complejo de fosfato 

sádico e hidroxido sádico, la  solucián restante debe tener 

una proporoián in ferior a 3,0. Cuanto más baja es la  propor­

oián de la  solucián restante, menos probabilidad hay de que 

pueda c ris ta liz a r  más complejo de fosfato sádico e hidráxido 

sádico. En cierto nivel mínimo de esta proporoián, el 

complejo de fosfato sádico e hidráxido sádico no cris ta liza  ya 

más, y la  nocián de este nivel de la  proporoián es á t i l  para 

abitar la  formación de complejo de fosfato sádico e hidráxido 

sádico cuando el propásito es causar la  formacián del complejo 

de fosfato sádico e hipoclorito sádico.

He aquí las  composiciones supuestas de algmos de los 

complejos que, al separarse por cristalizaclán , puedan 

"echar a perder" fosfato sádico:



5fNa^.l2H^0)NaDH 

9 (NagP0^.l2H^0). 2NaOH.

7fNa¿PO .̂l2HgO).NaOH

5ÍNagP0^.12H20).NaCl.

Bn cualquier mezcla reaccional de la  que se pretenda 

cris ta liz a r e l complejo de hipoclorito sádico y fosfato sádico 

pueden hallarse presentes otros materiales que permitan que 

cris ta lice  uno de estos otros complejos. S i esto ocurre, 

puede consumirse fosfato sádico en la  formación del complejo 

alternativo y como resultado quedará demasiado poco fosfato 

sádico para cris ta lizar con e l hipoclorito sádico en foxma del 

complejo deseado. Bato es indeseable porque el complejo de 

hipoclorito sádico es sensiblemente más estable que el 

hipoclorito sádico presente como una especie oristalina simple. 

Las condiciones del proceso, por consiguiente, deben ser ta les  

que se evite la  cristalizacián  preferente de los complejos 

cristalinos alternativos indeseables. Particular importancia 

en este aspecto tienen los complejos cristalinos indeseables 

de hidráxido sádioo y fosfato sádico.

El invento se considerará a continuacián refiriéndose 

a los dibujos, en los cuales:

las Figuras 1 a 3 son curvas de solubilidad a dife­

rentes temperaturas, en el sistema ortofosfático NagO-HgO-P̂ Ô , 

con líneas delimitantes trazadas en e l, desarrolladas para 

definir las  mezclas operables en la  realizacián del invento;
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5.

10.

15.

20.

25.

la  Figura 4 es una gráfica que u til iz a  las mismas 

coordenadas que las Figuras 1 a 3 y que define por medio de 

una zona delimitada la  composición de las mezclas, sin conte­

nido de hipoclorito, d tile s  en e l  invento;

la  Figura 5 es un diagrama de circulación que 

ilu s tra  e l procedimiento de este invento; y

la  Figura 6 es otro diagrama de circulación que 

muestra una operación continua en planta p iloto .

En las figuras 1 a 4 las ordenadas son porcentajes 

en peso de NagO y las abcisas porcentajes en peso de P20^.

En la  figura 6/s ig n ifica  etapa, I I  calentamiento rápido,

I I I  calentamiento moderado, IV ni calentamiento ni r e fr i­

geración, V refrigeración moderada.

La Figura 1 es una serie de curvas de solubilidad para 

diversos hidratos de fosfato sódico. Esta adaptada de la  g ráfi-

ca en "Phosphorus and I t s  Compounds" de Van Wazer, volumen I ,  

página 494) Interscience Publishers, 1958. En cada curva está 

indicada en grados centígrados una temperatura, y las le tras 

con índices numéricos indican las diversas especies c r is ta li­

nas implicadas. Estas son:

TO = Nâ PÔ

Tl/2 = Nâ PÔ .V2HgO
T6 . Nâ PÔ .ÓHsO
T8 =  Na^PÓ^.8HgO

T12 = NagPO^aprox.MHgO.aprox.l/^HaOH

DO -  NagHPÔ

D2 .  NagHP0^.2Hg0

D7 = NagHPÔ .THgO



D8 = Na^BO .̂tN^O

D12 = Na^HP0 .̂12H )̂

Considérese una composición representada por el 

punto A de la  ligara  1. El punto A representa un material de 

la  composición: 16, 8% de NagO, 12,8% de PgÔ  y 70,4% de 

agua. Las familiarizados con la  materia apreciarán qu.e a 

40s0 una composición así está compuesta de dos fases: una 

fase sólida, de composición T12, aproximadamente 

NagM^.12H^,l/4HaOH <3P-e corresponde al punto B de la  
Figura 1, y una fase líquida, de la  composición indicada 

por el punto 0 de la  Figura 1. El punto B tiene la  composi­

ción: 25,85% de NagO, 18,2% de y 55,95% de agua. Es la  

misma que T12. El punto C tiene la  composición: 12,0% de 

Nâ O, 9,9% de P ^  y 78,1% de agia. Del mismo modo se 

observará que, a 25SC, la  composición A está compuesta asimismo 

de dos fases, una la  fase sólida representada por el punto B, 

como antes, y la  otra una fase líquida de la  composición repre­

sentada por el punto D en la  F ig ira  1 . La composición A es, 

por consiguiente, una composición que al enfriarse puede dar 

origen a la  formación de la  composición sólida representada 

por el punto B, que es e l complejo indeseable T12 de fosfato 

sódico/hidróxido sódico que Se ha descrito antes. La compo­

sición A es, por lo tanto, una composición in satisfactoria .

Para ilu strar  los lím ites de las composiciones que 

son indeseables en este aspecto, en la  Figura 2 de los dibujos 

adjuntos se han repetido las mismas curvas de solubilidad. En



esta Figura 2 se indica también la  composición B. Se ha tirado 

una linea de trazos desde el punto B a través del punto E, que 

se halla  en la  unión de las curvas de solubilidad a 4090 para 

T12 y T8. Las composiciones representadas por puntos a la  

izquierda de la  línea B E depositan, a l enfriarse, sdlido de 

la  composición T12, representado por el punto B, que es un 

complejo de fosfato sódico e hidróxido sódico; mientras que 

las  composiciones representadas por puntos a la  derecha de la  

linea B E nunca pueden depositar complejos sólidos T12 de 

fosfato sódico/bidróxido sódico. Las composiciones a la  

izquierda de la  línea B E se hallan por lo tanto fuera del 

ámbito de este invento. Aunque la  línea de trazos podría 

haberse tirado desde B a la  intersección de la  cuxba T12/C8 

en 60ac o 2590, se u tilizó  el punto E, en la  intersección 

de la  curva T12/C8 a 40sC, para asegurarse de tener a la  

Izquierda de la  línea todas las zonas indeseables de T12/B.

El punto L se halla  en la  intersección de la  línea de trazos 

y la  curva T8 a 6090. Asimismo el punto M se halla  en la  

intersección de la  línea de trazos y la  línea Na:P = 2 :1 .

Considérese ahora una composición representada por 

el punto F, en la  curva de solubilidad a 6090 para T8. A tem­

peraturas superiores a 6090, esta composición será liquida, 

mientras que a temperaturas inferiores a 6090 se separará 

.¿ l ia .  ae la  .M ,,. . i . i¿ n  indeseable T8. e . ¿ . . i r ,  N a ^ .S ^ p  

representado por el punto 0, que indica una composición de 

30,2?a de NagO, 2S,&% de P^)^ yb46,8% de agua. Cuando T8 ha 

empezado a crista lizar, la  composición de la  fase fluida res i-
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dual estará representada por algún punto en la  linea G F, 

debajo de F. Supóngase ahora que algo del agua de la  composi­

ción F se reemplaza por hipoclorito sódico, el cual, s i  se 

anade como solución de hipoclorito sádico, irá. necesariamente

5. acompañado por algo de cloruro sódico.

Para claridad, en la  Figura 3 se han repetido las 

curvas de la  Figura 2. Considárese la  composición F, que 

contiene hipoclorito sódico. Se ha comprobado que a p artir 

de ta les  composiciones e l complejo de fosfato sódico/hipoclo- 

10. t ito  sódico, o sea (Na^PO^.llI^Oj^.NaClO, empieza a cris ta ­

liz a r  por encima de 62 SC.

El complejo deseable de fosfato só dico/hipo cío rito  

sódico, (NagPO^.ll^O^.NaClO, aparece en la  Figura 3 repre­

sentado por el punto H, aNagO = 24,4-5%, Pg^5 "  13,65%,

15, NaOlO = 4,9% y HgO = 52,0%. Como esta composición cris ta liz a  

a 62BC, la  composición de la  fase fluida residual progresa 

a lo largo de la  línea H F, debajo de F. Cuando la  tempera­

tura ha descendido a 60so, no cabría esperar más que empezara 

a crista lizar material de composición T8, a causa de que la  

20. composición de la  fase fluida no tendría una composición favo- 

table para la  cristalización de T8. La cristalización  de la  ' 

composición en e l punto H crea un desequilibrio frente a la  

cristalización de T8. De manera semejante, cuando la  tempe­

ratura ha descendido a 40sO, no cabría esperar tampoco que 

25. crista lizara  T8, ya que por entonces la  composición de la  fase 

fluida residual habría pasado a lo largo de la  lín ea H F más 

a llá  de la  curva de solubilidad a 40 aC para T8. La curva de 

solubilidad a 60SC para T8, en un sistema NaJ3/PpO-/agua, repre-
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senta asi una línea fronteriza que separa las composiciones 

in ic ia les  que quedan por encima de la  linea, y que se hallan 

fuera del,ámbito del invento, de las que quedan por debajo de 

la  línea y que pueden hallarse dentro del ámbito del invento.

5. Otra linea fronteriza asi es la  establecida por la

linea trazada desde el punto H hasta la  intersección del punto 

máai extremo de la  curva de solubilidad a 40aC para D7 y la  

linea Na:P = 2:1, representada en la  Figura 3 como la  linea H J ,  

El punto K se halla  en la  intersección de la  linea H J  con 

10. la  curva g?8 en 60sC. La línea H J  se ha establecido para 

excluir la  formación de crista les de sa l sódica. Cuanto 

más a la  izquierda está situada J ,  más baja es la  temperatura 

a qu.e se refiere esta exclusión. Asi, s i  J  estuviera en la  

intersección de la  curva D2 a 60sc y la  línea Na:P = 2:1,

15* la  cristalización de sa l disódica se habría excluido únicamen­

te  a temperaturas inferiores a 60se. La protección solo por 

debajo de 60se se consideró insuficiente. Situando J  en la  

intersección de la  curva D12 a 25-C y la  línea Na:P = 2:1, 

la  cristalización de sal disódica se e x c lu ir ía  por debajo de 

20* 2590. Pero establecer la  protección por debajo de 25^0 estre­

charía demasiado la  zona limitante de las composiciones de 

partida aceptables. La protección por debajo de 40 so repre­

senta por lo tanto una elección práctica.

Las composiciones de fosfatos sódicos en las  que la  

25. proporción atómica de sodio a fósforo es de 2:1 tienen un pH 

alrededor de 9, según las concentraciones. Las soluciones con­

centradas de hipoclorito sódico son inestables a niveles de
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pH por debajo de 9 aproximadamente. Las composiciones que 

contienen hipoclorito sádico y fosfato sádico y en las que la  

proporción atómica de sodio a fósforo (dejando aparte todo 

sodio que esté asociado con e l hipoclorito) es superior a 2:1 

5, tienen probabilidad de ser estables respecto a l hipoclorito 

presente; mientras que las composiciones correspondientes en 

las que la  proporción atómica de sodio a fósforo es menor de 

2:1 tienen probabilidad de Ser inestables. La línea represen­

tada en la  Figura 5 como Na:P = 2:1 y en la  Figura 4 oomo la  

10. línea M a J  constituye pues otra línea fronteriza.

En la  Figura 4 de los dibujos adjuntos, las lineas 

fronterizas que se han descrito antes aparecen para indicar 

la  zona o el alcance de las composiciones de partida que 

pueden u tilizarse  conforme al invento. Estas composiciones 

15. de partida se hallan por lo tanto dentro de la  zona limitada 

por las cuatro composiciones, NagO = 17,4, PgO  ̂ "  13,4 (panto 

L); NagO = 6, 6, P ¡ ^  = 7,6 (punto M); Nâ O = 14,8. PgOt; =

16,8 (punto J ) ;  NagO = 19,6, PgOp¡ "  ***7'? (punto K), en la  

gráfica de la  Figura 4, la  cual registra e l porcentaje de 

20. NagO respecto al porcentaje de PgO  ̂ PS-rs- las  composiciones que 

contienen fosfato sódico, hipoclorito sódico, agua y otros 

materiales.

También se representa en la  Figura 4 el punto H, 

correspondiente a un complejo representativo de fosfato 

25. sódico /Lipo cío rito  sódico que Se pretende producir. Es inapro­

piado mezclar componentes para obtener en conjunto la  composi­

ción H, que contiene hipoclorito, calentar esta mezcla hasta



que se hayan disuelto todas las materias solidas y luego 

enfriarla hasta que se produzca la  cristalización. Dicha com­

posición, al enfriarse, daría algunas espeoies cristalinas 

diferentes de la  deseada.

Hemos descubierto que cuando se calienta una compo­

sición dentro de la  zona limitada J  K L M de la  Figuraa4 hasta 

que todos los sólidos se han disuelto y luego se la  enfría, 

aparecen a temperatura Superior a 6280 crista les de la  compo­

sición (Na¿P0 .̂11H^3 )̂ .NaC3D deseada y que, a medida qpe la  

cristalización prosigue, la  masa se va volviendo cada vez más 

solida. Cuando la  masa llega  a la  temperatura ambiente, está 

más o menos húmeda según la  composición efectiva dentro de la  

zona limitada.

Para superar toda humedad en e l producto fin a l sin 

tenar que recurrir a una etapa separada de secado, pueden 

efectuarse adiciones durante la  cristalización. Para explicar 

nuestro método a este respecto, considérese la  composición N, 

dentro de la  zona limitada de la  Figura 4. Esta composición, 

que contiene 17,9% de NagO y 14,5% de PgO ,̂ P^s^s hacerse 

mezclando 28,95% de hidrofoafato disódico (anhidro), 15,35% 

de solución al 50% de hidróxido sódico, 31,2% de agua y 

26,5% de solución de hipoclorito sódico. Cuando estú calien­

te , esta composición es líquida y al enfriarse se separan 

crista les  del complejo H de fosfato sódico/hipoclorito sódico. 

La composición de la  fase fluida residual progresa por lo 

tanto a lo largo de la  línea H N, por ejemplo hasta cierto 

punto P.



El punto R representa una composición de 28,74-% de 

NagO y 21, 9% de PgOg, proporcionada por una mezcla de 50, 5% 

de fosfato trisódico anhidro y 49,5% de solución de hipoclorito 

sódico. En este oaso la  composición R tiene la  misma propor­

ción de NagO, PgOg. e hipoclorito que e l complejo H deseado 

de fosfato sódico/hipoclorito sódico, pero contiene menor 

proporción de agua. Otros ejemplos de R en los que N se halla 

en d istin ta posición dentro dáL cuadrilátero J  K L M de la  

Figxra 4 podrían contener una proporción completamente distin­

ta . Aqpi, R puede añadirse a la  maa cristalizada en parte N 

gradualmente y mientras esta masa se h alla  todavía a tempera­

tura de 452 a 60sC. La adición mueve la  composición de la  

fase flóida residual a lo largo de la  lin ea  P R, a l paso que 

retiene todavía la  composición de la  fase fluida dentro de la  

zona limitada y, por lo tanto, dentro de la  zona de c r is ta l i ­

zación preferente del complejo deseado de fosfato sódico/hipo­

clorito sódico. Asi pues, a medida que se añade progresiva­

mente R, c ris ta liz a  progresivamente más complejo deseable de 

fosfato sódico/hipoclorito sódioo y decae la  proporción de 

fase fluida residual respecto a la  masa to ta l. Por ultimo, 

cuando se ha agregado la  cantidad necesaria de R, se completa 

el proceso dejando que la  masa se siga enfriando. Cuando la  

temperatura ha descendido a sOao, resu lta ventajoso mantener la  

masa a 27s-s0ac por un período de urahora a lo sumo, con agi­

tación suave, antes de enfriarla definitivamente hasta la  tem­

peratura ambiente y envasarla en recipientes.

La composición R no es restr ic tiv a  y se tra ta  solo



de una composición aditiva elegida para ilustración. El inven­

to incluye también la  adición de otras composiciones a una gasa 

de material parcialmente oriat alisada, a condición de que la  

composición añadida aea ta l  que retenga dentro de la  zona Reque­

rida para suscitar la  cristalización preferente de complejo de 

fosfato sódico/hipoclorito sódico la  composición de la  fase 

fluida. Asi pues, la  composición agregada a la  masa parcial­

mente cristalizada debe ser un fosfato sódico con hipoclorito 

sódico o sin é l, o puede ser una mezcla de estos materiales 

con algín otro material que logre la  finalidad perseguida, 

o puede ser alg/n otro material sin presencia de fosfato sódico.

Cuando para realizar la  adición durante la  cris ta ­

lización se utilizan composiciones ta les  como R, la  composición 

conjunta fin a l contiene mayor proporción del complejo de hipo­

clorito deseado que cuando el fosfato trisódico clorado se 

hace por otros métodos anteriores. Asi, el cloro disponible 

en las  composiciones estables de este tipo puede aproximarse 

al máximo teórico de 4,9% de cloro disponible, mientras los 

fosfatos trisódicos clorados convencionales tienen niveles de 

cloro disponible entre 3,0 y 4,0%.

En ta les  composiciones es ventajoso incluir tr ip o li-  

fosfato sódico, y esto sirve también a la  finalidad de mantener 

la  composición de la  fase fluida dentro de la  zona limitada, 

por abstracción de algo del agua al forgarae un hidrato de 

tripolifosfato  sódico. De modo sane jante, el s ilica to  sódico 

puede ser ventajoso para reducir la  corrosión metálica por la  

composición fin a l y sirve igualmente para mantener la  composi-
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clon de la  fase fluida dentro de los lim ites deseados. Asimismo 

puede añadirse un carbonato de metal alcalino, como e l carbona­

to sádico.

Los agentes tensioactivos son componentes valiosos 

5. da los sistemas detergentes y pueden incorporarse con ventaja 

en la  composición preparada segón e l invento.

Los peimanganatos y otros colorantes, como el cromato 

sódico, forman oristales complejos con e l fosfato trisódico. Los 

crista les  complejos de permanganato son muy coloreados, y una 

10. proporción Ínfima tifie de un color pórpura a rosado toda la  

masa de cris ta les . Asi pues, los peimanganatos son aomponen- 

tes  deseables de la  mezcla.

Los bropuros inorgánicos y orgánicos, que proporcio­

nan bromo lib re  en solución, tienen valor considerable para 

15. re forjar la  acción bactericida del hipoclorito sódico y por 

lo tanto pueden incluirse con ventaja en la  composición.

Las composiciones obtenidas por el procedimiento de 

este invento pueden usarse como detergentes, desinfectantes, 

bactericidas o agentes quitamanchas, asi como en la s  composi- 

20. ciones para el lavado de la  v a jilla .

El procedimiento de este invento se presta tanto para 

la  operación -'.en partidas como para la  operación continua.

En la  preparación por partidas, l a  solución de fos­

fato sódico se prepara convenientemente a partir de hidx-óxido 

25. sódico y ácido fosfórico, o de uno de los fosfatos ácidos de 

sodio e hidróxido sódico, o de fosfato trisódico y un fosfato 

de sodio ácido, o de fosfato trisódico y ácido fosfórico o 

cualquier combinación de estos, junto con agua. La solución
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de fosfato sódico se mantiene a temperatura elevada, de 60sC 

a 105-C y preferentemente de 853C a 105SC. A esta solución 

de fosfato sodico se anade solución de hipoclorito sádico que 

contiene 10% a 20%, y preferentemente 14% a 20%, de hipoclorito 

sodico, y todo ello se mezcla bien mientras se mantiene la  

temperatura por encima de 60se y, de preferencia, por encima 

de 65SC. Esta mezcla representa una composición de mezcla de 

partida que se halla  dentro de los lím ites J  K L M represen­

tados en la  Figura 4* Esta mezcla de partida Se agita contí- 

10. nuamente mientras se la  deja enfriar, o bien se la  enfría

haciendo pasar refrigerante por una camisa del recipiente que 

la  contiene o recurriendo a algún otio medio enérgico. Durante 

el proceso de enfriamiento, se separan crista les  y la  masa se ' 

convierte en una lechada de estos crista les  en el fluido re s i-  

15* dual. Cuando se ha llegado a este estadio y la  temperatura 

ha descendido hasta 309C - 60sC, y preferentemente 45sC a 

609C, se hace una adición gradual de una mezcla aditiva. La 

mezcla aditiva presenta una proporción de agua in ferior a la  

de la  mezcla de partida y puede contener fosfato sódico e 

20. hipoclorito sódico, de preferencia con la  relación de sodio a 

fósforo e hipoclorito aproximadamente ta l  como la  que se halla 

en el deseado complejo de fosfato sódico e hipoclorito sódico. 

Parte del fosfato yódico y el hipoclorito sódico, o todo el 

fosfato sódico y el hipoclorito sódico, pueden reemplazarse 

25. por tripolifosfato  sódico, pirofosfato sódico o una mezcla de 

estos u otros polifosfatos, o s ilica to  sódico, o una mezcla de 

s ilica to  sódico y fosfato sódico. La mezcla aditiva puede



2
- 18 -

contener también ventajosamente un agente tensioactivo, como 

sulfonato sódico de alquilarilo con inclusión de sulfonato 

sódico de alquil-naítaleño, o sulfato sódico de éter alquílico, 

o sulfato sódico de alquilo. Otros agentes tensioactivos que 

g. pueden usarse con ventaja son los agentes no iónicos o catió- 

nicos estables frente al hipoclorito, como los compuestos amó­

nicos cuaternarios (por ejemplo, clorato de alquil-dim etil- 

-bencil-amonio o cloruro de alquil-trimetil-amonio). Se sabe 

que los agentes tensioactivos modifican e l hábito de los c r is -  

10, ta les  y pueden por lo tanto usarse para contribuir a la  forma­

ción de un producto más aceptable físicamente.

La mezcla aditiva puede contener también sales de 

permanganato, para que a l formarse el complejo coloreado de 

fosfato sódico/hipo cío r ito  aodico/permanganato toda la  masa 

lg , queda tenida de un;, rosa o purpura atractivo y estable.

La mezcla aditiva (que puede o no mezclarse previa­

mente en algm recipiente aparte) Se agrega a la  mezcla de 

partida, parcialmente cristalizada, a t a l  promedio y con ta l  

control de la  temperatura extema como se requiera para mantener 

20. la  temperatura general en la  escala de los 30ac a los 60ac, y 

de preferencia de los 45^0 a los 60a(¡. Cuando se ha agregado 

a la  partida principal toda la  mezcla aditiva, se deja que la  

temperatura bajo progresivamente, hasta que a unos 30ac el 

producto es en esencia una masa crista lin a  sólida, que fluye 

2g, libran ente y no está húmeda. En este punto resulta ventajoso

dejar que la  temperatura se mantenga estable a 2730-3030 por 

una hora a lo sumo, mientras se prosigne la  agitación de la
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masa, y durante este período puede efectuarse ventajosamente 

la  adicipn de un bromuro soluble de metal alcalino, ta l  como 

e l bromuro potásico, aunque esta adición no es esencial. Por 

último, se envasa la  masa en recipientes, después de enfriarla  

o no hasta la  temperatura ambiente.

EJEMPLO 1

Un ejemplo del método continuo del invento se 

ilu stra  diagbamáticamente en la  Figura 5 de los dibujos adjun­

tos. En la  Figura 5, A,B,C y D representan recipientes de mez­

cla  apropiados a los que se aporta e l  contenido gradualmente 

de derecha a izquierda. En A se prepara la  mezcla de partida 

constituida por HgO, NaOH acuoso, NaClO acuoso y NagHPÔ  según 

las respectivas flechas 1 , 2,3 ,4  y se la  mantiene en una com­

posición correcta por e l control minucioso del promedio de 

afluencia de los ingredientes. La .mezcla de partida pasa 

continuamente a B, y mientras progresa a lo largo de B es re­

frigerada y c ris ta liz a  en parte. Al s a lir  de B y entrar en 

C, encuentra una corriente de la  mezcla aditiva, ya sea pre­

parada previamente o, como aparece en la  Figura 5, añadida 

por separado formada por NaCl acuoso, NaOH y NagHPÔ  segúnas 

las respectivas flechas 5, 6 y 7. La masa se enfria todavía 

en C hasta unos 3030 antes de que pase a D. En D, los c ris ta ­

les  se mantienen a temperatura de 273C a 3030 durante parte 

del recorrido y en este periodo de tiempo se añade bromuro po­

tásico según la  flecha 8. Por último se enfrian los crista les  

hasta 2530 antes de envasarlos según flecha 9. E l enfriamiento 

se efectúa en los diversos recipientes de mezcla mediante una 

serie de camisas de refrigeración por zonas.

Asi cualquiera de los recipien-
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10.

15.

20.

25.

tes  puede tener hasta 5 camisas refrigeradoras separadas, que 

sirven a diversas partes del recipiente y pueden ser controla­

bles independientemente.

La Figura 6 da una representación gráfica del trazado 

utilizado en una producción en planta piloto del complejo de 

fosfato trisódlco/hipoclorito sódico de la  fórmula 

(NagPO l̂lHgO^NaClO. Aquí se incorporó peimangansto potásico 

para que actuara de colorante para e l producto fin a l. La parte 

in ferior de la  Figura indica el grado de calentamiento o - r e f r i ­

geración actuante en cada etapa.

Las etapas numeradas en la  Figura 6 se refieren a las 

operaciones siguientes:

1. Preparación del lic o r  Na^HPOa^PO^.

2. Primera adición de solución de hipoclorito sódico.

3A. Refrigeración y cristalización de Na^HPO^a^PO^/H 001 

lis to  para u lteriores adiciones.

SB, Adición de fosfato trisódico (sólid)) y de la  segunda 

solución de hipoclorito sódico. Esta segunda solución 

de hipoclorito sódico contenía también 0,08% en peso 

de p enmangan ato potásico.

41. Cristalización del complejo principal de fosfato tr is ó -  

di co/liipo cíorito  sódico.

4B. Enfriamiento hacia! la  temperatura de transición.

51. Complot ación del enfriamiento a la  temperatura de

transición.

5B. Cristalización de transición y envejecimiento del 

complejo.



5.

10.

50. Enfriamiento por debajo de la  temperatura de transición. .

Los recipientes del trazado de planta piloto de la  

F ijara  6 se identifican asi:

Letra ________ ;________ Tipo de recipiente___________ _ _ _ _

A Tanque de preparación de la  partida de d i-tr i 

B Tanque de bombeo de d i-tr i

C Primer tanque de bombeo de hipo do rito

D Segundo tanque de bombeo de hipoclorito-KMnO^

E Tanque mezclador de di-tri/bipoclorito

Be Alimentador pesador de fosfato trisódico

& Mezclador primerio

H Primer mezclador Universal

J  Segundo mezclador Universal

M Mezclador Simplex.

15. Asimismo, la  le tra  S sign ifica  un agitador y P una

bomba. Además, para cada recipiente se indioan las temperatu­

ras teóricas máximas, óptima y mjjuima, en so, para la  solución 

en cada recipiente o cuando es alimentada desde e l. Asi, para 

el reoipiente E 6980 es la  temperatura máxima, 66SC es la  

20. temperatura óptima y 6230 es la  temperatura mínima para la  

solución en ese recipiente.

La composición más apropiada del lico r  de partida 

de Na^PO /̂iTa^PO  ̂ (lico r d i-tr i)  íhe la  aigaiante:

Licor d i-tr i______ % en peso

HagHPÔ 55,2

Licor de sosa cáustica, l002Tw 8,0

Agua .........56,.3..
100, 0



La composición to ta l del complejo de fosfato 

t r i  so dico/hip o cío r i t  o sódico es la  siguiente:

Composición to ta l $i en peso

Licor d i-tr i 31,94

5. Primera solución de hipoclorito 
sódico (11. 5% em peso de oloro 
disponible) 8,06

30,35

Segunda solución de hipoclorito 
sódico (que contiene 11, 5% en peso 
disponible y 0,08% en peso de EMnO. ) 29.65

100,00

10. Los promedios de alimentación necesarios para pro­

ducir un rendimiento de 100 libras por hora de un producto de 

la  composición to ta l anterior son:

Licor d i-tr i  8,50 onzas por minuto

Primera solución de hipodoilto 4-8,70 cc por minuto 

15. Alimentación de NagPÔ  8,12 onzas por minuto

Seguida solución de hipoclorito 179,50 cc por minuto.

Se obtuvo producto satisfactorio  cuando las tempera-

turas fueron las siguientes:

Tanque de bombeo del lico r  de 
d i-tr i (recipientes B) 96,5SC

20p Salida del recipiente de reacción 
(recipiente B) 64,0 50

Salida del mezclador primerio (0) 53,Ose

Salida del mezclador Universal (J) 26,090

Salida del mezclador Simplex (H) 18,0sc

25. Temperatura ambiente 14-153C
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Estas temperaturas se registraron cuando la  humedad 

relativa en e l local era de 65%.

EJEMPLO 2

Producción del deseado complejo de Na^PÔ llĤ O )̂ NaC10 por 

5. un proceso en partidas ___________________________ ____

Se depositaron en una mezcladora horizontal setecien­

tos veinte Í720) kilogramos de una solución de fosfato disódico 

y fosfato trisódico con una fórmula empírica de 

Nag ygHp 27^4 ^ gravedad especifica de 1,54 a 100 se y 

10. se in ició  la  agitación. Cuando la  temperatura hubo descendido 

hasta 902C, se añadieron a la  mezcladora, en un período de 

8 minutos, 289 kg de solución de hipoolorito sódico que conte­

nía 15,3% en peso de cloro disponible. Se aplico agua re fr i­

gerante a la  camisa de la  mezcladora y, cuando la  temperatura 

15. hubo descendido hasta 6030 aproximadamente, en añadieron despa­

cio y mientras se proseguía la  agitación 59 kg de fosfato 

trisódico anhidro. En este punto la  masa en la  mezcladora era 

una pasta espesa, que Se adhería fuertemente a les palas de 

la  mezcladora. En los 25 minutos siguientes se fue volviendo 

20. progresivamente más seca y al fin a l de este período caía de 

las  palas de la  mezcladora en grandes terrones. Durante los 

25 minutos siguientes, estás terrones se fragmentaron con la  

agitación, hasta que toda la  masa se volvió un polvo ligeraman 

te  húmedo. En este momento, con una temperatura de 42SC apno- 

25. ximadamente, se realizó otra adición de 50 kg de fosfato



triso  ¿tico anhidro y se prosiguió l a  mixturación dorante 20 minu 

tos más. Toda la  masa quedo convertida entonces en ;iun polvo 

cristalino seco, fá c il  de cerner.

EJEMPLO 3

Producción del deseado complejo que contiene la  sa l sódica 

de un sulfonaio de alquilarilo fás decir, un agente tansio ac- 

tivo aniónico)

A 794 cc de agía a temperatura de 36SC, en un tazón 

mezclador de acero inoxidable, se agregaron 230 cc de solución 

al 50% en peso de hidróxido sódico, a l a  misma temperatura. 

Luego se añadieron a esta solución, mezclando, 740 g de Nâ EPÔ  

anhidro, oon lo que se produjo una solución en la  que la  pro­

porción de 540 cc de solución de hipoclorito sódico al 15,2% 

en peso. El calor de reacción de estos ingredientes hizo 

subir la  temperatura hasta 67SC. Se dejó enfriar la  solución 

hasta 552C mientras se proseguía la  mixturación y a esta tempe­

ratura se añadió el aditivo abstractor de agía, constituido 

por 949 g de ortofoafato triaódico anhidro. Luego se agrega­

ron despacio 735 00 de soluoión de hipoclorito sódico a l 15,2% 

en peso y a esto sig iló  inmediatamente la  adición de 113,5 g de 

sulfonato sódico de dodecilbenceno. Se agito continuamente 

toda la  mezcla y se la  enfrió despacio hasta 30sC, Este proce­

dimiento dio un producto con un contenido estable de 2, 50% en 

peso de clora disponible y de un agente t  ansio activo.
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EJEMPLO 4

Producción del deseado completo que contiene un condensado 

aminopoligLioólico_______________________________________

En una tazón mezclador de acero inoxidable se afíadie- 

5. ron 230 cc de solución al 50% de hidróxido sódico a 816 ce de

agía a 3690. Luego se mezclaron de manera continua 750 g de 

Nâ SPÔ  anhidro. A esta mezcla se agregaron 553 cc de solu­

ción al 15,2% en peso de hipoclorito sódico. La temperatura 

en este punto era de 6720. Se prosiguió la  agitación y se 

10. dejó enfriar e l conjunto hasta 5590. A esta temperatura Se 

añadieron despacio 979 g de ortofosfato trisódico anhidro y 

755 cc de solución al 15,2% en peso de hipoclorito sódico. Ter­

minada esta adición, se agregaron inmediatamente, mezclándolos 

por agitación, 11,35 g de un condensado aminopoligLi cólico 

15. no iónico (nombre comercial: Tritón CF-32, de la  Rohm & Haas). 

Luego se sometió toda la  mezcla a agitación-y refrigeración 

hasta que la  temperatura hubo descendido hasta SOsO. Este pro­

cedimiento proporcionó e l complejo de fosfato triaódico/hipocío- 

rito sódico, que contenga 0,25% en peso de condensado aminopoli- 

20. gLicólico (un agente tensioactivo no iónico).



TEMPIO 5

Produccidn del deseado complejo que contiene la  sa i sodica de 

un disulfonato de éter do d ecil-d ifen ili co

5.

IO.

15.

En un tazdn mezclador de acero inoxidable Se añadieron 

235 cc de solución al 50% de hidrdxido sádico a 816 ce de agua 

a 36SC. Luego se agregaron, con mixturacidn continua, 756 g 

de HagKPÔ  anhidro. A esto se añadieron 553 cc de solución 

a l 15,2% de hipo clorito addico. En este punto la  temperatura 

era de 67S0. Luego se dejd enfriar toda la  masa, con mixtu- 

raoidn cAntínua, hasta 55^0. A esta temperatura se agregaron 

despacio 970 g de Nâ PÔ  anhidro y 755 oc de solucidn a l 15,2% 

en peso de hipoclorito addico. A esto aigiid  inmediatamente 

la  adicidn de 11,35 g de la  sal addica de disulfonato de eter 

dod ecil-d ifanglico (nombre comercial: Dowfax 2A1, de la  Dow 

Chemical Co.). El conjunto ae agite) y se refrigerd hasta 30ec. 

Este procedimiento dio complejo de fosfato t  riso dico/hipoclo rito  

sodico que contenga 0 , 25% en peso de un disulfonato de eter dode- 

c il-d if  anglico', un agente t  ansio activo anidnico.

EJEMPLO 6

20. Produccidn del deseado complejo qu.e contiene la  sa l sddica 

del culfonato de do decilnaft aleño _______________ - ______

En un tazdn mezclador de acero inoxidable se mezcla- 

con 235 cc de hidrdxido so di cocual 50% con 816 cc de agua a



36SC. Mientras se mezclaba continuamente, se añadieron 

756 g de NagHPÔ  anhidro. Luego ae agregaron 553 cc de 

hopiclorito abdico al 15, 2%, lo que llevó la  temperatura 

fin a l hasta 6780. Se dejó enfriar e l conjunto hasta 5580 y 

5, mientras se prosiguió la  mixturación.

A 55SO, se agregaron despacio 970 g de Nâ PÔ  

anhidro y 775 cc de solución al 15,2% de hipoclorito sódico. 

Terminada esta adicidn, se procedió inmediatamente a añadir 

todavía 11,35 g de sulfonato sádico de dodecilnaítaleno y,

10. prosiguiendo la  agitación del conjunto, se la  refrigere? hasta 

3020. Este procedimiento dio el complejo de fosfato trise?dico/ 

hipoclorito sódico que contenia 0,25% en peso de sulfonato de 

dodecilnaítaleno, un agente t  ansio activo aniónico. '

EJEMPLO 7

15, Producción del deseado complejo que contiene bromuro de 

mirjstil-trimetil-amonio. un compuesto amónico cuaternario

En un recipiente mezclador de acero inoxidable se 

mezclaron 235 cc de solución al 50% de hidróxido sódico con 

816 cc de agua a 36sC. Luego Se mezclaron continuamente 756 g 

20. de i'^KPO^ anhidro y a continuación se agregaron 553 oc de

solución al 15,2% de hipoclorito sódico. Esto llevó la  tempe­

ratura fin a l hasta 6720. Se prosiguió entonces la  mixturación 

del conjunto mientras se le  dejaba enfriar hasta llegar a una 

temperatura de 55sC. A esta temperatura se añadieron despacio 

25. 970 g de NagPÔ  anhidro y 755 oc de solución, al 15,2% de



hipo cío rito  sádico. Se agregaron inmediatamente 11,55 g de 

bromuro de miristil-trimetil-amonio y se prosiguieron la  

agitación y la  refrigeración de toda la  masa hasta alcanzar 

la  temperatura de SO se. Este procedimiento dio a l complejo 

g, de fosfato trisódico/hipoclorito sódico que contenía 0 , 25% en 

peso de bromuro de m ir is til-t  rimetil-amdnio, un compuesto 

amónico cuaternario.

EJEMPLO 8

Producción daL deseado complejo que contiene tripolifosfato  

10. sódico_____________________________________________________

En un recipiente mezclador de acero inoxidable Se 

mezclaron 253 co de solución al 50% de hidróxido sódico con 

758 cc de agua a 3620. Luego se añadieron, con mezola conti­

nua, 705 g de Nâ HPÔ  anhidro y a continuación 526 cc de 

15. solución al 15,2% de hipoclorito sódico. Se prosiguió la

mezcla y se dejó enfriar el conjunto hasta 55SC. A esta tempe­

ratura se añadieron 2,107 g de trip olifosfato  sódico granular 

y se enfrió y agitó la  mezcla hasta que estuvo a la  tempera­

tura de SOsc. Este procedimiento dio el complejo de fosfato 

20. trisódico/hipoclorito sódico que contenía 4-6,46% de tr ip o lifo s­

fato sódico.



EJEMPLO 9

Produccidn del deseado complejo que contiene metasilicato 

sodico ____________________ _

En un recipiente mezclador de acero inoxidable se 

mezclaron 128 cc de hidrdxido addico al 50% con 788 oc de agua 

a 56SC. A esto se añadieron, con-agitación continua, 731 g 

de NagHPÔ  anhidro, a lo que siguid la  adicidn de 547 ce de 

aolucidn al 15,2% de hipoclorito addico. La temperatura final 

producida por esta mezcla fue de 6720. Se dejd enfriar el 

conjunto hasta 552C mientras se proseguía la  agitacidn y a 

5530 se agregaion aespaoio 485 g ìs  ch iaro , 38? . .  4 . '

aolucidn al 15,2% de hipoolorito sddico y 1,52 g de metaailicato 

addico anhidro. A continuacidn se agitd toda la  masa y se 

la  dejd enfriar hasta 3020. Este procedimiento dio el comple­

jo de fosfato trisodico/Tiipoclorito sddico que contenía 23% 

en peso de metaailicato sddico.

EJEMPLO 10

Prodaccidn del deseado complejo que contiene plrofosfato sddico

En un recipiente mezclador de acero inoxidable se 

añadieron 235 cc de solucidn al 50% de hidrdxido sddico a 

816 cc de agua a 3620. A esta aducida se mezclaron en forma 

continua 756 g de Na¿EP0  ̂ anhidro y luego se añadieron 553 cc 

de solucidn al 15,2% de hipoclorito sddico. Se sometid la



masa a mixturacián continua y se de já que la  temperatura descen­

diera de 679C a 5530. Una vez a 5590, se agregaron 485 g de 

Na¿P0  ̂ anhidro, 378 cc de solución al 15,2% de hipoclorito 

sodico y 976 g de pirofosfato sádico anhidro. Se agitá toda la  

Masa y se la  enfrié todavía hasta SOsC. Este procedimiento dio 

el complejo de fosfato trise?dico/hipoclorito sádico que conte­

nía 21, 55% en peso de pirofosfato sádico.

EJEMPLO 11

PmducoiJn del deseado complejo q¡ue contiene un bromuro de 

10. metal alcalino___________________________ ¡_________________

En un recipiente mezclador de acero inoxidable se 

añadieron 230 cc de solución al 50% de hidrJxido sádico a 

794 cc de agua a 569C. Luego se agregaron 740 g de NagHPÔ  

anhidro, a lo que sigaiá la  adición de 540 cc de solución 

15. al 15,2% de hipoclorito sádico. La temperatura fin a l fue de 

6790. Se prosiguió la  mezcla hasta q¡ae la  temperatura hubo 

descendido a 5530 y, una vez a 5530, se añadieron despacio 

949 g de NagPÔ  anhidro y 735 cc de solución al 15,2% de 

hipoclorito sádico. Se mezclo la  masa continuamente y se la  

20. enfrit? hasta 3090. A esta temperatura, se añadieron 113,5 g 

de bromuro potásico y se prosiguió la  mixturaoián por 5 minu­

tos más. Este procedimiento dio e l complejo de fosfato t r i -  

aádico/hipoclorito sodico que contenía 2 , 50% en peso de bromu­

ro.



Producción del deseado complejo que contiene carbonato sádico

En un recipiente mezclador de acero inoxidable se 

añadieron 225 cc de solución al 50% de hidróxido sádico a 

754 cc de agua, a S6SC. Luego se mezclaron continuamente con 

esta solución 680 g de NagHPÔ  anhidro y 498 cc de solución 

al 15,2% de hipoclorito sádico. La temperatura final resultd 

ser de 6730. Se prosiguió la  mixturación mientras se dejaba 

enfriar la  masa hasta 55SC y, a esta temperatura, se añadieron 

despacio 875 g de Nâ PÔ  anhidro y 679 cc de solución al 15,2% 

de hipoclorito sódico. Esta adición Ríe seguida inmediatamen­

te  por otra adición de 66 oc de agua y 387 g de carbonato
toda

sodico anhidro. Luego se agitó/la masa y se la  enfrió 

hasta 30se. Este procedimiento dio e l complejo de fosfato 

trise?dioo/hipoclorito sodico que contenia 10% en peso de 

monohidrato de carbonato sádico.

EJEMPLO 15

Producción del deseado complejo que contiene otro colorante 

apropiado (cromato sódico) ___________________

En un recipiente mezclador de acero inoxidable 

Se añadieion 255 cc de solución al 50% de hidióxido sódico 

a 816 cc de agua a 5690. Luego se mezclaron 756 g de
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Na¿EPÔ  anhidro y 553 cc de solución al 15,2% de hipo cío rito 

sádico. La temperatura fin a l íhe de 68SC. Se prosiguió la  

mixturación y se deje? enfriar el conjunto hasta 55SC. A esta 

temperatura, se mezclaron despacio 970 g de Nâ PÔ  anhidro 

5. y 755 cc de solución al 15,2% de hipoclorito sádico. Seminada 

esta adición, se agregaron inmediatamente 45 g de cromato sá­

dico disueltos en 100 cc de agía. Luego se agitó toda la  

masa y se la  enfrie? hasta 30aC. Este procedimiento dio e l 

complejo de fosfato trisodico/hipoclorito sádico qpe contenga 

10, 0, ^  en peso de un colorante apropiado (cromato sádico).

EJEMPLO 14

Producción del deseado complejo que contiene una mezcla de 

tripolifosfato  de metal alcalino, s ilica to  de metal alcalino 

y sulfonato sódico de dodecilbenceno, un agente tansioactivo 

15, aniónico ______________________________________ ,________

En un recipiente mezclador de aceiK) inoxidable se 

añadieron 235 cc de solución a l 50% de hidróxido sódico a 

816 cc de agua a S6SC. Luego se mezclaron de manera continua 

756 g de NagHPÔ  anhidro y 553 cc de solución al 15,2% de 

20. hipoclorito sódico. Esto llevó la  temperatura fin a ! hasta

67aC . Seprosiguió la  mixturación mientras se dejaba enfriar 

toda la  masa hasta 55SC. A esta temperatura, se añadieron 

despacio 395 g de NagPÔ . anhidro y 306 co de solución a l 15,2% 

de hipoclorito sódico. T ominada esta adición, se añadió y
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disolvió rapidamente por agitación lo que sigio: 679 g de 

trip o lifosfaio  abdico, 453 g de metasilicato abdico anhidro 

y 11,55 g de aulfonato sadico de dodecilbenceno. Este procedi­

miento dio el complejo de fosfato tristi dico/hipoclorito abdico 

5. que contenía 15% en peso de tripolino sfato dico, 10% en

peso de met a s i li  cato sadico anhidro y 10% en peso de un 

agente t  ansio activo anitfnico, es decir, un complejo tínico de 

varios ingredientes deseables.

Caben diversos cambios y modificaciones del invento 

10. y, en la  extensión en que ta les  variaciones incorporan el

espíritu del invento, se entiende que quedan incluidas dentro 

del alcance de las reivindicaciones anexas.
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NO T A

Descrito e l objeto del presente invento, se declaran nue­

vas y de propia invención las  siguientes reivindicaciones, con 

prioridad de la  solicitud de patente británica 37.412/65 del 

13 de Septiembre de 1965.

5. 1. Método para producir un complejo de fosfato

sádico/hipocíorito sádico que tiene aproximadamente la  

oomposiciáh (Na^PO l̂lH^O) aClO, método que comprende: preparar 

una solucián acuosa de partida que contiene fosfato sádico 

e hipoclorito sádico en la  proporcián de NagO:PgOg que se 

10. halla dentro de la  zona de la  Figira 4 limitada por la s  líneas 

trazadas a través de lo s  puntos JK, E l, LM y MJ, siendo la

composicián de los puntos l a  siguiente:
-

Punto % de NagO % de P^Dg

J 14.8 16.8

¿ 19.6 17.7

L 17.4 13.4

M 6.6 7.6

y siendo el contenido de hipoclorito sádico no menor que 

en e l citado complejo, a temperatura superior a 6590, y 

20. enfriar l a  solucián hasta unabtemperatura desde unos 3030

hasta 6030, para hacer que o rlsta iice  el deseado complejo de 

(NagPO l̂lHgO) aClO y se forme también una fase fláid a residual.



-  35 -

2. Mátodo según la  reivindicación 1 , en eL que una compo­

sición aditiva que contiene Nâ OiPgOg y menos agua que la  

solución de partida se añade a ia  fase flóida residual, para 

mantener su composición de Nâ OíPgOg dentro de la  zona limitada

5. de la  Figura 4, para formar una mezcla a temperatura de 30ac 

a 60ac con el fin  de preoipitar (NagPO l̂lH^O)¿NaClO.adicional.

3. MÓtodo de la  reivindicación 2, en el que la  propor­

ción de NagO^gO  ̂ del aditivo ea aproximadamente la  misma que 

en e l complejo de (NagPO l̂lHgO) aClO.

10. 4. MÓtodo de la  reivindicación 1, en el que un material

abstractor de agía, constituido por un fosfato de metal aloa- 

lino, un tripolifosfato  de metal alcalino, un pirofosfato de 

metal alcalino, un silica to  de metal alcalino, un metasilicato 

de metal alcalino, un disilicato  de metal alcalino, un te tra s i-  

15. lica to  de metal alcalino, un sesquisilicato de metal alcalino, 

un carbonato de metal alcalino o cualquier mezcla de estos 

materiales y que contiene menos agua que la  solución de parti­

da, se añade a la  fase üóida residual en cantidad ta l  que 

se mantenga la  fase ílólda dentro de la  zona limitada de la  

20, Figura 4, para precipitar fNa^P0^11H¿0)^NaC10 adicional y for­

mar una composición de hipoclorito seca, estable y que fluya 

librement e.

5. MÓtodo de la  reivindicación 1 , en e l que una composi­

ción aditiva que contiene NagOíPgO ,̂ hipoclorito sódico y menos 

agua que la  solución de partida se añade a la  fase residual a25.



temperatura de 45 SC a 60SO, para mantener su composición de 

NagO:PgOg dentro de la  zona limitada de l a  Figura 4, se enfría 

la  mezcla para precipitar complejo de (Na^PO^HHgO) aClO 

adicional y se obtiene un producto seco que fluye libremente.

6. Mátodo de la  reivindicación 1, en e l qye la  solución 

que contiene fosfato sódico se íbima combinado fosfato disódico 

y fosfato trisódico en agua.

7. Mótodo de la  reivindicación 1, en e l que la  solución 

que contiene fosfato sódico está formada combinando hidróxido 

sódico y fosfato disódico.

8. Método de la  reivindicación 1, en e l que se añade 

al producto un colorante, un surfactsnte o un compuesto sumi­

nistrador de bromo.

9. Mátodo, para producir una composición de hipoclorito 

seca, estable y de lib re  fluencia que comprende un complejo 

cristalino de fosfato sódico/hipoclorito sódico, en e l cual 

una mezcla caliente que contiene fosfatos sódicos e hipoclo­

rito  sódico se enfria mientras se la  mixtura y, cuando han 

aparecido crista les  pero la  temperatura está todavía por 

encima de 30se, se le  añade una mezcla que incluye menos agua 

que la  mezcla original y que contiene fosfatos sódicos y/b 

hipoclorito sódico y, despuás de enfriar hasta 309C, se mantie­

ne la  temperatura entre 25*0 y 30SC por un período de una hora 

a lo sumo, antes de envasar e l produotp.



-  37 -

10. nátodo para producir un complejo de fosfato sádico/ 

hipo cío r i to  sádioo.

Segtín se describe y reivindica en l a  presente memoria 

descriptiva que consta de 37 hojas foliadas e scritas  a máquina 

por una sola cara, acompañadas de lo s dibujos reglamentarios.

Madrid, a 2 9 ABO. 19f%í
JA!ME tSERN

firmad., LUIS REY fADfUA
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-rô 02px \
Í </

^ 4

\—^ /O __
r  7*^7

[¿.

773
) ^

\772

/¿7 fi? 3C

F

fi?

/(?

4 ¿ 1

1 ^

Md-!- -f--;

7 0 / r l
\D C

T 6  ^
- 4 t t o J

c o _

r &
! ) y D2

. /i/iov

__ TJ<1..M K ...

/ y

t/vy

w
/ /

- D
^ 2 5 ^

/C 20 30



/ T ÿ .  J

/O

^ r *
?'M*C /Hz.- P=^- y

r \ 6 o

#
/

V i \< 0 /
D g

7á ..  \ú
M / j M

/I /T
6 0 r  í
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