
J

3P3964
PATENTE DE INVENCION

EMC Na 1.364.

"Procedimiento para preparar un compuesto efervescente"

EMC CORPORATION,
entidad norteamericana, residente en 
633 Third Avenue, New York, New York, 
EE. UU. de A.

Esta invención se relaciona con un 

grupo de nuevos compuestos que entran en eferves­
cencia cuando se ponen en contacto con agua, y ade­
más oon un nuevo procedimiento para fabricar estos 
compuestos que poseen dicha propiedad efervescente.
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Ciertos compuestos derivados de per- 
boratos, que desprenden oxigeno gaseoso cuando se 
colocan en agua u otros disolventes similares, por 
ejemplo alcohol, son conocidos. En general, estos 

5. compuestos se producen calentando sales de perbora-
tos en matraces de reacción convencionales o en re­

cipientes giratorios, separándose vapor de agua du­
rante la conversión. Los investigadores anteriores 
observaron también que la reacción puede acentuarse 

1 0. calentando bajo vacio o pasando un gas inerte y seco
o aire sobre la masa calentada para facilitar la se­
paración de vapor de agua. Esta técnica, que ha sido 
empleada a escala de laboratorio para convertir com­

puestos de perboratos, por ejemplo perborato sódico, 
1$. no ha sido eficaz en la producción de otros compues­

tos que entran en efervescencia ál colocarse en agua.
Un objeto de la presente invención es 

producir una nueva clase de compuestos capaces de 

entrar en efervescencia en contacto con agua y que 
20. poseen contenidos uniformes, en "oxigeno gaseoso".

Otro objeto es producir estos nuevos 

compuestos, capaces de entraben efervescencia en con­
tacto con agua, por medio de un procedimiento sen­
cillo y fácilmente realizable, en el que estos com- 

25. puestos pueden producirse rápida y eficientemente.
Se ha descubierto ahora que ciertos com­

puestos, concretamente ciertas sales de peroxiácidos 

verdaderos, y ciertas sales que contienen peróxido 

de hidrógeno de cristalización, y todos los compues- 

30. tos de la clase de aminas, amidas o imidas que tie-
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nen peróxido de hidrógeno unido mediante hidrógeno 

a loa mismos, pueden convertirse en productos que en­

tran en efervescencia y desprenden oxigeno gaseoso 
cuando entran en contacto con agua mediante suspen- 

5. sión de partículas de estos compuestos en una co­
rriente de gas inerte y el mantenimiento de la distan­

cia media entre las partículas por lo menos en 0 ,0 7  

veces aproximadamente el diámetro de las mismas, el 
calentamiento de estos compuestos mientras se en- 

1 0. cuentran en estado suspendido a una temperatura de
40 a 30030 aproximadamente, pero inferior al punto 
de fusión de las partículas durante la conversión, 

hasta que el agua formada durante la misma haya 3Ído 
separada, y la recuperación de un producto dotado de 

15* contenidos uniformes en "oxigeno gaseoso", que en­
tra en efervescencia al estar en contacto con el 
agua.

Las sales de peroxiácidos verdaderos 
que son utilizables son aquellas cuyo catión puede 

20,. ser un metal alcalino, un metal amónico o un metal
alcalino-tárreo y cuyo anión puede ser un monoper- 

sulfato o dipersulfato, mono-perfosfato o diperfos- 
fato o monopercarbonato o dipercarbonato; las sales 

que contienen peróxido de hidrógeno de cristaliza- 
25. ción y que son utilizables, son aquellas que con­

tienen peróxido de hidrógeno en su estructura cris­
talina y cuyo catión puede ser un metal alcallno- 

tárreo, amónico o alcalino y cuyo anión es deriva­
do de un ácido polibásico; las aminas, amidas e imi- 

30. das que tienen peróxido de hidrógeno unido por el
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hidrógeno a las mismas incluyen el peróxido de urea, 

peróxido de melamina, peróxido de acetamida, peróxi­
do de succinimida y peróxido de uretano.

El término "oxígeno gaseoso", tal oomo 

se emplea en la descripción, se refiere al oxígeno 
presente en el compuesto derivado de peróxigeno que 

es liberadcfcomo oxigeno gaseoso cuando el compuesto 
entra en contacto con agua.

De acuerdo con la presente invención, 

los compuestos que pueden tratarse para producir 
un material derivado de peróxigeno y que entra en 
efervescencia cuando están en contacto con agua, 
son de tres tipos generales, concretamente:

(a) Sales de peroxiácidos verdaderos
las sales inorgánicas cuyo catión puede ser un metal 
alcalino-térreo, amónico o alcalino y cuyo anión pue­
de ser un persulfato, perfosfato o percarbonato. El 
término persulfato, perfosfato o percarbonato, tal 

como se emplea en la descripción y en las reivindica­
ciones, se refiere tanto a la mitad monoperoxilo como 

a la diperoxilo. Entre estos compuestos, pueden in­

cluirse el peroximonosulfato potásico, peroxidisul­

fato amónico, peroxidisulfato sódico, peroxidisul­
fato potásico, peroxidisulfato magnésico, peroxidisul­
fato cálcico, peroximonofosfato sódico, peroximono- 
fosfato potásico, peroxidifosfato litico, peroxidi- 

fosfato sódico, peroxidifosfato potásico, peroxicar- 

bonato sódico y peroxicarbonato potásico.
(b) Sales que tienen peróxido de hidró­

geno de cristalización, las 3ales de ácidos polibási-30



- 5-

5.

10.

15.

20 *

25.

30 .

eos cuyo catión es un metal alcalino-térreo, amó­
nico o alcalino yque contiene peróxido de hidrógeno 

unido. Entre estos compuestos, pueden incluirse el 
peróxido de fosfato amónico terciario, peróxido de 
fosfato litico terciario, peróxido de fosfato sódico 

terciario, peróxido de fosfato potásico terciario, 
peróxido de fosfato sódico secundario, peróxido de 
fosfato potásico secundario, peróxido de fosfato mag­
nésico secundario, peróxido de fosfato càlcico secun­

dario, peróxido de pirofosfato sódico, peróxido de 
pirofosfato potásico, peróxido de pirofosfato magné­
sico, peróxido de pirofosfato càlcico, peróxido de 
tripolifosfato sódico, peróxido de carbonato amónico, 
peróxido de carbonato sódico, peróxido de carbonato 
potásico, peróxido de silicato sódico, peróxido de 
sulfato litico, peróxido de sulfato sódico, peróxido 
de sulfato magnésico, peróxido de sulfato càlcico y 

peróxido de oxalato sódico.
(c) Aminas, amidas o imidas que tienen 

peróxido de hidrógeno unido por hidrógeno a las mis­
mas, pudiéndose incluir entre estos compuestos el 
peróxido de urea, peróxido de melarnina, peróxido de 
acetamida, peróxido de succinimida y peróxido de 

uretano.
Los compuestos anteriormente definidos, 

que tienen preferiblemente un tamaño inferior a 2 mi­
lésimas de diámetro, se colocan en un reactor de tubo 
hueco colocado verticalmente. Luego se pasa un gas 
inerte ascendentemente a través del fondo del tubo a 
un ritmo suficiente para suspender las partículas en
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la corriente gaseosa y mantener la distancia media 
entre las partículas por lo menos en 0 ,0 7 veces apro­
ximadamente el diámetro de las mismas. El gas usado 
para suspender y separar las partículas ha de ser 

5. inerte tanto respecto a las partículas suspendidas

iniciales-como respecto al producto suspendido fi­

nal. Ejemplo de tales gases incluyen al árgon, nitró­
geno, aire, etc.

La resultante masa suspendida puede ca- 
10. lentarse luego por medios internos o externos. El ca­

lentamiento interno de las partículas puede obtener­

se calentando la corriente gaseosa inerte de flujo as­
cendente hasta que se haya alcanzado la temperatura 
deseada. Un aceptable mátodo de calentamiento externo 

15. consiste en calentar el reactor tubular mediante uso

de una adecuada camisa de calefacción de manera que 
las partículas suspendidas en el reactor sean calenta­
das mediante la transferencia de calor a través de 

las paredes del reactor.

20. El calentamiento se efectáa a una tempera­
tura comprendida entre 40 y 300SC, de manera que se 

obtenga un ritmo aceptable de reacción sin que sea 
excesivamente exotérmica. La temperatura de las par­

tículas en el reactor no han de rebasar nunca el pun- 
25. to de fusión de las partículas suspendidas en aquel.

Si esto oourre, las partículas se tornarán pegajosas 
y se aglomerarán; tales partículas serán entonces de­

masiado pasadas para ser sustentadas por el gas sus­

pensor.
30. La preferida temperatura de conversión
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de estos compuestos en el deseado producto depende­

rá del compuesto especifico que se convierta. Por 

ejemplo, un compuesto tal como peróxido de pirofos- 
fato sódico se convierte mejor a una temperatura 

de 110 a 13030 aproximadamente. Otros compuestos 
tales como el peróxido de fosfato trisódico y el 

peróxido de carbonato sódico se convierten mejor 
a temperaturas de 120 a 140SC y de 110 a 120BC, res­
pectivamente. Si se desea llevar a cabo la reacción 

a temperaturas superiores, la reacción resulta más 
elevadamente exotórmica. Si sé desea una reacción 
a estas temperaturas superiores, la temperatura del 
reactivo deberá incrementarse con la suficiente lenti­
tud para evitar que la reacción resulte excesivamente 
exotórmica de manera que quede fuera de control. El 
exacto perfil de temperaturas de la reacción varia­
rá dependiendo del compuesto especifico empleado en 

la reacción.
Además de controlar la temperatura de 

las partículas suspendidas, el contenido en vapor 
de agua ambiente ha de mantenerse por debajo del 
punto en que el citado vapor descompone al producto 

derivado de peroxígeno. Es decir, el vapor de agua 

desprendido en la reacción, que es arrastrado por el 
gas inerte, ha de retirarse a un ritmo suficiente par& 
evitar que descomponga al producto final. El exacto 
nivel de vapor de agua que puede tolerarse varia con 

los diferentes compuestos iniciales y por consiguien­
te *ha de determinarse para cada compuesto tratado.

En la mayoría de los casos, pueden tolerarse unas



concentraciones en vapor de agua tan elevadas como 
de 20 mg por litro, sin descomposición de los pro­
ductos finales. Sin embargo, en el caso de productos 

que son más sensibles al vapor de agua, la concentra­
ción de este áltimo deberá descenderse para evitar 
una descomposición del producto final. Uno de tales 
compuestos que tiene una elevada sensibilidad al 
vapor de agua es el persulfato sódico. La concentra­
ción en vapor de agua del gas inerte puede controlar­

se usando superiores velocidades del gas suspensor, 
dispersándose asi el vapor de agua desprendido en un 
mayor volumen del gas inerte suspensor, o realizando 
la reacción a un ritmo más lento para disminuir el rit­

mo de vapor de agua desprendido.
A fin de conseguir una adecuada separa­

ción del vapor de agua de la superficie de las par­
tículas suspendidas, es necesario que las partículas 
disgregadas están separadas por un espacio medio de 
0,07 veces aproximadamente, por lo menos, el diáme­
tro de lás mismas. Esta separación permite que el gas 

inerte barra al agua desprendida durante la conver­

sión, sin que se produzca ninguna acumulación loca­
lizada de agua que pueda descomponer al producto 

final.
En la realización de la reacción, es 

generalmente preferible usar un reactivo inicial 
que tenga un tamaño inferior a 2 mm de diámetro.
Un tamaño preferido de partícula es de 0,1 a 1,0 
mm aproximadamente de diámetro. Este tamaño de par-?- 

tícula puede obtenerse, si fuese necesario, mediante



una operación de trituración preliminar. Las par­

tículas menores permiten un mejor cambio de calor 
en el reactor y facilitan la separación delvapor 

de agua de la superficie de las partículas mediante 
el gas inerte en flujo ascendente. Una trituración 

fina incrementa el área superficial dQ una muestra 

unitaria de la partícula reactiva, lo que a su ves 
facilita el cambio de calor y de vapor de agua du­
rante la siguiente reacción.

El ritmo de flujo del gas inerte deberá 

ser suficiente para suspender las partículas reacti­
vas, de manera que la distancia entre las partículas 
sea por lo menos de 0,07 veces aproximadamente el 
diámetro dqlas mismas, pero no lo suficiente para 
lanzar porciones de la carga desde la parte superior 
del reactor. El ritmo de flujo necesario para conse­
guir esto variará considerablemente, dependiendo del 

tamaño y forma de las partículas, de la densidad de 
las partículas suspendidas y de la viscosidad del gas 

suspensor. En general, un ritmo de flujo gaseoso de 5 
a 75 cm por segundo a través del reactor ha resultado 

ser satisfactorio para mantener las partículas sus­

pendidas y separadas entre ai, como se indica ante­
riormente.

La presente reacción puede efectuarse 

por cargas o de manera continua. En operaciones por 
cargas, se suspende en el reactor una carga de la 

sal o compuesto reactivo, se trata a elevadas tempe­
raturas durante el tiempo de reacción deseado, por 

ejemplo dos horas para convertir el peróxido de piro-
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fosfato sódico a 1202C, y luego so retira la totali­
dad de la carga. En ana operación continua, el reac­
tivo se añade continuamente a una masa de reacción 
suspendida en el reactor y el producto resultante 

se retira continuamente. El ritmo de adición y el 

de retirada de la masa suspendida se ajustan, res­

pecto a la masa suspendida, de manera que el tiempo 
de permanencia de los reactivos añadidos dentro de 
los límites prescritos, sea por ejemplo de 0,5 a 
20 horas aproximadamente. Si se desea, puede usarse 
más de un reactor conectando una diversidad de ellos 
en serie de modo que puedan efectuarse diferentes 

etapas de la conversión a diferentes temperaturas.
Por ejemplo, la etapa inicial, que puede efectuarse 
a una temperatura inferior, podrá realizarse en un 

reactor y efectuarse las subsiguientes etapas de la 
conversión en uno¡o más reactores adicionales, a tem­
peraturas progresivamente superiores.

En una versión de la invención, se coloca 
un dispositivo detector de humedad en la corriente 

gaseosa por encima de las partículas suspendidas y se. 
.controla la temperatura de estas áltimas de manera que 

el ritmo de desprendimiento de agua, y por consiguien­

te la humedad relativa de la corriente gaseosa, no pa­
se de los límites descritos. En general, al aumentar 
la temperatura de las partículas, se incrementa tam­
bién el ritmo de reacción y por consiguiente el rit­

mo de formación de agua. Así, un mótodo sencillo y 

directo de control del contenido en vapor de agua 
de la atmósfera ambiente de las partículas en reac-
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ción, consiste en controlar las temperaturas de 

reacción.
Los presentes productos son titiles para 

disminuir el tiempo de disolución de materiales só­

lidos en agua. Por ejemplo, los presentes productos 

efervescentes pueden incorporarse en masas sólidas 

consolidadas, por ejemplo tabletas detergentes, a 

fin de dispersar los ingredientes del compacto rá­
pidamente cuando se coloca en agua. 1<1 uso de estos 

productos en mezcla con ingredientes distintos a de­
tergentes, entra también dentro de la utilidad pre­

vista para los mismos.
Los siguientes ejemplos se ofrecen para 

ilustrar la.invención y no deberán considerarse como 

limitativos de la misma.
EJL'mPLO 1 -

Se cargaron 150 gramos de peróxido de 

pirofosfato sódico finamente dividido, que poseía 
un contenido en oxigeno activo del 8,2%, en una co­
lumna de vidrio de 3)2 cm de diámetro y de un volumen 
de 540 cm^ aproximadamente. La columna tenia una ca­
misa de calefacción a través de la cual podía fluir 

un medio de cambio de calor liquido. Se admitió aire 
en la columna a través de una placa de vidrio fritado 

situada en él fondo de la columna, a razón de 12 cm 
por segundo, para suspender las partículas de peróxi­
do de pirofosfato sódico, que tenían un diámetro má­
ximo de 2 mm. La carga de pirofosfato duplicó su vo­
lumen en la columna de vidrio después de la admisión 

del aire. Se pasó aceite caliente, a una temperatura



3e 12230, continuamente a través de la camisa de 
calefacción para mantener la temperatura dentro de 
la columna a 120SC. La carga de partículas se mantu­
vo a esta temperatura durante 2 horas, en cuyo tiem­

po el contenido máximo de humedad de la corriente 
gaseosa de cabeza fué de 17 mg por litro aproximada­
mente. Seguidamente se retiró el contenido de la 
columna y se obtuvieron 120 granos de un polvo libre­
mente fluido que entró en efervescencia al ponerse 

en contacto con agua. Segán análisis, este producto 

contenía un 1,4% en peso de oxígeno gaseoso.
EJI&,d?L0 2 -

Se cargaron 130 gramos de peróxido de 
fosfato trisódico finamente dividido (contenido en 
oxigeno activo del 6,0%) en una columna de vidrio 
de 3,2 om de diámetro que tenia un volumen de 450 

cm^ aproximadamente. La columna tenia una camisa 
de calefacción a través de la cual podía fluir un 
medio de cambio de calor liquido. Se admitió aire 

en la columna a través de una placa de vidrio frita­
do situada en el fondo de la columna, a razón de 10 

cm por segundo, para suspender las partículas de la. 

carga, que tenían un diámetro medio de 0,1 a 1,0 mm. 
La carga duplicó su volumen después de la admisión 
del aire y de la suspensión de las partículas. Luego 
se fluyó aceite caliente, a una temperatura de 133^0, 
continuamente a través de la camisa de calefacción 

para mantener la temperatura dentro de la columna 

a 1303C. La carga se mantuvo a esta temperatura du­
rante una hora, en cuyo tiempo el contenido máximo
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de humedad de la corriente gaseosa de cabeza fué 
de 20 mg por litro aproximadamente. Seguidamente 

se retiró el oontenido de la columna y se obtuvie­
ron 105 gramos de un material pulverulento que en­

tró en efervescencia al ponerse en contacto con 

agua. Segán análisis, este producto contenía un 

1,2% en peso.de oxígeno gaseoso.

EJEMPLO 3 -
Se cargaron 150 gramos de peróxido de 

carbonato sódico finamente dividido (con un conte­

nido en oxígeno activo del 13;7%) y de una densidad 
volumétrica de 0,85 gramos por mi, en una columna 
de vidrio de 3,2 cm de diámetro y de un volumen de 
415 mi aproximadamente. La columna tenía una camisa 
de calefacción a través de la cual podía fluir un 
medio de cambio de calor líquido. Se admitió aire 

en la columna a través de una placa de vidrio frita­
do situada en el fondo de la columna, a razón de 10 
cía por segundo, para suspender las partículas de 
peróxido de carbonato sódico, que tenían un diámetro 
medio inferior a 2 mm. Después de la admisión del 

aire, el volumen de la carga en la columna de vidrio 
se duplicó. Luego se fluyó aceite caliente, a una tem­
peratura Ae 1173C, continuamente a través de la cami­
sa de calefacción para mantener la temperatura den­
tro de la columna a 115SC. La carga se mantuvo a es­
ta temperatura durante 2 horas, en cuyo tiempo el 
contenido máximo de la humedad de la corriente ga­
seosa de cabeza fué de 17 mg por litro aproximadamen­

te. Seguidamente se separó el contenido de la columna

30
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- 14-

5*

10.

15*

20.

25*

y se recuperaron 110 gramos de un polvo fino qu§ 

entró en efervescencia al ponerse en contacto con agua. 
Segán análisis,*este producto contenía un 1,2% en pe­

so de oxigeno gaseoso.

EJEMPLO 4 -
Se preparó un reactor con una columna 

de vidrio de 2 ,5 4 om de diámetro y un volumen de 
400 mi. La columna tenia una espiral de calefacción 
de alambre de cromel envuelta alrededor de su super­

ficie exterior. La espiral estaba aislada para evitar 

pérdida de calor, por medio de una cubierta de amian­
to. Luego se pasó aire ascendentemente a través de 

una placa de vidrio fritado situada en el fondo de 
la columna, a una velocidad de 20 cm por segundo.
Luego se cargaron en la columna 120 gramos de peróxi­
do de carbonato potásico finamente dividido (conte­

nido en oxigeno activo del 6,31%). La temperatura 
de la carga se elevó a 110RC durante un periodo de 

dos horas mediante control de una corriente eléctri­

ca que pasaba a través de la espiral de calefacción.
El contenido máximo de la humedad de la corriente ga­

seosa de cabeza fué de 20 mg por litro aproximada­

mente. Después del periodo de reacción de dos horas, 

se retiró el contenido de la columna y se recuperó 
un material pulverulento que entró en efervescencia 

al ponerse en contacto con agua. Segán análisis, es­
te producto contenia un 0 ,66% en peso de oxigeno ga­

seoso.
EJEMPLO 5 -

30. Se cargaron 100 gramos de una mezcla del
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72,3% en peso de peróxido de tripolifosfato sódico 

y un 27)7% de peróxido de pirofosfato sódico (conte­

niendo un 2,8% de oxigeno activo), que tenia una den­
sidad volumótrica de 0,56 gramos por mi, en una co­

lumna de vidrio eláctricamente calentada, tal como 

se describe en el Ejemplo 4. Se pasó aire ascenden­

temente a través de la base de la columna a una ve­

locidad de 12 cm por segundo. Las partículas carga­
das, que tenían un diámetro inferior a 2 mm, se calen­
taron a una temperatura de 120RC durante un periodo 

de dos horas regulando la corriente eléctrica que se 
pasó a través de la espiral de calefacción . Cuando 
las partículas alcanzaron una temperatura de 120RC, 
se mantuvieron a esta temperatura durante una hora.
A lo largo de la conversión térmica, el contenido 
máximo en humedad de la corriente gaseosa dá cabeza 
fué de 20 mg por litro aproximadamente. Luego se in­

terrumpió la corriente gaseosa y se descargó el pro­
ducto de la columna. El producto resultó ser un ma­

terial pulverulento que entró en efervescencia al 
ponerse en contacto con agua y que, según análisis, 

contenía un 0,45% de oxigeno gaseoso.
EJEMPLO 6 -

Se cargaron 100 gramos de peróxido de 

tripolifosfato sódico (que contenía un 1,75% de oxí­
geno activo) en una columna de reacción idéntica a 
la descrita en el ejemplo 4- Se pasó aire ascenden­
temente a través de la base de la columna a un rit­
mo de 18 cm por segundo, Las partículas de peróxido 

de tripolifosfato sódico, que tenían un diámetro
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inferior a 2 mm, aproximadamente, fueron suspen­
didas en la corriente gaseosa en flujo ascendente.
Luego se elevó la temperatura de las partículas me­
diante aplicación de una corriente eléctrica a la 

espiral de calefacción, de manera que se alcanzó 

una temperatura de 120SC al.cabo de hora y media.
Luego se mantuvieron las partículas a 1503C durante 
un total de 20 minutos. Durante esta conversión tér­
mica, el contenido máximo en humedad de la corriente 

gaseosa de cabeza fué de 20 mg por litro aproximada­
mente. A continuación se retiró el contenido de la co­

lumna y se recuperó un material pulverulento que en­
tró en efervescencia al ponerse en contacto con agua. 
Segán análisis, este producto contenía un 0,64% en. 
peso de oxígeno gaseoso.

EJEMPLO 7 -
Se trituró una carga de 10Q gramos de 

una mezcla del 31,1% en peso de peróxido de pirofos­

fato tetrasódico y un 68,9% de"Hexaphos" (un compues­
to polifosfato que contiene una cadena de fósforo de 

13 miembros), de manera que pasase a través de una cri­
ba standard estadounidense nS 40. Luego se colocó la 

carga en una columna de reacción de vidrio idéntica 

a la descrita en el ejemplo 4. Se pasó aire ascen­
dentemente a través de la placa de vidrio fritado si­

tuada en la base de la columna, a una velocidad de 
12 cm por segundo. El flujo gaseoso suspendió las 
partículas cargadas, que fueron calentadas mediante 

el paso de una corriente eléctrica a través de la es­

piral de calefacción que rodeaba a la columna de vi-30 .-



drio. La temperatura de las partículas se elevó 
a 1702C durante un periodo de unahora y se mantuvo 
a este nivel durante 20 minutos más. Dorante esta 

conversión tàrmica, el contenido máximo en humedad 
de la corriente gaseosa de cabeza fuá de 17 mg 

por litro aproximadamente. Seguidamente se retiró 

el contenido de la columna y se recuperó un producto 
pulverizado que entró en efervescencia al ponerse en 

contacto con agua, Por análisis, se observó que este 
producto contenía un 0,4% en peso de oxigeno gaseoso.

En el ejemplo anterior, el "Hexaphos" 
era inerte respecto a la conversión térmica y se ana­
dió con el peróxido de pirofosfato tetrasódico para 

demostrar que la presencia de partículas inertes junto 
con el,compuesto peroxigenado objeto de la conversión 

térmica es práctica y factible.
EJEMPLO 8 -

Se repitió el procedimiento del ejemplo 

6, usando peróxido de urea en lugar de peróxido de 

tripolifosfato sódico. Además, la temperatura de 
conversión fué de 402C, qa cual se mantuvo durante 
20 horas. Luego se retiró él resultante producto 
pulverizado y se observó que entraba en efervescen­

cia y desprendida oxigeno gaseoso al ponerse en con­
tacto con agua.
EJEMPLO 9 -

Se repitió el procedimientojdel ejemplo 
6 usando persulfato sódico (peroxidisulfato sódico) 
en lugar de peróxido de tripolifosfato sódico. La 

temperatura de conversión fué de 20020 y la muestra
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se mantuvo a esta temperatura durante dos huías. E l . 
contenido máximo en humedad de la corriente gaseosa 
de cabeza fuá de 0,1 mg por litro aproximadamente. 
Luego se retiró el producto pulverizado resultante 

y se observó que entraba en efervescencia y despren­

día oxigeno gaseoso al ponerse en contacto con agua. 

EJEMPLO 10 -
Se repitió el procedimiento del ejemplo 

6 usando peroxidifosfato üítico en lugar de peróxido 

de tripolifosfato sódico. La temperatura de conversión 
fuá de 150SC y la muestra se mantuvo a esta tempera­
tura durante dos horas. Luego se retiró el resultan­
te producto pulverizado y se.observó que entraba en 
efervescencia y desprendía oxigeno gaseoso al ponerse 

en contacto con agua.

EJEMPLO 11 -
Se repitió el procedimiento del ejemplo 6 

usando percarbonato sódico en lugar de peróxido de 

tripolifosfato sádico. La temperatura de conversión 
fuá de llOSO y la muestra se mantuvo a esta tempera­

tura durante tres horas. Seguidamente se retiró el 
resultante producto pulverizado y se observó que 

entraba en efervescencia y desprendía oxigeno gaseoso 
al ponerse en contacto con agua.

N O T A

Descrita suficientemente la naturaleza 

del invento, así como la manera de realizarlo en la 
práctica, debe hacerse constar que las disposiciones 

anteriormente indicadas son susceptibles de modifi­
caciones de detalle en cuanto no alteren su princi-
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pío fundamental. También se hace constar que .el in­
vento corresponde a una Solicitud de Patente presen­

tada en Norteamérica Ser. nR 513-956 de 14 de diciem­
bre de 1.965 acogiéndose, por lo tanto, a los bene­

ficios que conceden los Convenios Internacionales 

en vigor, siendo lo que constituye la esencia del 
referido invento y por lo que se solicita Patente 

de Invención por20 años en España: "PROCEDIMIENTO 
PARA PREPARAR UN COMPUESTO EFERVESCENTE" caracte­
rizándose por lo siguiente:

18 - Procedimiento para preparar un 
compuesto efervescente que desprende oxigeno ga­
seoso en contacto con agua, caracterizado porque com­
prende suspender partículas de un compuesto elegido 
del grupo consistente en sales cuyo catión puede ser 
un metal alead.ino, amónico o alcalino-térreo y cuyo 
anión puede ser un persulfato, perfosfato o percar- 

bonato; sales cuyo catión puede ser un metal alca­
lino, amónico o alcalino térreo, y cuyo anión es de­

rivado de un ácido polibásico y cuyas sales contienen 
peróxido de hidrógeno unido en su estructura crista­
lina; y un compuesto elegido entre el grupo consisten­

te en aminas, amidas o imidas, que tiene peróxido de 
hidrógeno unido por el hidrógeno a las mismas, en una 
corriente delgas inerte, manteniéndose la distancia 

media entre las partículas por lo menos en 0 ,0 7 veces 
el diámetro de las mismas, y calentar dicho compues­
to, mientras se encuentra en estado de suspensión, a 
una temperatura de 40 a 300S0 , pero inferior al pun­

to de fusión de las mismas durante la conversión,30 .
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hasta que haya sido separada el agua formada duran­

te la conversión.
28 - Procedimiento según la*reivindi­

cación 13, caracterizado porque el contenido en 
vapor de agua del gas inerte no es superior a 20 

mg por litro.
33 - Procedimiento según la reivindica­

ción 13, caracterizado porque el citado gas inerte, 

es aire.

43 - Procedimiento según la reivindica­
ción 13, caracterizado porque dicho compuesto es ca­

lentado a una temperatura de 40 a 200^0.
53 - Procedimiento según la reivindica­

ción 13, caracterizado porque dicho compuesto es 
persulfato sódico.

-.i
63 - Procedimiento para preparar un
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