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DESCRIPCION
Sistema de envase de detergentes y productos de limpieza

Es objeto de la presente solicitud un sistema de envase de detergentes y productos de limpieza, en especial un
sistema de envase de unidades de dosificacion divididas previamente en porciones de los detergentes y productos
de limpieza.

Los detergentes o productos de limpieza se suministran actualmente al consumidor en mdltiples formas de presen-
tacion. Ademas de los detergentes pulverulentos y granulados, esta oferta abarca también por ejemplo los productos
de limpieza concentrados en forma de composiciones extruidas o de tipo tableta. Estas formas de suministro sélidas,
concentradas o comprimidas se caracterizan por un volumen reducido por unidad de dosificacién y por tanto reducen
los costes del envase y del transporte. Las tabletas de detergentes y productos de limpieza cumplen en especial el
deseo del consumidor de disponer de una dosificacion simple. Los productos en cuestion se han descrito amplia-
mente en el estado de la técnica. Pero, aparte de las ventajas mencionadas, los detergentes y productos de limpieza
compactados tienen una serie de inconvenientes. En especial las formas de suministro de tipo tableta, por el hecho
de estar muy comprimidas, suelen caracterizarse por una disgregacion lenta y, por lo tanto, por la liberacion retarda-
da de su contenido. Para resolver esta “contradiccion” entre dureza suficiente de la tableta y tiempos cortos de
descomposicion se han publicado en la bibliografia patentaria numerosas soluciones técnica, remitiéndose aqui a
titulo ilustrativo al uso de los llamados “explosivos” de tabletas. Estos acelerantes de disgregacion se afaden a las
tabletas ademas de las sustancias detergentes y limpiadoras activas, a pesar de que por si no poseen propiedades
detergentes ni limpiadoras activas, y de este modo aumentan la complejidad y los costes de estos productos. Un
inconveniente de la fabricacion de tabletas de mezclas de sustancias activas, en especial de mezclas de sustancias
activas detergentes o limpiadoras, consiste en la inactivacion de las sustancias activas presentes debida a la presién
de compactacién que se aplica durante la fabricacion de las tabletas. Pero la inactivaciéon de las sustancias activas
puede producirse también por reaccion quimica, debido a que las superficies de contacto de los ingredientes son
mayores a raiz del tableteado (pastillado).

Como alternativa a los detergentes y productos de limpieza compactados o divididos en particulas antes descritos se
han publicado en los Ultimos afios de modo creciente detergentes y productos de limpieza sélidos o liquidos, que
tienen un envase soluble en agua o dispersable en agua. Al igual que las tabletas, estos productos se caracterizan
por una dosificacion simplificada, porque se dosifican a la maquina lavadora de ropa o de vajillas junto con el envase
y por otro lado permiten la formulacion (confeccién) de detergentes y productos de limpieza liquidos o pulverulentos
que se caracterizan por una mejor disolucién y una accién mas rapida que las que tienen los productos compacta-
dos.

Por ejemplo en el documento EP 1 314 654 A2 (Unilever) se describe una bolsa (pouch) en forma de clpula, con
una camara de alojamiento, que contiene un liquido.

En cambio, el objeto de la patente WO 01/83657 A2 (Procter & Gamble) es una bolsa, que contiene dos sélidos
divididos en particula en una camara de alojamiento, que ocupan regiones fijas y no se mezclan entre si.

Ademas de los envases, que solo presentan una camara de alojamiento, se han publicado también en el estado de
la técnica otras formas de presentacion, que incluyen varias camaras de alojamiento o varias formas de formulacion
(confeccion).

El objeto de la solicitud de patente europea EP 1 256 623 A 1 (Procter & Gamble) es un kit de por lo menos dos
bolsas, de composicion y aspecto distintos. Las bolsas estan separadas entre si y no forman un producto unitario
compacto.

En la solicitud de patente internacional WO 02/85736 Al (Reckitt Benckiser) se describe un procedimiento de fabri-
cacion de bolsas multicAmara por pegado de dos camaras individuales.

Para el envasado de las unidades de dosificacion antes mencionadas se emplean en especial cartonajes, cajas o
envases de tipo blister.

Por ejemplo en la solicitud de patente europea EP 1 516 918 A2 (Procter & Gamble) se describe un recipiente, que
esta dotado con preferencia de una mirilla, y un grupo que contiene por ejemplo unidades de dosificacion que pue-
den diferenciarse por su color o por su forma.

En la solicitud de patente europea EP 1 396 440 Al (Procter & Gamble) se describen recipientes para el envasado
de bolsas llenas de liquido.

En la solicitud de patente alemana DE 10254313 Al (Henkel) se describen laminas de envoltorio solubles en agua,
para el envasado de productos de limpieza en forma de tabletas.
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Los envases de objetos en forma de tabletas se ha descrito en las solicitudes de patente alemana DE 100 25 187 A
1 (Henkel) y DE 100 26 551 (Henkel).

Es objeto de la presente solicitud el desarrollo de un sistema de envase optimizado para unidades de dosificacion de
detergentes y productos de limpieza. Este sistema de envase deberia caracterizarse en especial por una mejor
estabilidad al almacenaje en lo que respecta a la incidencia de los factores quimicos y fisicos sobre las unidades de
dosificacién. Por otro lado, la cantidad de material de envase empleada deberia reducirse al maximo, conservando la
estabilidad de las unidades de dosificacion.

Este objeto se consigue con un sistema de envase, que contiene una combinacion de sistemas de envase insolubles
en agua, que se envuelven entre si.

Un primer objeto de la presente solicitud es, pues, un sistema de envase para unidades de dosificaciéon de detergen-
tes y productos de limpieza, que consta de:

a) un sistema de envase primario en forma de un nimero (n) > 2 de bolsas insolubles en agua, cada una de estas
bolsas contiene un nimero (x) > 2 de unidades de dosificacion de detergentes y productos de limpieza; y

b) un sistema de envase secundario en forma de una bolsa insoluble en agua, que contiene las (n) bolsas insolubles
en agua del sistema de envases primario,

caracterizado porque las bolsas insolubles en agua del sistema primario de envase y/o de las bolsas insolubles en
agua del sistema secundario de envase esta(n) sopladas o las bolsas insolubles en agua del sistema primario de
envase y/o de las bolsas insolubles en agua del sistema secundario de envase se ha(n) sellado con vacio.

Para el uso de las unidades de dosificacion de detergentes y productos de limpieza envasados segun la invencion,
el usuario abre la bolsa insoluble en agua del sistema secundario de envase, saca de ella una de las (n) > 2 bolsas
insolubles en agua del sistema primario de envase y entonces puede sacar de nuevo de esta una de las (x) > 2
unidades de dosificacion de detergentes y productos de limpieza.

Las bolsas insolubles en agua del primer sistema de envases y/o del segundo sistema de envases estan con prefe-
rencia cerradas antes de que el usuario las utilice. Las unidades de dosificacion de detergentes y productos de
limpieza contenidas en la bolsa insoluble en agua del sistema primario de envase no estan separadas entre si con
preferencia por otros envases y estan con preferencia en contacto entre si.

Se entiende por unidades de dosificacién de detergentes y productos de limpieza en el sentido de la presente solici-
tud las porciones de detergentes o productos de limpieza que son apropiadas para realizar un proceso de limpieza o
lavado, con preferencia un proceso de lavado en una maquina lavavajillas o un proceso de lavado en una maquina
lavadora de material textil.

Si las unidades de dosificacion de detergentes y productos de limpieza son unidades de dosificacién para maquinas
lavavajillas, entonces estas unidades de dosificacidn tienen con preferencia un peso superior a 5 g, con preferencia
entre 10 y 40 g, con preferencia especial entre 15y 30 g y en especial entre 15 y 25 g. Para poder dosificarse desde
la cubeta de dosificacion de la maquina lavavajillas, el volumen de estas unidades de dosificacién sera con preferen-
cia menor que 50 ml, se situara con preferencia entre 10 y 40 ml, con preferencia especial entre 15y 30 ml y en
especial entre 15y 25 ml.

En cambio, si las unidades de dosificacion de detergentes y productos de limpieza son unidades de dosificacion para
el lavado textil, entonces estas unidades de dosificacion tendran con preferencia un peso superior a 10 g, situado
con preferencia entre 20 y 100 g, con preferencia especial entre 30 y 90 g y en especial entre 40 y 80 g. Para poder
dosificarse desde la cubeta de dosificacion de la maquina lavadora de ropa, el volumen de estas unidades de dosifi-
cacion sera con preferencia menor que 120 ml y se situara con preferencia entre 20 y 100 ml, con preferencia espe-
cial entre 30 y 90 ml y en especial entre 40 y 80 ml.

Con respecto a los problemas a resolver ha demostrado ser especialmente ventajoso elevar el nimero (x) de las
unidades de dosificacion contenidas en el sistema primario de envase a un nimero > 3. Es, pues, un objeto preferido
de la presente solicitud un sistema de envase, caracterizado porque las bolsas insolubles en agua del sistema
primario de envase contienen en cada caso un nuamero (x) > 3, con preferencia (x) > 4, con preferencia especial (x) >
5 de unidades de dosificacion de detergentes y productos de limpieza.

En otra forma preferida de ejecucion, el sistema primario de envase consta de un namero (n) > 3, con preferencia (n)
> 4, con preferencia especial (n) > 5 de bolsas insolubles.

Las bolsas insolubles en agua del sistema primario de envase pueden ser idénticas en lo que respecta a sus medi-
das o al material envasado en ellas, pero también pueden, obviamente, ser diferentes en lo que respecta a sus
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medidas o al material envasado en ellas.

Una forma preferida de ejecucion del sistema de envase de la invencion esta caracterizada porque las bolsas inso-
lubles en agua del sistema primario de envase se diferencian en lo que respecta a sus volimenes de llenado en
menos del 50 % en vol., con preferencia en menos del 30 % en vol. y en especial en menos del 10 % en vol.

Otra forma preferida de ejecucion del sistema de envase de la invencion esta caracterizada porque el nimero (n) de
las bolsas insolubles en agua del sistema primario de envase y el nimero (x) de las unidades de dosificacién de
detergentes y productos de limpieza contenidas en cada una de estas bolsas no se diferencian en mas de 3, con
preferencia no se diferencia en mas de 2 y en especial no se diferencia en mas de 1.

Los sistemas de envase de la invencion, caracterizados porque el sistema primario y/o secundario de envase tie-
ne(n) una velocidad de penetracion del vapor de agua de 0,1 g/mzldia a menos de 20 g/mzldl’a, cuando el sistema de
envase se almacena a 23°C y una humedad relativa en equilibrio del 85%, se caracterizan por una mejor estabilidad
al almacenaje de las unidades de dosificacion de detergentes y productos de limpieza y, por tanto, son preferidos.

El sistema de envase de la invencidén es apropiado para estabilizar desde el punto de vista quimico y fisico las
unidades de dosificacion de detergentes y productos de limpieza que contiene. Por ejemplo, el sistema de envase no
solo protege las sustancias activas contenidas en las unidades de dosificacion de detergentes y productos de limpie-
za de la descomposicién quimica prematura, sino que protege estas unidades de dosificacion de detergentes y
productos de limpieza incluso contra la rotura o el vertido.

De modo sorprende ahora se ha constatado que solamente con el envase de un nimero (x) > 2 de las unidades de
dosificacién del sistema primario de envase y la siguiente formulacién (confeccién) conjunta de un namero (n) de
tales sistemas primarios de envase en un sistema secundario de envase comun puede reducirse la susceptibilidad
(propension) de las unidades de dosificacién de detergentes y productos de limpieza a la rotura o al vertido si se
compara con un sistema de envase, que contienen todas las (x) por (n) unidades de dosificacién de detergentes y
productos de limpieza en un solo sistema de envase.

Esta estabilizacion sorprendente de las unidades de dosificacion contra los factores fisicos (ensayo de caida o de
choque), que pueden incidir en estos productos durante el transporte o el uso, no puede atribuirse meramente a la
utilizacién de un material adicional de envase. Parece mas bien que este efecto se observa también empleando la
misma cantidad de material de envase, en el supuesto de que este material de envase esté repartido segun la
invencién entre un sistema de envase primario y otro secundario.

La estabilizacion de las unidades de dosificacion de detergentes y productos de limpieza contra la descomposicion
fisica o quimica puede seguir mejorandose con la inclusion especifica de una atmoésfera de gas dentro los sistemas
de envase primario y secundario.

El proceso de envasado de detergentes y productos de limpieza se realiza normalmente en atmdsfera ambiental. El
gas atrapado dentro del envase tiene, pues, una composicion equivalente a la composicién del aire 0 muy poco
diferente.

En el marco de la presente solicitud es preferido que por lo menos uno de los sistemas de envase de la invencion
esté lleno de un gas, que tenga una composicion diferente a la del aire ambiental. Se entiende por aire ambiental
normalmente una mezcla de gases que contiene un 78 % en vol. de nitrégeno, un 21 % en vol. de oxigeno y un 1 %
en vol. de gases diversos. Hay una diferencia en el sentido de la solicitud cuando la composicién del gas del sistema
de envase tiene una composicion diferente de la del aire ambiental

a) en lo que respecta a un componente adicional o ausente; o

b) en lo que respecta a la fraccion volumétrica de uno de sus componentes; son especialmente preferidas las mez-
clas de gases, cuya composicion se diferencia de la del aire ambiental en lo que respecta a la porcién volumétrica de
uno de sus componentes en mas del 1 % en vol., con preferencia en mas del 5 % en vol., con preferencia en mas
del 10 % en vol., con preferencia muy especial en mas del 20 % en vol. y en especial en mas del 50 % en vol.

En una forma preferida de ejecucion, el sistema primario de envase (pero no el sistema secundario de envase) se ha
llenado con un gas, que tiene una composicion distinta de la del aire ambiental.

En otra forma preferida de ejecucidn, tanto el sistema primario de envase como el secundario se han llenado con un
gas, cuya composicién es diferente de la composicidn del aire ambiental, pero ademas la composicion del gas del
sistema primario de envase es diferente de la composicion del gas del sistema secundario de envase.

Son preferidos los sistemas de envase de la invencioén, caracterizados porque por lo menos una de las bolsas inso-
lubles en agua del sistema primario de envase y/o de las bolsas insolubles en agua del sistema secundario de
envase se ha llenado con un gas, que tiene una composicion diferente de la del aire ambiental. Son especialmente
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preferidos los sistemas de envase de la invencion, cuyos sistemas primario y/o secundario de envase se ha(n)
llenado con un gas, cuya fraccion volumétrica de nitrégeno se sitta por encima del 80 % en vol., con preferencia por
encima del 85 % en vol., con preferencia especial por encima del 90 % en vol. y en especial por encima del 95 % en
vol.

Ademas de la composicién de los gases atrapados dentro del sistema de envase primario y secundario, la estabili-
dad fisica y quimica de las unidades de dosificacion de detergentes y productos de limpieza puede aumentarse
también con el grado de llenado del sistema de envases primario y secundario y/o con la presion de los gases atra-
pados dentro del sistema de envase primario y secundario.

Por ejemplo es preferido segun la invenciéon que los sistemas de envase primario y secundario tengan diferentes
grados de llenado. En una forma preferida de ejecucion, el sistema primario de envase tiene un grado de llenado
mayor que el sistema secundario de envase. Por tanto es preferido segun la invencién que el sistema primario de
envase tenga un grado de llenado superior al 80 % en vol., con preferencia superior al 85 % en vol. y en especial
superior al 90 % en vol., mientras que el grado de llenado del sistema secundario de envase sera inferior al 75 % en
vol., con preferencia inferior al 70 % en vol. y en especial inferior al 60 % en vol.

En una forma de ejecucion especialmente preferida, por lo menos uno de los sistemas de envase tiene un grado de
llenado superior al 95 % en vol., con preferencia superior al 97 % en vol. y en especial superior al 99 % en vol., con
preferencia muy especial del 100 % en vol. Este grado de llenado se puede conseguir por ejemplo sellando con
vacio las bolsas insolubles en agua del sistema primario de envase y/o del sistema secundario de envase.

Son preferidos segun la invencién los sistemas de envase caracterizados porque se sella con vacio por lo menos
una de las bolsas insolubles en agua del sistema primario de envase y/o de las bolsas insolubles en agua del siste-
ma secundario de envase.

Al revés, la estabilidad de las unidades de dosificacién de detergentes y productos de limpieza contenidas en el
sistema de envase de la invencién puede incrementarse hinchando (soplando) las bolsas insolubles en agua del
sistema primario de envase y/o del sistema secundario de envase.

Son preferidos segun la invencién los sistemas de envase caracterizados porque se ha soplado por lo menos una de
las bolsas insolubles en agua del sistema primario de envase y/o de las bolsas insolubles en agua del sistema
secundario de envase.

El grado de llenado mencionado antes se refiere segun la invencion tanto a las unidades de dosificacion contenidas
en el sistema de envase en cuestidon, como al gas contenido en dicho sistema de envase. Se entiende por grado
maximo de llenado de un sistema de envase (100 % en vol.) aquel volumen de un sistema de envases, que si se
supera, el material de envase del sistema en cuestion sufriria un alargamiento reversible o irreversible.

El sistema de envase de la invencion comprende dos bolsas insolubles en agua que se envuelven entre si. Se
entiende por “bolsa” los recipientes de tipo saco, que se caracterizan por tener paredes laterales flexibles, es decir,
plegables o enrollables, propiedad de la que carecen las cajas convencionales de carton.

Los sistema de envase especialmente preferidos de la invencién se caracterizan porque por lo menos una de las
bolsas insolubles en agua del sistema primario de envase y/o la bolsa insoluble en agua del sistema secundario de
envase es una bolsa de fondo de apoyo, bolsa con fondo reforzado, bolsa con pliegues laterales o los envases
flexibles llamados “flowpack”.

Las unidades de dosificacion de detergentes y productos de limpieza envasadas en el sistema de envase de la
invenciéon son unidades de dosificacion “desechables”, es decir, porciones de detergentes y productos de limpieza,
gue son apropiadas para realizar un solo proceso de limpieza, con preferencia un proceso de lavado de maquina
lavavajillas o un proceso de lavado en una maquina lavadora de textiles. Si dicha unidad de dosificacion se extrae
del sistema de envase, entonces quedan dentro del sistema de envase las demas unidades de dosificacion hasta la
proxima utilizacion en otro proceso de lavado. Para proteger las unidades de dosificacion que quedan dentro del
sistema de envase, el sistema primario de envase y/o el sistema secundario de envase estan provistos con prefe-
rencia de una abertura que puede cerrarse de nuevo. Son, pues, preferidos segun la invencion los sistemas de
envase de la invencién, caracterizados porque por lo menos una de las bolsas insolubles en agua del sistema prima-
rio de envase y/o de las bolsas insolubles en agua del sistema secundario de envase tiene una abertura que puede
cerrarse de nuevo.

El sistema de envase de la invencion es adecuado en principio para todas las unidades de dosificacion de detergen-
tes y productos de limpieza que los expertos ya conocen. Como unidad de dosificacién de detergentes y productos
de limpieza se entiende una cierta cantidad de detergentes y productos de limpieza dividida en porciones, que es
apropiada para realizar un proceso de lavado o limpieza, por ejemplo en una maquina lavavajillas o en una maquina
lavadora de textiles y se consume en el curso de dicho proceso de lavado o limpieza. Las unidades de dosificacion
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tipicas para maquinas lavavajillas tienen un volumen entre 12 y 40 ml, con preferencia entre 14 y 30 ml y en especial
entre 16 y 25 ml. La formulacién (confeccion) de las unidades de dosificacion de detergentes y productos de limpieza
puede realizarse por procedimientos y métodos que los expertos ya conocen. Aparte de los productos compactados,
en especial las tabletas y los productos extruidos, se cuentan también entre las unidades de dosificacion especial-
mente preferidas los recipientes solubles en agua, en especial los recipientes fabricados por embuticién profunda
(termoconformado) o por inyeccion y las bolsas de laminas solubles en agua.

En una primera forma preferida de ejecucion, las unidades de dosificacion de detergentes y productos de limpieza
envasadas con articulos moldeados prensados, con preferencia tabletas de detergentes o productos de limpieza.

Para la fabricacion de las tabletas se comprimen las mezclas previas divididas en particulas en una matriz o molde,
entre dos émbolos (machos), formandose un material comprimido firme. Este proceso, que a continuacion se deno-
minara para abreviar “tableteado” (pastillado), se divide en cuatro apartados: dosificacion, compresién, deformacion
plastica y expulsion.

Después de la compresion, los articulos moldeados de detergentes y productos de limpieza tienen una gran estabili-

dad. La resistencia a la rotura de los articulos moldeados cilindricos puede valorarse con la magnitud de la resisten-
cia a la rotura diametral. Esta puede terminarse con la férmula:

_2p
Dt

(o)

en la que o significa el esfuerzo de rotura diametral (diametral fracture stress, DFS) en Pa, P es la fuerza en N, que
se aplica sobre el articulo moldeado en forma de presion y provoca su rotura, D es el diametro del articulo moldeado
en metros y t la altura del articulo moldeado.

Obviamente, en el marco de la presente invencién pueden configurarse también las tabletas en forma multifase, en
especial multicapa. Los articulos moldeados pueden fabricarse en una forma tridimensional predeterminada y en un
tamafio predeterminado. Como forma tridimensional se toman en consideracion practicamente todas las geometrias
manejables apropiadas, por ejemplo la configuracion como tabla, varilla o barra, dado, sillar (paralelepipedo) y los
elementos tridimensionales correspondientes con caras planas asi como en especial las configuraciones cilindricas,
de seccion transversal redonda u ovalada. Esta Ultima configuraciéon abarca la forma de administracién desde las
tabletas hasta las piezas cilindricas compactas, con una relacion entre altura y diametro superior a 1.

En otra forma de ejecucién del articulo moldeado, la forma tridimensional se adaptara a las dimensiones de la cube-
ta de detergente de las maquinas lavadoras domésticas convencionales o a la camara de dosificacion de las maqui-
nas lavavajillas convencionales, de modo que los articulos moldeados puedan dosificarse directamente a la cubeta
de detergente sin auxiliares de dosificacion, en la que se disolvera durante el proceso de enjuague o desde la que se
liberard durante el proceso de lavado. Obviamente es también posible sin ningdn problema la utilizacién de los
articulos moldeados de detergentes y productos de limpieza mediante auxiliares de dosificacion.

Los articulos moldeados de detergentes y productos de limpieza presentan con preferencia especial una cavidad.
Esta cavidad puede ser de tipo artesa o, como alternativa, un orificio pasante. Se denominan orificios pasantes
aquellas cavidades que se prolongan de lado a lado del articulo moldeado y por lo tanto presentan por lo menos dos
aberturas en la superficie del articulo moldeado. Son preferidos los orificios pasantes, cuyas aberturas estan situa-
das en dos caras opuestas del articulo moldeado. Los articulos moldeados resultantes pueden denominarse también
articulos de forma anular o tabletas anulares.

En una forma preferida de ejecucion, las artesas y orificios pasantes recién descritos estan rellenos. Como relleno
son apropiados por ejemplo los sélidos y también los liquidos 0 masas fundidas solidificadas. Las artesas y orificios
pasantes pueden rellenarse también con un recipiente de embuticion profunda o inyectado, que se describirda a
continuacién. Los articulos moldeados de detergentes y productos de limpieza y su artesa rellena se cerraran con
preferencia especial con una lamina soluble en agua o dispersable en agua, que es con preferencia adhesiva sobre
el articulo moldeado de detergentes o productos de limpieza.

Son, pues, preferidos los sistemas de envase segun la invencién caracterizados porque las unidades de dosificacion
de detergentes y productos de limpieza constan de un articulo moldeado prensado y una lamina soluble en agua,
pegada sobre dicho articulo moldeado.

Tal como se ha mencionado, gracias a la unién pegada de los articulos moldeados de detergentes y productos de
limpieza, con preferencia de las tabletas de detergentes y productos de limpieza, se puede realizar de forma simple
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las unidades de dosificacion multifase, que ademas de un solido, por ejemplo de una composicion sélida fluida,
constan también con preferencia de un liquido o un gel y son totalmente solubles en agua. Estas unidades de dosifi-
cacion retnen en si las ventajas de las porciones de productos de limpieza de dosificacion previa y las ventajas de
los productos de limpieza de buena fluidez y facil disolucion.

Sin embargo, la base para la fabricacion de estas unidades de dosificacion es la unién pegada del articulo moldeado
y la lamina soluble en agua, teniendo una importancia especial la estabilidad del cordén sellado entre el articulo
moldeado y la lamina soluble en agua. Se ha constatado que con el sistema de envase de la invencién puede mejo-
rarse en especial la estabilidad de los articulos moldeados que contienen percarbonato sddico y de los articulos
moldeados que contienen niotensioactivos, siendo este sistema de envase especialmente indicado para estabilizar
el corddn de sellado entre los articulos moldeados de detergentes y productos de limpieza y las laminas solubles en
agua que estan pegadas sobre estos articulos moldeados.

Por consiguiente, son preferidos en especial los sistemas de envase de la invencion, en los que las unidades de
dosificacion de detergentes y productos de limpieza contienen mas del 4 en peso, con preferencia mas del 6 % en
peso y en especial mas del 8 % en peso de percarbonato sédico, porcentajes referidos al peso total de las sustan-
cias activas detergentes y limpiadoras presentes, dichas unidades de dosificacion de detergentes y productos de
limpieza constan con preferencia de un articulo moldeado prensado y de una lamina soluble en agua pegada sobre
dicho articulo moldeado.

Son también preferidos los sistemas de envase de la invencién, caracterizados porque las unidades de dosificacion
de detergentes y productos de limpieza contienen del 0,5 al 8 % en peso, con preferencia del 1 al 7 y en especial del
2 al 6 % en peso de tensioactivos no iénicos, porcentajes referidos al peso total de las sustancias activas detergen-
tes y limpiadoras presentes, dichas unidades de dosificacion de detergentes y productos de limpieza constan con
preferencia de un articulo moldeado prensado y de una lamina soluble en agua, pegada sobre dicho articulo mol-
deado.

En una segunda forma preferida de ejecucion, las unidades de dosificacion de detergentes y productos de limpieza
envasadas segun la invencion son recipientes termoconformados (de embuticién profunda) rellenos. Como recipien-
tes o articulos termoconformados se entiende en el marco de la presente solicitud aquellos recipientes que se fabri-
can por embuticién profunda de un primer material de forro (envoltorio) de tipo lamina. La embuticién profunda se
realiza con preferencia colocando el material de envoltorio sobre una artesa de recepcién de una matriz que forma el
plano de embuticion y moldeando el material de envoltorio sobre esta artesa de recepcion por aplicacién de presion
y/o vacio. El material de envoltorio puede tratarse previamente o durante el moldeo por accion del calor y/o de un
disolvente y/o acondicionarse en humedades relativas del aire y/o temperaturas distintas de las ambientales. La
presion puede ejercerse con las dos partes del molde, que se comportan como positivo y negativo reciprocamente y
deformar la lamina colocada entre estas partes del molde en el momento de comprimir una contra la otra. Como
fuerzas de compresion son también apropiadas la aplicacién de aire comprimido y/o el peso propio de la lamina y/o
el peso propio de una sustancia activa colocada sobre la cara superior de la lamina.

Después de la embuticion profunda, el material de envoltorio se fija con preferencia por accion del vacio dentro de la
artesa receptora y en su forma tridimensional conseguida durante el proceso de embuticién profunda. El vacio se
aplica con preferencia en continua, desde la embuticion profunda hasta el rellenado, con preferencia hasta el sellado
y en especial hasta la separacién de las camaras de recepcion. Sin embargo, con un éxito similar es posible aplicar
un vacio discontinuo, por ejemplo para la embuticiéon profunda Y (después de una interrupcion) antes y después de
rellenar las camaras de recepcion. La intensidad del vacio continuo o discontinuo puede variar también y adoptar
valores mas altos por ejemplo al principio del proceso (durante la embuticiéon profunda de la lamina) que al final
(cuando se rellena o se sella o se separa la lamina).

Tal como se ha mencionado antes, el material de envoltorio puede tratarse por aplicacién de calor antes o durante el
moldeo en la artesa de recepcidn de las matrices. El material de envoltorio, con preferencia una lamina de polimero
dispersable en agua o soluble en agua, se calienta a una temperatura superior a 60°C, con preferencia superior a
80°C, con preferencia especial entre 100 y 120°C y en especial a una temperatura entre 105 y 115°C, con preferen-
cia de 0,1 a 4 segundos, con preferencia especial de 0,2 a 3 segundos y en especial de 0,4 a 2 segundos. Para
evacuar este calor y en especial para evacuar el calor aportado con los productos que llenan las camaras de recep-
cion termoconformadas (p.ej. masas fundidas) es preferido enfriar las matrices utilizadas y las artesas de recepcion
que se hallan en de estas matrices. El enfriamiento se realiza con preferencia hasta una temperatura inferior a 20°C,
con preferencia inferior a 15°C, con preferencia especial a una temperatura entre 2 y 14°C y en especial a una
temperatura entre 4 y 12°C. El enfriamiento se realiza con preferencia de modo continuo, desde el inicio del proceso
de embuticién profunda, hasta el sellado y la separacién de las camaras de recepcion. Para el enfriamiento son
indicados en especial liquidos de enfriamiento, con preferencia agua, que circulan por conductos especiales de
enfriamiento dentro de las matrices.

Al igual que la aplicacién continua o discontinua del vacio, descrita previamente, este enfriamiento tiene también la
ventaja de impedir la contraccion posterior de los recipientes termoconformados después de la embuticién profunda,
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con lo cual no solo se mejora el aspecto del producto del proceso, sino que al mismo tiempo se evita la salida de los
productos que llenan las camaras de recepcion por el borde de dichas camaras, por ejemplo hacia las zonas de
sellado de las camaras. De este modo se evitan problemas de sellado de las camaras rellenas.

En los procedimientos de embuticion profunda cabe distinguir entre los procedimientos, en los que el material de
envoltorio se conduce en sentido horizontal a la maquina de moldeo y en ella y en posicién horizontal se sigue
transportando en sentido horizontal para el llenado y/o sellado y/o separacién y los procedimientos en los que el
material de envoltorio se conduce por accién de un rodillo matriz de moldeo que gira continuamente (eventualmente
es posible utilizar un rodillo macho de moldeo que gira en sentido contrario, cuyos cufios superiores se introducen en
la cavidades del rodillo de matriz). La variante de proceso de lecho plano mencionada en primer lugar se puede
realizar en continuo y también en discontinuo, la variante del proceso que emplea un rodillo de moldeo se realiza por
lo general en continuo. Todos los procesos de embuticion profunda mencionados son apropiados para fabricar los
articulos preferidos de la invencioén. Las artesas de recepcion que se hallan en las matrices pueden disponerse “en
fila” o desplazadas.

Los articulos de embuticion profunda pueden presentar una, dos, tres 0 mas camaras de recepcion. Estas camaras
de recepcién pueden estar dispuestas en la pieza de embuticiéon profunda de modo adosado y/o superpuesto. Las
distintas camaras de recepcion de los articulos de embuticion profunda se rellenan con preferencia con distintos
productos. Es preferido en especial rellenar por lo menos una camara de recepcion de un articulo moldeado por
embuticiéon profunda con un liquido, mientras que por lo menos otra camara de recepcion de este mismo articulo
moldeado por embuticién profunda se rellenara con un sélido.

En otra forma preferida de ejecucion, las unidades de dosificacion de detergentes y productos de limpieza envasa-
das segun la invencion son recipientes inyectados rellenados. Se entiende por inyeccion el moldeo de una masa, en
el que la masa contenida en un cilindro, suficiente para varios procesos de inyeccion, se reblandece plasticamente
por aportacion de calor y se obliga con presién a pasar a través de una boquilla y a penetrar en una cavidad hueca
de un molde cerrado previamente. Este procedimiento se aplica principalmente a masas de moldeo no reticulables
(no termoendurecibles), que solidifican al enfriarse dentro del molde. La inyeccién es un procedimiento moderno,
muy economico, para la fabricacion de objetos moldeados sin tensiones y es apropiado en especial para la fabrica-
cion automatizada de grandes series de un mismo objeto. En la produccién practica se calientan las masas termo-
plasticas a moldear (en forma de polvo, de granulos, de cubos, de pastas, etc.) hasta que se licdan (hasta 180°C) y
se inyectan con una presion elevada (hasta 140 MPa) dentro de moldes huecos, cerrados, formados por dos mita-
des, es decir, mitad inferior (antes matriz) y la mitad superior o noyo (antes macho), con preferencia enfriadas con
agua, en cuyo interior se enfrian y solidifican. Pueden utilizarse maquinas de inyeccién de émbolo y de husillo. Como
masas moldeables (masas inyectables) son apropiados los polimeros solubles en agua, por ejemplo los éteres de
celulosa mencionados antes, las pectinas, los polietilenglicoles, los alcoholes polivinilicos, las polivinilpirrolidonas,
los alginatos, las gelatinas y el almidén.

Los sistemas de envase preferidos de la invencién estan caracterizados porque sus unidades de dosificacion de
detergentes y productos de limpieza son recipientes solubles o dispersables en agua, rellenos, con preferencia son
recipientes inyectados o termoconformados, rellenos.

Los articulos de la invencion descritos previamente contienen sustancias detergentes y limpiadoras activas, con
preferencia sustancias detergentes y limpiadoras activas elegidas entre el grupo de las sustancias soporte (builder),
tensioactivos, polimeros, blanqueantes, activadores de blanqueo, enzimas, inhibidores de corrosién del vidrio, inhibi-
dores de corrosion, auxiliares desintegrantes, aromas y fragancias. Estos y otros contenidos preferidos de los articu-
los de la invencion se describen a continuacién con mayor detalle.

Se emplean con preferencia especial los silicatos laminares cristalinos de la formula general NaMSixOzy+1 - Yy H20, en
la que M significa sodio o hidrégeno, x es un nimero de 1,9 a 22, con preferencia de 1,9 a 4, aunque los valores
especialmente preferidos de x son 2, 36 4 e “y” es un numero de 0 a 33, con preferencia de 0 a 20.

Los detergentes y productos de limpieza contienen con preferencia una porcidon ponderal del silicato laminar cristali-
no de la férmula NaMSixOzx+1 - ¥ H2O del 0,1 al 20 % en peso, con preferencia del 0,2 al 15 % en peso y en especial
del 0,4 al 10 % en peso, porcentaje referido en cada caso al peso total del articulo.

Pueden utilizarse también los silicatos s6dicos amorfos que tienen un médulo NaxO : SiO, de 1:2 a 1:3,3, con prefe-
rencia de 1:2 a 1:2,8 y en especial de 1:2 a 1:2,6, que se disuelven con preferencia de forma retardada y tienen
propiedades detergentes secundarias.

En el marco de la presente invencién es preferido que este o estos silicatos, con preferencia silicatos alcalinos, con
preferencia especial disilicatos alcalinos cristalinos o amorfos, estén presentes en los detergentes y productos de
limpieza en cantidades del 3 al 60 % en peso, con preferencia del 8 al 50 % en peso y en especial del 20 al 40 % en
peso, porcentaje referido en cada caso al peso del detergente o producto de limpieza.

Obviamente es posible también el uso de los fosfatos ya conocidos en general como sustancias de soporte (builder),
en el supuesto de que su utilizacidon no tenga que evitarse por motivos ecolégicos. Entre los muchos fosfatos que
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son productos comerciales han adquirido una maxima importancia en la industria de los detergentes y productos de
limpieza los fosfatos de metales alcalinos, siendo especialmente preferidos el trifosfato pentasédico y el trifosfato
pentapotasico (tripolifosfato soédico o potasico).

El término fosfatos de metales alcalinos es la denominacién general de las sales de metales alcalinos (en especial
sédicas y potasicas) de los distintos acidos fosforicos, entre ellos cabe distinguir entre los acidos metafosféricos
(HPO3)n vy el acido ortofosférico HsPO4 aparte de otros compuestos de pesos moleculares mas elevados. Los fosfa-
tos relinen en si varias ventajas: actiian como portadores de alcali, impiden la deposicion de cal sobre partes de las
maquinas o incrustaciones de cal en los tejidos y ademas contribuyen a aumentar la eficacia limpiadora.

Los fosfatos especialmente importantes desde el punto de vista industrial son el trifosfato pentasédico, NasP3O1o
(tripolifosfato sddico) asi como la sal potasica equivalente, el trifosfato pentapotasico, KsP3O1¢ (tripolifosfato potasi-
c0). Segun la invencién se emplean también con preferencia los tripolifosfatos sédico-potasicos.

Si en el contexto de la presente solicitud se emplean fosfatos como sustancias detergentes y limpiadoras activas en
los detergentes y productos de limpieza, entonces los productos preferidos contendran este o estos fosfatos, con
preferencia los fosfatos de metales alcalinos, con preferencia especial el trifosfato pentasédico o pentapotasico
(tripolifosfato sodico o potéasico), en cantidades el 5 al 80 % en peso, con preferencia del 15 al 75 % en peso y en
especial del 20 al 70 % en peso, porcentaje referido en cada caso al peso del detergente o producto de limpieza.

Otros materiales de soporte son los portadores de alcalis. Se consideran portadores de alcalis por ejemplo los
hidroxidos de metales alcalinos, los carbonatos de metales alcalinos, los hidrogenocarbonatos de metales alcalinos,
los sesquicarbonatos de metales alcalinos, los silicatos alcalinos mencionados previamente y mezclas de los com-
puestos anteriores, utilizandose con preferencia en el sentido de esta invencién los carbonatos alcalinos, en especial
el carbonato sédico, el hidrogenocarbonato sdédico o el sesquicarbonato sodico. Es especialmente preferido un
sistema de sustancia de soporte (builder) que contiene una mezcla de tripolifosfato y carbonato sédico. Es también
especialmente preferido un sistema de sustancia de soporte que contiene una mezcla de tripolifosfato, carbonato
sadico y disilicato sodico. Si se comparan con otras sustancias de soporte, los hidroxidos de metales alcalinos tienen
una compatibilidad quimica menor con los demas ingredientes de los detergentes y productos de limpieza y por ello
se emplean en cantidades pequefas, con preferencia en cantidades inferiores al 10 % en peso, con preferencia
inferiores al 6 % en peso, con preferencia especial inferiores al 4 % en peso y en especial inferiores al 2 % en peso,
porcentaje referido en cada caso al peso del detergente o producto de limpieza. Con preferencia especial, los pro-
ductos contendran menos del 0,5 % en peso de hidroxidos de metales alcalinos, porcentaje referido a su peso total,
y en especial no contendran hidroxidos de metales alcalinos.

Es especialmente preferido el uso de carbonato(s) y/o hidrogenocarbonato(s), con preferencia carbonato(s) alcali-
nos, con preferencia especial el carbonato sédico, en cantidades del 2 al 50 % en peso, con preferencia del 5 al 40
% en peso y en especial del 7,5 al 30 % en peso, porcentaje referido en cada caso al peso del detergente o producto
de limpieza. Con preferencia especial, los productos contendran, refiriendo los porcentajes al peso total del deter-
gente y producto de limpieza, menos del 20 % en peso, con preferencia menos del 17 % en peso, con preferencia
menos del 13 % en peso y en especial menos del 9 % en peso de carbonato(s) y/o hidrogenocarbonato(s), con
preferencia de carbonato(s) alcalinos, con preferencia especial de carbonato sédico.

Como sustancias soporte complementarias (cobuilder) organicas cabe mencionar en especial los policarboxilatos /
acidos policarboxilicos, policarboxilatos poliméricos, acido aspartico, poliacetales, dextrinas, otras sustancias soporte
complementarias organicas (ver mas abajo) asi como fosfonatos. Estos grupos de compuestos se describen a
continuacion.

Las sustancias de soporte (builder) organicas utilizables son los acidos policarboxilicos que se presentan por ejem-
plo en forma de acido libre y/o de sal sddica, entendiéndose por acidos policarboxilicos aquellos acidos carboxilicos
que llevan mas de un grupo funcional acido. Por ejemplo el acido citrico, el acido adipico, el &cido succinico, el acido
glutarico, el acido malico, el acido tartarico, el acido maleico, el &cido fumarico, los acidos del azlcar, los acidos
aminocarboxilicos, el acido nitrilotriacético (NTA), en el supuesto de que no haya objeciones de tipo ecoldgico a su
utilizacién, asi como las mezclas de los mismos. Ademas de su accién como sustancias soportes, los acidos libres
poseen normalmente la propiedad de componente acidificador y sirven por tanto para ajustar el valor del pH del
detergente o producto de limpieza a un valor bajo o medio. En este sentido cabe mencionar en especial el acido
citrico, el acido succinico, el acido glutarico, el acido adipico, el acido glucénico y cualquier mezcla de los mismos.

Como materiales de soporte son también idoneos los policarboxilatos poliméricos, por ejemplo las sales de metales
alcalinos del acido poliacrilico o del acido polimetacrilico, por ejemplo los que tienen un peso molecular relativo de
500 a 70000 g/mol.

Los pesos moleculares indicados de los policarboxilatos poliméricos son en el sentido de este documento pesos
moleculares ponderales medios M,, de la forma acida correspondiente, que se determinan fundamentalmente por
cromatografia de infiltracion a través de gel (GPC), empleandose después un detector UV. La medicion se realiza
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frente a un patron externo de acido poliacrilico, que por su afinidad estructural con los polimeros analizados propor-
ciona pesos moleculares realistas. Los datos obtenidos difieren notablemente de los pesos moleculares obtenidos
cuando se emplea como patrén un acido poliestirenosulfonico. Los pesos moleculares obtenidos frente a los acidos
poliestirenosulfénicos son por lo general mucho mas elevados que los pesos moleculares que se indican en este
documento.

Los polimeros idéneos son en especial los poliacrilatos, que con preferencia tienen un peso molecular de 2000 a
20000 g/mol. Debido a que tienen una solubilidad superior, pueden preferirse entre este grupo una vez mas los
poliacrilatos de cadena corta, que tienen pesos moleculares de 2000 a 10000 g/mol y con preferencia especial de
3000 a 5000 g/mol.

Son también indicados los policarboxilatos copoliméricos, en especial los del acido acrilico con acido metacrilico y
los del acido acrilico o acido metacrilico con acido maleico. Han demostrado ser especialmente indicados los copo-
limeros de acido acrilico con acido maleico, que contienen del 50 al 90 % en peso de acido acrilico y del 50 al 10 %
en peso de acido maleico. Su peso molecular relativo, referido a los acidos libres, se sitia en general entre 2000 y
70000 g/mol, con preferencia entre 20000 y 50000 g/mol y en especial entre 30000 y 40000 g/mol.

Los policarboxilatos (co)polimeros pueden utilizarse en forma de polvo o de soluciéon acuosa. El contenido de poli-
carboxilatos (co)polimeros dentro de los detergentes y productos de limpieza se sitia con preferencia entre el 0,5y
el 20 % en peso, en especial entre el 3y el 10 % en peso.

Para mejorar la solubilidad en agua, los polimeros podran contener también como mondmero acidos alilsulfénicos,
por ejemplo el acido aliloxibencenosulfénico y el acido metalilsulfonico.

Son también especialmente preferidos los polimeros biolégicamente degradables, formados por mas de dos unida-
des de mondmero, por ejemplo los que como monémeros contienen sales del acido acrilico y del acido maleico asi
como alcohol vinilico o derivados del alcohol vinilico o los que como mondmeros contienen sales del acido acrilico y
de acidos 2-alquilalilsulfénicos asi como derivados de azlcar.

Otros copolimeros apropiados son aquellos que como mondémeros contienen con preferencia acroleina y acido
acrilico/sales de acido acrilico o bien acroleina y acetato de vinilo.

Pertenecen al grupo de los tensioactivos los tensioactivos no idnicos, los anidnicos, los catidnicos y los anfoteros.

Se emplean como tensioactivos preferidos los tensioactivos no idnicos de espumacién débil. Los detergentes y
productos de limpieza, en especial los productos de limpieza para maquinas lavavajillas, contienen con preferencia
especial tensioactivos no ionicos del grupo de los alcoholes alcoxilados. Como tensioactivos no idnicos se emplean
con preferencia los alcoholes alcoxilados, con ventaja etoxilados y/o propoxilados, en especial primarios, que tienen
con preferencia de 8 a 18 atomos de C y en promedio de 1 a 12 moles de éxido de etileno (EO) por cada mol de
alcohol, en los que el resto alcohol puede ser lineal o con preferencia ramificado con metilo en posicién 2, o bien
puede contener una mezcla de restos lineales y ramificados con metilo, tal como se presentan normalmente en los
restos oxoalcohol. Sin embargo son especialmente preferidos los etoxilatos de alcoholes que tienen restos lineales,
obtenidos a partir de alcoholes de origen natural que tienen de 12 a 18 atomos de C, p.ej. a partir de alcoholes de
grasas de coco, de palma, de de sebo o el alcohol oleilico y en promedio de 2 a 8 moles de EO por cada mol de
alcohol. Entre los alcoholes etoxilados preferidos se encuentran por ejemplo los alcoholes Ci2.14 que llevan 3 EO 0 4
EO, los alcoholes Cg.11 con 7 EO, los alcoholes Ci3.15 con 3 EO, 5 EO, 7 EO u 8 EO, los alcoholes Ci,.18 con 3 EO, 5
EO o 7 EO y mezclas de los mismos, asi como las mezclas de alcoholes Ci2.14 con 3 EO y alcoholes Ci2.15 con 5
EO. Los grados de etoxilacién indicados constituyen valores promedio estadisticos, que, para un producto concreto,
pueden ser un nimero entero o fraccionario. Los etoxilatos de alcoholes preferidos tienen una distribucion estrecha
de homdlogos (narrow range ethoxylates, NRE). Ademas de estos tensioactivos no iénicos pueden utilizarse también
alcoholes grasos que tengan mas de 12 moles de EO. Son ejemplos de ello los alcoholes grasos de sebo que llevan
14 EO, 25 EO, 30 EO 0 40 EO.

Con preferencia especial se emplean, pues, los niotensioactivos etoxilados, que se obtienen a partir de monohi-
droxialcanoles Cs.20 0 de (alquil Ce-20)-fenoles o de alcoholes grasos Cis-20 Y mas de 12 moles, con preferencia mas
de 15 moles y en especial mas de 20 moles de 6xido de etileno por mol de alcohol. Un niotensioactivo especialmen-
te preferido se obtiene a partir de un alcohol graso de cadena lineal de 16 a 20 atomos de carbono (alcohol Cig-20),
con preferencia un alcohol Cig y por lo menos 12 moles, con preferencia por lo menos 15 moles y en especial por lo
menos 20 moles de 6xido de etileno. Entre ellos son especialmente preferidos los llamados “narrow range ethoxyla-
tes”.

Con preferencia especial se utilizan también los tensioactivos, que contienen uno o varios alcoholes de grasa de
sebo que llevan de 20 a 30 EO en combinacion con un antiespumante de silicona.
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Son especialmente preferidos los tensioactivos no idnicos, que tienen un punto de fusion superior a la temperatura
ambiente. El o los tensioactivos no idnicos que tienen un punto de fusion superior a 20°C, con preferencia superior a
25°C, con preferencia especial entre 25 y 60°C y en especial entre 26,6 y 43,3°C, es 0 son especialmente preferidos.

Los tensioactivos no iénicos apropiados, que tienen puntos de fusion o de reblandecimiento en el intervalo de tempe-
raturas mencionado, son por ejemplo los tensioactivos no iénicos de espumacién débil, que pueden ser sélidos o
muy viscosos a temperatura ambiente. Si se emplean niotensioactivos, que son muy viscosos a temperatura am-
biente, entonces sera preferido que estos tengan una viscosidad superior a 20 Pa.s, con preferencia superior a 35
Pa.s y en especial superior a 40 Pa-s. Son también preferidos los niotensioactivos, que tienen una consistencia
cerosa a temperatura ambiente.

Se emplean también con preferencia especial los niotensioactivos del grupo de los alcoholes alcoxilados, con prefe-
rencia especial del grupo los alcoholes alcoxilados mixtos y en especial del grupo de los niotensioactivos EO-AO-
EO.

El niotensioactivo solido a temperatura ambiente posee con preferencia unidades de 6xido de propileno en su molé-
cula. Con preferencia estas unidades PO llegan hasta el 25 % en peso, con preferencia especial hasta el 20 % en
peso y en especial hasta el 15 % del peso molecular total del tensioactivo no iénico. Los tensioactivos no ionicos
especialmente preferidos son los monohidroxialcanoles o alquilfenoles etoxilados, que poseen ademas unidades de
polimeros de bloques de polioxietileno-polioxipropileno. La porcion alcohol o alquilfenol de estas moléculas de nio-
tensioactivo llega con preferencia a un valor superior al 30 % en peso, con preferencia especial superior al 50 % en
peso y en especial superior al 70 % del peso molecular total del niotensioactivo. Los productos preferidos se caracte-
rizan porque contienen niotensioactivos etoxilados y propoxilados, en los que las unidades de 6xido de propileno
dentro de la molécula llegan hasta el 25 % en peso, con preferencia hasta el 20 % en peso y en especial hasta el 15
% del peso molecular total del tensioactivo no iénico.

Los tensioactivos que se emplean con preferencia proceden de los grupos de los niotensioactivos alcoxilados, en
especial de los alcoholes primarios etoxilados y las mezclas de estos tensioactivos con tensioactivos de estructuras
mas complejas, como son los tensioactivos de polioxipropileno/polioxietileno/polioxipropileno (tensioactivos
(PO/EO/PQ)). Estos niotensioactivos (PO/EO/PQ) se caracterizan ademas por un buen control de la espuma.

Otros niotensioactivos, que pueden utilizarse con preferencia especial y tienen puntos de fusién superiores a la
temperatura ambiente, contienen del 40 al 70% de una mezcla de polimeros de bloques de polioxipropile-
no/polioxietileno/polioxipropileno, que contiene un 75 % en peso de un copolimero de bloques inverso de polioxieti-
leno y polioxipropileno con 17 moles de éxido de etileno y 44 moles 6xido de propileno y un 25 % en peso de un
copolimero de bloques de polioxietileno y polioxipropileno, iniciado con trimetilolpropano y que contiene 24 moles de
oxido de etileno y 99 moles de 6xido de propileno por mol de trimetilolpropano.

Como niotensioactivos especialmente preferidos se han mostrado en el marco de la presente invencion los nioten-
sioactivos de espumacion débil, que poseen unidades alternadas de 6xido de etileno y éxido de alquileno. Entre
ellos son preferidos de nuevo los tensioactivos que tienen bloques EO-AO-EO-AO, en los que en cada caso de uno
a diez blogues de EO o de AO estan unidos entre si, antes de dar paso a un bloque de los demas grupos en cues-
tion. Aqui son preferidos los tensioactivos no iénicos de la formula general

R#-0-(CH2-CH3-0)7—(C Hg-Cl H-0)7~(CH2-CH2-0);7—(C Hz—T H-O)—H
R2 . R3

en la que R' significa un resto alquilo o alquenilo Ce.24, lineal o ramificado, saturado o insaturado una o varias veces;
cada grupo R°oR®se elige con independencia entre si entre -CH3, -CH2CH3, -CH2CH»2-CHs, CH(CH3), y los subindi-
ces w, X, Y, z con independencia entre si indican nimeros enteros de 1 a 6.

Los niotensioactivos preferidos de la formula anterior pueden obtenerse por método conocidos a partir de los corres-
pondientes alcoholes R-OH y Oxido de etileno o de alquileno. El resto R! de la férmula anterior puede variar segun
sea el origen del alcohol. Si se emplean fuentes naturales, el resto R! tendra un nimero par de atomos de carbono y
por lo general sera no ramificado, siendo preferidos los restos lineales de alcoholes de origen natural que tienen de
12 a 18 atomos de C, p.ej. de alcoholes de coco, de palma, de grasa de sebo y alcohol oleilico. Los alcoholes obte-
nibles a partir de fuentes sintéticas son por ejemplos los alcoholes de Guerbet o restos ramificados con metilo en la
posicion 2 o mezclas de restos lineales y restos ramificados con metilo, como los que estan presentes normalmente
en los restos oxoalcohol. Con independencia del tipo de alcohol empleado para la fabricacion de los niotensioactivos
contenidos en los articulos, son preferidos los niotensioactivos de la féormula anterior, en la que R' significa un resto
alquilo de 6 a 24 atomos de carbono, con preferencia de 8 a 20, con preferencia especial de 9 a 15 y en especial de
9all.
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Como unidad de 6xido de alquileno, que alterna con la unidad de éxido de etileno dentro los niotensioactivos preferi-
dos, ademas del 6xido de propileno se toma en consideracion en especial el 6xido de butileno. Pero también son
apropiados otros 6xidos de alquileno, en los que R0 R®se eligen con independencia entre si entre -CH,CH»-CHz y
-CH(CHz3)2. Se emplean con preferencia los niotensioactivos de la férmula anterior, en los que R?o R® significan un
resto -CHs, w y x con independencia entre si adoptan los valores de 3 6 4 e “y” y z con independencia entre si adop-
tan los valores de 1 6 2.

Resumiendo: son especialmente preferidos los tensioactivos no iénicos, que tienen un resto alquilo Ce.15 con 1 - 4
unidades de 6xido de etileno, seguidas por 1 - 4 unidades de 6xido de propileno, seguidas por 1 - 4 unidades de
oxido de etileno, seguidas por 1 - 4 unidades de 6xido de propileno. Estos tensioactivos presentan en solucién
acuosa la viscosidad baja requerida y pueden utilizarse con preferencia especial segun la invencion.

Son preferidos segln la invencién los tensioactivos de la formula general
R*-CH(OH)CH,0-(AO)u~(A'0)x-(A"0)y-(A"0),-R?,

en la que R' y R? con independencia entre si significan un resto alquilo o alquenilo C,.4 lineal o ramificado, saturado
0 insaturado una o varia veces; A, A’, A" y A” con independencia entre si significan un resto del grupo -CH,CHo,
-CH>CH>-CHy, -CH2-CH(CH3), -CH>-CH>-CH,-CHo, -CHz-CH(CH3)-CH2-, -CH2-CH(CH2-CH3); yw, X, “y” yz adoptan
valores entre 0,5 y 90, pudiendo x, “y” y/o z adoptar también el valor 0.

Son también especialmente preferidos los niotensioactivos poli(oxialquilados) cerrados con grupos terminales, que
se ajustan a la formula

R'O[CH2CH0]xCH,CH(OH)R?

y que ademas del resto RY, que significa restos hidrocarburo alifaticos o aromaticos, saturados o insaturados, linea-
les o ramificados, de 2 a 30 atomos de carbono, con preferencia de 4 a 22 atomos de carbono, pueden llevar tam-
bién un resto hidrocarburo R? alifatico o aromatico, saturado o insaturado, lineal o ramificado, de 1 a 30 &tomos de
carbono, en ella x puede adoptar valores entre 1 y 90, con preferencia valores entre 40 y 80 y en especial valores
entre 40 y 60.

Son especialmente preferidos los tensioactivos de la formula
R'O[CH,CH(CH3)O],[CH2CH,0],CH2CH(OH)R?,

en la que R* significa un resto hidrocarburo alifatico, lineal o ramificado, de 4 a 18 atomos de carbono o mezclas de
ellos, R? significa un resto hidrocarburo lineal o ramificado, de 2 a 26 atomos de carbono o mezclas de los mismos, x
es un numero de 0,5 a 1,5 e “y” tiene un valor por lo menos de 15.

Son también especialmente preferidos los niotensioactivos poli(oxialquilados) de grupos terminales cerrados de la
férmula

R'O[CH2CH:0],{CH2CH(R2)0],CH2CH(OH)R?,

en la que R! y R? con independencia entre si siggnifican un resto hidrocarburo lineal o ramificado, saturado o mono- o
poliinsaturado, de 2 a 26 atomos de carbono; R” con independencia de su aparicién se elige entre -CHs, -CH2CHg, -
CH2CH-CHs, CH(CHs)2, pero significa con preferencia -CHs y x e “y” con independencia entre si adoptan valores
entre 1y 32, siendo muy especialmente preferidos los niotensioactivos, en los que R® = -CHs y x tiene valores de 15
a 32 e "y"tiene valoresde 0,5y 1,5.

Otros niotensioctivos que pueden utilizarse con preferencia son niotensioactivos poli(oxialquilados) de grupos termi-
nales cerrados de la féormula:

R'O[CHCH(R®O]{CH2]«CH(OH)[CH2];,OR?,

en la que R' y R? significan restos hidrocarburo alifaticos o aromaticos, saturados o insaturados, lineales o ramifica-
dos de 1 a 30 atomos de carbono, R® significa H o un resto metilo, etilo, n-propilo, isopropilo, n-butilo, 2-butilo o 2-
metil-2-butilo, x significa valores entre 1 y 30, k y j adoptan valores entre 1 ¥ 12, con preferencia entre 1 y 5. Si el
valor de x es = 2, entonces cada R® de la anterior formula R*O[CH2CH(R®)O][CH2JkCH(OH)[CH.],OR* podra ser
diferente. R* y R? son con preferencia restos hidrocarburo alifaticos o aromaticos, saturados o insaturados, lineales o
ramificados de 6 a 22 atomos de carbono, siendo especialmente preferidos los restos que tienen de 8 a 18 atomos
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de C. Para el resto R® son especialmente preferidos los significados H, -CH3 o -CH>CHjs. Los valores especialmente
preferidos de x se sitdan en el intervalo de 1 a 20, en especial de 6 a 15.

Tal como se ha descrito previamente, cada R® de la férmula anterior puede ser diferente, si x es = 2. De este modo
puede variar la unidad 6xido de alquileno del corchete. Si x significa por ejemplo el nimero 3, entonces el resto R®
puede elegirse para formar unidades de 6xido de etileno (R3 = H) u 6xido de propileno (R3 = CHjs), que pueden
disponerse sucesivamente en cualquier orden, por ejemplo (EO)(PO)(EO), (EO)(EO)(PO), (EO)(EO)(EO),
(PO)(EO)(PO), (PO)(PO)(EO) y (PO)(PO)(PO). En este caso se ha elegido para x el valor 3 a titulo ilustrativo y pero
podria adoptar perfectamente un valor superior, con lo cual la amplitud de variacién aumentaria a medida que au-
mentan los valores de x y podria incluir por ejemplo un namero elevado de grupos (EO) combinado con un niimero
bajo de grupos (PO), o viceversa.

Los alcoholes poli(oxialquilados) cerrados con grupos terminales especialmente preferidos de la férmula anterior
tienen valores de k = 1y j = 1, de modo que la férmula anterior se simplifica adoptando esta expresion:

R'O[CH2CH(R?)0],CH,CH(OH)CH,OR?

En la férmula citada en ultimo lugar, R, R? y R® tienen los significados definidos anteriormente y x adopta valores de
1 a 30, con preferencia de 1 a 20 y en especial de 6 a 18. Son especialmente preferidos los tensioactivos, cuyos
restos R* y R? contienen de 9 a 14 atomos de C, R® significa H y x adopta valores de 6 a 15.

Las longitudes de cadenas de C y los grados de etoxilacion o los grados de alcoxilacion indicados de los nioten-
sioactivos mencionados previamente constituyen valores promedios estadisticos, que para un producto concreto
pueden adoptar un valor entero o fraccionario. Debido a los procesos de fabricacion, los productos comerciales de
las formulas mencionadas por lo general no constan de un Gnico componente, sino de mezclas, con lo cual pueden
resultar nUmeros fraccionarios no solo para las longitudes de cadenas de C sino también para los valores medios de
los grados de etoxilacion o de los grados de alcoxilacion.

Obviamente, los tensioactivos no i6nicos mencionados antes pueden utilizarse no solo como sustancias individuales,
sino también mezclas formadas por dos, tres, cuatro o mas tensioactivos. Como mezclas de tensioactivos no se
denominan las mezclas de tensioactivos no idnicos que en su totalidad se ajustan a una de las formulas generales
mencionadas previamente, sino con mayor sentido aquellas mezclas que contienen dos, tres, cuatro o mas tensioac-
tivos no ionicos, que pueden describirse mediante diversas de las férmulas generales mencionadas previamente.

Si los tensioactivos aniénicos forman parte de los detergentes para maquinas lavavajillas, entonces su contenido se
situara con preferencia en un valor inferior al 4 % en peso, con preferencia inferior al 2 % en peso y con preferencia
muy especial inferior al 1 % en peso, porcentajes referidos al peso total del producto. Son preferidos los detergentes
para lavavajillas que no contienen tensioactivos aniénicos.

En lugar de los tensioactivos mencionados o en relacion con ellos pueden utilizarse también tensioactivos catiénicos
y/o anfoteros.

Pertenecen al grupo de los polimeros en especial los polimeros activos detergentes y limpiadores, por ejemplo los
polimeros para lavavajillas y/o los polimeros activos como descalcificadores. En general, en los detergentes y pro-
ductos de limpieza ademas de los polimeros no idénicos pueden utilizarse también los polimeros catiénicos, anidnicos
y anféteros.

Se entiende por “polimeros catidnicos” en el sentido de la presente invencion los polimeros que llevan una carga
positiva en la molécula. Esta carga puede realizarse por ejemplo con los grupos (alquil)amonio existente en la cade-
na del polimero o con otros grupos cargados positivamente. Los polimeros cationicos especialmente preferidos se
derivan de grupos de derivados de celulosa cuaternizados, de polisiloxanos con grupos cuaternarios, de derivados
de goma guar cationicos, de sales de dimetildialilamonio polimeras, de sus copolimeros con ésteres y amidas de
acidos acrilico y metacrilico, de copolimeros de la vinilpirrolidona con derivados cuaternizados de dialquilaminoacri-
latos y -metacrilatos, de copolimeros de vinilpirrolidona y cloruro de metoimidazolinio, de alcoholes polivinilicos
cuaternizados o de los polimeros que tienen las denominaciones INCI policuaternio 2, policuaternio 17, policuaternio
18 y policuaternio 27.

Son “polimeros anféteros” en el sentido de la presente invencién los que ademas de presentar un grupo cargado
positivamente en su cadena tienen también grupos o unidades de mondémeros cargados negativamente. Estos
grupos pueden ser, por ejemplo, acidos carboxilicos, acidos sulfénicos o acidos fosfénicos.

En el contexto de la presente solicitud son preferidos los detergentes y productos de limpieza, cuya porciéon ponderal
de polimeros catidnicos y/o anféteros se sitlia entre el 0,01 y el 8 % en peso, con preferencia entre el 0,01 y el 6 %
en peso, con preferencia entre el 0,01 y el 4 % en peso, con preferencia especial entre el 0,01y el 2 % en peso y en
especial entre el 0,01 y el 1 % en peso, porcentajes referidos en cada caso al peso total del producto para maquinas
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lavavajillas.

Los polimeros activos como descalcificadores son por ejemplo los polimeros que contienen grupos acido sulfonico,
gue se emplean con preferencia especial.

Pueden utilizarse con preferencia especial como polimeros que contienen grupos acido sulfénico los copolimeros de
acidos carboxilicos insaturados, monémeros que contienen grupos acido sulfénico y eventualmente otros monéme-
ros iénicos o no ionicos.

En el marco de la presente invencién son preferidos como monémeros los acidos carboxilicos de la formula:
RY(R*)C=C(R*)COOH

en la que de R' a R® con independencia entre si significan -H, -CHs, un resto alquilo saturado de cadena lineal o
ramificada, de 2 a 12 atomos de carbono, un resto alquenilo de cadena lineal o ramificada, mono- o poliinsaturado,
de2a 12 atomos de carbono, restos alquilo o alquenilo sustituidos por -NH,, -OH o -COOH o significan -COOH o
-COOR?, dicho R* significa un resto hidrocarburo de cadena lineal o ramificada, saturado o insaturado, de 1 a 12
atomos de carbono.

Entre los aC|dos carboxmcos insaturados, que se ajustan ala formula anterior, son preferldos en especial eI aC|do
acrilico (R =R*=R®= = H), el acido metacrilico (R =R°=H;R*= = CHsa) y/o el acido maleico (R = COOH; R®=R’=
H).

Entre los mondmeros que contienen grupos acido sulfénico son preferidos los de la formula:
R*(R®)C=C(R")-X-SOzH

en la que de R®> a R’ con independencia entre si significan -H, -CHs, un resto alquilo saturado de cadena lineal o
ramificada, de 2 a 12 atomos de carbono, un resto alquenilo de cadena lineal o ramificada, mono- o poliinsaturado,
de2a 12 atomos de carbono, restos alquilo o alquenilo sustituidos por -NH,, -OH o -COOH o significan -COOH o
-COOR?, dicho R* significa un resto hidrocarburo de cadena lineal o ramificada, saturado o insaturado, de 1 a 12
atomos de carbono y X significa un grupo espaciador (spacer) opcionalmente presente, que se elige entre -(CH2)n,
en el que n es un nimero de 0 a 4, -COO-(CH)k, en el que k es un nimero de 1 a 6, -C(O)-NH-C(CHs).- y -C(0O)-
NH-CH(CH2CHj3)-. Entre estos monémeros son preferidos los de las formulas:

H,C=CH-X-SOsH,
H2C=C(CH3)-X-SO3H,
HO3S-X-(R®)C=C(R’)-X-SOzH,

en las que R® y R’ con independencia entre si se eligen entre -H, -CHs, -CH2CHs, -CH,CH,CH3, -CH(CH3s)2 y X
significa un grupo espaciador (spacer) opcionalmente presente, que se elige entre -(CH>)n, en el que n es un nidmero
de 0 a 4, -COO-(CHy)x, en el que k es un nimero de 1 a 6, -C(0O)-NH-C(CHs)2- y -C(O)-NH-CH(CH,CH3)-.

Los mondmeros provistos de grupos acido sulfonico especialmente preferidos son el acido 1l-acrilamido-1-
propanosulfénico, el acido 2-acrilamido-2-propanosulfénico, el acido 2-acrilamido-2-metil-1-propanosulfénico, el
acido 2-metacrilamido-2-metil-1-propanosulfénico, el acido 3-metacrilamido-2-hidroxi-propanosulfénico, el éacido
alilsulfénico, el acido metalilsulfonico, el acido aliloxibencenosulfénico, el 4&cido metaliloxibencenosulfonico, el acido
2-hidroxi-3-(2-propeniloxi)propanosulfénico, el acido 2-metil-2-propeno-1-sulfénico, el acido estirenosulfénico, el
acido vinilsulfénico, el acrilato de 3-sulfopropilo, el metacrilato de 3-sulfopropilo, la sulfometacrilamida, la sulfometil-
metacrilamida y las sales solubles en agua de los acidos mencionados.

Se toman también en consideracién como monémeros i6nicos 0 no iénicos en especial los compuestos que llevan
insaturaciones etilénicas. El contenido de estos monédmeros ionicos o i6nicos adicionales dentro de los polimeros
utilizados se sitla en menos del 20 % en peso, porcentaje referido al polimero. Los ?ollmeros que pueden utilizarse
con preferencia espemal estan formados solamente por monémeros de la féormula R (R )C= C(R )JCOOH y monéme-
ros de la formula R (R )C= C(R )-X-SO3H.

En los polimeros, los grupos acido sulfénico pueden estar presentes, en una parte o en su totalidad, en forma neu-
tralizada, es decir, que el atomo de hidrégeno acido del grupo acido sulfénico se ha reemplazado en algunos o en
todos los grupos acido sulfénico por iones metdlicos, con preferencia iones de metales alcalinos y en especial por
iones sodio. Es preferido segun la invencién el uso de copolimeros provistos de grupos acido sulfonico parcial o
totalmente neutralizados.
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El peso molecular de los sulfocopolimeros utilizados con preferencia segun la invencion puede variarse para adaptar
las propiedades de los polimeros a las finalidades de uso deseadas. Los detergentes y productos de limpieza prefe-
ridos se caracterizan porque contienen copolimeros de pesos moleculares comprendidos entre 2000 y 200.000
gmol™, con preferencia entre 4000 y 25.000 gmol ™ y en especial de 5000 a 15.000 gmol ™.

Los blanqueantes son sustancias detergentes o limpiadoras activas que se emplean con preferencia especial. Entre
las sustancias que actian como blanqueantes porque entregan H,O, al agua tienen una importancia especial el
percarbonato sddico, el perborato sddico tetrahidratado y el perborato sédico monohidratado. Otros blanqueantes
que pueden utilizarse son por ejemplo los peroxipirofosfatos, los citratos perhidratados, por ejemplo las sales peraci-
do que liberan H20; o los peracidos, por ejemplo los perbenzoatos, los peroxoftalatos, el acido perazelaico, el ftali-
minoperacido o el acido diperdodecanodioico.

Pueden utilizarse también blanqueantes del grupo de los blanqueantes organicos. Los blanqueantes organicos
tipicos son los peroxidos de diacilo, p.e€j. el peroxido de dibenzoilo.

Otros blanqueantes organicos tipicos son los peroxiacidos, entre los que cabe mencionar como ejemplos en especial
a los alquilperoxiacidos y los arilperoxiacidos. Los representantes preferidos son (a) el acido peroxibenzoico y sus
derivados sustituidos en el anillo, por ejemplo los acidos alquilperoxibenzoicos, también el acido peroxi-a-naftoico y
el monoperftalato magnésico, (b) los peroxiacidos alifaticos o alifaticos sustituidos, por ejemplo el acido peroxilauri-
co, el acido peroxiestearico, el acido e-ftalimidoperoxicaproico [acido ftaliminoperoxihexanoico (PAP)], el acido o-
carboxibenzamidoperoxicaproico, el acido N-nonenilamidoperadipico y los N-nonenilamidopersuccinatos y (c) los
acidos peroxidicarboxilicos alifaticos y aralifaticos, por ejemplo el acido 1,12-diperoxicarboxilico, el acido 1,9-
diperoxiazelaico, el acido diperoxisebacico, el acido diperoxibrasilico, los acidos diperoxiftalicos, el acido 2-
decildiperoxibutano-1,4-dioico, el acido N,N-tereftaloil-di(6-aminopercaproico).

Como blanqueantes pueden utilizarse también sustancias que liberen cloro o bromo. Entre los materiales apropiados
que liberan cloro o bromo se toman en consideracién por ejemplo las N-bromo- y N-cloroamidas heterociclicas, por
ejemplo las amidas de los acidos tricloroisociantrico, del acido tribromoisocianirico, del acido dibromoisociandrico
y/o del acido dicloroisociandrico (DICA) y/o sus sales con cationes de tipo potasio y sodio. Son también apropiados
los compuestos de hidantoina, por ejemplo la 1,3-dicloro-5,5-dimetilhidantoina.

Son preferidos segun la invencion los detergentes y productos de limpieza que contienen del 1 al 35 % en peso, con
preferencia del 2,5 al 30 % en peso, con preferencia especial del 3,5 al 20 % en peso y en especial del 5 al 15 % en
peso de blanqueantes, con preferencia de percarbonato sédico.

El contenido de oxigeno activo en los detergentes y productos de limpieza, en especial de los detergentes para
maguinas lavavajillas, se sitta con preferencia el 0,4 y el 10 % en peso, con preferencia especial entre el 0,5y el 8
% en peso y en especial entre el 0,6 y el 5 % en peso, porcentajes referidos en cada caso al peso total del producto.
Los productos especialmente preferidos tienen un contenido de oxigeno activo superior al 0,3 % en peso, con prefe-
rencia superior al 0,7 % en peso, con preferencia especial superior al 0,8 % en peso y en especial superior al 1,0 %
en peso.

Los activadores de blanqueo se emplean en los detergentes y productos de limpieza por ejemplo para conseguir un
mejor efecto blanqueante durante la limpieza a temperaturas de 60°C e inferiores. Como activadores de blanqueo
pueden utilizarse compuestos, que en las condiciones de perhidrélisis generan acidos peroxocarboxilicos alifaticos,
gue tienen con preferencia de 1 a 10 atomos de C, en especial de 2 a 4 &tomos de C, y/o acidos benzoicos opcio-
nalmente sustituidos. Son idéneas las sustancias del nimero de atomos de C indicado que llevan grupos O-acilo y/o
N-acilo y/o grupos benzoilo opcionalmente sustituidos. Son preferidas las alquilenodiaminas poliaciladas, en especial
la tetraacetiletiienodiamina (TAED), los derivados acilados de la triazina, en especial la 1,5-diacetil-2,4-
dioxohexahidro-1,3,5-triazina (DADHT), los glicolurilos acilados, en especial el tetraacetilglicolurilo (TAGU), las N-
acilimidas, en especial la N-nonanoilsuccinimida (NOSI), los fenolsulfonatos acilados, en especial el n-nonanoil- o el
isononanoiloxibencenosulfonato (n- o iso-NOBS), los anhidridos de acidos carboxilicos, en especial el anhidrido
ftalico, los alcoholes polihidricos acilados, en especial la triacetina, el diacetato del etilenglicol y el 2,5-diacetoxi-2,5-
dihidrofurano.

Ademas de los activadores de blanqueo convencionales o en su lugar pueden utilizarse también los llamados catali-
zadores de blanqueo. Estos compuestos son sales de metales de transicién o complejos de metales de transicién
que intensifican el blanqueo, por ejemplo los complejos saleno o los complejos carbonilo de los metales Mn, Fe, Co,
Ru o Mo. Pueden utilizarse también como catalizadores de blanqueo los complejos de Mn, Fe, Co, Ru, Mo, Ti, Vy
Cu con ligandos tripode que contienen N asi como los complejos de Co, Fe, Cu y Ru con amoniaco.

Los complejos de metales de transicion que intensifican el blanqueo, en especial los que llevan atomos centrales de
Mn, Fe, Co, Cu, Mo, V, Ti y/o Ru, elegidos con preferencia entre el grupo formado por sales y/o los complejos de
manganeso y/o cobalto, con preferencia especial los complejos de cobalto(amoniaco), los complejos de cobal-
to(acetato), los complejos de cobalto (carbonilo), los cloruros de cobalto o del manganeso, el sulfato de manganeso,
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se utilizan en las cantidades habituales, con preferencia en una cantidad como maximo del 5 % en peso, en especial
del 0,0025 % en peso al 1 % en peso y con preferencia especial de 0,01 % en peso bis 0,25 % en peso, porcentajes
referidos en cada caso al peso total del producto que contiene el activador de blanqueo. Pero, en casos especiales
puede utilizarse también mas cantidad del activador de blanqueo.

Para intensificar la eficacia de lavado o de limpieza de los detergentes y productos de limpieza pueden utilizarse
enzimas. Pertenecen a este grupo en especial las proteasas, otras amilasas, las lipasas, las hemicelulasas, las
celulasas y las oxidorreductasas, por ejemplo las peroxidasas y/o las perhidrolasas, asi como, con preferencia, sus
mezclas. Estas enzimas son en principio de origen natural; partiendo de las moléculas naturales se dispone de
variantes mejoradas para el uso en detergentes y productos de limpieza, que por lo tanto se utilizan con preferencia.
Los productos provistos de los granulados de la invencién contienen las enzimas en cantidades totales comprendi-
das entre 1 x 10 y el 5 por ciento en peso, referido a la proteina activa. La concentraciéon de proteinas puede de-
terminarse por métodos ya conocidos, por ejemplo el procedimiento BCA o por el procedimiento del biuret.

Se utilizan con preferencia una o varias enzimas y/o preparaciones enzimaticas, con preferencia preparaciones de
proteasas sélidas y/o preparaciones de amilasas, en cantidades comprendidas entre el 0,1 y el 5 % en peso, con
preferencia entre el 0,2 y el 4,5 % en peso y en especial entre el 0,4 y el 4 % en peso, porcentaje referido en cada
caso al peso total del producto enzimatico.

Los inhibidores de la corrosion del vidrio impiden la aparicién de turbideces, estrias (rafagas) y rayaduras, pero
también el irisado de la superficie de los vidrios que se limpian mecanicamente. Los inhibidores preferidos de la
corrosion del vidrio proceden del grupo de las sales de magnesio y/o de cinc y/o de los complejos de magnesio y/o
de cinc.

Como inhibidor de la corrosién del vidrio se emplea con preferencia especial por lo menos una sal de cinc de un
acido carboxilico organico, con preferencia especial una sal de cinc del grupo del estearato de cinc, el oleato de cinc,
el gluconato de cinc, el acetato de cinc, el lactato de cinc y/o el citrato de cinc. Son preferidos el ricinoleato de cinc,
el abietato de cinc y el oxalato de cinc.

En el marco de la presente invencion, la cantidad de la sal de cinc dentro de los productos de limpieza se sitia con
preferencia entre el 0,1y el 5 % en peso, en particular entre el 0,2 y el 4 % en peso y en especial entre el 0,4y el 3
% en peso, o0 bien la cantidad de cinc en forma oxidada (calculada como Zn2+) entre el 0,01 y el 1 % en peso, con
preferencia entre el 0,02 y el 0,5 % en peso y en especial entre el 0,04 y el 0,2 % en peso, porcentajes referidos en
cada caso al peso total del producto que contiene inhibidores de corrosion del vidrio.

Para facilitar la desintegracion de los articulos moldeados prefabricados es posible incorporar por mezclado como
desintegrantes a los llamados “explosivos” de tabletas, con el fin de acortar el tiempo de desintegracion. Se entiende
por “explosivos” de tabletas o acelerantes de desintegracion los auxiliares que facilitan una rapida desintegracion de
las tabletas en el agua o en jugo gastrico y la liberacion de los farmacos en una forma resorbible.

Estos materiales, que por su accion se llaman también “explosivos”, aumentan de volumen cuando el agua penetra
en ellos, con lo cual aumenta su volumen intrinseco (hinchamiento), por otro lado gracias a la liberacion de gases
puede generarse también una presién que provoca la desintegracion de las particulas de granulado en particulas
mas pequefias. Los desintegrantes ya conocidos desde antiguo son por ejemplo los sistemas carbonato/acido citri-
co, aungue pueden utilizarse también otros acidos organicos. Los desintegrantes hinchantes son por ejemplo los
polimeros sintéticos, por ejemplo la polivinilpirrolidona (PVP) o los polimeros naturales o sustancias naturales modi-
ficadas, por ejemplo la celulosa, el almidén y sus derivados, los alginatos y los derivados de caseina.

Los auxiliares desintegrantes se emplean con preferencia en cantidades comprendidas entre el 0,5 y el 10 % en
peso, con preferencia entre el 3y el 7 % en peso y en especial entre el 4 y el 6 % en peso, porcentajes referidos en
cada caso al peso total del producto que contiene al desintegrante en cuestion.

Por otro lado como desintegrantes de tabletas pueden utilizarse también con preferencia segun la invencion siste-
mas efervescentes que generen gases. El sistema efervescente generador de gases puede estar formado por una
sola sustancia, que en contacto con el agua libere un gas. Entre estas sustancias cabe mencionar en especial el
peréxido magnésico, que en contacto con el agua libera oxigeno. Pero normalmente el sistema efervescente que
libera gases consta por lo menos de dos ingredientes, que reaccionan entre si formando un gas. En este contexto
cabe imaginar o realizar un gran nimero de sistemas, que liberen por ejemplo nitrégeno, oxigeno o hidrégeno, por lo
tanto el sistema efervescente empleado en los detergentes y productos de limpieza podra elegirse atendiendo a
puntos de vista no solo econémicos, sino también ecoldgicos. Los sistemas efervescentes preferidos constan de
carbonatos y/o de hidrogenocarbonatos de metales alcalinos y de un compuesto acidificante, apropiado para liberar
didxido de carbono de las sales de metales alcalinos en solucién acuosa.

Como acidificantes, que liberan diéxido de carbono de las sales alcalinas en solucién acuosa, pueden utilizarse por
ejemplo el acido bdérico y los hidrogenosulfatos de metales alcalinos, los hidrogenofosfatos de metales alcalinos y
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otras sales inorganicas. En cualquier caso se emplean con preferencia acidificantes organicos, siendo un acidificante
especialmente preferido el acido citrico. Son preferidos los agentes acidificantes para los sistemas efervescentes
elegidos entre el grupo de los acidos di-, tri- y oligocarboxilicos organicos o sus mezclas.

Como aceites esenciales o fragancias pueden utilizarse en el marco de la presente invencion diversos compuestos
aromaticos, p.ej. los productos sintéticos del tipo éster, éter, aldehido, cetona, alcohol o hidrocarburo. Se emplean
con preferencia las mezclas de distintas fragancias, que combinados generan una nota aromatica atractiva. Estas
esencias pueden contener también mezclas de fragancias naturales, por ejemplo las derivadas de fuentes vegetales,
p.ej. las esencias de pino, de limén, de jazmin, de pachuli, de rosas o de ilang-ilang.

Ademas de los componentes descritos previamente con detalle, los detergentes y productos de limpieza pueden
contener otros ingredientes, que mejoran las propiedades técnicas y/o estéticas del producto. Los productos preferi-
dos contienen una o varias sustancias elegidas entre el grupo de los electrolitos, sustancias para ajustar el pH,
agentes fluorescentes, hidrotopos, inhibidores de espumacion, aceites de silicona, agentes que impiden la redeposi-
cion, blanqueantes 6pticos, inhibidores de agrisado, inhibidores de encogido, agentes anti-arrugas, inhibidores de
transferencia de color, ingredientes activos antimicrobianos, germicidas, fungicidas, antioxidantes, antistaticos,
auxiliares de planchado, hidrofugantes e impregnantes, hinchantes y antideslizantes asi como absorbentes UV.
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REIVINDICACIONES
1. Sistema de envase para unidades de dosificacion de detergentes y productos de limpieza, que consta de:

a) un sistema de envase primario en forma de un nimero (n) > 2 de bolsas insolubles en agua, cada una de estas
bolsas contiene un nimero (x) > 2 de unidades de dosificacion de detergentes y productos de limpieza; y

b) un sistema de envase secundario en forma de una bolsa insoluble en agua, que contiene las (n) bolsas insolubles
en agua del sistema de envases primario,

caracterizado porque

- las bolsas insolubles en agua del sistema primario de envase y/o de las bolsas insolubles en agua del sistema
secundario de envase esta(n) sopladas o

- las bolsas insolubles en agua del sistema primario de envase y/o de las bolsas insolubles en agua del sistema
secundario de envase se ha(n) sellado con vacio.

2. Sistema de envase segun la reivindicacion 1, caracterizado porque las unidades de dosificacién de detergentes y
productos de limpieza son bolsas rellenas, solubles o dispersables en agua.

3. Sistema de envase segun la reivindicacion 1, caracterizado porque las unidades de dosificacién de detergentes y
productos de limpieza constan de un articulo moldeado prensado y una lamina soluble en agua, pegada sobre este
articulo moldeado.

4. Sistema de envase segun una de las reivindicaciones de 1 a 3, caracterizado porque las unidades de dosificacion
de detergentes y productos de limpieza contienen mas del 4 % en peso, con preferencia mas del 6 % en peso y en
especial mas del 8 % en peso de percarbonato sddico, porcentajes referidos al peso total de las sustancias activas
detergentes y limpiadoras presentes.

5. Sistema de envase segun una de las reivindicaciones de 1 a 4, caracterizado porque las unidades de dosificacién
de detergentes y productos de limpieza contienen del 0,5 al 8 % en peso, con preferencia del 1 al 7 y en especial del
2 al 6 % en peso de tensioactivos no iénicos, porcentajes referidos al peso total de las sustancias activas detergen-
tes y limpiadoras presentes.

6. Sistema de envase segun una de las reivindicaciones de 1 a 5, caracterizado porque las bolsas insolubles en
agua del sistema primario de envase contienen en cada caso un nimero (x) > 3, con preferencia (x) > 4, con prefe-
rencia especial (x) > 5 de unidades de dosificacidon de detergentes y productos de limpieza.

7. Sistema de envase segun una de las reivindicaciones de 1 a 6, caracterizado porque el sistema de envase prima-
rio consta de un nimero (n) > 3, con preferencia (n) > 4, con preferencia especial (n) > 5 de bolsas insolubles en
agua.

8. Sistema de envase segun una de las reivindicaciones de 1 a 7, caracterizado porque el nimero (n) de las bolsas
insolubles en agua del sistema primario de envase y el nimero (x) de las unidades de dosificaciéon de detergentes y
productos de limpieza contenidas en cada una de estas bolsas no se diferencian en mas de 3, con preferencia no se
diferencian en mas de 2 y en especial no se diferencian en mas de 1.

9. Sistema de envase segun una de las reivindicaciones de 1 a 8, caracterizado porque el sistema primario de enva-
se y/o el secundario tiene(n) una velocidad de penetracion del vapor de agua comprendido entre 0,1 g/mzldia y
menos de 20 g/mzldl’a, cuando el sistema de envase se almacena a 23°C con una humedad relativa en equilibrio del
85%.

10. Sistema de envase segun una de las reivindicaciones de 1 a 9, caracterizado porque por Io menos una de bolsas
insolubles en agua del sistema primario de envase y/o de las bolsas insolubles en agua del sistema secundario de
envase se rellena con un gas, que tiene una composicién distinta del aire ambiental.

11. Sistema de envase segun una de las reivindicaciones de 1 a 9, caracterizado porque por lo menos una de las
bolsas insolubles en agua del sistema primario de envases y/o la bolsa insoluble en agua del sistema secundario de
envase es una bolsa de fondo de apoyo, bolsa con fondo reforzado, bolsa con pliegues laterales o un envase flexible
del tipo “flowpack”.

12. Sistema de envase segun una de las reivindicaciones de 1 a 10, caracterizado porque por lo menos una de las
bolsas insolubles en agua del sistema primario de envase y/o la bolsa insoluble en agua del sistema secundario de
envase tiene una abertura que puede cerrarse de nuevo, cuando las bolsas insolubles en agua del sistema primario
de envase y/o la bolsa insoluble en agua del sistema secundario de envase se ha(n) soplado.
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