
Proecdimiento para preparar ooríipesicionss 
líquida o detergentes estables..

PROCTER & GAKBLE COKPANY, entidad nortesKcríenna, rq 
sídente en 301 East Sixth Street, Ciiiclnnati, OMr ¿5P0i¡ 
EE.UU. de yL

Esta ityyersión se relaciona con un preo^dixlian­
te para preparar euMp&sic-iones líquidas detergentes alar 
talas paya la ilupaer--. de superficies -duras, Míe pactar
lamiente, asta ixifencián se relacione con un proaedírien 
to para preparar una eosmosición líquida.datergante que
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Hasta el presante existe una demanda en inore- í 
mentó con respecto a composiciones líquidas detergen- ¡ 
tes aptas para la limpieza de superficies duras. Esta?, 
composiciones líquidas detergentes se proporcionan en 
forma conveniente y se formulan especialmente para esta 
aplicación particular de limpieza. Para obtener una lim­
pieza y una aceptación por parta del consumidor óptimas, 
estas composiciones detergentes deben ser homogéneas y fá­
cilmente vertibles. Estas composiciones, cuando so pro- ¡ 
yeotan para su venta al por menor, deberán Mantener su ho­
mogeneidad durante periodos ordinarios de almacenamiento 
y uso, y deberán poseer unas características aceptables 
de congelación-deshielo. Es altamente conveniente que 
las composiciones líquidas detergentes para la limpieza 
de superficies duras exiban las características plásti­
cas de Bíngham; es decir, que exiban un limite elástica 
sustancial con el fin de mantener el matarjal particula­
do sin que sedimente hacia el fondo del recipiente.

Cuando óstas composiciones liquidas detergen­
tes se dirigen a aplicaciones industriales, la estabi­
lidad del productp prolongada, como anteriormente so ha 
indicado, no es de tanta importancia como en la venta 
al por menor. En aplicaciones industriales, las compo­
siciones pueden reintegrorso y redistribuirse el mate­
rial particulado antes de su empleo, por ejemplo, median­
te mezcla o agitación de las composiciones. Sin embargo., 
óstos productos incluso deberán ser estables durante 
al menos un periodo de 24 horas,
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lo. oonsistnnoia de líquidos simples (o Mc-s,-,'tosía­

nos) una función do la naturaleza del material, tem­
peratura y presida, solamente. Esta consistencia es co­
nocida como el "coeficiente de viscosidad fluida". -"vas

?
/e

30.

cosida! absoluta" o simplemente "viscosidad", y gene­
ralmente se mide en centipoices (l centipoise = 0,01 
g/cm.seg), Con un líquido Newtoniano, cualquier fuerza 
aplicada al sistema produce alguna deformación, de acu.er 
do con la fórmula:

du 
dr

en la que — es la relación de corto; F es el esfuer­
zo cortante o fuerza de corte por unidad de área; y,¿*-3s 
el coeficiente de viscosidad.

En el caso de líquidos no Neronianos, por 
otra parte, la consistencia es una función del material, 
presión, temperatura y tambión del esfuerzo cortante 
aplicado al sistema. Estos líquidos no Newtonianos, 
que se clasifican como plásticos de Bingham, o plásti­
cos reales, no siempre se deforman cuando se aplica 
una fuerza al sistema. La deformación, si la hay, tiene 
lugar de acuerdo con la fórmula:

du = F-f 
dr /̂ * a

en la q ue^es la viscosidad aparente, o viscosidad 
plástica, al esfuerzo cortante F, f es una caracterís­
tica del líquido denominada carga de deformación rema­
nente, o límite elástico, medida en unidades de presión;

y F se definen como anteriormente, 
dr
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un tamaño de partícula y densidad tales que el esfuerzo 
cortante con el que cada partícula se coloca en el medio 
soporte no exceda del límite elástico.

pensión do un material particulado pesado i:

Neronianos altamente viscosos, el material particulado 
insdublé se suspende solamente a causa de que la volco:!.-" 

15. dad de flujo es lenta. En plásticos Bingham, el material 
particulado insoluble se suspende a causa de que la fuer-!

.tico del líquido, y por consiguiente, no existe ningún 
flujo en absoluto. Naturalmente, si el límite elástico 

20. del medio soporte disminuyera suficientemente por cual­
quier razón, las partículas no estarían suspendidas mucho 
tiempo. Esto podría causarse, por ejemplo, por un cambio 
físico o químico en el medio soporte. Si uno de lo3 com­
ponentes del medio soporte es una emulsión que sedimen- 

25. ta en capasr-en estado de reposo, el límite elástico puo- j

una reacción química consume mi componente vital o pro­
duce un deterioro do uno de ellos, la pérdida del lími- 

30. te elástico puede ser permanente.

Lo anterior es para contrastarse con una sus- j

líquidos Newtonianos, con altas viscosidade

za impartida por las partículas no excede del límite a
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composiciones liquidas detergentes que ccn- 
ticncn una con.'oiuación de jabones de muíalos aj.cali.ior-;,. 
amidas de ¿oídos grasos y pírofosfatos de potasio ¿on 
conocidas (vease la memoria de la patente británica —  
969.966). Si bien las composiciones líquidas detergen" 
tes que contienen jabones de metales alcalinos, amidas 
de ácidos grasos y fosfatos ejdiibeu propiedades útiles,
estas composiciones también poseen algunas caracterís­
ticas desventajosas. Por ejemplo, cuando a éstas composi­
ciones se añaden materiales particulados y las composi­
ciones se someten entonces a las condiciones de almace­
namiento ordinarias, las mismas se pueden separar en dos 
capas. A medida que éstas composiciones líquidas deter­
gentes se separan, pierden su capacidad para soportar 
un material particulado y, por consiguiente, el material 
particulado sedimenta. Según otro ejemplo, una porción
de las amidas de ácido graso en estas composiciones es
hidrolizada a jabón si las composiciones se someten 
a elevadas temperaturas de almacenamiento, por ejemplo, 
4-3,3°C. A medida que la amida de acido graso 3e hidroli- 
za, las composiciones líquidas detergentes se separan 
y pierden sus características plásticas de Bingham, De 
nuevo, el material particulado en estas composiciones 
se deposita en el fondo de los recipientes respectivos.

En la actualidad, se conoce una variedad de 
composiciones detergentes que contienen detergentes sin­
téticos aniénicos, jabones, o ambos, asi como aditivos 
de detergencia y abrasivos. Vease, por ejemplo, las 
memorias de las patentes británicas Números. 939.366 y 
955.081; patentes canadienses Números 635.321 y 685.394.

t
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iones requieren generalmente la rresencia
de amidas de ácidos grasos, y con frecuencia contienen 
jabones.

Sin embargo, los jabones y amidas son indesea­
bles en muchas situaciones,, Los jabones reaccionan con 
el calcio, magnesio y otros iones presentes en el agua
dura, formando una espuma indeseable. Los jabones que 
contienen alrededor de 8 o menos átomos de carbono en su
estructura molécula? actúan como agentes solubilisantes, 
y causan sistemas de fases nuil tiples para perder sus ca­
racterísticas plásticas de Bingham. Los jabones en los 
que el grupo alquilo se deriva de aceite de coco son re­
lativamente caros, comparados con los detergentes sinté­
ticos aniónicos de alquilbenceno sulfonato.

Las amidas de ácidos grasos se someten a hidró­
lisis, especialmente cuando las composiciones son alma­
cenadas a elevadas temperaturas, por ejemplo, 43,3°0.,Des 
pués de la hidrólisis, las amidas de ácidos grasos rinden 
jabones amónicos, los cuales están sujetos a los incon­
venientes citados más arriba. Por éstas y otras razones, 
el uso de jabones y amidas de ácidos grasos debe evitar­
se en la práctica de la presente invención.

Otras composiciones líquidas detergentes esta­
bles adecuadas para la limpieza de superficies duras se 
describen en la solicitud de patente copendiente de es­
ta Entidad solicitante, Número. 57565/67. Las composi­
ciones detergentes de la solicitud de patente Número 
57565/67 citada se encuentran libres de amidas de*áci­
dos grasos, pero sin embargo contienen jabón. Lab com­
posiciones de 57565/67 difieren también en la clase y pro30.
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H de COKtpanontoS q.UO puede CKplC!':r--

La invención proporciona una gañía de composi­
ciones dentro do las cuales se encuentran muchas cop¡.po- 
siciones que tienen diversas propiedades alternativas 
o simultaneas deseables. Así, éstas pueden tener las 
características plásticas de Bingham y ser estables duran­
te largo tiempo. Pueden permanecer estables cuando se so­
meten a elevadas y bajas temperaturas de almacenamiento. 
Pueden ser tales que el material particulado no sedimenta 
al fondo de los recipientes cuando las composiciones 
son almacenadas durante largo tiempo. Mientras que tengan 
las características plásticas de Bingham, ellas no pueden 
contener jabones o amidas. Las composiciones pueden tener 
una forma conveniente para ser vertidas.

Todas las partes, porcentaje.^ proporciones, 
indicados en la presente memoria, se dan en peso.

Según la invención, una composición líquida
detergente estable que está sustancialmente libre de ja­
bones, amidas de ácidos grasos e hidrótropos y la cual tic- 
no un límite elástico de 5 a 600 dinas/cm y una viscosi­
dad aparente inferior a 12.000 cus, comprende on peso de
la composición total:

(i) de 5 a 20% de una mezcla de:
(a) un alquilbencenosulfonato de fórmu­

la:

e O
R__ \ SO^ H

30.
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en la que R es un radical alquilo de 9 a 15 áteles 
de carbono y H'̂ 'es un catión elegido entro potasio, 
sodio, amonio, nonoctanolamonio, dietanolamonio y 
trietañolamonio, y
(b) un detergente sintético switteriónico do ferau-- 
la

10.

CH

k CK.
CH^

eCHR" - CHgSO^

en la que R^es un radical alquilo de 10 a 18 átomos 
de carbono y R" es hidrógeno o hidroxilo, 
siendo la relación en peso de (a) a (b) de 0,4: l a  ¡ 
4: 1 ̂

15. (ii) da 1 a 60% de un material particulado insoluble que 
tiene un tamaño de partícula de 1 a 200 mieras y una 
.densidad de 0,5 a 5,0 g/cc;

(iii) de 1 a 10% de un electrolito polivalente;
(iv) de 2$ a 85 % de agua; y teniendo la composición

20. un pH do 7,5 a 13,0.
La invención proporciona adicionalmcnte una 

composición líquida detergente estable de blanqueo que 
posee una buena estabilidad de blanqueo, la cual tiene 
la composición indicada anteriormente, en la que es 

25. potasio, sodio o amonio, el radical R" del componente 
detergente zv.'itteriónlco es hidrógeno y que contiene, 
adicionalmcnte:
(v) de 1 a 5% do una N--clcroarilsulfonamida. de fórmula;

30,



5.

10.

15.

20.

25.

30.

371882
or 3.;* que h""es hidrogeno o un radical alquilo 
de cadena certa de 1 a 3 'átonon de carbono y 1 
es hidrógeno (o una sal sódica o potásica de 
tal compuesto), ó X es cloro; y

(vi) de 0,1 a 0,5 % de yoduro sódico y/o yoduro potá­
sico.

Se cree que el medio soporte de la composición 
líquida detergente de esta invención (es decir, la compo­
sición total menos el material particulado insoluble) es 
una suspensión que comprende des fases. Una fase es iso- 
trópica y continua, y consiste principalmente en materia­
les inorgánicos tales como agua, base y electrólitos. La 
otra fase se encuentra presente como partículas disgrega­
das, y consiste principalmente en materiales orgánicos 
tales como un detergente. Estas partículas disgregadas 
son mesamórficas y poseen una estructura física altamente
orientada. Aparentemente éste alto grado de orientación 
es el que imparte el límite elástico al sistema. La pre­
sencia de dos fases líquidas es posible solamente en au­
sencia de hidrótropos y otros agentes solubilizantes. Adi­
cionalmente, el electrólito se requiere en el sistema pa­
ra "salificar" los materiales orgánicos de la fase conti­
nua; es decir, pafa disminuir la solubilidad de la fase 
disgregada (principalmente orgánica) en la fase continua 
(principalmente inorgánica).

A causa de que generalmente no se conoce siquie­
ra el que un sistema se comporte en una forma verdade­
ramente plástica a bajas relaciones de esfuerzo cortan­
te, la medida de exactos límites elásticos resulta de 
gran dificultad. Puede obtenerse una estrecha aproxima-
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ciun mediante el empleo do un viscoRetro Bxpckfield., El lí- 
mí-^ elástico se entima en dinas/cm^, mediante la siguicn- 

te relacióm
L^ite o í c o ^ í s c osidad a Qt5. . ^ ^ L s c o ^ á ^ a J L Z ^  '

100
Esta relación representa tma extrapolación de 

la curva de esfuerzo cortante a 0 rpm puesto que un c ; 
fuerzo cortante absoluto no puede medirse a 0 rpm.

El límite elástico de la composición liqurda ̂ 
detergente de ésta invención oscila de 5 a 500 drnas/em 
aproximadamente. Si el límite elástico es demasiado bajo, 
el material particulado insoluble no podrá suspenderse,aj 
causa do que el peso de las partículas individuales, dis­
tribuidas en el área que soporta las partículas, excede-} 
<rá del límite elástico.

Sin embargo, si el límite elástico es denla site 
do grande, la composición llegará a ser espesa e inmane­
jable a causa de que el límite elástico incrementa, asi ,
como también la viscosidad aparente.

Una gama preferida de límites clásticos ps.r<* 
soportar el material particulado insoluble usado en las 
composiciones líquidas detergentes de esta invención
es de 100 a 400 dinas/cm .

Los componentes individuales esenciales do la
25. composición líquida detergente de esta invención son

un detergente de alquilbennenosulf onato., un detergente 
sintético zwitteriónico, materiales particulados inso- 
lublea, un electrólito y agua. Los componentes opciona­
les incluyen aditivos de detergencia, una base fuerce 

10. para ajustar el nivel de pH e ingredientes menores que
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poseen un valor estati00 o que me ,j <oran la eficacia a o la o *,r
cíón.La base inerte no 0 3 opcienal ,sin embargo, si el p.'¡ ce J.a
composi cíón 3 eterge n t*. sin el'! a os inferior a 7,5 apróxima damon'!

Naturalmenic , al ptí dc una composición var.tará con la
identidad y cantíosds rolntivas d'c los componentes; usados c;s

ella; general mente no es necesario la presencia de una base.
El detergente de alquilbencenosulfonato, el detergente sintetice 
swittcriónico y, si se emplea, los aditivos do detergcncia, 
son loo componentes principales do limpieza o detergentes de es­
ta composición.

Un versiones preferidas de esta invención, ios aditi- 
vos de detcrgencia, como más adelante so definirán, se anaden 
a la composición líquida detergente de esta invención.

En el detergente de alquilbencenosulfonato, es preferí- 
blr que R posee una m^dia de 12 átomos de carbono aproximada­
mente y normalmente será un grupo alquilo normal (de cadena recta,)

En las composiciones detergentes de esta invención,se 
utiliza de 1,6 a 16 % del detergente de alquilbencenosulfonato 
anteriormente descrito, respecto al peso de la composición deter­
gente acabada.

Es preferible que la composición acabada contenga de 
2 a 6% de alquilbencenosulfonato. Más importante que la canti­
dad de detergente de alquilbencenosulfonato o de detergente swi- 
tteriónico, presente individualmente, es sin embargo la canti­
dad total de éstos dos detergentes y las cantidades relativas 
en las cuales ellos están presentes,como a continuación se des­
cribirá;

El detergente sintético zwittcrionico de amonio cua­
ternario de esta invención posee la siguiente formula estructu­
ral. CU.

'árN - N - CH,
t '
CH.

CER" -en.,SOa2^3
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en la que K/ov un radical alquilo que contiene de 1.0 a 1$ 
átomos de carbono aproximadamente y R" es hidroxílo o hióró 
geno. Es preferible que R'sea un dodecil o alquil deriva-: 
do ó.e un alcohol'graso do coco y que R" sea hidrox3.lo.Siui 
embargo, cuando las composiciones contienen la N-cleroa- 
rilsulfonamida, como más adelante se describe, R" deberá j 
ser hidrógeno puesto que los compuestos sv.'itteyionicos en 
los que R" es hidroxílo son susceptibles de oxidación me­
diante el compuesto N-eloro.

El detergente sintético zvyitterlánico descrito 
anteriormente, se utiliza en ésta invención en cantidades 
de la 14,3 % en peso de la composición detergente acaba­
da.

Es preferible que el detergente sintético S'.?í-- s 
tteribnico se utilice en cantidades de 2 a 7 % en peso do
la composición acabada.

La cantidad total de detergentes de alquilbeu- 
cenosulfonato y zwitteriénico, y las cantidades relati­
vas en las cuales ellos se encuentran presentes,son más imj
portantes que la cantidad absoluta de cualquiera de ellos, 
Mientras que la cantidad absoluta de cada detergente es 
de poca significancia independiente, la cantidad total de 
ambos detergentes determina el límite elástico y la capa­
cidad para disolver la grasa y la suciedad, y si es exce­
siva, hace de las composiciones detergentes demasiado es­
pesas e inmanejables. Las cantidades relativas de dotar-,igentes de alquilbencenosulfonato y zwitteriónico afectan ¡ 
agudamente la capacidad del sistema para soportar el abra.g 
sivo. Ninguno de los detergentes de alquilbencenosulfonato 
ni de los detergentes sintéticos zwittcriónicos, solos,30
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pí ouorcicro.r-í 
colado insoluí

anorto estable para un material partí­
alo. embarco? cuando ellos se emplean

conjuntamente 
moa cooperan

e cono 
sincrg:

anteriormente se ha indicado, los mis- 
isticanente, do un modo sorprendente

o inesperado, 
limito elásti

paro proporcionar mi medio estable con un 
co que soportará el material particulado in­

soluble.
El peso combinado de detergentes de alquilbence- 

nosulfonato y swíttoriónico en las composiciones detergen­
tes de ésta invención es de 5 a 20% del peso total de la 
composición acabada. En una versión preferida, la composi­
ción contiene de 5 a 12 % de éstos detergentes. Se encon­
tró que un 6 a un ?% constituida un nivel que producía mi 
limite elástico suficientemente alto, pero no una composi­
ción indebidamente espesa.

Dentro de la gama preferida de material particu­
lado insoluble (40 a 50 %, vease más abajo), adicional­
mente dicha gama puede ser tal que.entre un 10 y un 18% 
aproximadamente del medio soporte (es decir, la composi­
ción entera menos el material particulado insoluble sus­
pendido) sea detergente, y con preferencia de un 10 a un 
16% aproximadamente. Los mejores resultados se encuentran 
para un 12 a un 14% aproximadamente. En las concentracio­
nes altamente detergentes, el detergente combinado y el 
abrasivo hacen de las composiciones demasiado espesas para 
ser manejables. En las concentraciones detergentes más 
inferiores no existe bastante detergente para proporcio­
nar un limite elástico suficiente para soportar al abrasi­
vo. El límite superior en detergente combinado y abrasi­
vo es una función de uno de ellos, y se encuentra mejor
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eRpres-ado ..en término;' de la viscosidad- aparente. Las com­
posiciones det-crgcnres Ao esta invención tienen una vis­
cosidad aparente inferior a 12.000 cps aprosimadamonte; en 
preferible que la viscosidad aparento sea inferior a 10.000 

$, cps aproximadamente. El término "viscosidad aparento",
tal como se emplea aquí y en otra parte de la memoria, re­
presenta el valor obtenido con un viscometro de BrooRfield, 
modelo LVF, usando un número de husillo de 3 a 12 rpm, En
las concentraciones do abrasivo más inferiores (por do- :

¡
10. bajo del 40%), la concentración del detergente total en t 

el medio soporte llega a sor menos importante, y hasta un j 
20% aproximadanente de la composición total puede ser de­
tergente.

En la práctica de esta invención es importante 
15. mantener la relación en peso de detergente de alquilbenee- 

nosulíonato a detergente sintético zwitteriónico en la ga-^
ma comprendida entre 0,4:1 a 4:1. Cuando las relacionas'de¡i
alquilbenoeno&ulfonato a switteriónico no caen dentro de j

i

estos límites, las composiciones detergentes de esta in- 
20. vención puede tener unos límites elásticos inaceptablemen­

te bajos, o pueden separarse en dos capas a temperatura 
ambiente, o ambos. Es preferible que la relación de detergen 
te do alquilbencenosulfonato a detergente sintético switte- 
rióníco se encuentre en la gama de 0,4:1 a 2,0:1. El va- - 

25. lor exacto do ósta relación depende de otros materiales pre­
sentes en el sistema. Por ejemplo, una relación de 0,86:1 } 
se encontró particularmente efectiva para un sistema con­
teniendo detergentes de alquilbencenosulfonato y sv¿Ltterió- 
nico, sulfato sódico y cloruro sódico.

30. El material particulado insoluble que se utiliza¡

!
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en esta invención puede c-i-aprender abrasivos, bactericidas,
u otro Raterial pux'ticulado insoluble que tenga un diáme­
tro do ta.ro.no do p;u-ticula que oscilo de 1 a 200 mieras 
aproximadamente y una densidad de 0,5 a 5,0 g/cc. Es pre­
ferible que el diámetro de las partículas oscile de 2 c 60 
mieras y que la densidad varíe de 1,0 a 2,8 g/ce. Los abra
sivos que pueden utilizarse en esta invención incluyen cucr 
zo, piedra pómez, talco, arena de sílice, carbonato calci­
co, arcilla caolínica, silicato de circonio, beatonita, tie­
rra de diatomeas, yeso blanco, feldespato y óxido de alumi­
nio. La sílice es el abrasivo preferido para su uso en es­
ta invención. Si se emplea óxido de aluminio, el pH de la 
composición no deberá ser superior a 11 aproximadamente, o 
el óxido de aluminio se disolverá, Además, si se utiliza 
un abrasivo de alta densidad (tal como óxido de aluminio, 
piedra pómez conteniendo óxido de aluminio, o silicato de 
zirconio),deberán tomarse las debidas precauciones para 
que el límite elástico sea suficientemente elevado para
soportar las partículas del tamaño y densidad utilizadas. 
Para cualquier sistema particular, el límite elástico
requerido puede calcularse a partir de la densidad y ta- 
maHo de partícula de las partículas suspendidas, y a partirf.
de la densidad del medio soporte. El límite elástico 

requerido es igual a la presión por unidad de área que 
el peso de la partícula ejerce sobre el medio soporte,te­
niendo en cuenta la fuerza ascensional del medio soporte. 
Para una partícula esférica de densidad superior a la del 
medio soporte, este límite elástico se encuentra dado 
por la fórinls:

f r- 2 R? (d-d')
330
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ue r es el elástico en dinos/cm^, D es el

diámetro Re la articula M. en, g es la constante gra- 
vitatoria, 980,66$ os/ seg", á es la densidad de la partí­
cula a soportar y 3'es la densidad del medio soporte (a.m--- 

5. bas densidades en g/cc). E.ste límite elástico teórico de­
berá multiplicarse por un "factor de seguridad" de 1,5 ó 
2,0, para tomar en cuenta diversos factores como particu 
las no esféricas, inexactitud en la estimación del limite 
elástico, y aglomeración ocasional do dos o más partícu- 

10. las, con el fin de calcular el límite elástico (segán se 
observa) que es necesario para soportar el material par­
ticular que se ha de suspender.

En la práctica de esta invención, de un 1 a un 
60% de la composición de ésta, invención está constituido 

15. por material particulado insoluole. Sin embargo, es pre­
ferible que del 40 al 50% de la composición acabada sea 
material particulado insoluble. Del 1 al 10% de la compo­
sición acabada está destinado al electrolito polivalente. 
Por "electrolito polivalente" se quiere dar a entender 

20. un electrólito en el cual el anión tenga una valencia su­
perior a 1. Por ejemplo, puede emplearse de 1 a 10% de '
sulfato sódico, pero es preferible utilizar de 2 a 3 % i
ya que esto permite emplear cantidades superiores de adi­
tivos de ¿etergenoia. En este electrolito pueden incluir- 

25. se uno o más aditivos de detergencia, que sirvan de auxi­
liares de limpieza y como un tampón del pH. La cantidad 
de aditivo de detergencia a incluir dependerá del aditivo 
particular empleado, pero en cualquier casojdeberá ser de ,
0 a 10% de la composición terminada. Es preferible que la.

í
30. cantidad total de aditivos sea de 1 a 7?=. Muchos aditivos^
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30.

la ca¡acidad do zuzp

otros aditivos de ds'
í&trapótasico es preferible a 

agencia a causa de sus buenas carac­
terísticas 3c limpieza y de sus excelentes característi­
cas Ae solubilidad, las composiciones líquidas detergen­
tes cargadas con pirofozfato tetrapotásico exhiben tam­
bién excelentes características do estabilidad en un am­
plio margen do temperaturas.

En esta invención, puede utilizarse da 0 a 6% 
de pirofosfato totrapotásico. Para alcanzar la máxima 
estabilidad y obtener unas características de limpieza 
óptimas de las composiciones líquidas detergentes, deberá 
utilizarse en éstas del 3 al 4% de pirofosfato tetrapó-
tasico.

A estas composiciones detergentes puede añadirse 
un tetraborato para mejorar su poder de limpieza (como 
un aditivo de detergencia), para mejorar sus propieda­
des de estabilidad a bajas temperaturas y para elevar su 
límite elástico. El tetraborato puede introducirse en 
la composición detergente en distintas formas, por ejem­
plo, tetraborato sódico anhidro, tetraborato sódico pen- 
tahidratado y tetraborato sódico decahidratsdo. Es prefe­
rible el empleo en esta invención del tetraborato sódico 
decahidratado ya que éste es de fácil disponibilidad 
en la industria de los detergentes. Cuando se utilizan 
los compuestos de tetraborato anhidro o hidratado, los 
mismos se ionizan y los iones tetraborato están entonces 
presentes en estas composiciones líquidas detergentes. Se
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-ku 3Reo.!'3i-a&3 que uei O al 0,%< de tetraboraro, en pese 
de la composición detergente acabaña, puede ntiHzar.ee 
en esta invención. Esta gane corresponde a 0 a 2% de te- 
trabarato sódicĉ '-;'ccahidratado en peso de la composición 
terminada.

Se pueden emplear otros aditivos de detergen- 
cia sin destruir la capacidad de suspensión de nárticula¡
de la composición, e incluyen etanohidroxidifosf*oñat o 
trisó Aleo, OH ̂COH (i'O . JINa ̂ , en una cantidad que onrdla 
de 0 a 5%, tripolifosfato sódico,- Na^P^O^^, en una canti­
dad que oscila de 0 a 3% aproximadamente, y ortofosfata 
trisódico, Na^PO^, en una cantidad que oscila de 0 a 7%. 
También pueden emplearse mezclas de estos aditivos. !

Del 25 al 85% de ésta composición es agua. Es j 
preferible que del 30 al 50% en pesada la composición 
terminada sea agua para optimizar los limites elásticos 
y características de limpieza del producto acabado. Es 
también preferible la utilización de agua blanda en es­
ta invención.

El pH de la composición es de 7,5 a 13, prefo-^ 
riblemente de 8 a 11. Si es necesario, el pH se ajusta 
a este nivel mediente la adición de una base fuerte.
Las bases fuertes más convenientes para su empleo en es 
ta invención son kidróxido sódico e kidróxido potásico. 
En la gama preferida de pH (8a 11), las composiciones 
líquidas detergentes de esta invención tienen unos 
límites elásticos y una estabilidad más elevadas, así 
como una mejor capacidad de limpieza. Frecuentemente, 
sin embargo no se requiere ningún ajuste del pH, a causa 
de que las sales aditivas incluidas elevan ei pH de esta30
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ccmp-..sic.= ór dentro da los límites deseados.
Ihcden adicionarse menores cantidades de Rateria­

les que hacen a la composición do ésta invención más atxac­
tiva o nás efectúa, siempre que no alteren sigaiiíoa*si— 
vanante las propiedades físicas de esta composición, nos 
materiales que a continuación se indican, se mencionan 
simplemente a modo do ejemplo: carboximetilcolulcsa sódi­
ca soluble, inhibidores do manchas, tales como benzetrin— 
zol o otilentiourea, abrillantadores, blanqueadores, fluo­
rescentes, tintes, agentes de añilado, perfumes, bacteria— 
dad e inhibidores de la corrosión.

No deberán estar presentes en éstas composicio­
nes hidrótropos tales como xilenosulfonato, toluonoau.'.fo— 
nato o bencenosulfonato sódico o potásico. Incluso muy 
pequeñas cantidades de estos hidrótropos solubilisa la 
fase disgregada en la fase continua. Do esta forma, la com­
posición detergente,se convierte en una solución de una 
fase y pierde sus características.plásticas de Bingham 
con una sedimentación concomitante del material particu­
lado insoluble, por ejemplo, abrasivo. La composición, 
en esta condición, es estéticamente indeseable y no ven­
dible en el mercado al por menor o en el mercado indus'
trial. <-

También deben evitarse los jabones, amidas y 
otros materiales que son agentes solubilizantes actuales 
o potenciales, o que se combinan con los iones que dan 
dureza al agua.

Opcionalmente, las composiciones de esta in­
vención puede contener una N-eloro-aril-sulfonamida, como30
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.* -ón'<'33ricraá3¡:e so ha decorito, con el ffn Je proporcio­
nar propiedades de blanqueo. Bjeaoloa específicos de g- 
cloro--aril-sulfor.amic.as adecuadas son p-toluenosulfcnolo 
ramida sódica, p-ielnenesulícndic3.oramida, bencenosiAlf on- 

5. clommida sódica y boncenosulfoneloramida* Estos compues­
tas se encuentran comercialmente disponibles bajo los nom 
bres Cloramina. T, Dicloramina T, Cloramina B y Diclcrasaí- 
na B, respectivamente, Tueden utilizarse las sales potasi 
cas. La N-cloro-aril-sulfonamida representa 3el 1 al 5%

10. en peso de la composición total. Le N-cloro-aril-sulíoaa-
mida, per si mioma, es casi completamente inefectiva como t 
un agente de blaqueo en la composición de esta invención j 
y cuando se incluye en la composición, se incluye también ' 
un bajo nivel, 0,1 a 0,5 % en peso de la composición total, 

15. de yoduro sódico y/o potásico para elevar la eficacia de
blanqueo de la N-cloro-aril-sulfonamida. Sorprendentemente, 
se ha encontrado qué el sistema de blanqueo no es estable ' 
en presencia de detergentes sv.ñtteriónicos que contengan i 
grupos hidroxilo y, cuando el sistema de blanqueo está ) 

20. presente, el radical R" ¿el componente switteriánlco de i
la composición deberá ser hidrógeno.

Los siguientes ejemplos 1 y 2 ilustran la presen­
te invención. =-.
EJEMPLO 1 ¡

25. Se prepararon 19 composiciones detergentes a par}
tir de agua, abrasivo, detergente sintético zwitterióni- 
co, detergente de dcdeeilbencenosulfonato sódico, cloru- j 
ro sódico (presente como una impuresa en los ingredien­
tes detergentes), sulfato sódico y sales aditivas o de 

30. carga. Cada una de estas 19 composiciones se designaron co



15.

20.

25.

371882 2 ;3í?. '989
KU) u.u "experinanto"; de estos, los experimentes 1,2,6,7 y 
12 no son ejemplos de ésta invención, pero se incluyen 
con fines co;jíparíttivos,

El abrasivo, excepto en los experimentos 16 y 
17, era sílice (cuarzo, densidad relativa 2,65 aproximada­
mente) de la siguiente distribución de tamaños ¿e partí­
cula:

10.

1 - 3  mieras 0,4 %
3 - 6 E? 4,1 %
6 - 1 0 ! ! 11,5 p /

10 - 15 !! 16,0
15 - 20 n 16,0 %
20 - 30 H 24,0 %
30 - 40 H 17,0
40 - 60 M 11.0 %

100,0 %
El experimento 1'6 contenía feldespato, densidad 

relativa 2.65 aproximadamente, de la siguiente distribu­
ción do tamaños de partícula:

En malla 65 (208 mieras y mayor ) 0,022 %
100
200

325

(147 mieras a 208 micras)0,082 
( 74 mieras a 147 mieras)2,94
( 43 mieras a 74 mieras) 18,15 ya

9't

a través de malla 325 ( más pequeño que
43 mieras resto

El experimento 17 contenía carbonato calcico
(calcita), densidad relativa 2,8 aproximadamente, y
un diámetro de partícula de 2$ mieras aproximadamente.

El detergente sintético ZT/itteriónico tenía la

30. fórmula:
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5.

10,

15.

en la que R'representa alquiles derivados de alcohol gra­
so de coco, por destilación en la que se excluyeron las 
fracciones de baja y alta ebullición. Los grupos alquilo 
(denominados "coco samidulce") tenían aproximadamente 
la siguiente distribución:

(LLO
n12

14

1̂6

L8

0,5 %

67.5 %

24.5 %

7,0 %
0,5 %

100,0 %
Estos 19 experimentos tenían la composición da­

da en la tabla siguiente.
En cada caso, excepto cuando ¡y: indique,el expe—

20. rimento contenía de abrasivo y ningún aditivo o
carga; el resto necesario para dar mi total de 100 % fró j 
agua; y los "otros" ingredientes eran impuresas presentes, 
en los materiales do partida, materiales de partida sin 
.reaccionar y subproductos de las reacciones para producir 

25. los detergentes de alquilbencenosulfonato y snltteriónice, 
comprendiendo alqnilbencena, sulfato de alquilo, benceno- 
sulfonato, metanol, cloruros orgánicos (por ejemplo, l-clerc 
-2-hidroxipropano-3-sulfonato sódico), alquildimetilaninas
terciarias, 
(por ejemplo

compuestos de amonio cuaternario-sustituidos 
, dimetilalquilamina cuatemisada con 3-clor30.
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ó 1 ,3*<3ídcro-2-propaaol) , alcoholes al 

3, polír&oros de apiclorhidrina, parafiRK 
lisulfona^o disódico y 1 ,3-dihidroxiprcp

nc-l-sulfonaio sódico





D0D3CILB3NCBN0 CLORURO -̂7?T A ?*{r.
EXPBRnSNTO ZHITTERIONICO SULFOHASO SODICO SOLIO0

i 7,13% 0,036 6,00%%'*-y- 2,:
2 5,69% 1,40% l,28%o 6,00%'" i,c
3 3,73% 3,24% 0,67% 6,00%
4 2,03% y 0,4% 6,0#  - 0,í
5 1,43% 5,60% 0,35% 6,00%^-'' 0^
6 0,00% 7,02% 0,04% 5,83%*'^ 0,i

7 2,16% 1,86% 0,49% 6,007: 0,1
8 2,69% 2,32% 9,99% ó¿
9 3,23% 2,78% 0,73% 6,00%"''-' l-,3
3 3,73% 3,24% 0,8# 6,00% 1 ,:

10 4,30% 3,5# - 0.68% - prr̂*
6,00%" 1,!:

11 4,84% 4,1% 1,11% 6,00% -  0' 1,1
12 5,37%- 4,63%- T 6,03^'" ' ' l,í

n d )
H<2)

- 15^3)

3,78%
3,78%
3,78%

3,2#
3,2#
3,24%

0,87%
0,87%
0.8*7'''

6,00%- l,j 
6,00%'?̂ "''-- l,j 
6,00% i,j
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DEIEAPENIE TOTAL
RELACION DE

0
EN LA C0I3?0BICI0N DODECILB3NCEN0 SUL-
DE13R0ENTE ACABA- EN EL- MEDIO FONATO SODICO A

.'^-unRo DA SOPORTE SWITTERIONICO
7̂'. 2,3% 7,1% 14,26% 0,00:1
" 1,5% 7,0$% 14,18% 0,25:1
- * 1,37% 7,0% 14,04% 0,86:1

^  0,85% 7,03% 14,03% 2,46:1
*' 0,57% 7,0% 14,0# 3,95:1
'* 0,24% 7,02% 14,04% 1:1

4,03% 8,0# 0,86:1
0,987? 5,01% 10,02% 0,86:1

6,01% 12,02% 0,86:1
"! *7,T̂ 7,0% 14*,0# 0.86:1
It'ÍÓK 7,82% 15,64% 0,82:1

- - 1,7% 9,02% 18,03% 0,86:1
i$9&^ 10,00% 20,00% 0,86:1

1 T?rí 7,02¡& 14,04% 0,86:1
tO('*-T T*7p?* JyJí/J 7,0% 14,04% 0,86:1

-1,37% 7,02% 14,04% 0,86:1
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B.X?3aii.3N20 gWITSEHIONICO SULFOHATO SODIíin
CLORURO
SODICO

SULFATO
SODICO

Ó ,0(yí3 3,78% 3,24% 0,87%
16 3,7^ 3,24% 0,87% 6 ,Q$%
17 3,78% 3,24% 0,87% 6,00%

18^4) 5,04% 4,32% 1,16% 8,0(%*

19<5)
3,7?% 3,24% 0,87% 6,00%
3,02% 2,59% 0,70% 4 ; 80%

(l) Contenía 3,00% de pirofoefato tetrspotásico.
(2) Contenía 1,0C% de ortofosfato trisódico.
(3) Contenía 3,00% de tripolifosfato sódico.
(4) Contenía 33,33% de abrasivo de sílice. ¡
(5) Contenía 60,00% de abrasivo de sílice. i
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DETERGENTE TOTAL

3
OTRO

EN LA COOTOSICION 
DETERGENTE ACABA­
DO

EN EL NEDIO 
SOPORTE

RELACION DE 
DODEOILBBíCENOSUL" 
FGNATO SODICO A 
Z'.VITTERTONIOO

j 1,3?% 7,02% 14,04% 0,86:1
1,3?% 7,02% 14,04% 0,86:1N 1,37% 7,02% 14,04% 0,86:1

-- 1,83% 9,36% 14,04% 0,86:1
1,37% 7,02% 14,0%% 0,86:1
1,10% 5,61% 14,04% 0,86:1

-¿..
ü
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.-Las ext^rimontos 1 y 2 muestran el efecto de 

una cantidad relativa demasiado pequeña de devexigeníe 
de alquilbenconosulfcuato; el experimento 6 muestra el 
efecto de una cantidad relativa demasiado grande de de­
tergente de alquilhsnconosulionato. Loa experimentos 7 
y 12 ilustran el uso de muy poco o mucho detergente total, 
respectivamente: el experimento 7 no contiene bastante : 
detergente total para soportar el abrasivo, incluso aún-j 
que la relación de detergentes de alquilbencenosuliona-  ̂
to a switteriónico sea óptima; el experimento 12 que con­
tiene 20% de detergente en el medio soporte y 50% de abra­
sivo, era demasiado viscoso para formar una composición 
trabajable, y se desechó.

Todos los experimentos, excepto el 12, fueron
dividos en tres porciones cada uno,almacenados respecti--. 
vanante durante 1 semana a 10^0, temperatura ambiente ¡ 
(23,3°C aproximadamente) y 37,S°C. Dospuós de éste tiem­
po, las muestras fueron examinadas y se midieron el pH, 
el % de separación, el límite elástico (dinas/cm^ ) y 
la viscosidad aparente (cps). Puesto que la separación 
máxima resultó en aproximadamente el 40% del fondo de
la botella de muestra que contenia la masa de abrasivo 
esto se definió pomo una separación del 100%. El % de 
separación se calculó entonces por medida de la altura 
de líquido relativamente libre de abrasivo en la parte 
superior de la botella, dividiendo por la altura total 
de la muestra y multiplicando por 166,7% (0,6 de muestra 
libre de abrasivo x 3.66,7% = 100%). Así, aunque la altu­
ra total de las muestras no fuera contante, una muestra - 
con una altura total de 254 mm, y teniendo la siguiente , 
altura de liquido relativamente libre de abrasivo, ten-

30



u terree ^ de aración
3m re. iivaKCRte libres de

0,0

15,24-
30,48
45,72
60,98
76,20
91,44

106,68
121,92
137,16
152,40

% de separa

0,0
10,0
20,0

30.0
40.0

50.0
60.0
70.0
80.0  

90,0

100,0
Se obtuvieron los siguientes insultados:

f.
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% de separación: 
muestra almacenada a

Experimento 
1

*ñ*i
S,3
8,1

1C°C
91
78

'C- * T* yí*) *ítlture ambienti .(1)
$6
81

37,8"-q
98
63

iü°C
(2 )
(2)

-iiDiHe € 
s. R*t ¡n
Temnci



5 7 1 8 8 2  -
Viscosidad aparante:

;$ almacenada a muestra sisacenada a
g...-..̂,..„..̂(I) 37,e°C io'"o (i)Temperatura ambiente 37,8^0

(2) (2) (2) (2) (2)
0 (2) (2) 1050 1200
246 266 5500 6450 7350
136 216 3000 4650 4850

6 10 800 800 950
32 (2) (2) (2) 750

0 2 350 350 400
10 16 950 1000 1200
60 126 2500 2850 3450
246 266 5300 6450 7350
264 270 5800 7050 7350
(3) (3) 550 10,0004 10.0004

54 20 1100 1400 1200
74 28 1200 1500 950
224 234 1500 5200 6350





ii



: 7 1 8 9 2
ti'..* í-t'O Qj C 0' Viscosidad aparente:

el-acunada a muestra almacenada a
v̂̂ risratû 'e ambiente ̂ ^ 3 7 ^ 0 10°C TesueyatT.ura ambiente^"''' 37:8°C

[ . 266 5900 6450 7350
272 212 1300 7200 7300
52 56 650 2250 2200

12 18 150 850 1000
246 266 5900 6450 7350
30 28 1300 2850 3550

í
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modelo LVP, usando un número do husillo de 3 a 12 rpio.; las

como 5 series, cada una de las cuales ilustra un punto di­

rá serie contiene a los experimentos 1-6, mostrando el efec­
to do variar la relación de detergente de alquilbeucenosul- 

15. fonato a zwitteriónico. La segunda serie contiene los expe­
rimentos 7, 8, 9, 3, 10, 11 y 12, mostrando el efecto de 
variar la. cantidad total de detergente. En la tablas ante­
riores, el experimento 3 se repite en diveros sitios para 
facilidad de comparación. En cada una de las series, las 

20. otras variables se mantuvieron tan constantes como practi­
cables, con el fin de mostrar claramente el efectods variar 
-la relación o detergente total, respectivamente. Todas 
las composiciones resultaron unas composiciones de limpiexa 
efectivas;sin embargo, los experimentos 1, 2 y 6 (fuera de 

25. la relación de detergentes que ha de utilizarse en las com­
posiciones de esta invención) resultaron pobres en suspender 
el abrasivo, así como el experimento 7 (por debajo de la ga­
ma de cantidad total de detergente); el experimento 11 (en 
el extremo superior de la cantidad total de detergente) re- 

30. sultó muy espesa y no era fácilmente manejable.

10. Los experimentos anteriores pueden considerarse
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ÉK 1,.-̂ experimentos de las dos primaran series 
(experimentos 1-12)y la cantidad do sulfato sódico so man- 
tuvo constante en 6% aproximadamente; puesto qu.e oit-j de 
sulfato sódico está presente como un subproducto do la sul­
fatación &e dodccilbenccno, fué necesario totalizar basta, 
casi 6% para algunos experimentos para alcanzar este ni'- 
vel. Sin embargo las composiciones de limpieza más efec­
tivas contienen menos sulfato sódico (2a 3 %), ya que es­
to permite que esté presento una proporción más grande do 
aditivos de detergancia sin destruir el límite elástico !
y la capacidad del sistema para suspender el material 
particulado insoluble. La adición de aditivos eleva gene­
ralmente el pH; cualquier incremento adicional en el pH 
se realisa de mejor modo por la adición de hidróxido sódi'
co o hidróxido potásico.

Los experimentos 13**15 forman una tercera serró, 
que ilustra el uso de aditivos. Pueden utilizarse los si­
guientes aditivos, solos o en combinación, en las canti­
dades indicadas, con resultados sustancialmente equivalen­
tes o mejores (y en particular, sin destruir el límite 
elástico y la capacidad para suspender partículas), a
-condición de que el nivel de sulfato sódico no exceda de 
3%: pirofosíato tetrapotásico, de 0 a 6%,con preferencia
de 3 a 4%, ya que incrementa el límite elástico; *setrabo- 
rato sódico, de 0 a 2 % (como decahidrato); etanohidroxid3 
fosfonato trisódico, de 0 a 5%; tripolifosfato sódico.
de 0 a 3 y fosfato trisódico, de 0 a 7%.

Los experimentos 3, 16 y 17 constituían la cuar
ta serie que ilustra el uso de diversos abrasivos. Los 
siguientes pueden sustituirse, con resultados sustancialmen
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30,
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te couu'-alentó, pare la sílice, feldespato y carbcnnto eál- 
cico ilustrados: erarse, piedra po^es, pumicita, talco, ar­
cilla caolínica, silicato de circonio, bentonita, tierra de 
diatomeas, yeso blanco y óxido de aluminio, de idántico ta- 
maiío de partícula. Por "resultados sustancialmente equi­
valentes" en esto y en el anterior párrafo, se quiere dar 
a entender que se obtienen suspensiones estables con pro­
piedades de limpieza efectivas.

- 3 2 -

los experimentos 18, 3 y 19 constituyen la quin­
ta serie que ilustra las variaciones en el nivel de abra­
sivo. El medio soporte en cada una de estas tres series 
es idéntico, con solamente la cantidad de abrasivo varia­
da. Puede verse que a un nivel de abrasivo de 33,33% y 
de 60,00% se verifica alguna separación; y aunque esta no 
es excesiva, excepto bajo condiciones de almacenamiento 
adversas (vease, por ejemplo, los resultados para el expe­
rimento 18 a 10^0),.se prefiere por consiguiente que el 
abrasivo total sea de 40 a 50%.
EJEMPLO 2

Para ilustrar composiciones de la invención que
tambión poseen propiedades de 
siguientes muestras:

blanqueo , se prepararon la

EJEMPLO É en peso
LAS*** 1 3

3,0 3,0 3,0
APS^ 3,5 3,5 3,5
Agua 34,8 34,7 33,9
Abrasivo do carbonato cálcico^ 50 50 50
Pirofosfato potásico 4 4 4
Sulfato sódico 2,1 2,1 2,1
Cloramina B



Be tu .1*1.0 en peso
1 2 .2

Yaduro sódico 0,1 0,1 0,1
Hidroxido sódico 0,5 0,5 0,5

5. Cloruro sódico 0,02 0,02 0,8
Alcohol metílico - 0,1 0,1

Limite elástico 405 480 100
Después de una semana 270 225 35

10. Cantidad de separación después 
de 3 dias (muestra de 177,8 mm) 6,35 3,17 34,9
% de cloro disponible 
Después de 1 semana-temp ambien­
te 9o 94 91
Después de 1 semana- 37,8°C 97 87 86

15. Después de 2 semanas- temp. - 
ambiente 91 88 8?

0Después de 2 semanas- 37,8 0 87 85 82
1 Alquil (media C-^)bénconosul 

-fonato sódico

20.

2

3

*3(H,N-dimetil-N-dode cilamonio) 
-pro pa no-1-sulfonato
Diámetro medio de partículas 
25 mieras, densidad 2,8 g/cc

En cada caso, la visoosidad se midió a texr
ratura ambiente (23,3^0 aproximadamente) incluso aunque 
las muestras hubieran sido almacenadas a temperaturas 
superiores e inferiores. Las viscosidades para los lími­
tes elásticos se leyeron con un viscometro de Brookfield 
modelo RVT, usando un número de husillo 02 a 0,5 y 1 rpm. 
Las viscosidades aparentes se leyeron con un viscometro 
de Brookfield, modelo LVF, usando un número de husillo 3 
a 12 rpm. -'30
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Las viscosidades aparates de las composiciones 1,

2 y 3 eran do 1200 aproximadamente, de 1200 aproximadamente 
y da 225 aproxiMudamento, respectivamente. El pH de las 
composiciones 1,2 y 3 eran todos de 11,5 aproximadamente.

Las composiciones correspondientes con pH ajus­
tados a 10,5 eran también composiciones estables de blanquee 
que tenían límites elásticos similares.

Los aditivos o cargas siguientes pueden usarse en 
los ejemplos anteriores, solos o en combinación, en las can- 

10. tidades indicadas, son resultados surianotaimen te equiva­
lentes o mejores ( y en particular, sin destruir el límite 
elástico y la capacidad para suspender las partículas), a 
condición de que el nivel de sulfato sódico no exceda de 3 % 
aproximadamente: 3,5 % de pirofosfato tatrasódico, ya que in- 

15. cremcnta el límite elástico: 1% de tetraborato sódico (co­
mo docahidrato); 3% de tripolifosfato sódico; y 5 % de fosfa­
to trisódico.

Los siguientes pueden sustituirse, con resulta­
dos sustancialmente equivalentes, para el carbonato calci-- 

20. co en I03 ejemplos anteriores: cuarzo, feldespato, sílice, 
piedra pómez, pumicita, talco, arcilla caolínica, silicato 
de zirconio, bentonita, tierra de diatomeas, yeso blanco y 
óxido de aluminio de idénticos tamaños de partículas. Por 
resultados "sustancialmente equivalentes" en este y en el 

25. párrafo anterior, se quiere dar a entender que se obtienen 
suspensiones estables con propiedades de blanqueo efecti­
vas.

N O T A
Descrita suficientemente la naturaleza del 

30. invento, así como la manera de realizarle en la práctica, de
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be :h*ücnrn* eo i.'-tar que las disposiciones anteriormente 
indicadas son susceptibles de modificaciones de detalle 
en enante no alteren su principio fundamental., siendo lo 
qu.e constituye la. ensucia del referido invento y por lo i

5. que se solicita Patente de Invención por veinte años en Be- 
pago sobres PRMBDBIÍ3B'T0 PARA PREPARAR COMPOSICIONES 11- j 
QUIDAS DETERGENTES ESTABLES, caracterizándose por lo siguí-u 
te: . }

1.- Procedimiento para preparar composiciones 
10. líquidas detergentes estables, sustancia Inente libres de 

jabones, amidas de ácidos grasos e hidrótropos, con un lí-
g

mito elástico de 5 a 600 dinas/en y una viscosidad aparen-i* 
te inferior a. 12.000 cps, caracterizado porque comprende 
mezclar, en peso con respecto al peso de la composición to- 

15. tal, (i) de 5 a 20% de una mezcla de (a) un alquilbence- 
nosulfonato de fórmula:

R

en la que R os un radical alquilo de 9 a 15 ¿tomos de ¡ 
carbono y es un catión elegido entre potasio, sodio, a-t 
monto, monoetanolamonio, dietanolamonio y trietanolamonio, 
_(b)m¡. detergente sintótico zv.ltteriónico de fórmu­

la:

25.

30.

CI-L

P/ -
)
CH

OHg -  CHR" -CHgSO^

3
en la que R"es un radical alquilo de 10 a 18 átomos de cayl 
bono y R" es hidrógeno o hidroxilo, siendo la relación 
en peso de (a)s(b) de 0,4:1 a 4:1; con (ii) de 1 a 60% de u?..
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5.

maten J. 1'a--i;icu'ír,do insoluole que t:
ticula de 1 a 2C() aloyan y una densi<
con (iii) do 1 a 10% de un oleotroli'
(ív) do 25 a de agua: efectuando;
ma tal que la coniposición rosultanto
a 13,0.

2.- Procedimiento, según la reivindicación 1, 
caracterizado porque el alquilbencenosulfonato'tiene un 
grupo alquilo de cadena recta de una longitud media de 

10. 12 átomos de carbono.
3.- Procedimiento según la reivindicación 1 ó 

2, caracterizado porque la relación en peso de detergen­
tes de alquilbencenosulfonato a zwítteriónico es do 0,4:1
a 2,0:1.

15. 4.- Procedimiento según cualquiera de las rei­
vindicaciones anteriores, caracterizado porque la propor­
ción de alqnilbenccnosulfonato es de 2 a 6 % la de deter­
gente zwítteriónico es de 2 a 7 % y la proporción combina­
da de detergente de alquilbsncencsulfonatc y detergente 

20,switteriónico es de 5 a 12% en peso de la composición 
total.

5.- Procedimiento según cualquiera de las rei­
vindicaciones anteriores, caracterizado porque la propor­
ción combinada de detergentes de alquilbencenosulfonato 

25. y zwítteriónico es de 6 a 7% en peso de la composición 
total y la relación en peso de detergentes Re alquilbon- 
cenosulfonato a zwítteriónico es de 0,86:1 aproximadamen­
te.

6.- Procedimiento según cualquiera de las rei- 
30. vindicaciones anteriores, caracterizado porque la propor-

!.
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3 7 1 8 8 ^cien d? 8 3 pial pn.: titulado insclublo es do 40 a 50/- 
de la comparición toíul y si :r,ute.í'ial iusolublo tiene 
un diámetro do partícula de 2 a 60 mieras y una densidad 
do 1 a 2,8 g/ee,

7. - Procedimiento según cualquiera do las rei­
vindicaciones anteriores, caracterizado porque el materf 
particulado insoluble es sílice.

8. - Procedimiento según cualquiera de las rei­
vindicaciones anteriores, caracterizado porque el elec­
trolito polivalente total incluyo un aditivo de áeter- 
gencia.

^'-Procedimiento según cualquiera de la
dicacienes anteriores, caracterizado porque se añade uno.;

)
base fuerte por medio de la cual se obtiene el pH ante- ¡ 
riármente indicado.

10. - Procedimiento según la reivindicación 9, 
caracterizado porque la base fuerte es hídróxido sódico 
y/o hidroxido potásico.

11. - Procedimiento según cualquiera de las rei­
vindicaciones, anteriores, caracterizado porque el pH
final es de 8 a  11. j)

12.- Procedimiento según cualquiera de las rei-*
-  -vindicaciones anteriores, caracterizado porque H es 
potasio, sodio o"amonio, y R" es hidrógeno, y a la com-
posición se anade adicionalmente (v) de 1 a 5% de una N- 
cloro-aril-sulfonamida de fórmula:

i

30 R"'

X

SOg.R



en la que hidrógeno a un ñadí cal alquilo de cadena
corta Je 1 a 1 átoviuv-. ge carbono y X es hidrógenop mía 
sal sódica o pedalea do tal compuesto, ó X es cloro, y 
(vi) de 0,1 a 0,5 % áe yoduro de sodio y/c de potasio,

5. 13.- Procedimiento según cualquiera de las rei­
vindicaciones l a  11, caracterizada porque en la fórmula 
del detergente sintético swíttcriónico, R'es dodecilo 
o alquilo derivado de alcohol graso de coco y R" es hidro- 
xilo.

10* 14.- Procadiüiicnto según cualquiera de las rei­
vindicaciones 1 a 11 ó 13, caracterizado porque el electro­
lito polivalente comprende ,en peso de la composición to­
tal, 0 a 6% de pirofosfato tetrapotásico, 0 a 2 % de tetra- 
borato sódico decaMdratado, 0 a 5 % de etano.hidroxidifos- 

15. fonato trisódico, 0 a 3% de trlpolifosfato sódico, 0 a 7;' 
de crtofosfato trisódico o mezclas de.dos o más de éstos.

15.- Procedimiento según la reivindicación 12, 
caracterizado porque la N-cloro-aril-sulfonamida- se elige 
entre p-toluenosulfoncloramida sódica, p-toluenosulfcndiclcu 

20. mida, boncenosulfoncloramida sódica y bcncenosulfonciora."* 
mida.

16.- Procedimiento según la reivindicación 12 ó 
15, caracterizado porque el detergente sv.'itteriónico es 
sulfonato de 3-(dimetildoáecilamonio)propano.

25. 17.- Procedimiento según cualquiera de las reivin­
dicaciones 12, 15 ó 16, caracterizado porque el electro­
lito polivalente comprende, en peso de la composición to­
tal, 0 a 6% da pirofosfato tetrapotásico, 0 a 2% de tetra- 
borató sódico decahidratado, 0 a 3% de tripolifosfato só- 

30. áic°* o a 7% do crtofosfato trisódico o mezclas de dos
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10.
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Pro c c*dimionto scgun reivindica clone;.:
14 y 1?, cor .o porque el electrolito polivalen­
te comprende de 3 a 4p, en peso de la composición total,
de pirofosfato poMsico.

13.-Procedimiento para preparar oompo 
líquidas detergentes estables, tal y como queda 
cialsente descrito en la presente Memoria.

IClOliCS' 
se a ta.ii'**

Esta Memoria consta de treinta y nueve hojas
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