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Ya son suficientemente conocidos los agentes de 
lavado que tienen un contenido en polímeros de silicio orgá­
nicos de efecto amortiguador de la espuma, a continuación de­
nominad os brevemente "siliconas". Ya se ha propuesto no agre­
gar las siliconas durante la obtención de los polvos de lava­
do al preparado acuoso, sometidos al secado por pulverización 
en caliente, sino incorporable a continuación en el polvo de 
lavado terminado,- ya que la pulverización simultánea de las 
siliconas frecuentemente conduce a un retroceso del efecto in­
hibidor de la espuma. Por otra parte presenta considerables 
dificultades técnicas el repartir las reducidas cantidades de 
silicona suficientes para una amortiguación suficiente de la 
espuma tan igualadamente en la cantidad de polvo comparativa­
mente grande de manera que se puedan obtener siempre resultados 
reproducibles. Estas dificultades se pueden evitar si las si­
liconas se aplican previamente sobre materiales de carga y 
esta mezcla previa se mezcla a continuación en seco con los 
demás componentes del polvo.

Si bien de esta manera se obtiene una distribu­
ción igualada del inhibidor de la espuma en el polvo, en la 
aplicación se demuestra que las siliconas modifican desventa­
josamente el comportamiento de humectación de la mezcla de 
polvo. Esta mayor humectación tiene como consecuencia que el 
polvo de lavado llenado en el depósito de enjuague de una 
lavadora casera ya al comenzar la entrada del agua se absorba 
con agua y forme una pasta más o menos compacta, jsst-a pasva . 
se disuelve solo muy lentamente en el agua que sigue fluyendo 
de manera que después de terminar el proceso de enjuague aún 
se encuentran grandes cantidades residuales del mismo en el 
depósito de enjuague o bien en las tuberías de salida, y des-?, ¡
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2
puás de algún tiempo se forman incrustaciones sólidas.

Se ha descubierto ahora un procedimiento para 
evitar las desventajas mencionadas. El objeto de la invención 
es un procedimiento para la obtención de agentes de lavado 
pulverulentos, conteniendo polímeros de silicio orgánicos, 
como agentes amortiguadores de la espuma, con propiedades 
de solubilidad mejoradas, mediante la mezcla de tres compo­
nentes pulverulentos, que se caracteriza porque
A) 1 . parte en peso de un polvo secado por pulverización em- 

pleándo gases calientes, libres de polímeros de silicio 
orgánicos, y percompuestos, conteniendo
5 hasta 30% en peso de como mínimo una sustancia activa 
de lavado aniónico y/o no iónica,
50 hasta 94% en peso de como mínimo una sustancia de arma­
zón de la alase de los fosfatos, polifosfatos, silicatos, 
alumosilicatos, carbonatos,sulfatos, policarboxilatos y 
fosfonatos, en forma de las sales de metal alcalino, asi 
como
1 hasta 20% en peso de los demás componentes usuales en 
los agentes de lavado,

B) 0,01 hasta 0,5 partes en peso de una mezcla previa pulveru­
lenta, o bien granulada, obtenida por granulación de una
o varias de las sustancias de armazón mencionadas bajo (A) 
con 1 hasta 10% en peso, referido a la mezcla previa, de 
polímeros de silicio orgánicos, se mezclan con

t

<

!

C) 0,05 hasta 1 parte en peso de otra mezcla previa pulveru- ; 
lenta o bien granulada, obtenida por granulación de un per-! 
compuesto pulverulento y/o una o varias de las sustancias 
de armazón mencionadas bajo (A) con
3 hasta 25% en peso, referido al peso de la mezcla previa, !
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de como mínimo una sustancia activa de lavado que lleva 
grupos poliglicolóter no iónicos, compuesta como mínimo 
de un 40% en peso de un compuesto con 12 hasta 22 átomos 
de carbono en el resto hidrófobo, donde la proporción en­
tre el número de los grupos etilenglicolóter y el núme­
ro de los átomos de carbono en el resto hidrófobo ascien­
de a 1:3 hasta 1:6,

entre sí de manera que el contenido total de la mezcla en 
polímeros de silicio orgánicos ascienda a un 0,05 hasta 1,6% 
en peso, y en la sustancia activa de lavado no iónica, que 
muestra la proporción de 1:3 hasta 1:6, de un 1 hasta 10% en 
peso.

El componente pulverulento (A) se obtiene en for­
ma en si conocida por secado por pulverización de preparados 
acuosos, conteniendo por lo general un 50 hasta 30% en peso 
de agua, mediante gases en circulación calientes, ea decir, 
calentados a 200 hasta 320°C especialmente aire.

Los componentes contenidos en el componente (A) 
comprenden agentes tensioactivos de lavado, cuya proporción 
asciende a un 5 hasta 30, preferentemente un 10 hasta 25% en 
peso, sustancias de armazón cuya proporción asciende a un 50 
hasta 94, preferentemente un 60 hasta 89% en peso y de más*com­
ponentes usualmente contenidos en los agentes de lavado, cuya 
proporción asciende a un 1 hasta 20, preferentemente, un 2 
hasta 20% en peso, quedándo excluidas sin embargo las siliconas 
y además los percompuestos o bien los agentes de blanqueo 
que contienen cloro activo, los activadores de blanqueo, las 
enzimas y demás sustancias que no son estables bajo las con­
diciones de un secado por pulverización en caliente.
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Agentes tensioactivos aniónicos adecuados para ¡ 
la preparación del componente (A) son aquellos del tipo sulfo-! 
nato o sulfato, especialmente los sulfonatos alquilbencénicos, ! 
sulfonatos definióos, alcansulfonatos o esteres de ácido 0(- ¡

isulfograso, sulfatos alquílicos primarios, así como los sulfa- j 
tos de los alcoholes etoxilados, de alto peso molecular, que 
llevan 2 hasta 3 grupos de gLicoléter. Entran además en con­
sideración los jabones alcalinos de ácidos grasos de origen 
natural o sintético, por ejemplo, los jabones sódicos de los 
ácidos grasos de coco, de palma o de sebo y, siempre que se ¡
desee una amplia amortiguación de la espuma, también aquellos } 
de ácidos grasos de aceite de corza o de pescado hidrogenados. ¡ 
Los agentes tensioactivos aniónicos se presentan preferente­
mente en la forma de las sales sódicas. Siempre que los men­
cionados compuestos aniónicos y zwitteriónicos posean. un 
reato hidrocarburo alifático, éste deberá ser preferentemente 
de cadeha recta y tener de 8 a 22, preferentemente de 12 a
13 átomo, d. carbón.. En lo. compuesto, con un resto hidrooar-¡ 
buró aralifático contienen las cadenas de alquilo, preferen- , 
temente sin ramificar, de 6 a 16, especialmente de 10 hasta j
14 átomos de carbono. )

Segdn la clase y la cantidad de los agentes ten- !
¡

sioactivos aniónicos empleados será diferente la necesidad de )
siliconas de efecto amortiguador de la espuma, lo que se de- }

!
berá tener en consideración en la composición de los distin­
tos componentes de la mezcla. Las composiciones libres de ja­
bones, asi como las recetas con grandes proporciones de espu- ! 
madores fuertes, especialmente alcansulfonatos, olefinsulfo- ! 
natos, alquilsulfatos y alquilglicolétersulfatos necesitan 
mayores cantidades de silicona que aquellos agentes en los caá-
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les la proporción de agente tensioactivo se compone esencial­
mente de alquilbencenosulfonatos y jabones o bien de agentes 
tensioactivos no iónicos.

Agentes tensioactivos nó iónicos, adecuados, son 
especialmente los productos de etoxilación de alcoholes prima­
rios, saturados o simplemente insaturados, alifáticos, con 
12 hasta 24, preferentemente 12 hasta 18 átomos de carbono y 
3 hasta 20, especialmente 4 hasta 15 grupos de etilenglicol- 
éter. Alcoholes adecuados, de los cuales se derivan los pre­
sentes productos de etoxilación son, por ejemplo, aquellos de 
origen natural, tales como los alcoholes grasos de coco o de 
sebo, o bien el alcohol oleílico, además los oxoalcoholes o 
los alcoholes de síntesis obtenidos por polimerización de eti- 
leno.

Otros agentes tensioactivos no iónicos adecuados 
son los productos de etoxilación de alcoholes secundarios y 
dioles vicinales en cada caso con 12 hasta 18 átomos de car­
bono, asi como de alquilfenoles con 6 hasta 12 átomos de car­
bono en el resto alquilo, ascendiendo el número de los grupos 
glicolóter asimismo de 3 a 20, preferentemente de 4 hasta 15.
La volatilidad parcial de los agentes tensioactivos no ióni­
cos en el secado por pulverización en caliente, lo que se apre­
cia por la formación de humo, se puede amortiguar considera­
blemente sustituyendo los alcoholes etoxilados y alquilfeno- 
les anteriormente mencionados total o parcialmente por aque­
llos en cuya obtención se adicionaron 0,5 5. 3 moles de óxido
propilónico por mol de compuesto de partida, y solo en la se­
gunda etapa la cantidad de óxido etilénico prevista.

En caso dado pueden estar también presentes aqué­
llos agentes tensioactivos no iónicos que se derivan de los
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6
compuestos antes mencionados y que llevan los grupos etilen- 
glicol asi como también los grupos propilenglicoléter en otra ! 
secuencia, por ejemplo, los alcoholes con 10 hasta 30 grupos j 
etilenglicoléter y 3 hasta 30 grupos propilenglicoléter; ade- }

t
más, los productos de etoxilación de mercaptanos, amidas de 
ácido graso y ácidos grasos. También se pueden utilizar los ¡ 
productos de óxido de polietileno hidrosolubles, conteniendo 
20 hasta 250 grupos etilenglicoléter y 10 hasta 100 grupos pro­
pilenglicoléter con polipropilenglicol, etilendiaminopolipropi- 
lenglicol y alquilpolipropilenglicol con 1 hasta 10 átomos de 
carbono en la cadena alquilo. Los compuestos mencionados con- ; 
tienen generalmente 1 hasta 5 unidades de etilenglicol por j 
unidad de polipropilenglicol. También se pueden emplear los I 
compuestos no iónicos del tipo de los aminóxidos y sulfóxidos, 
que en caso dado también pueden estar etoxilados.

Sustancias de armazón adecuadas son los fosfatos 
polímeros, carbonatos, silicatos y sulfatos del potasio y en 
especial del sodio, presentándo los silicatos una proporción 
entre SiOg y NagO de 1 : 1 hasta 3;5:1. Como fosfato polímero i
entra especialmente en consideración el trifosfato pentasódico }

ique se puede presentar en mezcla con sus productos de hidróli-- ¡ 
sis, los mono- y difosfatos, así como fosfatos de mayor conder-! 
sación, por ejemplo, los tetrafosfatos. Además son utilizables j 
los alumosilicatos del potasio que contienen agua, capacitados i 
para el intercambio de catiónes, o especialmente del sodio de 
la fórmula general ¡

(NagOx ' ^ 3  ' ( S * ° 2 )y . (HgO)^ donde x = 0 ,9 -1 ,3 , y = 1 ,3 -4 ,0  

y z = 1 hasta 6.

Estos alumosilicatos muestran por lo general una
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granulometría de 0,1 hasta 20 ^u y son preferentemente cris­
talinos .

Como ácidos policarboxilicos entran en conside­
ración, en primer lugar, los ácidos aminopolicarboxílicos de 
efecto complejador. Entre estos se encuentran especialmente 
las sales alcalinas del ácido nitrilotriacético y el ácido eti- 
lendiaminotetraacético. Asimismo son adecuados los homólogos 
superiores de los mencionados ácidos aminopolicarboxílicos. 
También son adecuados los ácidos policarboxilicos libres de 
nitrógeno, formadores de sales complejas con iónes de calcio, 
entre los que también se cuentan los polímeros que contienen 
grupos carboxilo. Ejemplos son el ácido cítrico, ácido tartá­
rico, ácido bencenohexacarboxílico y ácido tetrahidrofurante- 
tracarboxílico. También se puede utilizar los ácidos policar- 
boxílicos conteniendo grupos carboximetiléter, tal como el 
ácido 2,2'-oxidisucc'ínico, así como los alcoholes polivalentes 
eterados parcial o totalmente con ácido glicólico, o los ácidos 
hidroxicarboxílicos, por ejemplo, triscarboximetilglicerina, 
ácido biscarboximetilglicerinico y los polisacáridos carboxi- 
metilados o bien oxidados. Además también son adecuados los 
ácidos carboxílicos polímeros con un peso molecular de como 
mínimo 350 en forma de las sales hidrosolubles del sodio o 
del potasio, tales como ácido poliacrílico, ácido polimetacrí- 
lico, ácido poli-<3( -hidroxiacrílico, ácido polimaléico, ácido 
poliitacóico, ácido polimesacóico, ácido polibutentricarboxí- 
lico así como loa copolímeros de los correspondientes ácidos 
carboxílicos monómeros entre sí o con compuestos etilénica- 
mente insaturados, tales como etileno, propileno, isobutileno, 
vinilmetiléter o furano.

Además pueden estar presentes sales ácido polifos-
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fónicas de efecto complejador, por ejemplo, las sales alcali­
nas de los ácidos aminopolifosfónicos, especialmente el ácido ; 
aminotri-(metilenfosfónico), ácido 1-hidroxietan-1,1-difosfó- 
nico, ácido fenilhidroximetandifosfónico, ácido metilendifos- 
fónico, así como las sales de los homólogos superiores de los 
ácidos polifosfónicos mencionados. También se pueden emplear 
las mezclas de los agentes complejadores antes mencionados.

Entre los demás componentes que pueden estar in­
cluidos en el componente (A) se cuentan los inhibidores del 
endulzamiento, los blanqueadores ópticos, los estabilizadores 
tales como silicato de magnesio, los agentes de efecto avivador, 
así como los colorantes, igualmente aditivos que mejoren la 
pulverizabilidad, por ejemplo, las sales alcalinas del ácido 
tolueno-, xileno- o cumol-sulfónico.

Como inhibidores del engrisamiento son especial­
mente adecuados la celulosa carboximetílica así como el éter 
mixto de celulosa que llevan cantidades cambiantes de grupos 
carboximetilo, metilo y/o hidroxietilo, además, los polióste- 
res y poliamidas hidrosolubles de ácidos carboxílicos poliva­
lentes y glicoles o bien diaminas que llevan grupos carboxilo, 
grupos betaina o grupos sulfobetaina libres, capacitados para 
la formación de sal, así como polímeros o bien copolímeros co­
loidalmente solubles en agua del alcohol vinílico, vinilpirro-- 
lidona, acrilamida y acrilonitrilo.

Los blanqueadores ópticos adecuados son las sales 
alcalinas del ácido 4,4-bis-(2''-anilino-4'*-morfolino-1,3,5- 
triazinil-6"-amino)-estilben-2,2'-disulfónico o los compuestos 
de igual constitución que en lugar del grupo morfolino llevan 
un grupo dietanolamino, un grupo metilamino o un grupo ^3-meto- 
xietilamino. Además, como blanqueadores entran en consideración
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para las fibras de poliamida aquellos del tipo de las diaril- 
pirazolinas, por ejemplo, 1-(p-sulfonamidofenil)-3-(p-clorofe- 
nil)-A^-pirazolina, así como los compuestos de constitución 
similar que en lugar del grupo sulfonamida llevan un grupo car- 
boximetilo o acetilamino. También se pueden emplear las aminocu- 
marinas sustituidas, por ejemplo, la 4-metil-7-dimetilamino- 
o la 4-metil-7-dietilamino-cumarina. Como blanqueadores de po- 
liamidas se pueden emplear también los compuestos 1-(2-benzi- 
midazolil)-2-(1-hidroxietil)-2-benzimidazolil)-etileno y 1- 
etil-3-fenil-7-dietilamino-carboestirilo. Como blanqueadores 
para las fibras de poliéster y poliamida son adecuados los com­
puestos 2,5-di-(2-benzoxazolil)-tiofeno, 2-(2-benzoxazolil)- 
nafto-¿2,3-b7-tiofeno y 1,2-di-(5-metil-2-benzoxazolil)-etileno 
Igualmente pueden estar presentes los blanqueadores del tipo 
de los difenilestirilos sustituidos. Se pueden emplear igual­
mente las mezclas de los blanqueadores antes mencionados.

El componente (B) contiene la silicona en canti­
dades de un 1 hasta 15% en peso, preferentemente un 2 hasta 
10% en peso, así como mínimo una sustancia excipiente para la 
silicona. En las siliconas se trata preferentemente de dimetil- 
polisiloxanos de fórmula

(CH^SiO
CH^
Si —  O - S i f C H ^

_ CH- J 
** n

donde n significa un número de 20 hasta 2000. Las siliconas 
deben contener adicionalmente, como componente de mezcla, dióxi­
do de silicio pirógeno (aerosil), especialmente en cantida­
des de un 5 hasta 20% en peso. Como aditivos también son ade­
cuados el ácido silícico silanizado, especialmente el SiOg, tri
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metilsilanizado de partícula fina. Estos aditivos refuerzan, 
como es sabido, el efecto inhibidor de la espuma. j

Como sustancia excipiente entran en consideración t 
las sustancias de armazón mencionadas como ingredientes del j 
componente (A), Especialmente los polímerofosfatos, carbonatos, 
silicatos, sulfatos y alumosilicatos del sodio, en caso dado 
también silicato de magnesio. Igualmente pueden estar presen­
tes emulsionantes, por ejemplo, los agentes tensioactivos 
iónicos mencionados como constituyentes del componente (A)
0 bien (C), especialmente los productos de etoxilación de al- }
coholes de alto peso molecular. Ejemplos de estos son los al- ! 
coholes lineales o bien metil-ramificados en la posición 2 ]
con 12 hasta 18 átomos de carbono y 10 hasta 30 grupos de eti- j

ilenglicolóter. También pueden estar presentes los compuestos 
cerosos insolubles en agua, tales como las ceras del éster y/ o 
las ceras de hidrocarburos. Los emulsionantes o bien los com­
puestos cerosos mejoran la distribución de la silicona sobre
el material excipiente. En igual sentido pueden actuar tam- !

i
bién los primeros hidrosolubles tales como éter de celulosa, ^
poliglicoles, alcohol polivinílico, polivinilpirrolidona, po- [

¡

liacrilatos y poliacrilamidas. Eteres de celulosa especial- ¡ 
mente adecuados son la celulosa carboximetílica sódica, la ce­
lulosa metídica y la celulosa hidroxietílica o bien hidroxipro-j

!
pílica.

El contenido del componente (B) en los compuestos ; 
mencionados puede oscilar dentro de los siguientes límites:
1 - 15, preferentemente 2 - 10% en peso de silicona,
50-99, preferentemente 60-90% en peso de sustancia excipiente, 

especialmente tripolifosfato sódico, sulfato sódico, 
alumosilicato sódico y silicato de magnesio,
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0r40, preferentemente 2-30% en peso de emulsionantes, espe­
cialmente de alcoholes etoxilados de alto peso molecu­
lar,

0-25, preferentemente 0-15% en peso de compuestos cerosos,
0-25, preferentemente 0-10% en peso de polímeros hidrosólubles, 

especialmente de celulosa carhoximetílica sádica.
La obtención del componente (B) se logra por gra­

nulación del material excipiente, por ejemplo, tripolifosfato 
sódico anhidro o parcialmente hidratado, sulfato sódico anhi­
dro o alumosilicatos pulverulentos o bien silicato de magnesio 
con una mezcla de la silicona, fundida por calentamiento o 
bien licueficada por adición de agua, con el agente auxiliar 
emulsionante y, en caso dado, los demás aditivos, empleándose 
dispositivo de granulación usuales, tales como mezcladores de 
tambor, de paletas de arado, de cascadas o de caída libre o 
bien platillos granuladores. La granulación se puede efec­
tuar por tandas o en forma continua. El granulado obtenido es­
tá libre de polvo, tiene libre fluidez y no forma grumos.

La proporción de las siliconas en el componente 
(B) o bien la proporción del componente (B) en la mezcla total 
deberá estar dimensionada de manera que a presentarse espuma- 
dores fuertes la mezcla total sea de 0,2-1,6% en peso, con es- 
pumadores débiles, (jabones, agentes tensioactivos no iónicos), 
de 0,05 hasta 0,3% en peso.

El componente (C) contiene como sustancia excipien 
te preferentemente un percompuesto, por ejemplo, percarbonato 
sódico, especialmente, sin embargo, perborato sódico. En agen­
tes con reducido o bien sin ningán contenido en agente blan­
queador se puede sustituir el percompuesto total o parcialmente 
por las sustancias de armazón mencionadas como constituyente
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del componente (A), por ejemplo, un fosfato, fosfato polímero,; 
silicato, carbonato y sulfato en forma de la sal alcalina, !í
especialmente de la sal sódica. Preferentemente se compone i
la sustancia excipiente contenida en el componente (C) sin !

¡
embargo de tetrahidrato de perborato sádico.

La sustancia activa de lavado no iónica granula­
da sobre la sustancia excipiente se puede componer de los 
agentes tensioactivos no iónicos que se han mencionados como 
constituyentes del componente (A). Preferentemente se compone, 
sin embargo, de una mezcla de la siguiente composición:
C]) como mínimo un producto de etoxilación conteniendo 3 hasta 

7 grupos glicolóter de un alcohol primario, de cadena rec­
ta, saturado, con 16 hasta 22 átomos de carbono,

Cg) como mínimo un producto de etoxilación conteniendo de 5 
hasta 15 grupos glicolóter de los compuestos siguientes:

(a) un alcohol de cadena recta o ramificada, pri­
mario o secundario, saturado o simplemente : 
insaturado, en el que los hidrocarburos satu-j

i
rados muestran 10 hasta 15 y los insaturados i 
10 hasta 18 átomos de carbono, j

(b) un diol de cadena recta, saturado, vecinal, ¡ 
con 12 hasta 18 átomos de carbono y

(c) un alquilfenol con resto alquilo de cadena !
!recta con 7 hasta 12 átomos de carbono, i
}

ascendiendo la proporción en peso (C^) y (Cg) a 2:3 hasta 5:1* ' 
Ejemplos ue los compuestos mencionados bajo (C^) 

son los productos de etoxilación del alcohol cetílico, estearí- 
lico, araquílico y behenílico, de C^y-Og^-alcoholes primarios, 
lineales, con números de carbonos impar, así como las mezclas 
de los alcoholes mencionados. Especialmente adecuados son los }
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alcoholes de grasa de sebo etoxilados, saturados, con un prome­
dio de 4 hasta 6 grupos glicoléter.

Entre los productos de etoxilación mencionados 
bajo (Cg) son de nombrar
(a) aquellos de alcoholes grasos de origen natural y sintético; 

ejemplos de ellos son decanol, alcohol laurílico y miristi- 
lico, asi como sus mezclas, por ejemplo, aquellas partes 
C^Q-C^ obtenidas de alcoholes grasos de coco o de palma; 
alcoholes primarios sintéticos, tales como undecanol, tri- 
decanol, pentadecanol; C^Q-C^^-oxoalcoholes; alcoholes 
grasos insaturados, tales como alcohol palmitoleilico y 
alcohol oleilico; C^p-C^g-alcoholes secundarios donde el 
grupo hidroxilo se encuentra, por ejemplo, en la posición
2 o en posición arbitraria o bien puede estar repartido 
estadísticamente a través de la cadena carbono; alcoholes 
ramificados, por ejemplo, alcoholes guerbéticos, tales come 
2-butiloctanol y 2-pentilnonanol, C^Q-C^-alcoholes me til- 
ramificados o los demás C^-C^-alcoholes ramificados, 
primarios o secundarios, obtenido de los hidrocarburos del 
petróleo, además, las mezclas de los compuestos arriba men­
cionados,

(b) aquellos de dioles vecinales, por ejemplo, 1,2-dioles/ 
tales como 1,2-dihidroxidodecano, 1,2-dihidroxitetradecano, 
1,2-dihidroxihexadecano, 1,2-dihidroxioctadecano o 1,2- 
dihidroxialcanos con 11, 13, 15 ó 17 átomos de carbono, 
además de O^-C^g-dioles con grupos hidroxilo vecinales 
repartidos estadísticamente a través de la cadena carbono,-

(c) aquellos de alquilfenoles con cadena alquilo lineal, por
ejemplo, octilfenol, nonilfenol y decilfenol, y sus mez­
clas. * ¡
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También son adecuadas las mezclas de los
de etoxilación mencionados bajo (a) hasta (c). El grado de eto-

t
xilación de los alcoholes saturados primarios mencionados bajo} 
(a) y los oxoalcoholes ascienden preferentemente a 5 hasta 15,i 
el de los demás compuestos preferentemente a 5 hasta 12. Pre- ! 
ferentemente se emplean productos de etoxilación de compuestos 
de cadena recta.

La proporción en peso entre las sustancias men­
cionadas bajo (C.j) y (Cg) asciende a 5:1 hasta 2:3, prefe­
rentemente 1:1 hasta 3:1* Las dos sustancias deberán formar 
una mezcla homogénea que esté fundida o bien aglomerada con 
las partículas del perborato, o también formar un revestimien­
to más o menos cerrado sobre las partículas de perborato. La 
cantidad del agente de revestimiento, referido al perborato ] 
sódico, deberá ascender preferentemente a un 3 hasta 20, es­
pecialmente un 5 hasta 15% en peso.

La obtención del componente (C) se efectúa mez­
clando íntimamente la mezcla de los componentes (C.) y (Cp) ¡ 
fundida a temperaturas superiores a 35°C, preferentemente j
a 50° hasta 70°C, con el perborato potásico pulverulento hasta;!
granulado, que puede tener una temperatura de 0° hasta 25°C. .

i
No es necesario ningdn calentamiento adicional del polvo du­
rante el proceso de mezcla. Más bien está garantizada, tam-

!
bién al emplear un polvo relativamente frió, una distribución 
homogénea sin la formación de polvo. !

En el caso del componente (B) se puede efectuar 
la mezcla en forma continua o en tandas utilizando dispositivos 
mezcladores, granuladores o pulverizadores usuales. Son ade­
cuados los mezcladores de tambor, de cascada, de paletas de ! 
arado u otros mezcladores que trabajan por el procedimiento ¡
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de mezcla forzada, asi como dispositivos en los cuales la fu­
sión líquida se pulveriza en forma continua sobre un polvo en 
caída libre o esparcido en capa delgada sobre una cinta de 
transporte. A continuación de la pulverización se puede reali­
zar en caso dado un granulado ulterior.

El tamaño del grano y el peso por litro del per- 
borato sódico que se emplea puedaivariar entre amplios límites. 
Convenientemente deberá ascender sin embargo la proporción de 
partículas de grano basto con una granulometría superior a 2 me 
a menos de un 10% en peso y preferentemente a menos de un 2% 
en peso.

La proporción en finos del componente (C) y tam­
bién del componente (B) con un tamaño de grano inferior a 0,1mn 
asciende preferentemente a menos de un 25% en peso, y en espe­
cial a menos de un 10% en peso. La granulometría media ascien­
de convenientemente entre 0,1 hasta 0,8mm.

Mediante el tratamiento con la mezcla liquida se 
presenta por regla general un aumento del grano agrumándose 
en primer lugar las partículas finas con una granulometría in­
ferior a 0,1 mm amplia o totalmente a partículas mayores. La 
proporción de partículas con una granulometría de 1 hasta 3 mm 
sube solo ligeramente. En caso dado se pueden tamizar las -- .. i
partículas más bastas, desmenuzar y a continuación volverse 
a emplear. La granulometría media de los componentes (B) y (C) 
asciende a 0,4 hasta 1,0 mm y se encuentra por lo tanto en el 
orden de magnitud de un polvo de lavado obtenido por secado 
por pulverización. Aquí se ha de considerar ésto como una gran 
ventaja, ya que se contraresta con ello los indeseados procer- 
sos de desmezclado durante el transporte o el almacenamiento 
de los agentes de lavado.
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En caso dado se pueden aplicar ulteriores aditi- ! 
vos, tales como colorantes, pigmentos o odorantes sobre el 
material excipiente de los componentes (B) y/o (C). Empleán- !
do aditivos coloreados se puede lograr una caracterización ¡

¡
ópticamente agradable y una caracterización de la mezcla del i 
polvo por los salpicones de color.

Las mezclas de los componentes pulverulentos 
contienen por una parte en peso del componente (A) 0,01 hasta 
0,5 partes en peso del componente (B) y 0,05 hasta 1 parte 
en peso del componente (C). Siempre que en la preparación del  ̂
componente (C) se halla partido exclusiva o principalmente 
de perborato sódico como sustancia excipiente corresponden por 
una parte en peso de (A) preferentemente 0,1 hasta 0,5 partes; 
en peso de (C). El contenido de la mezcla en agente tensioac- 
tivo no iónico conteniendo una proporción entre grupos glicol 
y átomos de carbono de 1:3 hasta 1:6 deberá ascender a un 
1 hasta 10% en peso, preferentemente un 2 hasta 8%en peso, y 
el contenido en silicona a un 0,02 hasta 1,6% en peso, pre­
ferentemente 0,05 hasta 0,5% en peso. ¡

i
La dosificación y la mezcla a continuación de losj

tres componentes se puede efectuar en distintas etapas o !¡
tambión simultáneamente. Convenientemente se trabaja en forma iI
continua hablándose acreditado especialmente las básculas de i

¡
cinta de trabajo autómático en combinación con mezcladores i
de caida libre. Dispositivos mezcladores accionados mecáni- j

Icamente adicionales no son por lo general necesarios. Siempre 
que se empleen se recomienda una manipulación cuidadosa de la 
mezcla pulverulenta para evitar una destrucción de la estruc­
tura de esfera hueca del polvo pulverizado y un aumento inde­
seado de la proporción de granulo fino y de polvo. Siempreqje
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al polvo se le hayan de mezclar ulteriores componentes pulveru­
lentos, tales como enzimas o activadores de blanqueo, éste se 
puede realizar convenientemente al mismo tiempo.

Las mezclas de polvo obtenidas segdn la presente 
invención se caracterizan por un comportamientode enjuague 
muy ventajoso, es decir, que también al estar presentes dis­
positivos de enjuague de construcción desfavorable se trasla­
da dentro del tiempo de enjuague implicado por la lavadora 
sin residuo alguno desde el depósito de enjuague hacia el tam­
bor de lavado. Si ya por una parte era sorprendente que re­
sultase un comportamiento de enjuague empeorado cuando solo 
una fracción de las partículas de polvo existentes en total 
se trata con siliconas, no era menos sorprendente que en for­
ma alguna hubiese de tratarse toda la cantidad de polvo con 
el agente tensioactivo no iónico para eliminar la influencia 
humectadora desventajosa de la silicona, sino que más bien 
la parte relativamente reducida del componente (C), medido 
en la cantidad total del polvo, resulta más que suficiente 
para ello. El procedimiento de obtención segdn la presente in­
vención limita además considerablemente las perdidas por eva­
poración que se presentan en el secado por pulverización en 
caliente, especialmente en los agentes tensioactivos no ióni­
cos bajamente etoxilados. De esta manera resulta el procedi­
miento también considerablemente menos incompatible con el 
medio ambiente ya que se suprime la impurificación de los 
aires de salida en las torres de pulverización en caliente por 
el agente tensioactivo no iónico evaporado. Asimismo se ca­
racterizan los agentes de lavado compuestos por uha amplia * 
libertad de polvo, buenas propiedades de almacenamiento y de 
fluidez y por una alta seguridad de espuma igualada. El cono­



cido y desventajoso efecto de que retroceda o hasta se inhi­
ba el efecto de un inhibidor de espuma, siempre que se incor­
pore o se pulverize con una pasta de agente de lavado queda 
eliminado con el procedimiento de la presente invención.

Si bien por la publicación alemana DAS 24 18 294 
se conocen agentes de lavado que se pueden obtener por mezcla 
de polvos pulverizados con un granulado de perborato contenien 
do agentes tensioactivos no iónicos, éstos agentes no contie­
nen desespumadores de silicona, por lo que no se presentan 
los problemas de un comportamiento desfavorable de humectación 
y de enjuague. El cometido y el procedimiento es por lo tanto 
distinto en el caso de la presente invención.

EJEMPLOS
Para poder comprobar el comportamiento de enjua­

gue de las muestras del agente de lavado bajo condiciones pró­
ximas a la práctica y en forma reproducible se emplearon tres 
depósitos de enjuague desmontados de distintas máquinas de 
lavado fabricadas en serie. El llenado con el agente de lava­
do se efectuó a través de un embudo que se había dispuesto 
en el centro fijamente sobre el depósito y cuya abertura de 
salida presentaba un ancho de luz de 30 mm. Cada una de las 
toberas de enjuague de la cámara se había conectado a través 
de un caudalómetro, una válvula de cierre rápido de acciona­
miento magnético y una válvula reductora de presión (válvula 
de estrangulación) con la tubería de agua (temperatura del 
agua unos 14°C). De esta manera se pudieron asustar y medir 
exactamente el tiempo de enjuague, la cantidad de agua y la 
presión de agua. La presión de agua se ajustó en todos los en­
sayos unitariamente a 0,5 atmósferas. La cantidad de agente 
de lavado dosificada ascendió en cada caso a 100 g, la canti-
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dad de agua alimentada a 10 litros. Se midió el tiempo hasta 
completar el enjuague, en el caso de quedar residuo se secó 
y peso la proporción residual.

Para la evaluación se fijaron las siguientes no­
tas:
Nota 1: enjuague total con menos de 5 litros,
Nota 2: enjuague total con 5 hasta 10 litros,
Nota 3: menos de 5 g de residuo,
Nota 4: 5g hasta 20 g de residuo,
Nota 5: más de 20 g de residuo.

Los ensayos se realizaron en cada caso 5 veces y 
se tomó el promedio de los resultados; los valores medios con 
la nota 1 y 2 denominan un enjuague muy bueno hasta bueno. 
Promedios con la nota 3 valen, siempre que no se alcanze una 
determinación individual de las notar 4 y 5, como aiin utili- 
zables.

La composición del componente de agente de lavado 
secado por pulverización (componente A) en porcientos en peso 
figura en la tabla 1. Se trata aquí de composiciones que, de­
bido a su contenido en fuertes espaciadores o bien a la reduci­
da proporción en jabón espuman muy fuertemente, en especial'a 
temperaturas superiores a 70°C. Su obtención se efectuó por 
secado por pulverización de un lodo (contenido en agua 37%) 
en una torre pulverizadora en la que el aire secador introduci­
do por la parte inferior tenía una temperatura de 290°C y el 
aire de salida evacuado por la cabeza una temperatura de 97°C„ 
Los agentes tensioactivos aniónicos, las sales de armazón y 
los demás compuestos en forma de sal se emplean como sales 
sódicas. EO significa óxido etilénico adosado.
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-TABLA 1.-
Componente (en% en peso)

1
E J

2
E M P L 0
3 4

________-

5
n-dodecilbencenosulfonato 12,0 - - - 11,5
n-alcano sulf onat o - 11,0 - - -
Ci5-C1g- -olefinsulfonat0 - - 10,0 - -
Sulfato de alcohol de grasa 
de sebo

- — - 12,0 -

Jabón (sebo:coco=9:1) 2,2 2 ,0 2,5 1,5 -
Alcohol de sebo *+ 5 EO 2 ,0 2,5 2 ,0 2,0 —

Alcohol de sebo + 14 EO 1,9 3,2 3,2 3,0 -

Tripolifosfato 60,0 60,0 30,0 30,0 1 0 , 0

Alumosilicato sódico - - 30,0 30,0 40,0
Silicato sódico (Na-OiSiOp = 
1 : 3 )  ^ ^

3,0 3,0 2 ,0 2 ,0 2 ,0

Silicato de Mg 2,1 2,1 2,1 2,1 2,1

EDTA 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3
Celulosa carboximetílica 0,9 1,0 0 ,8 0 ,8 1 , 0

Blanqueador óptico 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3
Sulfato de Na 7,1 7,5 3,5 4,5 9,5 ¡
Agua resto resto resto resto resto'

i
!

La composición de los componentes (B) conteniendo ;
)

siliconas en porcientos en peso figura en la tabla 2.
Su obtención se efectúa en un tambor granulador ! 

donde se presentan las sales o bien las mezclas de sales que 
sirven como material excipiente (granulometría 0,2 hasta 1 mm) j 
y se agrega en forma dosificada la emulsión o bien la fusión j 
que contiene la silicona, se granula y homogenisa. La silicona ¡ 
empleada se compone de un dimetilpolisiloxano (peso molecular 
medio 13000 hasta 14500), donde estaba dispersado el ácido 
silícico (aerosil, granulometría media 0,25 m/u). La cera de j
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Montana tenía un márgen de fusión de 100 hasta 105°C 
TABLA 2.-

Mezcla líquida E J B M P K 0
1 - 3  4 5

Silicona 3,7 5,6 5,3

SiOg 0,3 0,4 0,4
Alcohol de sebo + 14 EO - 6,0 -
Alcohol de seho + 25 EO 26,0 - 16,0

Cera de Montana — - 11,0
Celulosa carboximetílica - 0,2 -
Agua - 9,0 -

Sustancia excipiente

Tripolifosfato sódico 70,0 - 67,3
Sulfato sódico - 68,8 -
Silicato de Mg - 10,0 **

Para la obtención del componente (C) se empleo 
en los ejemplos 1 hasta 4 el tetrahidrato de perborato sódico 
cuyo análisis de tamización dió la siguiente distribución: 
Ancho de malla (mm) : 1,6 0,8 0,4 0,2 0,1 0,1
% en peso 0 1,5 38 44,5 12 4

El granulado según el ejemplo 5 se obtuvo a base 
de tripolifosfato sódico.

El perborato o bien el tripolifosfato se introdu­
jo en un mezclador de tambor con órganos mezcladores de giro 
rápido (así llamados mezcladores de LUDIGE). En el mezclador . 
en giro se agregaron las mezclas de agente tensioactivo no



5

10

15

20

25

iónico conforme a la composición indicada en la tabla 3. La j 
temperatnra de las mezclas de agente tensioactivo fundidas as- j 
cendió a 60°C. Después de 3 minutos había terminado el proceso 
de mezclado demostrando que los granulados obtenidos eran ho­
mogéneos, estaban libres de polvo y eran fluidos.
TABLA 3.-

Ejemplo Mezcla binaria de agente 
tensioactivo
(cantidades en % en peso)

Presentado (en % en peso)

1 (C.,) 7,5 alcohol de sebo +
5 i. (Cig=Cig-.l=„h.l =1=1)
(Cg) 2,5 alcohol oláílico + 
5 EO

90 perborato sódico

2 y 3 (0^) 5 alcohol de sebo +
5 EO (C^:C^Q-alcohol = 1:1)
(Cg) 5 alcohol oleílico +
5 EO

90 perborato sódico

4 (C,)5 alcohol do sobo + 5 EO
(Clg'Cis-aHuilo = 1=2)
(Cg) 5 nonilfenol + 5 EO

90 perborato

¡
5 (C^) 10 alcohol de sebo + 5 EO 85 tripolifosfato ! 

(C^gíCiQ-alquilo = 1:2) sódico
(Cg) 5 C^g_^-alcohol oxálico +
7 EO !

t

La proporción de mezcla de los componentes (A), 
(B) y (C) así como el contenido de ello resultante de las 
mezclas en desespumador de silicona así como en alcohol de 
sebo + 5 EO (= componente C^) así como en el producto final 
está indicada en la tabla 4.
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TABLA 4.-

Ejemplo Partes en peso % en peso de % en peso de C.,
silicona

A B C

1 1 0,1 0,15 0,3 2,7
2 1 0,2 0,3 0,5 2,3
3 1 0,2 0,3 0,5 2,7
4 1 0,1 0,3 0,4 2,1
5 1 0,14 0,36 0,5 2,4

En una serie de ensayos comparativos se pulveriza­
ron simultáneamente, bajo mantenimiento de las proporciones 
cuantitativas asi como de las demás condiciones de ensayo, 
los agentes tensioactivos Ĉ  y Cg no iónicos como constituyen­
tes del componente (A) y el polvo obtenido se mezcló en pro­
porciones iguales con mezcla previa conteniendo silicona y 
perborato no tratado previamente, (según ejemplos 1 hasta 4) 
o bien tripolifosfato (según el ejemplo 5). Los resultados del 
ensayo de enjuague figuran en la tabla 5.
TABLA 5.-

EJEMPLO EVALUACION
Ensayo Ensayo comparativo

1 1-2 . 3-4
2 1-2 3-4
3 1-2 3-4
4 1-2 3-4
5 1 3-4

El favorable comportamiento de enjuague se confir­
mó en el empleo práctico. Por lo demás demostraton ser segu­
ros a la formación de espuma los agentes de lavado para ser
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empleados en máquinas de lavado dotadas de tambor horizontal, 
automáticas, en una concentración de aplicación entre 3 y 8 
g/l y cargándose la máquina con ropa ligeramente ensuciada.

Descrita suficientemente la naturaleza del in­
vento, asi como la manera de realizarlo en la práctica, debe 
hacerse constar que las disposiciones anteriormente indica­
das son susceptibles de modificaciones de detalle, en cuanto 
no alteren su principio fundamental.
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REIVINDICACIONES

1.-Procedimiento para la obtención de agentes de 
lavado* pulverulentos, conteniendo polímeros orgánicos de si­
licio, como agentes amortiguadores de la.formación de espu­
ma, con propiedades de disolución mejoradas, mediante mezcla 
de tres componentes pulverulentos, caracterizado porque 
(A) 1 parte en peso de un polvo secado por pulverización em­

pleando gases calientes, libres de polímeros de silicio 
orgánicos, y percompuestos, conteniendo 
5 hasta 30% en peso de como mínimo una sustancia activa 
de lavado aniónico y/o no iónica,
50 hasta 94% en peso de como mínimo una sustancia de arma­
zón de la clase de los fosfatos, polifosfatos, silicatos, 
alumosilícatos, carbonatos, sulfatos, policarboxilatos y 
fosfonatos, en forma de las sales de metal alcalino, así 
como
1 hasta 20% en peso de los demás componentes usuales en 
los agentes de lavado,

B) 0,01 hasta 0,5 partes en peso de una mezcla previa pulveru-j 
lenta, o bien granulada, obtenida por granulación de'una 
o varias de las sustancias de armazón mencionadas bajo (A) 
con 1 hasta 10% en peso, referido a la mezcla previa, dé 
polímeros de silicio orgánicos, se mezclan con 

0) 0,05 hasta 1 parte en peso de otra mezcla previa pulveru­
lenta o bien granulada, obtenida por granulación de un ' 
percompuesto pulverulento y/o una o varias de las sustan­
cias de armazón mencionadas bajo (A) con 
3 hasta 25% en peso, referido al peso de la mezcla previa,

de como mínimo una sustancia activa de lavado que lleva
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grupos poliglicolóter no iónicos, compuesta como mí- }
¡

nimo de un 40% en peso de un compuesto con 12 hasta i 

22 átomos de carbono en el resto hidrófobo, donde 
la proporción entre el número de los grupos etilen-

!
glicolóter y el número de los átomos de carbono en el¡ 
resto hidrófobo asciende a 1:3 hasta 1:6, 

entre sí de manera que el contenido total de la mezcla en po­
límeros de silicio orgánicos ascienda a un 0,05 hast a 1,6% 
en peso, y en la sustancia activa de lavado no iónica, que 
muestra la proporción de 1:3 hasta 1:6, de un 1 hasta 10% en 
peso.

2. - Procedimiento según la reivindicación 1, ca- '
)racterizado porque para la obtención del componente (B) se gra­

nulan
60 hasta 90% en peso de como mínimo una sustancia excipiente 
pulverulenta hasta granulada, compuesta de tripolifosfato só­
dico, sulfato sódico, alumosilicato sódico o silicato de mag- j 
nesio, con una mezcla, en caso dado conteniendo agua, de ,
2 hasta 10% en peso de polímeros de silicona, ¡
2 hasta 30% en peso de emulsionantes de la clase de los aleo- ¡ 
holes etoxilados de alto peso molecular,
0 hasta 15% en peso de ceras insolubles en agua y :

¡

0 hasta 10% en peso de polímeros solubles en agua, especial-
i

mente éteres de celulosa. ,

3. - Procedimiento según la reivindicación 1, ca- j 
racterizado porque como componente (C) se emplea una mezcla 
previa granulada que se prepara por granulación de perborato ¡ 
sódico con un 3 hasta 20% en peso de una mezcla de la siguiente!
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composición:
(C.j) un producto de etoxilación conteniendo como mínimo 3 hasta 

7 grupos glicoláter de un alcohol primario, saturado, de 
cadena recta, con 16 a 22 átomos de carbono,

(Cg) un producto de etoxilación conteniendo como mínimo 5 has­
ta 15 grupos glicoláter de los siguientes compuestos
(a) un alcohol de cadena recta o ramificada, primario o 

secundario, saturado o simplemente insaturado, en el 
que los hidrocarburos saturados muestran 10 hasta 15 
y los insaturados ..10 hasta. 18 átomos de carbono,

(b) un diol vecinal de cadena recta, saturado, con 12 has­
ta 18 átomos de carbono y

(c) un alquilfenol con resto alquilo de cadena recta con­
teniendo 7 hasta 12 átomos de carbono,

ascendiendo la proporción en peso entre (C^) y (Cg) a 5:1 has­
ta 2:3.

4. - Procedimiento según la reivindicación 1 y 2, 
caracterizado porque una parte en peso del componente (A) se 
mezcla con 0,0$ hasta 0,3 partes en peso del componente (B),
0,1 hasta 0,5 partes en peso del componente (C) de manera que 
el contenido total de la mezcla en polímeros de silicio orgá­
nico ascienda a 0,1 hasta 0,5 % en peso y en agente tensioactí- 
vo no iónico (C^) a un 2 hasta 8% en peso.

5. - Procedimiento para la obtención de agentes 
de lavado pulverulentos, conteniendo polímeros orgánicos de. 
silicio, tal y como queda sustancialmente descrito en la pre­
sente Memoria.

Esta Memoria consta de veintiocho hojas escritas
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a máquina por una sola cara.
Madrid,

30 M0MN78HENKEL KOMMANDITGESELLSCHAFT AUF AKTIEN.
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