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ES 2456016 T3

DESCRIPCION
Procedimiento de fabricacion de detergentes o productos de limpieza

La presente invencion se centra en el ambito de los detergentes o productos de limpieza. La presente invencién se
refiere en especial a un procedimiento de fabricacion de detergentes o productos de limpieza, en especial de
unidades de dosificacion de detergentes o productos de limpieza.

Los detergentes o productos de limpieza son accesibles actualmente al consumidor en multiples formas de
suministro. Aparte de los polvos y granulados detergentes, esta oferta abarca también por ejemplo a los
concentrados de productos de limpieza en forma de composiciones extruidas o divididas en tabletas. Estas formas
de suministro sélidas, concentradas o comprimidas se caracterizan porque cada unidad de dosificacién ocupa un
volumen reducido y por lo tanto reducen los costes de envase, embalaje y transporte. En especial las tabletas de
detergentes o productos de limpieza satisfacen ademas el deseo del consumidor de una dosificacion sencilla. Los
productos en cuestiéon se han descrito ampliamente en el estado de la técnica. Aparte de las ventajas mencionadas,
los detergentes o productos de limpieza compactados tienen también una serie de inconvenientes. En especial las
formas de suministro tableteadas debido a su gran compactacion se caracterizan a menudo por una disgregacion
retardada y, por lo tanto, una liberacion retardada de sus ingredientes. Para resolver esta “contradiccion” entre
suficiente dureza de la tableta y tiempos cortos de disgregacién se han publicado en la bibliografia patentaria
numerosas soluciones técnicas, sobre las que en este punto se remitira a titulo ilustrativo a la utilizacion de los
llamados explosivos de tabletas. Estos acelerantes de descomposicion se incorporan a las tabletas ademas de las
sustancias activas detergentes o limpiadoras y dado que de por si no despliegan propiedades detergentes ni
limpiadoras, lo que hacen es aumentar la complejidad y los costes de estos productos. Otro inconveniente del
tableteado de las mezclas de sustancias activas, en especial mezclas de sustancias activas detergentes o
limpiadoras, es la inactivacion de las sustancias activas presentes debido a la presion de compactacion aplicada
durante el tableteado. La inactivaciéon de las sustancias puede producirse también por reaccién quimica a raiz del
tableteado de las mayores superficies de contacto de los ingredientes.

Como alternativa a los detergentes o productos de limpieza compactados o divididos en particulas recién descritos,
en los ultimos afios se han descrito con frecuencia creciente detergentes o productos de limpieza sélidos o liquidos,
que tienen un envase soluble en agua o dispersable en agua. Estos productos se caracterizan como las tabletas por
una dosificaciéon simplificada, porque pueden dosificarse a la maquina lavadora o lavavaijillas juntamente con el
envase envolvente, pero por otro lado permiten al mismo tiempo la formulacion o confeccion de detergentes o
productos de limpieza liquidos o pulverulentos, que se caracterizan por una mejor disoluciéon y una accién mas
rapida que los productos compactados.

Por ejemplo, en la patente EP 1 314 654 A2 (Unilever) se describe una bolsa (pouch) abovedada con una camara de
alojamiento, que contiene un liquido.

En cambio son objeto de la patente WO 01/83657 A2 (Procter & Gamble) unas bolsas, que en una camara de
alojamiento contienen dos solidos divididos en particulas, que ocupan regiones fijas y no se mezclan entre si.

Aparte de los envases que solo tienen una camara de alojamiento se han publicado también en el estado de la
técnica formas de suministro que tienen mas de una camara de alojamiento o bien que comprenden mas de una
forma de confeccion.

Es objeto de la solicitud de patente europea EP 1 256 623 A1 (Procter & Gamble) un kit de por lo menos dos bolsas,
de composiciones y aspectos distintos. Las bolsas estan separadas entre si y no en forma de un uUnico producto
compacto.

Un procedimiento de fabricacion de bolsas multicamara por pegados de dos camaras individuales se describe en la
solicitud internacional WO 02/85736 A1 (Reckitt Benckiser).

En el documento DE 10062582 A1 se describen articulos moldeados, en los que los ingredientes sensibles a la
temperatura, a la presion y fluidos pueden alojarse en regiones delimitadas. Estos se realiza empleando piezas
moldeadas prefabricadas para revestir una artesa de tableta.

El cometido de la presente invencién es desarrollar un procedimiento de fabricacion de detergentes o productos de
limpieza, que permita confeccionar conjuntamente composiciones de detergentes o productos de limpieza sélidas y
liqguidas o fluidas en zonas separadas entre si de una unidad de dosificacion compacta. El producto final del
procedimiento deberia caracterizarse por un aspecto visual atractivo.

Ahora se ha encontrado que los cometidos recién mencionados se pueden alcanzar con un procedimiento, en el que
un articulo moldeado activo como detergente o producto de limpieza se aloja en una cavidad, en dicha cavidad se ha
formado un articulo de embuticion profunda que puede llenarse seguidamente.
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Es, pues, objeto de la presente solicitud un procedimiento de fabricacion de una unidad de dosificacion de
detergentes o productos de limpieza, que consta de los pasos siguientes:

a) proporcionar un articulo moldeado con por lo menos una cavidad;

b) colocar un primer material de lamina sobre la superficie del articulo moldeado a través de la abertura de la
cavidad;

c) embutir a profundidad el primer material de lamina en la cavidad, generando un vacio o depresién en la cavidad
del articulo moldeado;

d) envasar una sustancia activa detergente o limpiadora en el material de lamina de la cavidad.

En el primer paso del procedimiento de la invencion se prepara un articulo moldeado. Tales articulos moldeados se
producen por ejemplo por un procedimiento de compactacion, por ejemplo el tableteado, por extrusion, por ejemplo
la extrusion de macarrdn, por un procedimiento de inyeccidn o por un procedimiento de colada. En el contexto de la
presente solicitud son especialmente preferidos los articulos moldeados, que se fabrican por tableteado o por un
procedimiento de colada. Los articulos moldeados contienen o estan formados por sustancias activas detergentes o
limpiadoras o mezclas de tales sustancias.

La fabricacion de tabletas de detergentes o productos de limpieza se realiza por un método que los expertos ya
conocen, a saber por prensado de sustancias de partida divididas en particulas. Para la fabricacién de las tabletas
se compacta la mezcla previa en una asi llamada matriz entre dos émbolos, formandose un comprimido sélido. Este
proceso, que a continuacidon se denominara brevemente tableteado, se divide en cuatro apartados: dosificacion,
compactacion (deformacion elastica), deformacion plastica y expulsion. El tableteado se realiza con preferencia en
las prensas llamadas de carrusel.

Para el tableteado en las prensas de carrusel se ha demostrado que es ventajoso efectuar el tableteado con las
menores variaciones posibles en el peso de las tabletas. De este modo pueden reducirse también las oscilaciones
en la dureza de las tabletas. Las variaciones pequefas en el peso pueden lograrse del modo siguiente:

- utilizacion de insertos de plastico de tolerancias estrechas de grosor

- bajo numero de revoluciones del rotor

- batea grande de llenado

- armonizacion del numero de revoluciones de la aleta de la batea de llenado con el nimero de revoluciones del
rotor

- batea de llenado de altura constante de polvo

- desacoplamiento de la batea de llenado y el depdsito de polvo

Para reducir las incrustaciones del émbolo puede recurrirse a cualquiera de los recubrimientos antiadherentes ya
conocidos de la técnica. Son especialmente ventajosos los recubrimientos de plastico, los insertos de plastico y los
émbolos de plastico. Han demostrado ser también ventajosos los émbolos giratorios, en tal caso si es posible
deberian ser giratorios tanto el émbolo superior como el inferior. En el caso de émbolos giratorios por lo general
puede prescindirse de un inserto de plastico. En tal caso, las superficies de los émbolos deberian electropulirse.

En el contexto de la presente invencion, los procedimientos preferidos se caracterizan porque el prensado se realiza
con presiones de 0,01 a 50 chm'Z, con preferencia de 0,1 a 40 kNem™ y en especial de 1 a 25 kNem™.

La fabricacion de los articulos de colada preferidos de la invencién se realiza por ejemplo por colada de una
formulacion activa detergente o limpiadora en un molde y posterior desmoldeo del articulo solidificado con formacién
de un articulo moldeado (artesa). Se emplean como “molde” con preferencia aquellos moldes, que tienen cavidades,
que pueden llenarse con sustancias que pueden introducirse por colada. Tales moldes pueden configurarse también
por ejemplo en forma de cavidades individuales, también en forma de placas de varias cavidades. Las cavidades
individuales o las placas de cavidades estan montadas en los procedimientos industriales con preferencia sobre
cintas transportadoras que circulan en sentido horizontal y que permiten el transporte continuo o discontinuo de las
cavidades, por ejemplo a lo largo de una serie de diferentes puestos de trabajo (p.ej. colada, enfriamiento, llenado,
sellado, desmoldeado, etc.).

En el procedimiento preferido, las formulaciones detergentes o limpiadoras se introducen por colada y seguidamente
solidifican dando lugar a un articulo de forma estable. En el contexto de la presente invencién “solidificar’ indica
cualquier mecanismo de endurecimiento que a partir de una mezcla moldeable, con preferencia fluida, o de una
sustancia de este tipo o de una masa de este tipo proporciona un articulo sélido a temperatura ambiente, sin que
para ello sean necesarias fuerzas de prensado ni de compactacion. En el sentido de la presente invencion
“solidificar” significa, pues, por ejemplo el endurecimiento de masas fundidas por enfriamiento y la formacion de
sustancias solidas a temperatura ambiente. En el sentido de la presente solicitud “procesos de solidificacién” son
también el endurecimiento de masas moldeables por fijacion de agua temporalmente retardada, por evaporacion de
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disolventes, por reaccion quimica, por cristalizacion, etc. y también la reticulacién reactiva de mezclas pulverulentas
fluidas, generando cuerpos huecos estables.

Son idéneos para la transformacién en el procedimiento descrito en general todas las formulaciones detergentes o
limpiadoras, que puedan procesarse por técnicas de colada. Sin embargo se emplean con preferencia especial las
formulaciones detergentes o limpiadoras en forma de dispersiones. En una forma especialmente preferida de
ejecucion de la presente solicitud, la formulacion detergente o limpiadora introducida por colada en la artesa de
alojamiento del molde es una dispersion de particulas sélidas en un dispersante, siendo especialmente preferidas
las dispersiones que contienen:

i) del 10 al 85 % en peso de dispersante y
ii) del 15 al 90 % en peso de sustancias dispersadas,

porcentajes referidos al peso total de la dispersion.

En esta solicitud se denomina dispersidon un sistema de varias fases, de las cuales una es continua (medio
dispersante) y por lo menos otra esta finamente repartida (sustancias dispersadas). En el contexto de la presente
invencion son idoneos como dispersantes con preferencia los polimeros solubles en agua o dispersables en agua,
en especial los polimeros no idnicos solubles en agua o dispersables en agua. El dispersante puede ser no solo un
polimero individual, sino también una mezcla de varios polimeros solubles en agua o dispersables en agua. En otra
forma preferida de ejecucion de la presente invencion, el dispersante o por lo menos el 50 % en peso de la mezcla
polimérica estan formados por polimeros no iénicos solubles en agua o dispersables en agua elegidos entre el grupo
de las polivinilpirrolidonas, copolimeros de vinilpirrolidona-ésteres de vinilo, éteres de celulosa, alcoholes
polivinilicos, polialquilenglicoles, en especial polietilenglicol y/o polipropilenglicol.

Se emplean con preferencia especial dispersiones, que como dispersante contienen un polimero no iénico, con
preferencia un poli(alquilen)glicol, con ventaja un poli(etilen)glicol y/o un poli(propilen)glicol, situandose la porcion
ponderal del poli(etilen)glicol dentro del peso total de todos los dispersantes con preferencia entre el 10 y el 90 % en
peso, con preferencia especial entre el 30 y el 80 % en peso y en especial entre el 50 y el 70 % en peso. Son
especialmente preferidas las dispersiones, cuyo dispersante esta formado en mas del 92 % en peso, con preferencia
en mas del 94 % en peso, con preferencia especial en mas del 96 % en peso, con preferencia muy especial en mas
del 98 % en peso y en especial en el 100 % en peso por un poli(alquilen)glicol, con preferencia poli(etilen)glicol y/o
poli(propilen)glicol, en especial por poli(etilen)glicol. Los dispersantes, que ademas del poli(etilen)glicol contienen
también poli(propilen)glicol, tienen con preferencia una proporcidon entre las porciones ponderales del
poli(etilen)glicol y el poli(propilen)glicol situada entre 40:1 y 1:2, con ventaja entre 20:1 y 1:1, con preferencia
especial entre 10:1 y 1,5:1 y en especial entre 7:1y 2:1.

Otros dispersantes preferidos son los tensioactivos no iénicos, que pueden utilizarse solos, pero con preferencia
especial en combinacién con un polimero no i6énico. Las formas de ejecucion detallada de los tensioactivos no
i6nicos utilizables se describen mas abajo en el contexto de la descripcién de las sustancias detergentes o
limpiadoras.

En el contexto de la presente solicitud son iddoneas como sustancias dispersadas todas las sustancias detergentes o
limpiadoras sdlidas a temperatura ambiente, en especial las sustancias detergentes o limpiadoras del grupo de las
sustancias soporte (builder y cobuilder), los polimeros detergentes o limpiadores, los blanqueantes, los activadores
de blanqueo, los protectores contra la corrosion del vidrio, los protectores de la plata y/o las enzimas. Una
descripcién mas detallada de estos ingredientes se encontrara en apartados posteriores de este texto.

Las dispersiones empleadas como articulos moldeados de detergentes o productos de limpieza preferidas segun la
invencion se caracterizan porque se disuelven en agua (40°C) en menos de 9 minutos, con preferencia en menos de
7 minutos, con ventaja en menos de 6 minutos, con preferencia especial en menos de 5 minutos y en especial en
menos de 4 minutos. Para determinar la solubilidad se introducen 20 g de la dispersion en el tambor de una maquina
lavadora (Miele G 646 PLUS). Se pone en marcha la principal operaciéon de un programa estandar de lavado (45°C).
La determinacion de la solubilidad se realiza por medicién de la conductividad, que se registra a través de un sensor
de conductividad. El proceso de disolucién se da por finalizado cuando se alcanza el maximo de conductividad. En el
diagrama de la conductividad, este maximo equivale a una meseta. La medicion de la conductividad se inicia con la
puesta en marcha de la bomba de circulacién del paso principal de lavado. La cantidad de agua empleada es de 5
litros.

Los articulos moldeados fabricados por ejemplo por tableteado o por colada puede adoptar cualquier forma
geométrica, en especial formas cdncavas, convexas, bicdncavas, biconvexas, cubicas, tetragonales, ortorrombicas,
cilindricas, esféricas, de segmentos cilindricos, de forma de disco, tetraédricas, dodecaédricas, octaédricas, conicas,
piramidales, elipsoidales, prismaticas pentagonales, heptagonales y octogonales asi como romboédricas. Pueden
realizarse también superficies basicas irregulares, por ejemplo formas de flechas o de animales, arboles, nubes, etc.
Si los articulos moldeados de la invencién presentan angulos o cantos, entonces estos seran con preferencia
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redondeados. Como diferenciacién visual adicional es preferida una forma de ejecucion con angulos redondeados y
cantos biselados (“retocados”).

Obviamente los articulos moldeados pueden fabricarse también de varias fases. Por razones de economia de
proceso, han dado resultados especialmente buenos los articulos moldeados de dos o de tres capas, en especial las
tabletas de dos o de tres capas.

En una forma especialmente preferida de ejecucion, en el paso a) del procedimiento de la invencidon se emplean
como articulos moldeados tabletas y/o comprimidos, por ejemplo comprimidos entre rodillos y/o materiales extruidos,
y/o articulos inyectados y/o articulos de colada y/o articulos moldeados formados con estos articulos moldeados.

Para mejorar el aspecto visual de los articulos moldeados y/o para influir en su comportamiento de disolucion, el
articulo moldeado puede dotarse de un recubrimiento. El recubrimiento puede tapar la totalidad del articulo
moldeado o bien solamente algunas zonas del mismo.

Son especialmente preferidos los articulos moldeados que tienen un recubrimiento que abarca la totalidad de su
superficie. Son también preferidos los articulos moldeados, cuyo recubrimiento abarca solamente algunas
superficies del mismo, que cubre por ejemplo las superficies del articulo moldeado fuera de la cavidad o los angulos
o cantos del mismo.

Como materiales de recubrimiento son apropiados todos los materiales que los expertos ya conocen de este ambito.
En el contexto de la presente solicitud son preferidos como materiales de recubrimiento los polimeros organicos
naturales o sintéticos, solubles en agua o insoluble en agua, siendo especialmente preferidos los polimeros
organicos solubles en agua o dispersables en agua. Para recubrir el articulo moldeado son también adecuadas las
sales de acidos organicos o inorganicos. Del grupo de los acidos organicos son preferidas en especial las sales de
los acidos mono-, di-, tri-, tetra- o policarboxilicos.

Los procedimientos preferidos de la invencidn se caracterizan, pues, porque el articulo moldeado lleva un
recubrimiento.

En el contexto de la presente invencion, el término “cavidad” indica no solo artesas, sino también los boquetes u
orificios que atraviesan el articulo moldeado, que unen entre si dos caras del articulo moldeado, con preferencia dos
caras opuestas del articulo moldeado, por ejemplo la superficie del fondo y la del techo del articulo moldeado.

La forma de la cavidad, que es preferencia la artesa, puede elegirse libremente, siendo preferidas las tabletas, en las
que por lo menos una artesa puede adoptar una forma céncava, convexa, cubica, tetragonal ortorrémbica, cilindrica,
esférica, de segmentos de cilindro, de forma de disco, piramidal, elipsoidal, prismatica pentagonal, heptagonal,
octogonal, o romboédrica. Pueden realizarse también formas de artesa totalmente irregulares, por ejemplo formas
de flecha o de animales, de arboles, nubes, etc. Al igual que en los articulos moldeados basicos son preferidas las
artesas con angulos y cantos redondeados, o con angulos redondeados y cantos retocados. La superficie del fondo
de la artesa puede ser plana o inclinada.

En una forma especialmente preferida de ejecucion, la cavidad es un boquete pasante, que une entre dos caras
opuestas del articulo moldeado. El articulo moldeado en cuestién puede denominarse articulo en forma de anillo.
Las superficies de la abertura del boquete pasante en la superficie de este articulo de tipo anillo pueden tener la
misma extension, pero pueden tener también tamarios diferentes. Si como articulo moldeado se emplea una tableta,
entonces el articulo moldeado que tiene tal orificio pasante equivale a una tableta llamada de tipo anillo. Se emplean
con preferencia especial los articulos moldeados con orificio pasante, cuyas superficies de abertura del orificio
pasante en las caras opuestas del articulo moldeado se diferencian en menos del 80 %, con preferencia en menos
del 60 %, con ventaja en meno del 40 %, con preferencia especial en menos del 20 % y en especial en menos del
10%, porcentajes referidos a la mayor de las superficies de abertura. Se emplean con preferencia especial tabletas
de tipo anillo, en las que las superficies de abertura del boquete pasante tienen la misma extension. La seccion del
orificio pasante puede ser angular o redonda. Pueden realizarse secciones con uno, dos, tres, cuatro, cinco, seis o
mas angulos, pero en el contexto de la presente solicitud son especialmente preferidos los articulos moldeados que
tienen un orificio pasante sin angulos, con preferencia un orificio pasante de seccién redonda u ovalada. Se entiende
por “seccion” la superficie perpendicular a una linea recta trazada entre los dos puntos centrales de las dos
superficies de apertura opuestas del articulo moldeado.

Obviamente, el articulo moldeado puede presentar mas de una cavidad. En el contexto de la presente solicitud son
especialmente preferidos los articulos moldeados que tienen dos, tres, cuatro, cinco, seis, siete, ocho, nueve, diez,
once, doce o mas cavidades. Si el articulo moldeado presenta mas de una cavidad, entonces estas cavidades
podran ser las artesas antes descritas, o bien los orificios pasantes antes descritos. En el contexto de la presente
solicitud son especialmente preferidos los articulos moldeados que tienen mas de una cavidad, siendo por lo menos
una de las cavidades una artesa y por lo menos otra de las cavidades un orificio pasante.
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El volumen de la cavidad se sitia con preferencia entre 0,1 y 20 ml, con ventaja entre 0,2 y 15 ml, con preferencia
especial entre 1 y 10 ml y en especial entre 2y 7 ml.

Antes de colocar en el paso b) un material de lamina sobre las cavidades de los articulos moldeados proporcionados
en el paso a), en una variante preferida del procedimiento pueden llenarse dichas cavidades parcialmente con una
sustancia activa detergente o limpiadora, sdlida o liquida. En el contexto de la presente solicitud son especialmente
preferidos los procedimientos, en los que la cavidad del articulo moldeado se llena parcialmente con una sustancia
activa detergente o limpiadora antes de la colocacion del material de lamina en el paso b). En el contexto de la
presente solicitud se emplean con preferencia entre los pasos a) y b) formulaciones fluidas activas detergentes o
limpiadoras, sobre todo liquido(s), en especial masas fundidas y/o gel(es) y/o granulado(s) y/o material(es)
extruido(s) y/o material(es) compactado(s).

Antes de la colocacién del primer material de lamina en el paso b) se llena la cavidad con preferencia especial
parcialmente con el polvo, granulado o material extruido, activo como detergente o limpiador.

En la presente solicitud, el término “liquido” indica sustancias o mezclas de sustancias y también soluciones o
suspensiones, que estan presentes en un estado de agregacion liquido.

Polvo es un término general para una forma de divisién de materiales y/o mezclas de materiales sdlidos, que se
obtienen por trituracion, es decir, por desmenuzamiento o machado en el mortero (pulverizado), molienda en molinos
0 como consecuencia de secados de atomizacién o de liofilizacion. Un desmenuzamiento especialmente fino se
suele denominar atomizacion o micronizado; los polvos en cuestion se denominan polvos micronizados.

Atendiendo al tamafio de grano, los polvos se pueden dividir grosso modo en groseros, finos y finisimos; la
clasificacion mas exacta de los materiales pulverulentos a granel puede realizarse por determinacion de su densidad
aparente y analisis por tamizado. En el contexto de la presente solicitud, los polvos preferidos tienen un tamafio de
particula inferior por debajo de 5000 um, con preferencia por debajo de 3000 um, con ventaja por debajo de 1000
um, con preferencia muy especial entre 50 y 1000 um y en especial entre 100 y 800 um.

Los polvos pueden compactarse y aglomerarse por extrusion, prensado, cilindrado, formacion de briquetas,
formacion de lentejas y procedimientos similares. En principio para fabricar los sélidos contenidos en los productos
de la invencion es apropiado cualquier método conocido en el estado de la técnica para aglomerar mezclas de
materiales divididos en particulas. En el contexto de la presente invencion, los aglomerados empleados con
preferencia como solido(s) son, aparte de los granulados, los materiales compactados y los materiales extruidos.

Se denominan granulados los amontonamientos de granulos de granulado. Un grano de granulado (granalla) es un
agregado asimétrico de particulas de polvo. Los procedimientos de granulacién se han descrito ampliamente en el
estado de la técnica. Los granulados pueden fabricarse por granulacion humeda, por granulacién seca o por
compactacion y también por granulacién de solidificacion de masa fundida.

La técnica de granulacion mas frecuente es la granulacion hiumeda, porque esta técnica es la que tiene menos
limitaciones y proporciona con mayor seguridad granulados de propiedades favorables. La granulaciéon humeda se
realiza humedeciendo las mezclas de polvo con disolventes y/o mezclas de disolventes y/o soluciones de ligantes
y/o soluciones de adhesivos y se lleva a cabo con preferencia en mezcladoras, lechos fluidizados o torres de
pulverizacién, dichas mezcladoras pueden estar equipadas por ejemplo con dispositivos agitadores y amasadores.
Para la granulacién pueden utilizarse también combinaciones de lecho(s) fluidizado(s) y mezcladora(s), o bien
combinaciones de diferentes mezcladoras. En funcion del material de partida y de las propiedades deseadas en el
producto, la granulacion se realizara empleando fuerzas de cizallamiento pequefias o grandes.

Si la granulacion se realiza en una torre de pulverizacién, entonces pueden utilizarse como materiales de partida por
ejemplo masas fundidas (solidificaciéon de masa fundida) o, con preferencia suspensiones acuosas de sustancias
sdlidas (secado de atomizacién), que se pulverizan en la punta de una torre en un tamafio de gota definido,
solidifican o se secan en su caida libre y se depositan en el fondo de la torre en forma de granulado. La solidificacion
de la masa fundida es apropiada en general en especial para el moldeo de sustancias de punto de fusién bajo, que
son estables en el intervalo de la temperatura de fusién (p.ej. urea, nitrato aménico y diversas formulaciones, por
ejemplo concentrados enzimaticos, medicamentos, etc.), los granulados en cuestién se denominan también pepitas
o tabletas (prills). El secado por atomizacion se utiliza en especial para la fabricacion de detergentes o componentes
de detergentes.

Otras técnicas de aglomeracion descritas en el estado de la técnica son las granulaciones por extrusién o por
cilindrado a través de cilindros perforados, en las que las mezclas de polvos, a las que opcionalmente se afiade un
liquido de granulacion, se deforman plasticamente por prensado a través de los discos perforados (extrusion) o por
cilindrado con cilindros perforados. Los productos de la granulaciéon por extrusién se denominan también productos
extruidos.
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Como ingredientes de las formulaciones detergentes o limpiadoras envasadas en las cavidades entre los pasos a) y
b) son apropiados en especial las sustancias soporte (builder), las enzimas, los blanqueantes, los activadores de
blanqueo, los catalizadores de blanqueo, los compuestos protectores de la plata o los inhibidores de corrosion del
vidrio. Se envasan con preferencia especial blanqueantes, en especial compuestos peroxigenados, como
percarbonatos o perboratos, activadores de blanqueo o compuestos protectores de la plata. Estos ingredientes se
envasan en la cavidad con preferencia como componentes de formulaciones detergentes o limpiadoras soélidas entre
los pasos a) y b). Estos ingredientes se describen con mayor precision en parrafos posteriores del texto. Para evitar
repeticiones se remite ahora a las explicaciones que se dan alli.

Otro objeto preferido de la presente solicitud es, pues, un procedimiento de fabricacion de una unidad de
dosificacion de detergentes o productos de limpieza, que consta de los pasos siguientes:

a) proporcionar un articulo moldeado con por lo menos una cavidad;

a’) llevar parcialmente la cavidad con una composicidon detergente o limpiadora, con preferencia una composicion
detergente o limpiadora solida, que contiene con preferencia especial por lo menos una sustancia del grupo de las
sustancias soporte (builder), enzimas, blanqueantes, activadores de blanqueo, catalizadores de blanqueo,
compuestos protectores de la plata e inhibidores de corrosion del vidrio;

b) colocar un primer material de lamina sobre la superficie del articulo moldeado a través de la abertura de la
cavidad;

c) efectuar la embuticion profunda del primer material de lamina en la cavidad; para ello se genera un vacio o
depresion en la cavidad del articulo moldeado;

d) envasar una sustancia activa detergente o limpiadora en el material de lamina de la cavidad.

El volumen de las sustancias envasadas entre los pasos a) y b) se situa con preferencia entre 0,5 y 12 ml, con
preferencia especial entre 0,5 y 8 ml, con preferencia muy especial entre 0,5y 6 ml y en especial entre 0,5y 4 ml. La
cavidad del articulo moldeado se llena con preferencia entre el 1 y el 80 % en vol., con ventaja entre el 5y el 60 %
en vol., con preferencia especial entre el 10 y el 50 % en vol. y en especial entre el 20 y el 50 % en vol.

En el paso b) del procedimiento de la invencién se coloca un material de lamina sobre la superficie del articulo
moldeado a través de la abertura de la cavidad. En una forma preferida de ejecucion del procedimiento de la
invencién se utiliza como primer material de lamina en el paso b) un material de lamina soluble en agua o
dispersable en agua, con preferencia un material de lamina polimérico, soluble en agua o dispersable en agua.

En una variante preferida del procedimiento, el material de lamina del paso b) comprende uno o varios polimeros
solubles en agua, con preferencia un material del grupo del alcohol polivinilico (PVAL) (eventualmente acetalizado),
polivinilpirrolidona, poli(6xido de etileno), gelatina, celulosa y sus derivados y sus mezclas.

“Alcohol polivinilico” (abreviatura: PVAL, en ocasiones también: PVOH) es la denominacién de los polimeros de la
estructura general:

—Chy—GH—CH;—CH—
OH OH

que en pequefias cantidades (aprox. un 2%) contienen también unidades estructurales del tipo:

—CHE——?H~?H—CH3—
OH OH

Los alcoholes polivinilicos comerciales, que se suministran en forma de polvos o granulados de color blanco-
amarillento, con grados de polimerizacion comprendido entre aprox. 100 y 2500 (pesos moleculares aprox. entre
4.000 y 100.000 g/mol), tienen un grado de hidrolizacién del 98-99 o del 87-89 % molar, es decir, siguen
presentando un contenido residual de grupos acetilo. Los alcoholes polivinilicos suelen caracterizarse por parte del
fabricante indicando el grado de polimerizacién del polimero inicial, el grado de hidrolizacién, el indice de
saponificacion y la viscosidad en solucion.

Los alcoholes polivinilicos son solubles en agua y en unos pocos disolventes organicos polares (formamida,
dimetilformamida, sulféxido de dimetilo) en funcién del grado de hidrolizacién; no son atacados por los hidrocarburos
(clorados), ésteres, grasas ni aceites. Los alcoholes polivinilicos estan clasificados como toxicolégicamente inocuos
y son por lo menos parcialmente biodegradables. La solubilidad en agua puede reducirse por un tratamiento
posterior con aldehidos (acetalizacién), por formaciéon de complejos con sales de Ni o Cu o por tratamiento con
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dicromatos, acido bérico o boérax. Los recubrimientos de alcohol polivinilico son practicamente impermeables para
gases como el oxigeno, nitrégeno, helio, hidrégeno, didxido de carbono, sin embargo son permeables al vapor de
agua.

En el contexto de la presente invencion es preferido que en el procedimiento de la invencién el material de l[amina
contenga por lo menos una porcién de alcohol polivinilico, cuyo grado de hidrolizacion se situe entre el 70 y el 100 %
molar, con preferencia 80 al 90 % molar, con preferencia especial entre el 81 y el 89 % molar y en especial entre el
82 y el 88 % molar. En una forma preferida de ejecucion, el primer material de lamina que se emplea en el
procedimiento de la invencidn esta formado por un alcohol polivinilico en una cantidad por lo menos del 20 % en
peso, con preferencia especial por lo menos del 40 % en peso, con preferencia muy especial por lo menos del 60 %
en peso y en especial por lo menos del 80 % en peso, cuyo grado de hidrolizacion es del 70 al 100 % molar, con
preferencia del 80 al 90 % molar, con preferencia especial del 81 al 89 % molar y en especial del 82 al 88 % molar.

Como materiales de lamina se utilizan con preferencia alcoholes polivinilicos de un determinado intervalo de pesos
moleculares, siendo preferido segun la invencidon que el material de lamina contenga un alcohol polivinilico, cuyo
peso molecular esté comprendido entre 10.000 y 100.000 gmol'1, con preferencia entre 11.000 y 90.000 gmol'1, con
preferencia especial entre 12.000 y 80.000 gmol'1 y en especial entre 13.000 y 70.000 gmol'1.

El grado de polimerizacion de los alcoholes polivinilicos preferidos se sitia aproximadamente entre 200 y 2100, con
preferencia aproximadamente entre 220 y 1890, con preferencia especial aproximadamente entre 240 y 1680 y en
especial aproximadamente entre 260 y 1500.

Los alcoholes polivinilicos recién descritos son productos facilmente asequibles en el mercado, suministrandose por
ejemplo con las marcas de Mowiol® (Clariant). En el contexto de la presente invencion son alcoholes polivinilicos
especialmente indicados por ejemplo el Mowiol® 3-83, Mowiol® 4-88, Mowiol® 5-88 y Mowiol® 8-88.

Otros alcoholes polivinilicos especialmente apropiados como materiales de lamina son los recogidos en la tabla
siguiente.

nombre grado de hidrolisis [%)] peso molecular [kDa] punto de fusion [°C]
Airvol® 205 88 15-27 230
Vinex® 2019 88 15-27 170
Vinex® 2144 88 44-65 205
Vinex® 1025 99 15-27 170
Vinex® 2025 88 25-45 192
Gohsefimer® 5407 30-28 23,600 100
Gohsefimer® LL02 41-51 17,700 100

Otros alcoholes polivinilicos adecuados como materiales de lamina son el ELVANOL® 51-05, 52-22, 50-42, 85-82,
75-15, T-25, T-66, 90-50 (marcas registradas de DuPont), ALCOTEX® 72.5,78, B72, F80/40, F88/4, F88/26, F88/40,

F88/47 (marcas registradas de Harlow Chemical Co.), Gohsenol® NK-05, A-300, AH-22, C-500, GH-20, GL-03, GM-
14L, KA-20, KA-500, KH-20, KP-06, N-300, NH-26, MM11Q, KZ-06 (marcas registradas de Nippon Gohsei K.K.).

La solubilidad del PVAL en agua puede modificarse con un tratamiento posterior con aldehidos (acetalizacién) o
cetonas (cetalizacion). Son especialmente preferidos y debido a su excelente solubilidad en agua en frio se ha
constatado que son especialmente ventajosos los alcoholes polivinilicos, que se han acetalizado o cetalizado con
grupos aldehido o cetona de sacaridos, de polisacaridos o de mezclas de los mismos. Podran emplearse con una
ventaja muy especial los productos de reaccion del PVAL con el almidén.

La solubilidad en agua puede alterarse también por formacién de quelatos (complejos) de sales de Ni o de Cu o por
tratamiento con dicromatos, acido bérico o bérax y de este modo puede ajustarse a los valores deseados. Las
laminas de PVAL son practicamente impenetrables por los gases del tipo oxigeno, nitrogeno, helio, hidrégeno,
diéxido de carbono, pero el vapor de agua las puede atravesar.

Son ejemplos de laminas PVAL solubles en agua idéneas las laminas PVAL de la marca registrada “SOLUBLON®”
suministradas por la empresa Syntana Handelsgesellschaft E. Harke GmbH & Co. Su solubilidad en agua puede
ajustar con exactitud de un grado y dentro de esta serie de productos se suministran laminas que son solubles en
fase acuosa en todos los intervalos de temperatura relevantes para esta aplicacion.
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Las polivinilpirrolidonas, abreviadas por PVP, se ajustan a la siguiente formula general:

Las PVP pueden obtenerse mediante polimerizacién por radicales de la 1-vinilpirrolidona. Las PVP comerciales
tienen pesos moleculares comprendidos entre aprox. 2.500 y 750.000 g/mol y se suministran en forma de polvos
higroscopicos blancos o de soluciones acuosas.

Los poli(éxidos de etileno), abreviados por PEOX, son polialquilenglicoles que se ajustan a la férmula general:
H-[O-CH,-CH3],-OH

y se obtienen industrialmente por poliadicion, catalizada con un compuesto basico, del 6xido de etileno (oxirano) en
sistemas que normalmente contienen pequefas cantidades de agua, empleando el etilenglicol como molécula de
partida. Tienen pesos moleculares comprendidos aprox. entre 200 y 5.000.000 g/mol, que equivalen a grados de
polimerizacion comprendidos aprox. entre 5 y > 100.000. Los poli(6xidos de etileno) poseen una concentracion
extraordinariamente baja de grupos terminales hidroxi y por ello presentan propiedades de glicol muy débiles.

La gelatina es un polipéptido (peso molecular aprox. de 15.000 a >250.000 g/mol), que se obtiene principalmente por
hidrélisis en condiciones acidas o alcalinas del colageno existente en la piel y los huesos de los animales. La
composicion de aminoacidos de la gelatina coincide practicamente con la del colageno, a partir del cual se haya
obtenido, variando en funcion de su procedencia.

En el contexto de la presente invencion son también preferidos los materiales de lamina, que contienen un polimero
del grupo del almidén y los derivados de almiddn, celulosa y los derivados de celulosa, en especial la metilcelulosa y
mezclas de los mismos.

El almidén es un homoglicano, cuyas unidades glucosa estan unidas mediante enlace a-glicosidico. El almidon esta
formado por dos componentes de pesos moleculares distintos: aprox. un 20-30 % de amilosa de cadena lineal (PM
aprox. de 50.000 a 150.000) y un 70-80 % de amilopectina de cadena ramificada (PM aprox. de 300.000 a
2.000.000). Contiene ademas cantidades menores de lipidos, acido fosférico y cationes. Con su enlace en posicion
1,4, la amilosa forma cadenas largas, espiraladas, tortuosas, constituidas por 300-1.200 moléculas de glucosa,
mientras que la amilopectina después de unos 25 componentes glucosa en promedio y debido al enlace en la
posicién 1,6 tiene una cadena que se ramifica formando estructuras de tipo arborescente, constituidas por 1.500-
12.000 moléculas de glucosa. Aparte del almidén puro, para la fabricacion del forro envolvente soluble en agua de
las porciones de detergentes, abrillantadoras y productos de limpieza son también apropiados en el contexto de la
presente invencion los derivados de almidon, que pueden obtenerse a partir del almidon por reacciones similares a
la polimerizacién. Estos almidones modificados quimicamente abarcan por ejemplo los productos de las
esterificaciones o eterificaciones, en las que se sustituyen atomos de hidrégeno de los grupos hidroxi. También
pueden utilizarse como derivados de almidon aquellos almidones, en los que se reemplazan grupos funciones
hidroxi por otros grupos funcionales que no estan unidos a través de un atomo de oxigeno. En el grupo de los
derivados de almidon estan incluidos por ejemplo los almidones alcalinos, los carboximetilalmidones (CMS), los
ésteres y éteres de almidén y también los aminoalmidones.

La celulosa pura tiene una féormula condensada de (CsH10Os), y desde el punto de vista formal es el 3-1,4-poliacetal
de la celobiosa, que a su vez esta formada por dos moléculas de glucosa. Las celulosa apropiadas estan formadas
por aprox. de 500 a 5.000 unidades de glucosa y por consiguiente tienen pesos moleculares medios de 50.000 a
500.000. Son también desintegrantes de base celulosa utilizables en el contexto de la presente invencion los
derivados de celulosa que pueden obtenerse a partir de la celulosa por reacciones similares a la polimerizacion.
Estas celulosas modificadas quimicamente abarcan por ejemplo a los productos de las esterificaciones o de las
eterificaciones, en las que se sustituyente los atomos de hidrogeno del grupo hidroxi. Pero como derivados de
celulosa pueden utilizarse también celulosas, en las que los grupos hidroxi se han sustituido por grupos funcionales
que no estan unidos a través de un atomo de oxigeno. En el grupo de los derivados de celulosa se incluyen por
ejemplo las celulosas alcalinas, la carboximetilcelulosa (CMC), los ésteres y los éteres de celulosa y también las
aminocelulosas.
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Otros materiales de lamina preferidos se caracterizan porque contienen hidroxipropilmetilcelulosa (HPMC), que
presenta un grado de sustitucion (numero promedio de grupos metoxi por cada unidad glucosa anhidra de la
celulosa) de 1,0 a 2,0, con preferencia de 1,4 a 1,9, y una sustitucion molar (nUmero promedio de grupos
hidroxipropoxilo por cada unidad glucosa anhidra de la celulosa) de 0,1 a 0,3, con preferencia de 0,15 a 0,25.

Los procedimientos preferidos de la invencidn se caracterizan porque por lo menos uno de los materiales de lamina
empleado es transparente o traslucido.

Por ejemplo, el material de lamina empleado para la embuticion profunda y/o para el sellado es con preferencia
transparente. Se entiende por transparencia en el sentido de esta invencidon que la permeabilidad dentro del
espectro visible de la luz (de 410 a 800 nm) es superior al 20 %, con preferencia superior al 30 %, con preferencia
especial superior al 40 % y en especial superior al 50 %. En el momento, pues, que una longitud de onda del
espectro visible de la luz tenga una permeabilidad superior al 20 %, se debera considerar como transparente en el
sentido de la invencion.

Los productos fabricados segun la invencién, para cuya fabricacion se haya empleado un material de lamina
transparente, pueden contener un compuesto estabilizador. Los compuestos estabilizadores en el sentido de la
invencion son materiales, que protegen los ingredientes comprendidos dentro del material de lamina por lo menos
parcialmente de la descomposicién o de la desactivacion provocada por la radiacién luminosa. Han demostrado ser
especialmente apropiados para ello los antioxidantes, los absorbentes UV y los colorantes fluorescentes.

En el sentido de la invencién son compuestos estabilizadores especialmente indicados los antioxidantes. Para
impedir las alteraciones no deseadas de las formulaciones provocadas por la radiacién luminosa y, por tanto, la
descomposicion por radicales, las formulaciones pueden contener antioxidantes. Como antioxidantes pueden
utilizarse para ello por ejemplo los fenoles, bisfenoles y tiobisfenoles sustituidos con grupos impedidos
estéricamente. Otros ejemplos son el galato de propilo, el butilhidroxitolueno (BHT), butilhidroxianisol (BHA), t-
butilhidroquinona (TBHQ), tocopherol y los ésteres de alquilo de cadena larga (C8-C22) del acido galico, por ejemplo
el galato de dodecilo. Otros grupos de sustancias son las aminas aromaticas, con preferencia las aminas aromaticas
secundarias y las p-fenilenodiaminas sustituidas, los compuestos de fésforo trivalente, por ejemplo las fosfinas, los
fosfitos y los fosfonitos, el acido citrico y los derivados de acido citrico, por ejemplo el citrato de isopropilo, los
compuestos que llevan grupos endiol, también llamados reductonas, por ejemplo el acido ascdrbico y sus derivados,
por ejemplo el palmitato del acido ascorbico, los compuestos organicos de azufre, por ejemplo los ésteres del acido
3,3'-tiodipropionico con alcanoles C1.1g, €n especial con alcanoles C1o.1s, los desactivadores de iones metalicos que
son capaces de formar complejos con los iones metalicos que catalizan la autooxidacion, p.ej. el cobre, por ejemplo
el acido nitrilotriacético, sus derivados y sus mezclas. Los antioxidantes pueden estar presentes en las
formulaciones en cantidades de hasta el 35 % en peso, con preferencia hasta el 25 % en peso, con preferencia
especial del 0,01 al 20 % en peso y en especial del 0,03 al 20 % en peso.

Otro grupo de compuestos estabilizadores utilizables con preferencia son los absorbentes UV. Los absorbentes UV
pueden mejorar la estabilidad a la luz de los componentes de la formulaciéon. Se entiende por ellos las sustancias
organicas (filtros solares), que son capaces de absorber la radiacion ultravioleta y reemitir la energia absorbida en
forma de radiacion de longitud de cadena larga, p.ej. en forma de calor. Los compuestos que tienen las propiedades
deseadas son por ejemplo los compuestos activos por desactivacion sin radiacion y los derivados de la benzofenona
con sustituyentes en la posicion 2 y/o 4. Son también adecuados los benzotriazoles sustituidos, por ejemplo la sal

monosaodica soluble en agua del bencenosulfonato de 3-(2H-benzotriazol-2-il)4-hidroxi-5-(metilpropilo) (Cibafast® H),
los acrilatos sustituidos por fenilo en posicién 3 (derivados de acido cinamico), eventualmente con grupos ciano en
posicion 2, los salicilatos, los complejos organicos de Ni asi como las sustancias naturales, como la umbeliferona y
el acido urocanico, segregado por el organismo humano. Tienen una importancia especial los derivados bifenilo y
sobre todo estilbeno, que son productos comerciales suministrados por ejemplo por Ciba con los nombres de

Tinosorb® FD o Tinosorb® FR. Como absorbentes UV-B cabe mencionar al 3-bencilidenoalcanfor o el 3-
bencilidenonoralcanfor y sus derivados, p.ej. el 3-(4-metilbencilideno)alcanfor; los derivados del acido 4-
aminobenzoico, con preferencia el 4-(dimetilamino)benzoato de 2-etilhexilo, 4-(dimetilamino)benzoato de 2-octilo y 4-
(dimetilamino)benzoato de amilo; los ésteres del acido cinamico, con preferencia el 4-metoxicinamato de 2-etilhexilo,
4-metoxicinamato de propilo, 4-metoxicinamato de amilo, 2-ciano-3,3-fenilcinamato de 2-etilhexilo (octocrileno); los
ésteres del acido salicilico, con preferencia el salicilato de 2-etilhexilo, el salicilato de 4-isopropilbencilo, salicilato de
homomentilo; los derivados de la benzofenona, con preferencia la 2-hidroxi-4-metoxibenzofenona, 2-hidroxi-4-
metoxi-4’-metilbenzofenona, 2,2’-dihidroxi-4-metoxibenzofenona; los ésteres del acido benzalmalénico, con
preferencia el 4-metoxibenzomalonato de di-2-etilhexilo; los derivados de triazina, p.ej. la 2,4,6-trianilino-(p-carbo-2’-

etil-1’-hexiloxi)-1,3,5-triazina y la octil-triazona o dioctilbutamido-triazonas (Uvasorb® HEB); las propano-1,3-dionas,
p.ej. la 1-(4-tert-butilfenil)-3-(4’-metoxi-fenil)propano-1,3-diona; los derivados del cetotriciclo(5.2.1.0)decano. Son
también apropiados el acido 2-fenilbencimidazol-5-sulfénico y sus sales alcalinas, alcalinotérreas, amonicas,
alquilamonicas, alcanolamoénicas y glucamonicas, los derivados éacido sulfénico de las benzofenonas, con
preferencia el acido 2-hidroxi-4-metoxibenzofenona-sulfénico y sus sales, los derivados de acido sulfonico del 3-
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bencilidenoalcanfor, p.ej. el acido 4-(2-oxo-3-bornilidenometil)bencenosulfénico y el acido 2-metil-5-(2-oxo-3-
bornilideno)sulfonico y sus sales.

Como filtros UV-A tipicos se toman en consideracion los derivados del benzoilmetano, por ejemplo la 1-(4'-tert-
butilfenil)-3-(4’-metoxifenil)propano-1,3-diona (Parsol 1789), 1-fenil-3-(4’-isopropilfenil)-propano-1,3-diona y también
los compuestos enamina. Obviamente, los filtros UV-A y UV-B pueden utilizarse en forma de mezclas. Aparte de las
sustancias solubles ya citadas se toman también en consideracion para este fin los pigmentos insolubles que actian
como filtros solares, a saber los 6xidos metélicos o las sales finamente dispersados o nanométricos. Son ejemplos
de 6xidos metalicos en especial el 6xido de cinc y el didxido de titanio, también los 6xidos de hierro, de circonio, de
silicio, de manganeso, de aluminio y de cerio asi como sus mezclas. Como sales pueden utilizarse los silicatos
(talco), sulfato de bario o estearato de cinc. Los 6xidos y las sales en forma de pigmentos ya se emplean para
emulsiones de proteccién y cuidado de la piel y para productos cosméticos decorativos. Las particulas deberian
tener para ello un diametro medio inferior a 100 nm, con preferencia entre 5 y 50 nm y en especial entre 15y 30 nm.
Pueden tener forma esférica, pero también pueden utilizarse aquellas particulas que tienen formas elipsoidales o
formas que de alguna manera se apartan de la forma esférica. Los pigmentos pueden llevar un tratamiento
superficial, es decir, pueden estar hidrofilizados o hidrofugados. Los ejemplos tipicos de diéxidos de titanio

recubiertos son p.ej. el Titandioxid T 805 (Degussa) o Eusolex® T2000 (Merck). Como productos de recubrimiento
hidrofugante se toman en consideracién sobre todo las siliconas y en especial los ftrialcoxioctilsilanos o las
simeticonas. Se emplea con preferncia el 6xido de cinc micronizado.

Otro grupo preferido a utilizar de compuestos estabilizadores es el formado por los colorantes fluorescentes. Se
cuentan entre ellos los acidos 4,4’-diamino-2,2’-estilbenodisulfénico (acidos flavénicos), el 4,4’-diestiril-bifenileno, las
metilumbeliferonas, la cumarina, la dihidroquinolinona, 1,3-diarilpirazolina, imidas del acido naftalico, sistemas de
benzoxazol, bencisoxazol y bencimidazol asi como los derivados de pireno sustituidos por heterociclos. Son de
especial importancia las sales de acido sulfénico de los derivados de diaminoestilbeno asi como las sustancias
fluorescentes poliméricas.

Las variantes preferidas del procedimiento se caracterizan porque los materiales de lamina empleados en el paso b)
del procedimiento de la invencién tienen un grosor entre 5 y 2000 um, con preferencia entre 10 y 1000 ym, con
preferencia especial entre 15 y 500 um, con preferencia muy especial entre 20 y 200 um y en especial entre 25 y
100 pm.

Las laminas utilizadas pueden ser laminas monocapa o multicapa (laminas formadas por laminado). Con
independencia de su estructura quimica o fisica, el contenido en agua de los materiales de lamina se situara con
preferencia por debajo del 10 % en peso, con preferencia especial por debajo del 7 % en peso, con preferencia muy
especial por debajo del 5 % en peso y en especial por debajo del 4 % en peso.

En el paso c) del procedimiento de la invencién se realiza la embuticion profunda del primer material de lamina en la
cavidad; para ello se genera un vacio o depresion en la cavidad del articulo moldeado.

En una variante preferida del procedimiento se acondiciona la lamina de envasado empleada antes del moldeo. Son
especialmente preferidos los procedimientos de la invencion, en los que la lamina de envasado antes de someterse
a la embuticion profunda del paso c) se trata previamente por calentamiento y/o por aplicacién de disolventes. Si
antes de la embuticion profunda en la cavidad del articulo moldeado se trata previamente el material de lamina por
accion del calor, entonces la lamina se calienta a temperaturas superiores a 60°C, con preferencia superiores a
80°C, con preferencia especial entre 100 y 120°C y en especial a temperaturas entre 105 y 115°C, con preferencia
durante 5 segundos, con ventaja durante un tiempo de 0,1 a 4 segundos, con preferencia especial de 0,2 a 3
segundos y en especial de 0,4 a 2 segundos. En las variantes preferidas del procedimiento, los materiales de lamina
sometidos a este tratamiento previo se moldean ya en el paso c) por su mismo peso en la cavidad del articulo
moldeado.

Para generar el vacio o depresion son apropiadas todas las bombas para este fin, que los expertos ya conocen, son
preferidas en especial las bombas utilizables para generar un vacio grosero, a saber las bombas de chorro de agua,
de chorro de vapor de liquido, de anillo hidraulico o de émbolo. Pueden utilizarse también por ejemplo las bombas
con rotor de aletas, de émbolo rotatorio, trocoidal, de sorcién y las llamadas soplante Roots y bomba criostatica.
Para ajustar un vacio fino son preferidas las bombas con rotor de aletas, las bombas de difusién, la soplante Roots,
las bombas de desplazamiento positivo o volumétrica, turbomolecular, de sorcién, o idnica (getter).

En una forma preferida de ejecucién del procedimiento de la invencidn, el vacio generado se sitda entre -100 y -1013
mbares, con preferencia entre -200 y -1013 mbares, con preferencia especial entre -400 y -1013 mbares y en
especial entre -800 y -1013 mbares.

El vacio puede generarse en la cavidad por distintos procedimientos. En el caso mas sencillo, la cavidad es uno de
los boquetes pasantes descritos en la introduccion. Generando un vacio en una de las aberturas del boquete
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pasante, que en el paso b) no se ha cubierto con el primer material de lamina, puede realizarse la embuticion
profunda del material de lamina en la cavidad.

En el contexto de la presente solicitud es, pues, preferido un procedimiento de fabricacion de una unidad de
dosificacion de detergentes o productos de limpieza, que consta de los pasos siguientes:

a) proporcionar un articulo moldeado que tenga por lo menos una cavidad en forma de orificio pasante;

b) colocar un primer material de lamina sobre la superficie del articulo moldeado a través de la abertura del orificio
pasante;

c) realizar la embuticion profunda del primer material de lamina en el orificio pasante por aplicacién de vacio en una
abertura del orificio pasante, que no esta cubierta con el primer material de lamina;

d) envasar una sustancia activa detergente o limpiadora en el material de lamina de la cavidad.

Tal como se ha mencionado en la introduccién, el articulo moldeado con orificio pasante es con preferencia una
tableta en forma de anillo. En una forma especialmente preferida de ejecucion, la solicitud abarca, pues, en especial
un procedimiento de fabricacion de una unidad de dosificacién de detergentes o productos de limpieza, que consta
de los pasos siguientes:

a) proporcionar una tableta en forma de anillo;

b) colocar un primer material de lamina sobre la superficie del articulo moldeado a través de una abertura de la
tableta en forma de anillo;

c) efectuar la embuticion profunda del primer material de lamina en la cavidad de la tableta en forma de anillo por
aplicacion de vacio a la otra abertura;

d) envasar una sustancia activa detergente o limpiadora en el material de lamina de la cavidad.

Como articulos moldeados o tabletas en forma de anillo se entienden aquellos articulos moldeados, que en su
superficie presentan dos aberturas unidas entre si. Estas aberturas unidas entre si forman un boquete pasante que
atraviesa el articulo o la tableta, que une entre si con preferencia dos caras opuestas.

Si en el procedimiento de la invencion de fabricacion de unidades de dosificacion de detergentes o productos de
limpieza se emplean tabletas en forma de anillo, entonces en una forma especialmente preferida de ejecucion se
realiza la embuticidon profunda del material de lamina en el orificio pasante de estas tabletas en forma de anillo
después de que se han introducido un molde en el orificio pasante de la tableta en forma de anillo. Este molde
puede introducirse en el orificio pasante antes o después de que el primer material de lamina se haya colocado
sobre la superficie del articulo moldeado a través de la abertura de la tableta en forma de anillo. Obviamente, la
introduccion del molde puede realizarse también de modo simultaneo con la colocacién del material de lamina. En
esta variante del procedimiento el molde sirve de “detentor de espacio” y reduce el volumen vacio del orificio
pasante, en el que puede introducirse el material de lamina por embuticion profunda. La camara de alojamiento
formada con la embuticiéon profunda del material de lamina ocupara, pues, no la totalidad del orificio pasante, sino
solamente el volumen hueco que queda en él después de haber introducido el molde. Es decir, la cdmara de
alojamiento formada con el material de lamina solamente llena una parte del orificio pasante.

Un objeto preferido de la presente solicitud es, pues, un procedimiento de fabricacién de una unidad de dosificacion
de detergentes o productos de limpieza, que consta de los pasos siguientes:

a) proporcionar un articulo moldeado en forma de anillo, con preferencia una tableta en forma de anillo;

b) introducir un molde por la primera abertura del orificio pasante de la tableta en forma de anillo en dicho orificio;

c) colocar el primer material de lamina, con preferencia soluble en agua, sobre la superficie del articulo moldeado a
través de la segunda abertura del orificio pasante;

d) realizar la embuticién profunda del primer material de lamina en el orificio pasante de la tableta en forma de anillo
formandose una camara de alojamiento que ocupa solo parcialmente dicho orificio;

€) envasar una sustancia activa detergente o limpiadora en la camara de alojamiento formada en el paso d).

Tal como se ha mencionado antes, en esta variante preferida del procedimiento estos pasos b) y c) pueden
realizarse en orden inverso o incluso al mismo tiempo.

Con la introduccidon del molde en el orificio pasante de la tableta en forma de anillo, dicho orificio se llena
parcialmente, pero no totalmente. Son preferidos en especial los procedimientos, en los que el molde llena el orificio
pasante de la tableta en forma de anillo entre el 5y el 95 % en vol., con preferencia entre el 10 y el 90 % en vol., con
ventaja entre el 15y el 85 % en vol. y en especial entre el 20 y el 80 % en vol.

Como materiales para la fabricacién de los moldes son apropiados en especial los metales y las aleaciones
metdlicas, también los plasticos, con preferencia poliméricos. Como alternativa pueden utilizarse también
obviamente, moldes metalicos con recubrimientos, con preferencia poliméricos. Tales recubrimientos son
apropiados, por ejemplo, para aumentar la estabilidad quimica o fisica del molde, por ejemplo contra la corrosion o
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contra los esfuerzos mecanicos. Por otro lado, los recubrimientos poliméricos son apropiados para impedir la
incrustacion de materiales en la superficie del molde.

En los procedimientos preferidos, el molde introducido en el orificio pasante de la tableta en forma de anillo tiene una
forma espacial que encaja o se adapta a la forma espacial del orificio pasante de la tableta en forma de anillo. Por
consiguiente, el molde es con preferencia inmediatamente contiguo a la pared interior de la tableta en forma de
anillo, es decir, a la pared del orificio pasante. Son preferidos en especial los procedimientos, en los que la distancia
entre el molde introducido en el orificio y la pared interior de la tableta en forma de anillo es menor que 10 mm, con
preferencia menor que 5 mm, con ventaja menor que 3 mm y se sitla en especial entre 0,1 y 2 mm.

El molde tiene con preferencia una seccion horizontal rotacionalmente simétrica. Los moldes especialmente
preferidos se caracterizan por una seccién horizontal triangular o cuadrangular, con preferencia cuadrada. Los
angulos de estos moldes estan con preferencia redondeados. En una forma de ejecucién alternativa, igualmente
preferida, la seccién horizontal del molde introducido en el articulo moldeado en forma de anillo es ovalada o
circular.

La cara superior del molde, es decir, la cara del molde mas préxima al primer material de lamina colocado en la
abertura de la tableta en forma de anillo puede configurarse de diversas maneras. Dado que el material de lamina
colocado en el paso c) en la abertura de la tableta en forma de anillo se somete a embuticién profunda en el orificio
pasante que esta por lo menos parcialmente lleno con el molde en el paso d) de esta variante preferida de ejecucion,
con preferencia se somete a embuticion profunda de tal manera que este material de lamina esté inmediatamente
contiguo a la cara superior del molde, por consiguiente gracias a la configuracion espacial de la cara superior del
articulo moldeado se podra influir también directamente en la configuracion espacial de la superficie del borde de la
camara de alojamiento producida por embuticidon profunda. Por lo tanto, de la utilizacion de un molde con una cara
superior plana resultara, tomando en consideracion la contraccion del material de lamina sometido a embuticion
profunda, que la superficie del fondo de la camara de alojamiento es fundamentalmente plana.

En esta variante del procedimiento se emplean con preferencia especial moldes de cara superior plana, céncava o
convexa, en especial moldes con la cara superior concava. En una variante especialmente preferida, la cara superior
del molde presenta sectores parciales no solo planos, sino también abovedados, por ejemplo céncavos y/o
convexos. Son muy especialmente preferidos los moldes que tienen una zona marginal periférica plana y una parte
interior concava, rodeada por esta zona marginal plana, es decir, una artesa rodeada por esta zona marginal plana.

El molde introducido en el orificio pasante de la tableta en forma de anillo se configura con preferencia especial de
modo que, aplicando el vacio al molde, puede evacuarse la zona gaseosa entre el molde y el material de lamina
colocado sobre la abertura de la tableta en forma de anillo. Por consiguiente, los moldes preferidos presentan
muescas, surcos o taladros, a través de los cuales, cuando se aplica el vacio, puede evacuarse por o menos
parcialmente la zona gaseosa existente entre el molde y el primer material de lamina colocado en la abertura de la
tableta en forma de anillo y de esta manera puede realizarse la embuticion profunda del material de lamina en el
orificio pasante.

Si después de la introduccion del molde en el orificio pasante de la tableta en forma de anillo en el paso d) de esta
variante preferida del procedimiento se realiza la embuticion profunda del material de lamina en el orificio pasante de
la tableta en forma de anillo, entonces la camara de alojamiento formada por la embuticién profunda del material de
lamina podra llenar obviamente como maximo el espacio del orificio pasante, que no esté ocupado por el molde. Por
consiguiente, al envasar una sustancia activa detergente o limpiadora en esta cdmara de alojamiento en el siguiente
paso e), solo se llena parcialmente el orificio pasante de la tableta en forma de anillo. La embuticién profunda se
efectiia con preferencia por aplicacién del vacio, pero puede realizarse también por accién de un émbolo o pistén.

En la camara de alojamiento formada por embuticion profunda del primer material de lamina se envasa con
preferencia una sustancia fluida. Las sustancias fluidas pueden ser sdlidos o liquidos, empleandose con preferencia
especial liquido(s) y/o gel(es) y/o polvo(s) y/o granulado(s) y/o material(es) extruido(s) y/o material(es)
compactado(s). Una descripcion mas exacta de estas sustancias fluidas se encontrara en parrafos posteriores de
este texto.

Después de llenar la camara de alojamiento con la sustancia activa detergente o limpiadora, entonces con
preferencia se sella esta camara de alojamiento. Como materiales de sellado son adecuadas por ejemplo masas
fundidas que solidifican o liquidos o con preferencia articulos moldeados que encajen exactamente. Como
materiales de sellado se emplean con preferencia especial materiales de lamina soluble en agua.

Otro objeto preferido de la presente solicitud es, pues, un procedimiento de fabricacion de una unidad de
dosificacion de detergentes o productos de limpieza, que consta de los pasos siguientes:

a) proporcionar un articulo moldeado en forma de anillo, con preferencia una tableta en forma de anillo;
b) introducir un molde por la primera abertura del orificio pasante de la tableta en forma de anillo en este orificio;
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c) colocar el primer material de Iamina, con preferencia soluble en agua, sobre la superficie del articulo moldeado a
través de la segunda abertura del orificio pasante;

d) realizar la embuticidn profunda del primer material de lamina en el orificio pasante de la tableta en forma de anillo
formando una camara de alojamiento, que ocupa solo parcialmente dicho orificio que ocupa solo parcialmente dicho
orificio;

€) envasar una sustancia activa detergente o limpiadora en la camara de alojamiento formada en el paso d);

f) sellar la camara de alojamiento llena.

Para el sellado y union adhesiva del primer material de lamina con el otro material de Iamina soluble en agua pueden
utilizarse por ejemplo disolventes y/o adhesivos. El sellado se realiza con preferencia especial con aportacion de
calor, con preferencia por soldadura laser o por sellado en caliente.

El sellado puede realizarse fundamentalmente en la zona del articulo moldeado de la tableta en forma de anillo
propiamente dicho y/o en la zona del orificio pasante. En el primer caso, las unidades de dosificacion tienen un
corddn de sellado, con preferencia periférico, que esta en contacto directo con el articulo moldeado; en el segundo
caso, el corddn de sellado, con preferencia periférico, esta en la zona del orificio y no toca al articulo moldeado.

Tal como se ha indicado anteriormente, en de esta variante preferida del procedimiento se emplean con preferencia
especial moles, cuya cara superior tiene una zona margina plana periférica y una parte interior cobncava, rodeada por
esta zona marginal plana, es decir, una artesa rodeada por esta zona marginal plana. El sellado del primer material
de lamina después de la embuticion profunda se realiza con preferencia especial con el otro material de lamina
soluble en agua requerido para el sellado mediante sellado en caliente, para ello el cordon de sellado, con
preferencia periférico, que cierra la cdmara de alojamiento, con preferencia especial no toca al articulo moldeado, es
decir, se genera por ejemplo en la zona del orificio pasante.

Otro objeto preferido de la presente solicitud es, pues, un procedimiento de fabricacion de una unidad de
dosificacion de detergentes o productos de limpieza, que consta de los pasos siguientes:

a) proporcionar un articulo moldeado en forma de anillo, con preferencia una tableta en forma de anillo;

b) introducir un molde, cuya cara superior presenta una zona marginal plana periférica, por la primera abertura del
orificio pasante de la tableta en forma de anillo en este orificio;

c) colocar el primer material de lamina, con preferencia soluble en agua, sobre la superficie del articulo moldeado a
través de la segunda abertura del orificio pasante;

d) realizar la embuticion profunda del primer material de lamina en el orificio pasante de la tableta en forma de anillo,
formandose una camara de alojamiento, que ocupa solo parcialmente dicho orificio;

€) envasar una sustancia activa detergente o limpiadora en la camara de alojamiento formada en d);

f) sellar la camara de alojamiento llena con la colocacién de un material de lamina soluble en agua sobre la camara
de alojamiento llena y con el sellado en caliente del primer material de Iamina con el material de lamina soluble en
agua en la zona margina plana del molde.

Con el sellado de los dos materiales de lamina que forman la camara de alojamiento en la zona margina plana del
molde puede aumentarse considerablemente la estanqueidad de la camara de alojamiento sellada con respecto al
procedimiento convencional. En esta variante del procedimiento se emplean con preferencia especial moldes
metalicos. Con preferencia especial, los moldes utilizados son calentables.

Una vez finalizado el sellado se obtienen unidades de dosificacion de detergentes o productos de limpieza, formadas
por una tableta en forma de anillo y una camara de alojamiento, con preferencia soluble en agua, llena, que ocupa
por lo menos parcialmente el orificio pasante de la tableta en forma de anillo. La tableta en forma de anillo y la
camara de alojamiento llena estan con preferencia unidas entre si con adhesivo. Esta union adhesiva puede
realizarse por ejemplo por pegado de la tableta en forma de anillo con el primer material de lamina colocado en el
paso c) a través de la abertura de la tableta en forma de anillo o por sella en caliente del primer material de lamina
sobre la superficie de la tableta en forma de anillo. El orificio pasante de la tableta en forma de anillo no se llena por
debajo de la camara de alojamiento soluble en agua.

En una forma preferida de ejecuciéon de la variante del procedimiento descrita previamente, una vez finalizado el
sellado se retira el molde del orificio pasante y se envasa en el espacio hueco, que se halla en el orificio pasante por
debajo de la camara de alojamiento llena, otra sustancia activa detergente o limpiadora, con preferencia fluida. Para
ello con preferencia en primer lugar se da media vuelta a la tableta en forma de anillo parcialmente llena. Después
del envasado se sella también con preferencia la segunda abertura del orificio pasante, con lo cual de nuevo con
preferencia especial se emplean los materiales de sellado mencionados previamente, en especial materiales de
lamina solubles en agua.

Otro objeto preferido de la presente solicitud es, pues, un procedimiento de fabricacion de una unidad de
dosificacion de detergentes o productos de limpieza, que consta de los pasos siguientes:
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a) proporcionar un articulo moldeado en forma de anillo, con preferencia una tableta en forma de anillo;

b) introducir un molde, cuya cara superior tiene con preferencia una zona marginal periférica plana, por la primera
abertura del orificio pasante de la tableta en forma de anillo en este orificio pasante;

c) colocar el primer material de lamina, con preferencia soluble en agua, sobre la superficie del articulo moldeado a
través de la segunda abertura del orificio pasante;

d) realizar la embuticién profunda del primer material de lamina en el orificio pasante de la tableta en forma de anillo
excepto la cara superior del molde, formandose una camara de alojamiento, que ocupa solo parcialmente dicho
orificio;

€) envasar una sustancia activa detergente o limpiadora en la camara de alojamiento formada en d);

f) sellar la camara de alojamiento llena por colocaciéon de un material de lamina soluble en agua sobre la camara de
alojamiento llena y por sellado en caliente del primer material de lamina, con preferencia soluble en agua, con este
material de lamina soluble en agua, dicho sellado se realiza con preferencia en la zona marginal plana del molde;

g) quitar el molde por la primera abertura del orificio pasante de la tableta en forma de anillo y envasar otra sustancia
activa detergente o limpiadora en la zona del orificio pasante que antes ocupaba el molde;

h) sellar la primera abertura del orificio pasante lleno con un material de lamina, con preferencia soluble en agua.

Son especialmente preferidas las variantes del procedimiento, en las que en por lo menos uno de los pasos del
procedimiento e) o h) se envasa un liquido detergente o limpiador o un gel detergente o limpiador. Son muy
especialmente preferidos los procedimientos, en los que en el paso e) se envasa un liquido detergente o limpiador o
un gel detergente o limpiador mientras que en el paso h) se envasa un sélido fluido detergente o limpiador, con
preferencia un polvo, un granulado o un material extruido.

Con independencia de la naturaleza de la variante del procedimiento, se realiza la embuticion profunda del primer
material de lamina en el paso c) o en el paso d) del procedimiento de la invencion con preferencia por aplicacion de
vacio. En otra variante preferida del procedimiento se genera vacio en la cavidad aplicando una depresion en un
orificio 0 en una muesca que une la cavidad con la parte de la superficie del articulo moldeado (fuera de la cavidad),
que no esta cubierta con el primer material de lamina del paso b). Tal orificio puede ser por ejemplo un orificio
taladrado, que una la cavidad con una superficie lateral o con la cara inferior del articulo moldeado. Tal taladro tiene
con preferencia un diametro inferior a 5 mm, con preferencia inferior a 3 mm y en especial inferior a 2 mm.
Obviamente, la cavidad puede estar unida con una o mas caras externas por mas de un orificio. El articulo moldeado
puede tener también mas de un taladro. Como alternativa o de modo complementario, el articulo moldeado puede
tener también muescas. Estas muescas o surcos desembocan en la abertura de la cavidad y conducen con
preferencia hasta una superficie lateral del articulo moldeado. La anchura de estas muescas es con preferencia
inferior a 10 mm, con ventaja inferior a 7 mm, con preferencia especial inferior a 4 mm y en especial inferior a 2 mm.
La profundidad de las muescas se sitia con preferencia entre 1 y 15 mm, con preferencia entre 1 y 10 mm y en
especial entre 1y 5 mm.

En otra variante del procedimiento de la invencién se realiza la embuticién profunda del primer material de lamina en
la cavidad por aplicacién de vacio a un orificio o muesca, que une la cavidad con la parte de la superficie del articulo
moldeado (fuera de la cavidad), que no esta cubierto por el primer material de ldmina del paso b).

Otro objeto preferido de esta solicitud es, pues, un procedimiento de fabricacion de una unidad de dosificacion de
detergentes o productos de limpieza, que consta, pues, de los pasos siguientes:

a) proporcionar un articulo moldeado con por lo menos una cavidad en forma de artesa;

a’) llenar opcionalmente de modo parcial la artesa con una composiciéon detergente o limpiadora, con preferencia
una composicion detergente o limpiadora solida, que contiene con preferencia especial por lo menos una sustancia
del grupo de las sustancias soporte (builder), enzimas, blanqueantes, activadores de blanqueo, catalizadores de
blanqueo, compuestos protectores de la plata e inhibidores de corrosion del vidrio;

b) colocar un primer material de lamina sobre la superficie del articulo moldeado a través de la abertura de la artesa;
c) realizar la embuticion profunda del primer material de lamina en la artesa por aplicaciéon de vacio a un orificio o
una muesca, que une la artesa con la parte de la superficie del articulo moldeado (fuera de la artesa), que no esta
cubierta con el primer material de lamina del paso b);

d) envasar una sustancia activa detergente o limpiadora en el material de lamina de la artesa.

Si el articulo moldeado tiene una porosidad suficiente, entonces el vacio puede generarse aplicando una depresion
en la superficie del articulo moldeado (fuera de la cavidad). De modo sorprendente se ha constatado que las tabletas
mencionadas previamente de detergentes o productos de limpieza son apropiadas para este procedimiento. Con la
compactacion, con preferencia por tableteado, de las mezclas iniciales divididas en particulas se puede fabricar,
pues, el articulo moldeado, que tiene una porosidad suficiente para aplicar vacio a la superficie del articulo
moldeado, que no esta cubierta con el material de lamina dentro de la cavidad que genere una depresion suficiente
para realizar la embuticion profunda del material de lamina, que cubre la abertura de la cavidad, en esta cavidad.
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En otra variante del procedimiento preferida segun la invencion se realiza la embuticion profunda del primer material
de lamina en la cavidad por aplicacién de vacio a la parte de la superficie del articulo moldeado (fuera de la
cavidad), que no esta cubierta por el material de lamina del paso b).

Otro objeto de esta solicitud es, pues, un procedimiento de fabricacién de una unidad de dosificacion de detergentes
o productos de limpieza, que consta de los pasos siguientes:

a) proporcionar un articulo moldeado con por lo menos una cavidad en forma de artesa;

a’) llenar opcionalmente de modo parcial la cavidad con una composicion detergente o limpiadora, con preferencia
con una composicion detergente o limpiadora soélida, que contiene con preferencia especial por lo menos una
sustancia del grupo de las sustancias soporte (builder), enzimas, blanqueantes, activadores de blanqueo,
catalizadores de blanqueo, compuestos protectores de la plata e inhibidores de corrosion del vidrio;

b) colocar un primer material de lamina sobre la superficie del articulo moldeado a través de la abertura de la
cavidad;

c) efectuar la embuticion profunda del primer material de lamina en la cavidad por aplicacién de vacio a una parte de
la superficie del articulo moldeado (fuera de la cavidad), que no esta cubierta con el material de ldmina del paso b);
d) envasar una sustancia activa detergente o limpiadora en el material de lamina de la cavidad.

En las variantes preferidas del procedimiento descritas hasta ahora se genera el vacio en la cavidad, eliminando de
esta cavidad el aire situado en la cavidad por debajo del material de lamina colocado en el paso b), “a través de la
tableta”, es decir, por aplicacién de vacio en taladros, muescas u orificios practicados especificamente para esta
finalidad, o bien aprovechando la porosidad de la tableta. En otra variante especialmente preferida del procedimiento
se genera vacio en la cavidad eliminando de dicha cavidad al aire, que se halla debajo de la lamina colocada en la
cavidad en el paso b), a través de los orificios de este material de lamina.

En el contexto de esta solicitud son especialmente preferidos los procedimientos para fabricar una unidad de
dosificacion de detergentes o productos de limpieza, que constan de los pasos siguientes:

a) proporcionar un articulo moldeado con por lo menos una cavidad en forma de artesa;

a’) llenar opcionalmente de modo parcial la cavidad con una composicién detergente o limpiadora, con preferencia
con una composicion detergente o limpiadora solida, que contiene con preferencia especial por lo menos una
sustancia del grupo de las sustancias soporte (builder), enzimas, blanqueantes, activadores de blanqueo,
catalizadores de blanqueo, compuestos protectores de la plata e inhibidores de corrosion del vidrio;

b) colocar un primer material de lamina sobre la superficie del articulo moldeado a través de la abertura de la
cavidad;

c) efectuar la embuticiéon profunda del primer material de lamina en la cavidad, generando vacio en la cavidad con lo
cual se evacua el aire, que se halla por debajo de la lamina de la cavidad, por lo menos parcialmente a través de las
aberturas del material de lamina colocado en el paso b);

d) envasar una sustancia activa detergente o limpiadora en el material de lamina de la cavidad.

Son especialmente preferidos los procedimientos de la invencién, en los que el vacio se genera no solo en la
cavidad, es decir, por debajo del material de lamina colocado en el paso b), sino también fuera de la cavidad, por
encima del material de lamina colocado en el paso b). Una forma especialmente ventajosa de llevar a la practica el
procedimiento se puede realizar por ejemplo llevando el articulo moldeado cubierto con el material de lamina a una
camara de vacio. Debido a las aberturas practicadas en el material de lamina, cuando se aplica vacio en la camara
de depresion, este se genera no solo en la cavidad del articulo moldeado, es decir, por debajo del material de I&dmina
colocado en el paso b), sino también fuera del articulo moldeado, por encima del material de lamina colocado en el
paso b), ya que el aire situado debajo del material de lamina colocado en el paso b) pasa por estas aberturas y entra
en el espacio por encima del material de lamina colocado en el paso b) y desde alli se elimina por el vacio aplicado
en la camara de depresion. En un paso posterior del procedimiento se sella la banda de Iamina colocada en el paso
b) con el recipiente lleno de tal manera que el recipiente quede cerrado por los cuatro costados y en especial no se
permita ya la entrada de aire a través de las aberturas de la banda de lamina colocada en el paso c) hacia el interior
del recipiente. Si se saca después el recipiente sellado de la camara de vacio, entonces la presién atmosférica
exterior que actua sobre el recipiente hace que las paredes exteriores del recipiente, en especial la banda de lamina
colocada en el paso b), queden estrechamente pegadas al articulo moldeado de la cavidad.

En el contexto de esta solicitud son también especialmente preferidos los procedimientos de fabricacién de una
unidad de dosificacion de detergentes o productos de limpieza, que constan de los pasos siguientes:

a) proporcionar un articulo moldeado con por lo menos una cavidad en forma de artesa;

a’) llenar opcionalmente de modo parcial la cavidad con una composicion detergente o limpiadora, con preferencia
con una composicion detergente o limpiadora solida, que contiene con preferencia especial por lo menos una
sustancia del grupo de las sustancias soporte (builder), enzimas, blanqueantes, activadores de blanqueo,
catalizadores de blanqueo, compuestos protectores de la plata e inhibidores de corrosion del vidrio;
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b) colocar un primer material de lamina sobre la superficie del articulo moldeado a través de la abertura de la
cavidad;

c) efectuar la embuticion profunda del primer material de lamina en la cavidad, llevando el articulo moldeado cubierto
con la banda de ldmina a una cdmara de vacio y en esta camara se genera un vacio, con lo cual se genera un vacio
en la cavidad, gracias al cual se evacua el aire situado en la cavidad por debajo de la l&dmina por lo menos
parcialmente a través de las aberturas del material de ldmina colocado en el paso b);

d) envasar una sustancia activa detergente o limpiadora en el material de lamina de la cavidad.

Con la embuticion profunda del material de lamina en la cavidad en el paso c) del procedimiento de la invencion se
moldea el material de lamina formando la artesa de alojamiento en la cavidad. En esta artesa de alojamiento se
envasa después, en el siguiente paso d) una sustancia activa detergente o limpiadora. La forma y el volumen de la
artesa de alojamiento dependeran obviamente de la forma y el volumen de la cavidad del articulo moldeado en el
que se basa el procedimiento. Son preferidos en especial aquellos procedimientos, en los que el volumen de la
artesa de alojamiento formada con el material de lamina es por lo menos el 40 % en vol., con preferencia por lo
menos el 60 % en vol., con preferencia muy especial por lo menos el 80 % en vol., en especial por lo menos el 90 %
en vol. y con preferencia especial por lo menos el 90 % del volumen de la cavidad del articulo moldeado en el paso
a) o en el paso a’).

Para la fijacion espacial del articulo moldeado y del material de lamina antes del posterior envasado del paso d), en
una forma preferida de ejecucion del procedimiento de la invencion el articulo moldeado y el material de lamina se
unen entre si por adhesién. La union por adhesion de realiza con preferencia en la proximidad espacial de la
abertura de la cavidad, en la que se ha introducido por embuticiéon profunda el material de lamina en el paso c). La
union por adhesién discurre con preferencia especial a lo largo del cordén de sellado periférico. Este cordon de
sellado puede realizarse por una serie de métodos distintos. Son preferidos aquellos procedimientos, en los que la
union adhesiva se efectua por accién de adhesivos y/o disolventes y/o fuerzas de compresion o aplastamiento. Son
especialmente preferidos aquellos procedimientos de la invencién, en los que el articulo moldeado antes, durante o
después de realizar la embuticién profunda del primer material de lamina en el paso c) se une en modo adhesivo con
este primer material de lamina por un pegado y/o un sellado en caliente. También en el caso del sellado en caliente
es especialmente preferido el corddn de sellado periférico, es decir, un cordén de sellado cerrado. Para el sellado en
caliente del articulo moldeado y material de lamina los expertos disponen de una serie de herramientas y
procedimientos distintos.

En una primera forma preferida de ejecucion, el sellado en caliente se realiza con intervencion de herramientas de
sellado calentadas.

En una segunda forma preferida de ejecucion, el sellado en caliente se realiza por accion de rayos laser.
En una tercera forma preferida de ejecucion, el sellado en caliente se realiza con intervencion de aire caliente.

En el paso d) del procedimiento de la invencién se envasa una sustancia activa detergente o limpiadora en el
material de lamina de la cavidad. Como sustancias activas detergentes o limpiadoras son apropiados tanto los
so6lidos como los liquidos. La sustancia activa detergente o limpiadora puede envasarse en el material de lamina de
la cavidad por cualquier procedimiento de dosificacion que los expertos ya conocen.

En una primera forma preferida de ejecucion se inserta o deposita el articulo moldeada prefabricado en el paso d),
por ejemplo articulos de colada, tabletas o materiales extruidos, en el material de lamina de la cavidad. Si se utiliza
como articulo moldeado en el paso a) una tableta de tipo artesa o una tableta en forma de anillo, entonces el
producto del procedimiento de esta variante preferida es una tableta de nucleo o una tableta de nucleo y anillo
(tableta de ojo de buey = “bull-eye-tablet”), en la que la cavidad de la tableta empleada en el paso a) se llena con un
articulo de colada, con otra tableta o con un material extruido, dicha tableta y el nucleo incrustado estan separados
entre si por el material de lamina que ha sufrido la embuticion profunda del paso c).

La sustancia activa detergente o limpiadora envasada en el paso d) tiene con preferencia una densidad superior a
1,0 g/lcm3, con ventaja superior a 1,1 g/cm3, con preferencia especial superior a 1,2 g/cm3, con preferencia muy
especial superior a 1,3 g/cm3 y en especial superior a 1,4 g/cm3. La proporcién volumétrica entre el articulo
moldeada preparado en el paso a) y el volumen de la sustancia insertada en la cavidad en el paso d) se situa con
preferencia entre 1:1 y 20:1 y en especial entre 3:1y 15:1.

En el contexto de la presente solicitud son especialmente preferidos aquellos procedimientos, en los que en el paso
d) se envasa una sustancia activa detergente o limpiadora fluida. Esta sustancia o mezclas de sustancias fluidas,
sélidas o liquidas, se depositan con preferencia por colada sobre el material de lamina de la cavidad. Como
sustancias fluidas se emplean con preferencia liquido(s) y/o gel(es) y/o polvo(s) y/o granulado(s) y/o material(es)
extruido(s) y/o material(es) compactado(s).
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Si como sustancias o mezclas de sustancias fluidas solidas se emplean por ejemplo polvos, granulados o materiales
extruidos divididos en particulas, entonces estas sustancias o0 mezclas de sustancias divididas en particulas tienen
un tamafo medio de particula inferior a 5000 um, con preferencia inferior a 3000 um, con ventaja inferior a 1000 um,
con preferencia muy especial entre 50 y 1000 ym y en especial entre 100 y 800 pm.

En otra forma preferida de ejecucion, la sustancia activa detergente o limpiadora fluida es un liquido. En el contexto
de esta solicitud se entiende por liquidos los materiales 0 mezclas de materiales que tienen un estado de agregacion
liquido. Por consiguiente, el término “liquido” abarca las sustancias puras liquidas y también las soluciones,
suspensiones, emulsiones o masas fundidas. Se emplean con preferencia las sustancias o mezclas de sustancias
que se presentan en un estado de agregacion liquido a 20°C. Como componente preferido, los liquidos contienen
por lo menos una sustancia del grupo de los tensioactivos no idnicos y/o de los polimeros y/o de los disolventes
organicos. El liquido puede a su vez tener varias fases.

Como sustancias activas detergentes o limpiadoras fluidas pueden utilizarse también sustancias o mezclas de
sustancias fundidas.

Son, pues, especialmente preferidos los procedimientos de la invencion para la fabricacion de una unidad de
dosificacion de detergentes o productos de limpieza, que consta de los pasos siguientes:

a) proporcionar un articulo moldeado con por lo menos una cavidad;

a’) llenar opcionalmente de modo parcial la cavidad con una composicién detergente o limpiadora, con preferencia
una composicion detergente o limpiadora sélida;

b) colocar un primer material de lamina sobre la superficie del articulo moldeado a través de la abertura de la
cavidad;

c) efectuar la embuticion profunda del primer material de lamina en la cavidad, para ello se genera un vacio o
depresion en la cavidad del articulo moldeado;

d) envasar una segunda sustancia activa detergente o limpiadora, con preferencia una sustancia activa detergente o
limpiadora liquida, en el material de lamina de la cavidad.

En el paso d) se envasa con preferencia un liquido en la cavidad. A continuacién, con preferencia se sella esta
cavidad llenada con el liquido. En una forma especialmente preferida de ejecucion, durante el sellado aparte del
liquido se incluyen dentro de la cavidad ademas un gas o una mezcla de gases. Este gas o mezcla de gases puede
ser por ejemplo un gas inerte (p.ej. argon o nitrégeno), un gas reactivo, por ejemplo didéxido de carbono o incluso por
ejemplo el aire ambiental natural. Son especialmente preferidos los procedimientos de la invencion, en los que se
envasa un liquido en la cavidad en el paso d) y después se sella incluyendo una burbuja de gas. El volumen de la
burbuja de gas se sitta con preferencia entre el 1y el 25 % en vol., con ventaja entre el 2 y el 20 % en vol. y en
especial entre el 4 y el 10 % del volumen de la cavidad sellada.

En otra forma preferida de ejecucion, los articulos moldeados preparados en el paso a) presentan una vaina o forro
de un material soluble en agua o dispersable en agua, con preferencia una vaina de un material de lamina soluble en
agua o dispersable en agua, con preferencia especial de un material de lamina soluble en agua o dispersable en
agua basado en un polimero. Son materiales de lamina especialmente preferidos los materiales antes descritos del
grupo del alcohol polivinilico (PVAL) (eventualmente acetalizado), polivinilpirrolidona, poli(éxido de etileno), gelatina,
celulosa y sus derivados y sus mezclas. Esta vaina puede envolver al articulo moldeado total o solo parcialmente.
Son especialmente preferidos los procedimientos, en los que el articulo moldeado del paso a) esta parcialmente
envuelto con un material de lamina soluble en agua o dispersable en agua. Semejante vaina o envoltura parcial
puede realizarse por ejemplo moldeando un primer material de lamina soluble en agua o dispersable en agua por
ejemplo por embuticién profunda para que forme una camara de alojamiento y llevando el articulo moldeado en el
paso a) a la camara de alojamiento resultante. Como alternativa puede fabricarse también la camara de alojamiento
soluble en agua o dispersable en agua por inyeccion de un material soluble en agua o dispersable en agua. Después
de llevar el articulo moldeado en el paso a) a esta camara de alojamiento se realizan los demas pasos del
procedimiento de la invencién del modo antes descrito, con la diferencia de que en esta variante del procedimiento
existe la posibilidad de unir en modo adhesivo el material de vaina del articulo moldeado del paso a) en el curso del
procedimiento con preferencia con el primer o con el segundo material de lamina soluble en agua de los pasos b) o
e) y de este modo conseguir la envoltura completa de las sustancias activas detergentes o limpiadoras preparadas
en los pasos a) y @) y d). El producto resultante del procedimiento se caracteriza no solo por la separacion de las
sustancias activas introducidas en los pasos a) y a’) o d), sino también por la posibilidad de confeccionar las
sustancias activas facilmente solubles y por lo tanto muy activas en forma de polvo o en forma de composicion
liquidas en una unidad de dosificacion prefabricada.

Es, pues, también preferido un procedimiento de fabricacion de una unidad de dosificacion de detergentes o
productos de limpieza, que consta de los pasos siguientes:

a) proporcionar un articulo moldeado en una camara de alojamiento soluble en agua o dispersable en agua, dicho
articulo moldeado tiene por lo menos una cavidad;
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a’) llenar opcionalmente de modo parcial la cavidad con una composicion detergente o limpiadora, con preferencia
una composicion detergente o limpiadora sélida;

b) colocar un primer material de lamina sobre la superficie del articulo moldeado a través del orificio de la cavidad;

c) efectuar la embuticion profunda del primer material de lamina en la cavidad, para ello se genera un vacio o
depresion en la cavidad del articulo moldeado;

d) envasar una segunda sustancia activa detergente o limpiadora, con preferencia una sustancia activa detergente o
limpiadora liquida, en el material de ldmina de la cavidad.

La camara de alojamiento soluble en agua o dispersable en agua se une por adhesion con preferencia en otro paso
del procedimiento con el primer material de lamina del paso b). La unién adhesiva se realiza con preferencia
después de realizar la embuticion profunda del primer material de lamina en el paso c), pero puede realizarse
también con preferencia después de los pasos b) o d).

Tal como se ha dicho en la introduccién, la cavidad puede ser una artesa o un orificio pasante. Se lleva a la practica
con preferencia especial la variante de procedimiento mencionada en ultimo lugar, que como cavidad tiene un orificio
pasante. El producto de esta ultima variante de procedimiento es entonces una tableta de nucleo y anillo (tableta de
ojo de buey o “bull-eye-tablet”), cuyo orificio pasante esta cerrado por ambas caras mediante un material soluble en
agua o dispersable en agua; el orificio pasante propiamente dicho, que puede también gracias a otro material soluble
en agua o dispersable en agua, que puede ser diferente del material soluble en agua o dispersable en agua
mencionado previamente, diferenciarse de este material, esta dividido en dos camaras separadas entre si, que
llevan con preferencia materiales envasados distintos.

Otro objeto de la presente solicitud es, pues, un procedimiento de fabricacion de una unidad de dosificacion de
detergentes o productos de limpieza, que consta de los pasos siguientes:

a) proporcionar un articulo moldeado en una camara de alojamiento soluble en agua o dispersable en agua, dicho
articulo moldeado tiene por lo menos un orificio pasante;

a’) llenar parcialmente el orificio pasante con una primera composicion detergente o limpiadora, con preferencia una
composicion detergente o limpiadora sdlida;

b) colocar un primer material de lamina sobre la superficie del articulo moldeado a través de la abertura del orificio
pasante;

c) realizar la embuticion profunda del primer material de lamina en el orificio pasante, para ello se genera un vacio o
depresion en la cavidad del articulo moldeado;

d) envasar una segunda sustancia activa detergente o limpiadora, con preferencia una sustancia activa detergente o
limpiadora liquida, en el material de lamina de la cavidad.

En el procedimiento recién descrito es preferido sellar la abertura de la cavidad después del paso d), en un paso
posterior e). En una variante preferida del procedimiento, este sellado se realiza colocando un segundo material de
lamina sobre la abertura de la cavidad y después realizar el sellado en caliente y/o el sellado por ultrasonidos y/o el
sellado por alta frecuencia. Este segundo material de lamina puede ser el mismo o un material de lamina diferente
del primer material de lamina empleado en el paso b). El segundo material de lamina puede diferenciarse del primer
material de lamina por ejemplo por el grosor y/o por la composiciéon. Obviamente, el sellado del segundo material de
lamina a través de la abertura de la cavidad puede realizarse también por pegado del segundo material de lamina
con el primer material de lamina o con el articulo moldeado. Ademas de los adhesivos que los expertos ya conocen,
es idoneo para el sellado de la abertura de la cavidad el pegado en especial con disolventes, con preferencia
especial con agua o con soluciones acuosas.

La cavidad sellada tiene con preferencia una sobrepresion. Tal abombamiento puede lograrse por ejemplo con la
adicion de componentes que liberen gases a las sustancias activas detergentes o limpiadoras envasadas en el paso
d). Después del sellado de la cavidad en el paso €), gracias a la liberacién de gases se abomba el material de
lamina empleado para el sellado y se forma una abovedado convexo, dpticamente atractivo.

Es preferido que con el sellado en caliente y/o el sellado por ultrasonidos y/o el sellado por alta frecuencia y/o el
pegado, el articulo moldeado se una en modo adhesivo con el primer material de ldamina y/o con el segundo material
de lamina.

Es, pues, también preferido segun la invencion un procedimiento de fabricacion de una unidad de dosificacion de
detergentes o productos de limpieza, que consta de los pasos siguientes:

a) proporcionar un articulo moldeado con por lo menos una cavidad;

a’) llenar opcionalmente de modo parcial la cavidad con una composicion detergente o limpiadora, con preferencia
una composicion detergente o limpiadora sélida;

b) colocar un primer material de lamina sobre la superficie del articulo moldeado a través de la abertura de la
cavidad;
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c) efectuar la embuticion profunda del primer material de lamina en la cavidad, para ello se genera un vacio o
depresion en la cavidad del articulo moldeado;

d) envasar una segunda sustancia activa detergente o limpiadora, con preferencia una sustancia activa detergente o
limpiadora liquida, en el material de lamina de la cavidad;

e) sellar la cavidad que se ha llenado en el paso d), con preferencia por colocacién de un segundo material de
lamina y unir en modo adhesivo el segundo material de lamina con el articulo moldeado del paso a) y/o con el primer
material de lamina del paso b).

Es preferido ademas un procedimiento de la invencion para la fabricacion de una unidad de dosificacion de
detergentes o productos de limpieza, que consta de los pasos siguientes:

a) proporcionar un articulo moldeado en una camara de alojamiento soluble en agua o dispersable en agua, dicho
articulo moldeado tiene por lo menos una cavidad;

a’) llenar opcionalmente de modo parcial la cavidad con una composicién detergente o limpiadora, con preferencia
una composicion detergente o limpiadora sélida;

b) colocar un primer material de lamina sobre la superficie del articulo moldeado a través de la abertura de la
cavidad;

c) efectuar la embuticion profunda del primer material de lamina en la cavidad, generando un vacio en la cavidad del
articulo moldeado;

d) envasar una segunda sustancia activa detergente o limpiadora, con preferencia una sustancia activa detergente o
limpiadora liquida en el material de lamina de la cavidad;

e) sellar la cavidad que se ha llenado en el paso d), con preferencia colocando un segundo material de lamina y unir
en modo adhesivo el segundo material de lamina con el articulo moldeado del paso a) y/o con el primer material de
lamina del paso b);

dicha camara de alojamiento soluble en agua o dispersable en agua se une en modo adhesivo en otro paso
posterior del procedimiento con el primer material de lamina del paso b) y/o con el segundo material de lamina del
paso e). La unién adhesiva se realiza con preferencia en el paso e) junto con el sellado de la cavidad que se ha
llenado en el paso d).

El producto del procedimiento es, pues, en especial un articulo moldeado con un orificio pasante (tableta de nucleo y
anillo o tableta tipo ojo de buey = “bull-eye-tablet”), cuyo orificio pasante esta cerrado por ambas caras mediante un
material soluble en agua o dispersable en agua, el orificio pasante propiamente dicho esta dividido en dos camaras
separadas entre si por otro material soluble en agua o dispersable en agua, que con preferencia contienen un
material envasado distinto. Son especialmente preferidos los articulos moldeados, en los que una de las camaras
contiene una sustancia activa detergente o limpiadora sélida, con preferencia especial una sustancia activa
detergente o limpiadora solida en forma de polvo, granulado o material extruido, mientras que la segunda camara
contiene una sustancia activa detergente o limpiadora liquida. Los materiales solubles en agua o dispersables en
agua, que pueden cerrar el orificio pasante por ambas caras o pueden dividir el orificio pasante en dos camaras
separadas entre si, pueden ser idénticos, pero también pueden ser distintos entre si.

El volumen de las camaras que se hallan en el orificio pasante se situa con preferencia en cada caso entre 0,5y 15
ml, con ventaja entre 0,5 y 12 ml, con preferencia especial entre 0,5 y 8 ml y en especial entre 0,5 y 6 ml. La
proporcién de volumenes entre las camaras se sitia con preferencia entre 10:1 y 1:10, con ventaja entre 8:1 y 1:8,
con preferencia especial entre 6:1y 1:6 y en especial entre 4:1y 1:4.

Los articulos moldeados antes descritos con el orificio pasante llenado permiten confeccionar conjuntamente
sustancias activas detergentes y limpiadoras solidas y liquidas, empleando cantidades minimas de material de
envase. Gracias al uso de materiales de envase solubles en agua o dispersables en agua, estos productos son
idoneos ademas para la dosificacion directa en la cubeta dosificadora o en el interior de una maquina lavavajillas o
en el tambor de una maquina lavadora. Los articulos moldeados de la invencién de esta forma especial de ejecucion
se caracterizan por lo menos por tres fases (articulo moldeado, primera sustancia activa detergente o limpiadora en
la camara 1, segunda sustancia activa detergente o limpiadora en la camara 2) y de este modo permite visualizar
combinaciones complejas de sustancias activas (p.ej. productos “2-en-1"- o “3-en-1” para las maquinas lavavajillas o
productos de combinacion de detergente textil y aditivos de cuidado o conservacién, por ejemplo un suavizante, un
inhibidor de transferencia de color o un producto antiarrugas. Con preferencia, después del procedimiento de la
invencion, los productos se dividen en unidades y se confeccionan o formulan. Si como primer o segundo material
de lamina se emplea por ejemplo una banda de lamina, que puede procesarse para obtener mas de una de las
unidades de dosificacion de la invencién, entonces este material de lamina se cortara en forma en el curso del
procedimiento o una vez finalizado este. Son especialmente preferidos los procedimientos de la invencion,
caracterizados porque el primer o el segundo material de lamina se perfora con formacion de una linea de corte por
un procedimiento mecanico y/o térmico en el curso del procedimiento, con preferencia después de un paso de
sellado, dicha linea de corta discurre con preferencia por la periferia de la superficie del articulo moldeado.
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Después del procedimiento de la invencion puede seguir el embalado de los productos finales del procedimiento en
embalajes fabricados en un sistema horizontal de tipo “flow-pack”, en bolsas verticales con fondo o en embalajes de
carton.

En el procedimiento de la invencion se somete a embuticién profunda un material de lamina, con preferencia un
material de lamina soluble en agua o dispersable en agua, formandose una camara de alojamiento en las cavidades
de articulos moldeados detergentes o productos de limpieza. Los productos del procedimiento son, pues, también
unidades de dosificacion de detergentes o productos de limpieza, que contienen un articulo moldeado con por lo
menos una cavidad, un material de lamina embutido en la cavidad con formacion de una camara de alojamiento asi
como una sustancia activa detergente o limpiadora alojada o envasada en el material de lamina de la cavidad. Con
el procedimiento de embuticion profunda se coloca el material de lamina en la proximidad inmediata de las paredes
internas de la cavidad. Frente a los métodos alternativos, por ejemplo el prensado o la introducciéon de un material de
lamina, este procedimiento se caracteriza, pues, por un aprovechamiento optimizado del espacio.

Tal como se ha descrito en la introduccion, el articulo moldeado es con preferencia una tableta, un material
compactado, un material extruido, un articulo inyectado o un articulo de colada. En lo que respecta a los
procedimientos preferidos de fabricacion de estos articulos moldeados y a sus formas geométricas preferidas para
evitar repeticiones se remite en este punto a la exposicion presentada en parrafos anteriores de la descripcion.

Segun la invencién son preferidas las unidades de dosificaciéon, que como cavidad tienen una artesa o un orificio
pasante. El volumen de la cavidad se sitia con preferencia entre 0,1 y 20 ml, con ventaja entre 0,2 y 15 ml, con
preferencia especial entre 1 y 10 ml y en especial entre 2y 7 ml.

Aparte de un articulo moldeado, las unidades de dosificacion de la invencion comprenden también una artesa de
alojamiento en la que se han envasado ingredientes activos detergentes o limpiadores, formada con preferencia por
un material de lamina soluble en agua o dispersable en agua. En el caso de un articulo moldeado monofasico
simple, la unidad de dosificacidén contiene, pues, dos fases separadas entre si. Estas fases separadas entre si
permiten por ejemplo la separacidon de ingredientes incompatibles o la dosificacién simultdnea de detergentes o
productos de limpieza de diferentes estados de agregacion o de diferentes formas de confeccion.

En una forma especialmente preferida de ejecucién de los productos de la invencién, la unidad de dosificacion se
caracteriza porque en la camara de alojamiento formada con el material de lamina embutido se envasa un sustancia
activa detergente o limpiadora luida, con preferencia liquida, con preferencia especial una o mas sustancia(s)
activa(s) elegida(s) entre el grupo formado por los tensioactivos no idnicos y/o los polimeros y/o los disolventes
organicos.

Las sustancias activas detergentes o limpiadoras fluidas pueden ser sélidas o liquidas. Se emplean con preferencia
como sustancias fluidas liquido(s) y/o gel(es) y/o polvo(s) y/o granulado(s) y/o material(es) extruido(s) y/o
material(es) compactado(s).

En otra forma preferida de ejecucion, la sustancia activa detergente o limpiadora fluida es un liquido. En el contexto
de esta solicitud se entienden por liquido las sustancias o mezclas de sustancias que se hallan en un estado de
agregacion liquido. El término “liquido” abarca, pues, las sustancias puras liquidas y también las soluciones,
suspensiones, emulsiones y masas fundidas. Se emplean con preferencia las sustancias o mezclas de sustancias
que a 20°C se presentan en un estado de agregacion liquido. Los liquidos contienen como componente preferido por
lo menos una sustancia del grupo de los tensioactivos no iénicos y/o los polimeros y/o los disolventes organicos.

El nimero de fases de estas unidades de dosificacion de la invencién puede aumentarse aumentado el nimero de
fases del articulo moldeado y/o el numero de fases envasadas en la cavidad.

En una forma preferida de ejecucion, el articulo moldeado tiene, pues, dos, tres, cuatro o mas fases, en otra forma
preferida de ejecucion el material detergente o limpiador envasado en la cavidad tienen dos, tres, cuatro o mas
fases. Por ejemplo en la camara de alojamiento formada con el material de lamina embutido pueden envasarse
varias sustancias activas o mezclas de sustancias detergentes o limpiadoras distintas. Un ejemplo de tal forma
preferida de ejecucion es una unidad de dosificacion de la invencion, en la que en la camara de alojamiento formada
con el material de lamina embutido se ha envasado un liquido que tiene dos o mas fases. Como alternativa puede
realizarse también el envasado multifase en esta cdmara de alojamiento por ejemplo envasando por capas en la
camara de alojamiento dos o0 mas o las sustancias activas detergentes limpiadoras solidas fluidas mencionadas
previamente.

Es especialmente preferida una unidad de dosificacién, caracterizada porque en la cavidad se ha envasado ademas
parcialmente una sustancia activa detergente o limpiadora, con preferencia una sustancia del grupo de las
sustancias soporte (builder), enzimas, blanqueantes, activadores de blanqueo, catalizadores de blanqueo,
compuestos protectores de la plata o inhibidores de corrosion del vidrio, que no se halla en la camara de alojamiento
formada con el material de lamina embutido.
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Es especialmente preferida una forma de ejecucion de la unidad de dosificacion de la invencion, en la que la cavidad
por debajo del material de lamina embutido se llena parcialmente con una sustancia activa detergente o limpiadora,
con preferencia una sustancia activa detergente o limpiadora sdlida. La unidad de dosificacion resultante contiene,
pues, un articulo moldeado mono- o polifasico con cavidad, una sustancia activa detergente o limpiadora envasada
en la cavidad, dicha cavidad queda solo parcialmente llena, y una camara de alojamiento de material de lamina en la
que se ha envasado otra sustancia activa detergente o limpiadora, dicho material de lamina se ha introducido por
embuticion profunda en la cavidad parcialmente llena. Si la cavidad es una artesa, entonces la sustancia activa
detergente o limpiadora envasada en la cavidad queda encerrada entre el fondo de la artesa y la camara de
alojamiento formada por el material de lamina embutido y, en el supuesto de que la camara de alojamiento llena no
sea por lo menos parcialmente transparente, por lo general no es visible desde fuera. En cambio, si la cavidad es un
orificio pasante con dos aberturas opuestas entre si, entonces por una de las aberturas es visible la sustancia activa
detergente o limpiadora envasada en la cavidad y por la otra abertura es visible la sustancia activa detergente o
limpiadora envasada en la camara de alojamiento formada por el material de [amina embutido.

Es preferido que las sustancias activas detergentes o limpiadoras, envasadas en la cavidad del articulo moldeado
fuera de la camara de alojamiento del material de lamina embutido, se elijan entre el grupo de las sustancias soporte
(builder), enzimas, blanqueantes, activadores de blanqueo, catalizadores de blanqueo, compuestos protectores de la
plata e inhibidores de corrosién del vidrio. Se envasan con preferencia especial blanqueantes, en especial
compuestos peroxigenados, como son los percarbonatos o perboratos, activadores de blanqueo o compuestos
protectores de la plata. Estos ingredientes se envasan en la cavidad entre los pasos a) y b) con preferencia como
componentes de formulaciones detergentes o limpiadoras sdlidas. Estos ingredientes se describen con mayor
precision en parrafos posteriores del texto. Para evitar repeticiones se remite en este punto a la exposicion
correspondiente.

Para evitar que las sustancias activas detergentes o limpiadoras envasadas en la camara de alojamiento formada
por el material de lamina embutido, en especial las sustancias activas detergentes o limpiadoras susceptibles de
verterse por colada, no salgan fuera de esta camara de alojamiento, dichas sustancias se fijan con preferencia en la
camara de alojamiento. Esta fijacion puede realizarse por ejemplo con un adherente. Sin embargo es preferida una
unidad de dosificacion de la invencioén, en la que esté sellada la camara de alojamiento formada por el material de
lamina embutido y en la que se ha envasado la sustancia activa detergente o limpiadora. Como materiales de
sellado son apropiadas por ejemplo las masas fundidas de polimeros organicos o las masas fundidas de azucar. Es
preferida la camara de alojamiento formada con el material de lamina y en la que se ha envasado la sustancia activa
detergente o limpiadora, pero sellada con otro material de lamina. Igual que antes, este material de lamina es con
preferencia un material de lamina soluble en agua o dispersable en agua. Los articulos moldeados, que como
cavidad tienen un orificio pasante, tienen sellados con preferencia las dos superficies de abertura del orificio
pasante. El material de sellado puede cubrir una parte de la superficie del articulo moldeado, por ejemplo en caso de
sellado especifico de aberturas individuales de la cavidad con un material de lamina soluble en agua o dispersable
en agua. Pero el material de sellado puede utilizarse también para envolver por completo al articulo moldeado.

Son, pues, especialmente preferidas las unidades de dosificacion de la invencién, que contienen un articulo
moldeado con por lo menos una cavidad, un material de lamina introducido en la cavidad por embuticion profunda
con formacion de una camara de alojamiento y una sustancia activa detergente o limpiadora situada en el material
de lamina de la cavidad, dicho articulo moldeado contiene ademas una vaina o follo de un material soluble en agua o
dispersable en agua. Tal vaina soluble en agua o dispersable en agua puede contener por ejemplo un envase
formado por embuticién profunda o por inyeccion.

En otra forma preferida de ejecucién, el articulo moldeado se une en modo adhesivo con el material de lamina
embutido en la cavidad y/o con el otro material de lamina empleado para el sellado del material de lamina embutido
mediante un sellado en caliente y/o un sellado por ultrasonidos y/o un sellado por alta frecuencia.

A diferencia de los detergentes o productos de limpieza multifasicos convencionales, por ejemplo de las tabletas de
artesa habituales del mercado con nucleo prensado o de colada, los ingredientes del articulo moldeado detergente o
limpiador de la invencién se hallan fisicamente separados de los ingredientes que se hallan en la camara de
alojamiento formada con el material de lamina. La unidad de dosificaciéon resultante se caracteriza por un aspecto
ventajoso de producto multifasico y ademas por una mejor estabilidad de producto y al almacenado.

Los detergentes o productos de limpieza pueden utilizarse para el lavado de materiales textiles y también para la
limpieza de superficies duras o de vajillas.

Ademas de las sustancias activas detergentes o limpiadoras mencionadas previamente, los detergentes o productos
de limpieza fabricados segun la invencidon contienen con preferencia otras sustancias activas detergentes o
limpiadoras, en especial sustancias activas detergentes o limpiadoras del grupo de los blanqueantes, activadores de
blanqueo, sustancias soporte (builder), tensioactivos, enzimas, polimeros, desintegrantes, electrolitos, tampones de

22



10

ES 2456016 T3

pH, fragancias, vehiculos de perfume, colorantes, agentes hidrotrépicos, inhibidores de espumacion, inhibidores de
corrosion e inhibidores de corrosion del vidrio.

Los detergentes y productos de limpieza de la invencién pueden contener otros ingredientes, que mejoren las
propiedades técnicas y/o estéticas de estos productos. En el contexto de la presente invencion, los productos
preferidos contienen una o varias sustancias del grupo de los electrolitos, tampones de pH, agentes fluorescentes,
agentes hidrotropicos, inhibidores de espumacion, aceites de silicona, agentes antirredeposicion, blanqueantes
Opticos, inhibidores de agrisado, agentes antiencogido, agentes antiarrugas, inhibidores de transferencia de color,
sustancias activas antimicrobianas, germicidas, fungicidas, antioxidantes, antistaticos, auxiliares de planchado,
agentes hidrofugantes e impregnantes, agentes hinchantes y antideslizantes, asi como absorbentes UV.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento de fabricacion de una unidad de dosificacion de detergentes o productos de limpieza, que consta
de los pasos siguientes:

a) proporcionar un articulo moldeado con por lo menos una cavidad;

b) colocar un primer material de lamina sobre la superficie del articulo moldeado a través de la abertura de la
cavidad;

c) efectuar la embuticiéon profunda del primer material de lamina en la cavidad, generando para ello un vacio en la
cavidad del articulo moldeado;

d) envasar una sustancia activa detergente o limpiadora en el material de lamina de la cavidad.

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado porque el articulo moldeado es una tableta, un material
compactado, un material extruido, un articulo inyectado, un articulo de colada o un articulo moldeado compuesto por
estos articulos moldeados.

3. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 6 2, caracterizado porque el articulo moldeado lleva un
recubrimiento.

4. Procedimiento segun una de las reivindicaciones de 1 a 3, caracterizado porque la proporcion entre el volumen
del articulo moldeado el volumen de la sustancia envasada en la cavidad en el paso d) se sitia entre 1:1 y 20:1, con
preferencia entre 3:1y 15:1.

5. Procedimiento segun una de las reivindicaciones de 1 a 4, caracterizado porque la cavidad del articulo moldeado
se llena parcialmente con una sustancia activa detergente o limpiadora antes de color el primer material de lamina
en el paso b).

6. Procedimiento segun la reivindicaciéon 5, caracterizado porque la sustancia activa detergente o limpiadora es un
polvo, granulado o material extruido detergente o limpiador, que contiene con preferencia una o varias sustancias
activas del grupo de las sustancias soporte (builder), enzimas, blanqueantes, activadores de blanqueo, catalizadores
de blanqueo, compuestos protectores de la plata o inhibidores de corrosion del vidrio.

7. Procedimiento segun una de las reivindicaciones de 1 a 6, caracterizado porque como primer material de lamina
se emplea en el paso b) un material de lamina soluble en agua o dispersable en agua, con preferencia un material
de lamina polimérico soluble en agua o dispersable en agua.

8. Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado porque se genera el vacio en la cavidad del articulo
moldeado por aplicaciéon de una depresion en la parte de la superficie del articulo moldeado (fuera de la cavidad),
que no se ha cubierto con el material de ldmina en el paso b).

9. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 U 8, caracterizado porque el vacio en la cavidad del articulo
moldeado se genera por aplicacién de una depresién a un orifico 0 a una muesca, que une(n) la cavidad con la parte
de la superficie del articulo moldeado (fuera de la cavidad), que no se ha cubierto con el primer material de lamina
en el paso b).

10. Procedimiento segun una de las reivindicaciones de 1 a 9, caracterizado porque el articulo moldeado antes,
durante o después de realizar la embuticién profunda del primer material de lamina en el paso c) se une en modo
adhesivo con este primer material de lamina por pegado y/o por sellado en caliente.

11. Procedimiento segun una de las reivindicaciones de 1 a 10, caracterizado porque en el paso d) se envasa una
sustancia activa detergente o limpiadora fluida.

12. Procedimiento segun la reivindicacion 11, caracterizado porque en el paso d) se envasa un liquido, que contiene
con preferencia una o mas sustancias activas del grupo de los tensioactivos no ionicos y/o de los polimeros y/o de
los disolventes orgéanicos.

13. Procedimiento segun una de las reivindicaciones de 1 a 12, caracterizado porque después del paso d) se sella la
abertura de la cavidad en un paso posterior paso e).

14. Procedimiento segun la reivindicacion 13, caracterizado porque el sellado de la abertura de la cavidad se realiza

por colocaciéon de un segundo material de lamina sobre la abertura de la cavidad y posterior sellado en caliente y/o
sellado por ultrasonidos y/o sellado por alta frecuencia.
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15. Procedimiento segun la reivindicacion 14, caracterizado porque con el sellado en caliente y/o sellado por
ultrasonidos y/o sellado por alta frecuencia se une en modo adhesivo el articulo moldeado con el primer material de
lamina y/o con el segundo material de lamina.

16. Procedimiento segun una de las reivindicaciones de 1 a 15, caracterizado porque en el curso del procedimiento,
con preferencia después de un paso de sellado, se perfora el primer o el segundo material de lamina por un
procedimiento mecanico y/o térmico con formacion de una linea de corte, dicha linea de corte discurre con
preferencia por la periferia de la superficie del articulo moldeado.

17. Procedimiento de fabricacién de una unidad de dosificacion de detergentes o productos de limpieza, que consta
de los pasos siguientes:

i. proporcionar una tableta en forma de anillo;

ii. introducir un molde por la primera abertura del orificio pasante de la tableta en forma de anillo en este orificio
pasante;

iii. colocar el primer material de lamina, con preferencia soluble en agua, sobre la superficie del articulo moldeado a
través de la segunda abertura del orificio pasante;

iv. realizar la embuticion profunda del primer material de lamina en el orificio pasante de la tableta en forma de anillo
formandose una camara de alojamiento, que ocupa solo parcialmente dicho orificio;

V. envasar una sustancia activa detergente o limpiadora en la camara de alojamiento formada en iv).

18. Procedimiento segun la reivindicacion 17, caracterizado porque el molde tiene en su superficie una zona
marginal periférica plana.

19. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 17 6 18, caracterizado porque se sella la camara de
alojamiento en un paso posterior f), dicho sellado se realiza con preferencia por sellado en caliente del primer
material de lamina con el material de lamina soluble en agua en la zona marginal plana del molde.

20. Procedimiento segun una de las reivindicaciones de 17 a 19, caracterizado porque después del sellado del paso
f) se quita el molde en un paso posterior g) de la primera abertura del orificio pasante y se envasa otra sustancia
activa detergente o limpiadora en zona del orificio pasante de la tableta en forma de anillo que antes ocupaba el
molde.

21. Procedimiento segun una de las reivindicaciones de 17 a 20, caracterizado porque la primera abertura del orificio
pasante se sella en un paso posterior g).
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