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Re: Expediente No. 00058747

Solicitud de patente.

Solicitante: HENKEL KOMMANDITGESELLSCHAFT AUF AKTIEN,

Yo, GUSTAVO HOLIMANN RESTREPO, vecino de Santafé de Bogotd, D.C., portador *
de la tarjeta profesional No. 5903, cbrardio como apoderado en este nesgocio,
digo a usted que acampsiio al presente memorial, para que sea sgregada al
expediente de la ':I.a. copia certificada de la solicitud de patente
nimero 199 37 428.7Y presentada en Alemania el 7 de agosto de 1999, con su
correspondiente  traduccién al castellano, hasta del capitulo
Reivindicatorio.

Sefior Superinterxiente,
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Prioritidtsbescheinigung liber die Einreichung
einer Patentanmeldung

-

@ Aktenzeichen: 199 37 428.7 ‘/
Anmeldetag: 7. August 1999
Anmelder/inhaber: Henkel Kommanditgesellschaft auf Aktien,
Ddsseldorf/DE
Bezeichnung: Reinigungs- und Waschmittelformkérper

IPC: C11D3/20

Die angehefteten Stilcke sind eine richtige und genaue Wiedergabe der ur-
springlichen Unteriagen dieser Anmeldung.
Lnctien,; den 3. Juli 2000
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Patentanmeldung

H 3918

“Reinigungs- und Waschmittelformkdrper”

Die Erfindung betrifft die Verwendung von Polyalkylenglykolen zur Verbesserung der Feuchtig-
keltsstabilitit von Reinigungs- und Waschmittelformkdrpern sowie bestimmte Reinigungs- und
Waschmittelformkarper mit verbesserter Feuchtigksitsstabilitat, enthaitend Polyalkylenglykole.

Solche Wasch- und Reinigungsmittelformkdrper umfassen beispielsweise Waschmitteiformkdr-

per fur das Waschen von Textilien, Reinigungsmittelformkdrper fir das maschinelle oder manu-
elle Geschirrspllen oder die Reinigung harter Oberfilichen, Bleichmittelformkdrper zum Einsatz
in Wasch- oder Geschirrspllimaschinen, Wasserenthartungsformkdrper, Fleckensalztabletten
oder Toilettenreinigungsformkdrper.

Reinigungs- und Waschmittelformkdrper der genannten Produktkiassen sind im Stand der
Technik breit beschrieben und erfreuen sich beim Verbraucher wegen der sinfachen Dosierung
zunehmender Beliebtheit. Tablettierte Wasch- und Reinigungsmittel haben gegeniiber pulver-
fdrmigen oder fiissigen Produkten eine Reihe von Vorteilen: Sie sind einfacher zu dosieren und
zu handhaben und haben aufgrund ihrer kompakien Struktur Vorteile bei der Lagerung und
beim Transport. Es existiert daher ein duBerst breiter Stand der Technik zu Wasch- und Reini-
gungsmittelformkdrpem, der sich auch in einer umfangreichen Patentiiteratur niederschiagt,

WC-Reiniger in Tablettenform, die Sauren und Tenside enthalten, sind hinreichend bekannt. Zur
schnelleren Aufidsung und Verteilung der Wirksubstanzen im WC enthatten diese Mittel bevor-
zugt Natriumcarbonat und/oder Natriumbicarbonat ats Sprudelkomponente.
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BekanntermaBen sind derartige Formulierungen auBerst feuchtigksitsempfindlich, so dat auf- |\ |
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wendig, wasserdampfdichte Verpackungssysteme und/oeder zusatziiche Trockenmittel zur Ge-
withrieistung der Lagerbestandigkeit notwendig sind.

EP 0622768 A (Unilever) offenbart Tabletten aus einer kompaktierten teilchenformigen
Waschmittelzusammensetzung, enthaltend Tenside, GerOststoffe sowie optional weitere
Waschmittelbestandtelle, die wenigstens in einem diskreten Bereich nur Tellchen mit einer Gro-
Re von mindestens 200 um und einem nicht mehr als 700 um umfassenden GrdRenbereich
aufweisen sowie () mit einem Polyethylenglykol der Moimasse 1.500 beschichtete Tensid- und
Builderteilchen enthalten.

DE 197 09 411 (Henkel KGaA) offenbart ein Verfahren zur Herstellung von Waschmittelform-
kérpern, enthattend Tenside, GerQststoffe sowie optional weitere Waschmittelbestarxiteile,
durch Verpressen siner teilchenformigen Waschmittslzusammensetzung, bei dem zur Herstel-
lung der Formkdarper 0,5 bis 10 Gew.-% Polysthylenglykol sowie (i) 5 bis 20 Gew.-% eines
amorphen {bertrockneten Sillkats und (fii) 1 bis 15 Gew.-% Wasser oder wéallrige LOsungen,
jewells bezogen auf das Gewicht des entstehenden Formkdrpers, eingesetzt werden.

EP 0 711 828 A (Unilever) offenbart ein Verfahren zur Herstellung von Waschmittelformk8rpem,
enthaltend Tenside, Gerlststoffe sowie optional weitere Waschmittelbestandteile, (iv) durch
Kompaktierung einer partikuldren Waschmittelzusammensetzung mit elnem darin verteilten Bin-
demittel bei einer Temperatur von mindestens 28 °C, aber unterhalb des Schmelzpunktes des
Bindemittels von 35 bis 80 °C hergestelit werden. Bei dem Bindemittel kann es sich u.a. um Po-
lyethylenglykole, beispieisweise Polyethylenglykole mit einer Molmasse von 1.500, 4.000 oder
6.000.

Eine die Feuchtigkeitsstabilitit von Reinigungs- und Waschmittelformkdrpern verbessemde
Wirkung von Polyethylenglykolen ist aus dem Stand der Technik jedoch nicht bekannt.

Autgabe der vorliegenden Erfindung war es, die Feuchtigkeitsstabilitdt von Reinigungs- und
Waschmittelformkorpern zu verbessem.

Gegenstand der Erfindung ist die Verwendung eines oder mehrerer Polyalkylenglykole zur Ver-
besserung der Feuchtigkeitsstabilitit von Reinigungs- und Waschmittelformk&rpem.

Zwelter Gegenstand der Erfindung ist ein Reinigungs- und Waschmittelformkdrper, enthaltend
ein oder mehrere Polyalkylengiykole, ausgenommen Formkrper, die
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(i) mit einem Polyethylenglykol der Molmasse 1.500 beschichtete Tensid- und Builderteilchen
enthatten oder

(i) unter Einsatz von 5 bis 20 Gew.-% eines amorphan Obertrockneten Silikats,

(iii) unter Einsatz von 1 bis 15 Gew.-% Wasser oder wilrigen Ldsungen oder

{iv) durch Kompaktierung einer partikuliren Waschmittelzusammensetzung mit einem darin
verteilten Bindemittel bei einer Temperatur von mindestens 28 °"C, aber unterhalb des
Schmelzpunktes des Bindemittals von 35 bis 90 °C hergestelit werden.

Dritter Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren zur Herstellung eines Reinigungs- und
Waschmittelformkbrpere durch Kompaktierung einer teiichenformigen Reinigungs- bzw.
Waschmittelzusammensetzung mit einem oder mehreren darin verteilten Polyalkylenglykolen
unterhalb einer Temperatur von 28 °C.

Vierter Gegenstand der Erfindung ist eine Kombination aus einem oder mehreren Reinigungs-
und Waschmittelformkdrpemn, enthaltend Polyalkylenglykol, und einem den oder die Reinigungs-
und Waschmittelformkdrper enthaltenden Verpackungssystem, wobei das Verpackungssystem
eine Feuchtigkeitsdampfdurchlassigkeitsrate von 0,1 g/m*/Tag bis weniger als 20 g/m*Tag auf-
weist, wenn das Verpackungssystem bei 23 "C und einer reiativen Gleichgewichtsfeuchtigkeit
von 85 % gelagert wird.

Funfter Gegenstand der Erfindung ist die Verwendung eines oder mehrerer erfindungsgemafer
Reinigungs- und Waschmittelformkdrper nach einem der vorstehenden Formkérperanspriche
zum Toilettenreinigen, Entkalken, Reinigen harier Oberfiichen, Handgeschirrsplien, Maachi-
nengeschirrsplilen, Bleichen, Fleckentfernen, Waschen und/oder Wasserenthiirten. Bevorzugt
ist die Verwendung zum Reinigen von Spiltoiletten, insbesondere im Bereich des unten in der
Toilette stehenden Wassers, zum Entkalken von Haushaltsgeriten, insbesondere Kaffeema-
schinen oder Wasserkochem, zum Reinigen harter Oberflachen im Haushaltsbereich, insbe-
sondere Fullbbden sowie Oberflachen im Kichen- und Badezimmer- bzw. Toilettenbereich,
zum Handgeschirrspilen, zum Maschinengeschirrspillen, zum Bleichen, Fleckentfernen bzw.
Waschen von textilen Gegenstéinden und Oberflichen, insbesondere von Bekieidung, Tisch-
wasche, Bettwische, Polstermd&bein, Gardinen baw. Vorhangen und Teppichen bzw. Teppich-
bdden sowie im Autoinnenraum, und/oder zum Wasserentharten in Waschmaschinen.

Ein besonderer Vorteil der Erfindung besteht darin, dal die Verbesserung der Feuchtigkeitssta-
bilitat nicht auf Kosten anderer Eigenschaften der Reinigungs- und Waschmittelformkdrper er-
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Polyalkylenglykole

Polyalkylenglykole (Polyglykole, Polyglykolether; INCI Chemical Class: Polymeric Ethers) sind
bekannte, Oberwiegend lineare, 2.T. aber auch verzweigte Polyether, bei denen s sich um Po-
lymere mit endstidndigen Hydroxy-Gruppen handelt. Die Polyalkylenglykole mit hdheren Molma-
ssen sind polymolekular, d.h. sie bestehan aus Kollektiven von Makromolekdlen mit unter-
schiedlichen Moimassen.

Polyalkylenglykole werden erfindungsgemal in einer Menge von dblicherweise 0,1 bis
20 Gew.-%, vorzugsweise 0,5 bis 10 Gew.-%, insbesondere 1 bis 7 Gew.-%, besonders bevor-
zugt 2 bis 5 Gew.-%, eingesetzt. Die im Reinigungs- und Waschmittelformkérper enthaltene
Menge an Polyalkylenglykolen wird vorzugsweise so gewdhit, dal sie in der den Reinigungs-
und Waschmittaiformkdrper aufnehmenden Wassermenge — bei mehr als einem durch die
Wassermenge aufzunehmenden Reinigungs- und Waschmittelformkdrper in der entsprechen-
den Wasserteiimenge — volistiindig 18slich ist. Die maximal I8sliche Menge wird dabei sowohl
durch die Laslichkeit des Polyalkylenglykols in Wasser bestimmt als auch durch besagte Was-
sarmeange bzw. Wasserteiimenge, die von der jeweiligen Anwendung des oder der Reinigungs-
oder Waschmittelformk&rper abhéngt. Beide Grofen sind entweder bekannt oder durch einfa-
che Versuche zu ermittein.

ErfinrdungsgemaR bevorzugt sind lineare oder verzweigte, insbesondere lineare, Polyalkylengly-
kole der aligemeinen Formel

HO-{R~O},—H,

in der R fir (CH,),, CH;CH(CH,) und/oder fir (CH,), und n fir Werte von 2 bis Gber 100.000
stehen und die durch ringdffnende Polymerisation von Ethylenaxid, Propylenoxid und/oder Te-
trahydrofuran herstelibar sind. Es sind dies im einzeinen die Polyethylenglykole mit R = (CH,),,
die Polypropylenglykole mit R = CH,CH(CH,), die Polytetrahydrofurane mit R = (CH,), und die
Copolymere aus Ethylenoxid, Propylenoxid und/oder Tetrahydrofuran.

Im Rahmen einer besonderen Ausflhrungsform der Erfindung bevorzugte Polyalkylenglykole
haben einen Schmelzpunkt oberhalb der wahrend der Herstellung des Reinigungs- und
Waschmittelformk&rpers vorherrschenden Temperatur, vorzugsweise oberhalb einer Raumtem-
peratur von etwa 21 °C, insbesondere oberhalb 23 “C und besonders bevorzugt von minde-
stens 28 °C. Der Schmaelzpunkt homologer homopotymerer Polyalkylenglykole nimmt in der Re-
gel mit wachsender Moimasse sowie enger werdender Moimassenverteilung zu. Zusatziich
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nimmt der Schmetzpunkt copolymerer Polyalkylenglykole in der Regel mit wachsendem Sauer-
stoffanteil zu, beispielsweise im Falle der Copolymere aus Ethylenoxid und Propylenoxid in der
Regel mit wachsendem Polyethylengiykol-Anteil. SchiieBlich nimmt der Schmelzpunkt der Poly-

propylenglykole in der Regel mit zunehmender Taktizitit (Stereoregularitét) zu.
Polyethylenglykole

Erfindungsgemdl geeignet sind Polyethylenglykole (PEG) mit einer mittieren relativen Molma-
sse von 800 bis 100.000, dblicherweise 1.000 bis 80.000, vorzugsweise 1.500 bis 70.000 und
insbesondere 2.000 bis 60.000.

Niedermolekulare PEG mit Molmassen unterhalb 800 sind kiare, im wesentlichen farblose FiQs-
sigkeiten und daher erfindungsgemat weniger geeignet. Ab einer Moimasse von etwa 800 wer-
den PEG teilweise kristalline Feststoffe. Mit weiter zunehmender Molmasse werden PEG Ober
weiche Wachse bei Moimassen von etwa 1.000 bis 2.000 zu harten Wachsen bei Moimassen
bis etwa 20.000 und dariber. Hochmolekulare PEG mit Moimassen (iber 100.000 sind schiie3-
lich harte Thermoplaste und daher erfindungsgemat weniger geeignet.

In einer besonders vorteifhaften AusfGhrungsform der Erfindung werden ein oder mehrere Po-
lyethylengykole mit einer Moimasse von mindestens 3.000, vorzugsweise 4.000 bis 50.000, ins-
besondere 6.000 bis 40.000, besonders bevorzugt 8.000 bis 30.000 und auBerst bevorzugt
10.000 bis 20.000 eingesetzt. Reinigungs- und Waschmitteiformkorper geméil dieser Ausfih-
rungsform sind besonders feuchtigkeitsstabil, wobei die Feuchtigkeitsstabilitdt im Vergleich zu
den Reinigungs- und Waschmittelformkdrpern mit Polyethylenglykol siner Moimasse von weni-
ger als 3.000 nochmals merklich verbessert ist.

FOr Polyethylenglykole existieren verschiedene Nomenklaturen, die zu Verwimungen fihren
konnen. Technisch gebrauchlich ist die Angabe des mittieren relativen Molgewichts im Anschiu
an die Angabe “PEG", so dal “PEG 200" ein Polyethylenglykol mit einer relativen Moimasse von
ca. 190 bis ca. 210 charakterisiert.

GeméfR INCi-Nomenkiatur wird das Kurzzeichen PEG mit einem Bindestrich versehen und foigt
direkt auf den Bindestrich eine Zahl, die der Zahln in der obigen allgemeinen Formel entspricht,
wobei in Vielfachen von Tausend die drei Nullen "000° durch den Buchstaben "M" ersetzt wer-
den, beisplelsweise PEG-7M flr einen PEG mit der Moimassa 7.000.

Kommerziell erhditliche Polyethylengiykole mit einer Molmasse unterhalb von 3.000 sind bei-
spielsweise PEG B00/PEG-18, PEG-20, PEG 1000, PEG 1200, PEG 1500/PEG-32, PEG-40,
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PEG 2000, PEG-55 und PEG-60, wobei die Bezeichnungen gemafR den beiden Nomenkiaturen
fOr einander entsprechende Polyethylenglykole durch das Zsichen "/ getrennt nebeneinander

gestelit sind.

Kommerziell erhaltliche Polyethylenglykole mit einer Moimasse von 3.000 bis 88.000 sind bei-
spielsweise PEG 3000, PEG 3350/PEG-75, PEG 4000/PEG-80, PEG 4500/PEG-1 00, PEG
4800, PEG 8000/PEG-135, PEG 7000, PEG-150, PEG 8000/PEG-180, PEG S000/PEG-200,
PEG 10000/PEG-240, PEG 12000, PEG 14000, PEG 15000/PEG-350, PEG-400, PEG 20000,
PEG 35000, PEG 50000 und PEG-2M, wobei die Bezeichnungen gemaR den beiden Nomen-
klaturen far einander entsprechende Polyethylenglykole durch das Zeichen "/* getrennt neben
einander gestslit sind.

Die kommerziell erhéiitlichen Polyethylenglykole sind beispielsweise unter den Handelsnamen
Carbowax® 8000 (Union Carbide), Emkapol® 8000 und Renex® PEG 3350 (/C/), Lipoxol® (DEA),
Polyglykol® E 4500 (Dow), Pluraco!® EB000, Pluriol® E12000 und Lutro® E4000 (BASF) verfig-
bar sowie den entsprechenden Handelsnamen mit anderen Zahlen, die jeweils die Moimasse
des Polyethylenglykols angegeben. Bezugsquelien fir die auch als kosmetische Inhaltsstoffe
dienenden gemél INC| bezeichneten Polyethylenglykole sind dem Intemational Cosmetic In-
gredient Diclionary and Handbook zu entnehmen. Auch die Firma Clariant vertreibt Polyethy-
lenglykole, 2.B. PEG 10000 bis PEG 35000.

Polypropylenglykole

Polypropylenglykole (PPG) sind Ober einen breiten Moimassenbereich kiare, nahezu farbiose
Fldssigkeiten oder amorphe bzw. kristalline Feststoffe, wobei erstere erfindungsgemaR weniger
geeignet sind. Dis zuvor beschriebene INCI-Nomenklatur wird analog auch zur Bezeichnung

von Polypropylenglykolen verwendet.

Fidssige, viskose Polyalkylenglykole weisen gewdhnlich Moimassen von 250 (PEG-4) bis 4.000
(PEG-89) auf, deren niedermolekulare Vertreter mit Wasser mischbar sind, wahrend die hdher-
molekularen PPG weniger wasseridslich sind. Die Polypropylenglykole entstehen durch Rin-
gofinungapolymerisation von Propylenoxid. Sie sind als amorphe oder stereoregulare Polymere
herstellbar, wobei Taktizitat (Stereoregularitit) zu den bevorzugten kristallinen PPG fahrt.

Die Moimassen der Polypropylengtlykole liegen erfindungasgem#i8 dblicherwelse im Bereich von
ca. 2.000 bis 100.000, vorzugsweise im Bereich von 4.000 bis 50.000, insbesonders von 8.000
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bis 40.000, besonders bevorzugt von 8.000 bis 30.000 und #uBerst bevorzugt von 10.000 bis
20.000.

Polypropylenglykole sind gewdhnlich als Di- und Trihydroxy-PEG in einem breiten Moimassen-
bereich erhatiich. Die dritte Hydroxygruppe stammt dabei vom Polymerisationsinitiator, wenn
beispielsweise Glycerin als Inititiator fir Polypropylenglykole eingesetzt wird, dessen drei Hy-
droxygruppen bei der Polymerisation reagieren und so zu verzweigten Trihydroxy-PEG filhren.

Folytetrahydrofurane

Die Polytetrahydrofurane (PTHF) werden auch als Tetramethylenglykole, Polytetramethylengly-
kolether oder Polytetramethylenoxide bezeichnet und sind durch kationische Polymerieation
(Ring&ffnungspolymerisation) von Tetrahydrofuran bei Temperaturen unterhalb 83 °C zugangii-
che Polyalkylensther.

PTHF sind streng lineare Polyetherdiole, die in technischen Verfahren unter Verwendung von
rauchender Schwefeisdure oder Fluoroschwefelsaure als Katalysatoren hergestellt werden. Die
Moimassen der PTHF, die Werte bis zu mehreren Millionen ermeichen kdnnen, liegen erfin-
dungsgemaf Oblicherweise im Bereich von ca. 850 bis 100.000, vorzugsweise im Bersich von
1.000 bis 50.000, insbesondere von 1.400 bis 30.000, besonders bevorzugt von 2.900 bis
20.000 und duBerst bevorzugt von 4.500 bis 10.000.

PTHF sind bel Raumtemperatur Filssigkeiten oder niedrigschmeizende Feststoffe von gewdhn-
lich kristalliner Natur. Die Konsigtenz der PTHF nimmt mit steigender Molmasse von &iig Gber
wachsartig bis fest zu. Amorphe PTHF mit Moimassen Ober 100.000 sind Kautschuk-artige Pro-
dukte. Teilkristaline PTHF schmelzen bei ca. 43 °C. Niedermolekulare PTHF sind in Wasser
I8slich,

Kommerziell erhéltiich sind beispieisweise Polytetrahydrofurane mit Moimassen von 850, 1.000,
1.400, 2.000, 2.900 und 4.500. Die kommerziell erhaltlichen Polytetrahydrofurane sind bei-
spielsweise unter den Handelsnamen Polytetrahydrofuran 650 oder PolyTHF® 4500 (BASF),
Terathane® 2000 oder Teracol® 1000 (Du Ponf) und Polymeg® 2000 (Quaker Oats) verfugbar
sowie den entsprechenden Handelsnamen mit anderen Zahlen, die jewells die Moimasse des
Polyethylengiykols angegeben.



H 3918 9' \
Copolymere

Bei den Copolymeren handelt es sich volzilgmisa um statistische Copolymere und insbeson-
dere um Blockcopolymere aus Ethylen- und Propylenoxid, Ethylenoxid und Tetrahydrofuran,
Propylenoxid und Tetrahydrofuran oder Ethylenoxid, Propylenoxid und Tetrahydrofuran, bevor-
zugt aus Ethylen- und Propylenoxid, besonders bevorzugt um Blockcopolymere aus Ethylen-
und Propylenoxid. Die Moimassen der Copolymere liegen erfindungsgem4fl Gblicherweise im
Bereich von ca. 2.000 bis 100.000, vorzugsweise im Bereich von 3.000 bis 50.000, insbesonde-
re von 4.000 bis 40.000, besonders bevorzugt von 6.000 bis 30.000 und aulerst bevorzugt von
8.000 bis 20.000. '

ErfindungsgemaB bevorzugte statistiache Copolymere aus a Ethylen- und b Propylenoxid-
einheiten sind beispielsweise folgende geman /nternational Cosmetic ingredient Dictionary and
Handbook als PEG/PPG-a/b bezeichnete Copolymenre (Molmasse), wobei a und b Mittelwerte
darstellen: PEG/PPG-125/30 Copolymer (7300), PEG/PPG-150/30 Copolymer (8400) und
PEG/PPG-300/55 Copolymer (16400).

Erfindungsgemal bevorzugte Blockcopolymere aus Ethylen- und Propylenoxid genligen der
Formel HO(CH,CH,0),(CH(CH,)CH;0),{CH,CH,0)H, in der x und x' fir Mittelwerte von 2 bis
130 und z fir Mittelwerte von 15 bis 67 stehen, und werden mit dem intemationalen Freinamen
Poloxamer bezeichnet, der auch im International Cosmetic Ingredient Dictionary and Handbook
verwendet wird. Jedes Poloxamer ist durch eine dreistellige Nummer gekennzeichnet. Die er-
sten beiden Ziffern geben multipliziert mit 100 die durchschnittliche Molmasse des Polypropy-
lenglykol-Anteils und die letzte Ziffer multipliziert mit 10 den Polyethylenglykol-Anteil in Gew.-%
an, der 10 bis 80 Gew.-%, vorzugsweise mindestana 30 Gew.-%, insbesondere mindestans
40 Gew.-%, besonders bevorzugt mindestens 50 Gew.-%, duRerst bevorzugt mindestens
60 Gew.-%, beispielsweise 70 oder 80 Gew.-%, betriigt. Die Herstellung der Poloxamere erfoigt
zweistufig, wobei 2unichst Propylenoxid kontrolliert an Propylenglykol addiert und der erhaltene
Polypropylenglykolblock durch anschlieBende Addition von Ethylenoxid von zwei Polyethy-
lenglykolblécken eingefallt wird.

Besonders bevorzugte Blockcopolymere sind beispielsweise folgende Poloxamer-Typen (x, ¥,
X'; Molmasse; z.T. Schmelzpunkt): Poloxamer 185 (18, 30, 19; 3500; 27), Poloxamer 215 (24,
35, 24; 4150; 34), Poloxamer 234 (22, 39, 22; 4200), Poloxamer 284 (21, 47, 21; 4800), Polox-
amer 235 (27, 38, 27; 4850; 29), Poloxamer 333 (20, 54, 20; 4900; 30), Poloxamer 108 (46, 18,
46; 4950; 48), Poloxamer 402 (13, 67, 13; 5000; 20), Poloxamer 403 (21, 67, 21; 5750; 31),
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Poloxamer 334 (31, 54, 31; 5900; 32), Poloxamer 335 (38, 54, 38; 6500; 30), Poloxamer 217
(52, 35, 52; 8600, 48), Poloxamer 237 (82, 38, 82; 7700; 49), Poloxamer 188 (75, 30, 75; 8350;
52), Poloxamer 238 (97, 38, 97; 11400; 54), Poloxamer 407 (88, 67, 98; 12600; 58), Poloxamer
288 (122, 47, 122; 13000; 58) und Poloxamer 338 (128, 54, 128; 14600; 57).

Kommerziell sind die Poloxamere unter den Handelsnamen Pluronic® und Synperonic® PE er-
héltlich, den ein Buchstabe aus der Gruppe L, P und F sowie eine 2wei- oder dreistellige Zahl
nachgestellt ist. Dabel ist die letzte Ziffer mit der letzten Ziffer der Poloxamemomenkiatur iden-
tisch und ergeben die davorstehenden ein- oder zweistelligen Zahlen multipliziert mit 300 die
ungefahre Moimasse des Polypropylenglykol-Anteils baw. mit 3 multipliziert in etwa die aus den
ersten beiden Ziffemn der Poloxamemomenkiatur-Nummer gebildeten Zahl, d.h. entsprechen 3,
4,8,7, 8,9, 10 und 12 in dieser Reihenfolge den zweistelligen Zahlen 10, 12, 18, 21, 23, 28, 33
und 40 am Anfang der Nummer gemal der Poloxamemomenkiatur. Die Buchstaben unter-
scheiden filssige (L), pastdse (P) und fests (F) Poloxamers. So ist beispielsweise das Poloxa-
mer 238 als Pluronic® F 88 und Synperonic’ PE F 88 erhaltlich.

Eine weitere Klasse geeigneter Blockcopolymere aus Ethylen- und Propylenoxid geniigen der
Formel HO(CH(CH,)CH,0),(CH,CH,0),(CH,CH{CH,)0),H. Hier wird ein Polysthylenglykolblock
von zwei Polypropylenglykolbldcken eingerahmt, withrend bei den Poloxameren ein Polypropy-
lenglykolblock von zwei Polyethylenglykolblécken eingefalt wird. Die Herstellung erfoigt wieder-
um zweistufig, wobei zunéichst Ethylenoxid kontroliiert an Ethylenglykol addiert und der erhalte-
ne Polyethylenglykolblock durch anschlieBende Addition von Propylenoxid von zwei Polypropy-
lenglykolbidcken eingefaflt wird.

Kommerziell erhaltlich sind diese Blockcopolymere wie die Poloxamere unter dem Handelsna-
men Pluronic® (BASF), dem jeweils ein alphanumerischer Code aus drei Ziffem und dem zwi-
schen die zweite und dritte Ziffer geschobenen Buchstaben R foigt. Die Bedeutung der Ziffern
ist mit der Bedeutung im Rahmen der Poloxamermomenklatur identisch. Der singeschobene
Buchstabe R (fir engl. reverse) deutet auf die im Vergleich zu den Poloxameren invertierte
Struktur hin. Bevorzugte Vertreter dieser Kiasse sind die folgenden Pluconic®-Typen (Molma-
sse; Schmelzpunkt): Pluronic® 17R4 (26850; 18), Pluronic® 22R4 (3350; 24), Pluronic® 25R4
(3600; 25), Pluronic® 31R4 (4150; 24), Pluronic® 25R5 (4250; 30), Pluronic® 10R8 (4550; 48),
Pluronic® 17R8 (7000; 53), Pluronic® 25R8 (8550; 54).
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Neben den erfindungswesentiichen Polyalkylenglykolen enthalten die Reinigungs- und Wasch-
mittelformkarper einen oder mehrere in Reinigungs- und Waschmitteln bzw. Reinigungs- und
Waschmittelformk&rpern {bliche weitere Inhaltsstoffe. Art und Menge des oder der weiteren
Inhaltsstoffe richten sich dabei in (iblicher Weise nach der Zweckbestimmung des Reinigungs-
und Waschmittelformk&rpers,

Weitere Inhaltsstoffe

Die weiteren Inhaitsstoffe erfllien eine oder mehrere Primarfunktionen und/oder eine oder meh-
rere Sekundarfunktionen. Die Primdrfunktionen dienen der eigentlichen Reinigungs- bzw.
Waschwirkung des Reinigungs- und Waschmittelformkarpers sowie dessen amvendungsseitiger
Handhabbarkeit, beispielsweise den Desintegrationseigenschaften. Die Sekundarfunktionen
dienen der Herstellung des Reinigungs- und Waschmittelformkérpers sowie dessen bereitstel-
lungsseitiger Handhabbarkeit, beispielsweise der Bruchfestigkeit. Weitere Inhaltsstoffe mit Se-
kundarfunktion werden auch als Tablettierungshilfsmitiel oder Tablettenhilfsstoffe bezeichnet.
Eine kiare Trennung in weitere Inhaltsstoffe mit reiner Prim@rfunktion und solche mit reiner Se-
kunddirfunktion ist dabei nicht immer mdglich, da oft Primér- und Sekundarfunktionen zugleich
erfllit werden. Insbesondere die weiteren inhaltsstoffe mit Sekundarfunktion kénnen ggf. mehre-
re Eigenschaften in sich vereinigen.

Autgrund ihrer Priméarfunktion wichtige weitere Inhaltsstoffe sind Desintegrationshilfsmittel, Ten-
side, Bleichmittel und GerQststoffe sowie Korrosionsinhibitoren, Soil Release-Verbindungen,
Enzyme, soil repellents, optische Aufheller, Farb- und Duftstoffe sowie anitmikrobiellen Wirk-
stoffe. Wegen Ihrer Sekundérfunktion bedeutsame waeitere Inhaltsstoffe sind Fllistoffe, Trenn-
bzw. Gileitmittel, Bindemittel und Abpuderungsmittel. Diess weiteren Inhaltsstoffe werden nach-
folgend beschrieben.

Dem Fachmann wird es hierbei keine Schwierigksiten bereiten, die einzelnen Komponenten und
ihre Mengengehalte abhangig vom Verwandungszweck der Reinigungs- und Waschmittelform-
kdrper auszuwahien. So wird beispielsweise eine Universalwaschmitteltablette hdhere Mengen
an Tensid(en) enthalten, wihrend bei einer Bleichmitteltabletten auf deren Einsatz eventuell
sogar ganz verzichtet werden kann.

Desintegrationshilfsmittel

Um den Zerfall hochverdichteter Relnigungs- und Waschmittelformkarper zu erieichtem, ist es
moglich, Desintegrationshilfsmittel, sogenannte Tablettensprengmittel, in diese einzuarbeiten,

£}
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um die Zerfallszeiten zu verkirzen. Unter Tablettensprengmittein bzw. Zerfallsbeschleunigemn
werden gemal ROmpp (8. Auflage, Bd. 6, S. 4440) und Voigt "Lehrbuch der pharmazeutischen
Technologie® (6. Auflage, 1987, S. 182-184) Hilfsstoffe verstanden, die fOr den raachen Zerfali
von Tabletten in Waaser oder Magensaft und fir die Freisetzung der Pharmaka in resorbierba-
rer Form sorgen.

Diese Stoffe, die auch aufgrund ihrer Wirkungs als "Spreng”mittel bezeichnet werden, vergrd-
Rern bei Wasserzutritt ihr Volumen, wobei einerseits das Eigenvolumen vergréBert (Quellung),
andererseits auch Uber die Freisetzung von Gasen ein Druck erzeugt werden kann, der die Ta-
blette in ideinere Partikel zerfallen {38t. Als desintegrationsfdrdemde Systeme werden in Reini-
gungs- und Waschmittelformkorpem oft auch sogenannte "Brausesysteme” eingesetzt. Ein alt-
bekanntes Brausesystem sind Carbonat/Citronensiure-Systsme. Queliende Desintegrations-
hilfemittel sind beisplelsweise synthetische Polymere wie Polyvinylpyrrolidon (PVP) oder natirii-
che Polymere bzw. modifizierte Naturstoffe wie Cellulose und Stirke und ihre Derivate, Alginate
oder Casein-Derivate.

Brausesysteme

Ein Brausesystem besteht aus einer Kombination von zwei oder mehr Stoffen, die bei Wasser-
kontakt ein Gas wie Kohlendioxid oder Sauerstoff freisetzen. Bavorzugte Brausesysteme beste-
hen aus einer oder mehreren sauren Komponenten und einer oder mehreren Kohlendi-
oxidquelien.

Geeignete saure Komponenten sind beispielsweise organische Sauren, insbesondere - ggf.
Hydroxygruppen tragende — Oligocarbonsduren wie die DIi- und Tricarbonséuren, beispielswei-
se Bemsteinsaura, Maleinsidure, Glutarsiiure, Adipinsaure, Weinsaure und insbesondere Citro-
nensaure, sowie saure Salze mehrwertiger anorganischer oder organischer Sduren, z.B. Kali-
umdihydrogenphosphat oder Natriumhydrogensulfat, und Amidoschwefelsure (H,N-SO,~OH;
veraltet: Amidosulfonsaure, Sulfamin- oder Sulfamidsaure). Als CO.-freisetzende Komponenten
eignen sich insbesondere die Salze der Kohlensaure, d.h. Carbonate und Hydrogencarbonate
sowie deren Mischungen, die vor allem als Alkali- und Erdalkalimetalisalze eingesetzt werden.

Besonders bevorzugte saure Komponenten sind Amidoschwefelsiure, Citronensiiure und Na-
triumhydrogensulfat sowie deren Mischungen. Bevorzugte Mischungen bestehen aus Ami-
doschwefelssure und Citronensaure, vorzugsweise in einem Gewichtsverhilinis Amidoschwe-
felsaure zu Citronenséure von 100 zu 1 bis 1 zu 100, insbesondere von 50 zu 1 bis 1 zu 20,
besonders bevorzugt von 20 zu 1 bis 1 zu 10, duferst bevorzugt von 13 zu 1 bis 10 zu 1 oder
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In einer bevorzugten AusfOhrungsform der Erfindung enthélt der Reinigungs- oder Waschmit-
teiformkdrper ein Brausesystem in einer Menge von mindestens 50 Gew.-%, vorzugsweise von
mindestens 60 Gew.-%, insbesondere von 70 bis 97 Gew.-%, besonders bevorzugt von 80 bis
96 Gew.-%, dullerst bevorzugt von 85 bis 85 Gew.-%. Reinigungs- oder Waschmittelformkdrper
gemal dieser bevorzugten Ausfohrungsform enthalten hohe Mengen an Sé&ure- und CO,-
Komponente und/oder einen UberschuB an Siure- oder CO,-Komponents und eignen sich da-
her fir Anwendungen, bei denen starkes Sprudein bzw. Schiiumen und/oder hohe Aciditat bzw.
Alkalinitdt erforderiich ist, insbesondere als Splitoilettenreinigungsformkdrper (WC-Reiniger-
Tabletten) fir das saure Reinigen von Spiitoiletten und als Entkalkungsformkdrper (Entkalker-
tabletten) fOr das saure Entkalken.

Ein als manuelles Geschirrsplimittel geeigneter Reinigungs- und Waschmittelfformk&rper kann
beispielsweise Brausesystem in einer Menge von 20 bis 70 Gew.-%, vorzugsweise 25 bis
60 Gew.-%, insbesondere 28 bis 55 Gew.-%, enthalten.

In insbesondere als Waschmittel und/oder Maschinengeschirraplimittel geeigneten Ausfih-
rungsformen der vorliegenden Erfindung ist der Reinigungs- und Waschmittelformkdrper aller-
dings keine “Brausetablette”, d.h. sind frei von Séure- oder CO.,-Komponenten, vorzugsweise
frei von Sauren, insbesondere frei von oligomeren Oligocarbons@uren, besonders bevorzugt frei
von Citronenséaure.

Quellende Desintegrationshilfsmittel

Anstelle von oder zusitzlich zu einem Brausesystem kdnnen die Reinigungs- und Waschmit-
telformkorper ein oder mehrere queliende Desintegrationshilfsmittel enthalten, Gblicherweise in
einer Menge von 0,5 bis 10 Gew.-%, vorzugsweise 3 bis 7 Gew.-% und insbesondere 4 bis
6 Gew.-%.

Als bevorzugte queliende Desintegrationsmittel werden im Rahmen der vorliegenden Erfindung
Desintegrationsmittel auf Cellulosebasis eingesetzt, so dal bevorzugte Reinigungs- und
Waschmittelformkbrper ein solches Desintegrationsmittel auf Cellulossbasis in Mengen von 0,5
bis 10 Gew.-%, vorzugsweise 3 bis 7 Gew.-% und insbesondere 4 bis 6 Gew.-% enthalten. Rel-
ne Cellulose weist die formale Bruttozusammensetzung (C4H,Og), auf und stellt formal be-
trachtet ein p-1,4-Polyacetal von Cellobiose dar, die ihrerseits aus zwei Molekillen Glucose auf-
gebaut ist. Geeignete Cellulosen bestehen dabel aus ca. 500 bis 5000 Glucose-Einheiten und
haben demzufolge durchschnittiche Molmassen von 50.000 bis 500.000. Als Desintegrations-
mittel auf Cellulosebasis verwendbar sind im Rahmen der vorliegenden Erfindung auch Cellulo-

)



AT
H 3918 15 )2\1 )ﬂ;
so-Derivate, die durch polymeranaloge Reaktionen aus Cellulose erhaltich sind. Solche che-
misch modifizierten Celiulogsn umfassen dabei beispleisweise Produkte aus Veresterungen
bzw. Veretherungen, in denen Hydroxy-Wasserstoffatome substituiert wurden. Aber auch Cel-
lulosen, in denen die Hydroxy-Gruppen gegen funktionelle Gruppen, die nicht Gber ein Sauer-
stoffatom gebunden sind, ersetzt wurden, lassen sich als Cellulose-Derivate einsetzen. In die

Gruppe der Cellulose-Derivate fallen beispielsweise Alkalicellulosan, Carboxymethyicellulose
{CMC), Celluloseester und -ether sowie Aminoceliulosen,

Die genannten Cellulosederivate werden vorzugsweise nicht allein als Desintegrationsmittel auf
Cellulosebasis eingesetzt, sondem in Mischung mit Cellulose verwendet. Der Gehalt dieser Mi-
schungen an Cellulosederivaten betragt vorzugsweise unterhalb 50 Gew.-%, besonders bevor-
zugt unterhalb 20 Gew.-%, bezogen auf das Desintegrationsmittel auf Cellulosebasis. Beson-
ders bevorzugt wird als Desintegrationsmitte! auf Cellulosaebasis reine Cellulose eingessizt, die
frei von Callulosaderivaten ist.

Die als Desintegrationshilfsmittel singesetzte Cellulose wird vorzugsweise nicht in feinteiliger
Form eingesetzt, sondem vor dem Zumischen zu den zu verpressenden Vorgemischen in eine
grébere Form Oberfahrt, beispielsweise granuliert oder kompaktiert. Reinigungs- und Wasch-
mittelformkdrper, die Sprengmittel in granularer oder gegebenenfalls cogranulierter Form ent-
halten, werden in den deutschen Patentanmekiungen DE 187 08 891 (Stefan Herzog) und DE
197 10 254 (Henkel) sowie der intemationalen Patentanmeldung WO 98/40483 (Henkel) be-
schrieben. Diesen Schriften sind auch ndhere Angaben zur Herstellung granulierter, kompak-
tierter oder cogranulierter Cellulosesprengmittel zu entnehmen. Die TeiichengrdGen soicher
Desintegrationsmittel liegen zumeist oberhalb 200 pm, vorzugsweise zu mindestens 90 Gew.-%
zwischen 300 und 1600 um und insbesondere zu mindestens 90 Gew.-% zwischen 400 und
1200 um. Die vorstehend genannten und in den Zitierten Schriften ndher beschriesbenen grobe-
ren Desintegrationshilfsmittel auf Cellulosebasis sind im Rahmen der vorliegenden Erfindung
bevorzugt als Desintegrationshilfsmittel einzusetzen und im Handel beispieleweise unter der
Bezeichnung Arbocel® TF-30-HG von der Firma Rettenmaier erhaltlich.

Ale weiteres Desintegrationsmittel auf Cellulosebasis oder als Bestandtell dieser Komponente
kann mikrokristalline Cellulose verwendet werden. Diese mikrokristalline Cellulose wird durch
partielle Hydrolyse von Cellulosen unter solchen Bedingungen erhaiten, die nur die amorphen
Bereiche (ca. 30 % der Gesamt-Cellulosemnasse) der Cellulosen angreifen und volistandig auf-
lésen, die kristallinen Bereiche (ca. 70 %) aber unbeschadet lassen. Eine nachfoigende Desag-
gregation der durch die Hydrolyse entsteshenden mikrofeinen Cellulosen liefert die mikrokristalli-
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nen Cellulosen, die Primérteiichengrofen von ca. 5 ym aufweisen und beispielsweise zu Gra-
nulaten mit einer mittleren Teilchengrfe von 200 ym kompaktierbar sind.

Im Rahmen einer besonderen, insbesondere als Waschmittel und/oder Maschinengeschirr-
spdimittel geeigneten, Ausflhrungsform der vorliegenden Erfindung bevorzugte Reinigungs-
und Waschmittelformkdrper enthalten ein oder mehrere Desintegrationshilfsmittel, vorzugsweise
ein queliendes Desintegrationshilfsmittel, insbesondere auf Cellulosebasis, vorzugsweise in
granularer, cogranulierter oder kompaktierter Form, in Mengen von 0,5 bis 10 Gew.-%, vor-
Zugsweise von 3 bis 7 Gew.-% und insbesondere von 4 bis 6 Gew.-%, jeweils bezogen auf das
Formkorpergewicht.

Tenside

Bevorzugte Reinigungs- und Waschmittelformkdrper enthalten weiterhin ein oder mshrere Ten-
side.

Zur Entfaltung der Waschleistung kdnnen die erfindungsgemaBen Reinigungs- und Waschmit-
teiformkdrper grenzfiichenaktive Substanzen aus der Gruppe der anionischen, nichtionischen,
zwitterionischen oder kationischen Tenside enthalten, wobei anlonische Tenside aus Skonomi-
schen Grilnden und aufgrund ihres Leistungsspekirums deutliich bevorzugt sind.

Oblicherweise liegt der Tensidgehalt von Waschmitteltabletten und Reinigungsmitteitabletten far
das manuelle Geschimrspiilen zwischen 10 und 40 Gew.-%, vorzugsweise zwischen 12,5 und 30
Gew.-% und insbesondere zwischen 15 und 25 Gew.-%, withrend Reinigungsmitteltabletten far
das maschinelle Geschirspllen 2wischen 0,1 und 10 Gew.-%, vorzugsweise zwischen 0,5 und
7,5 Gew.-% und insbesondere zwischen 1 und 5 Gew.-% Tenside enthalten. Formkorper zur
Reinigung harter Oberflachen (Allzweckreinigertabletten) kdnnen je nach Ausgestaltung die
vorgenannten Tensidgehalte bis bzw. (Ober 10 Gew.-% aufweisen. WC-Reiniger-Tabletten ent-
halten gewdhnlich bis 2u 5 Gew.-% Tenside, vorzugsweise 0,1 bis 3 Gew.-%, insbesondere 0,3
bis 2 Gew.-%, besonders bevorzugt 0,5 bis 1 Gew.-%. Bleichmitteltabletten und Wasserenthér-
tertabletten sind dblicherweise frei von Tensiden.

Anionische Tenside

Als anionische Tenside werden beispielsweise solche vom Typ der Sulfonate und Sulfate ein-
gesetzt. Als Tenside vom Sulfonat-Typ kommen dabei vorzugsweise C,.,;-Alkylbsnzolsulfonate,
Olefinsulfonate, d.h. Gemische aus Alken- und Hydroxyalkansulfonaten sowie Disulfonaten, wie
man sie beispielsweise aus C,,.,,-Monoolefinen mit end- oder innensténdiger Doppelbindung
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sondere ethoxylierten Fettalkoholen darstellen. Bevorzugte Sulfosuccinate enthalten Cg -
Fettalkoholreste oder Mischungen aus diesen. insbesondere bevorzugte Sulfosuccinate ent-
halten einen Fettalkoholrest, der sich von sthoxylierten Fettalkoholen ableitet, die fur sich be-
trachtet nichtionische Tenside darstelien (Beschreibung sieshe unten). Dabei sind wiederum
Sulfosuccinate, deren Fettalkohol-Reste sich von ethoxylierten Fettalkoholen mit eingeengter
Homologenverteilung ableiten, besonders bevorzugt. Ebenso ist es auch maoglich,
Alk(en)ylbemnsteinsiure mit vorzugsweise 8 bis 18 Kohlenstoffatomen in der Alk(en)ylkette oder
deren Salze sinzusetzen.

Als weitere anionische Tenside kommen insbesondere Seifen in Betracht. Geeignet sind gesat-
tigte Fettséiurasesifen, wie die Salze der Laurinséure, Myristinsaure, Paimitins#iure, Stearinsaure,
hydrierte Erucaséiure und Behensdure sowie insbesondere aus nattriichen Fettsauren, z.8. Ko-
kos-, Paimkern- oder Taigfettsduren, abgeleitete Seifengemische.

Die anionischen Tenside einschiieBlich der Selfen k&nnen in Form Ihrer Natrium-, Kalium- oder
Ammoniumsalze sowie als ldsliche Salze organischer Basen, wie Mono-, Di- oder Triethanola-
min, vorliegen. Vorzugsweise liegen die anionischen Tenside in Form ihrer Natrium- oder Kali-
umsalze, insbesondere in Form der Natriumsaize vor.

Im Rahmen der vorliegenden Erfindung als Wsachmittel- oder Handgeschirrsplimitteltablette
ausgefihrte Reinigungs- und Waschmittelformk&rper enthalten bevorzugt anionische Tenside in
einer Menge von 5 bis 50 Gew.-%, insbesondera 7,5 bis 40 Gew.-% und besonders bevorzugt
10 bis 20 Gew.-%, jeweils bezogen auf das Formkdrpergewicht.

Bei der Auswahl der anionischen Tenside, die in den erfindungsgeméBen Reinigungs- und
Waschmittelformkdrpern zum Einsatz kommen, stehen der Formulierungsfreiheit keine einzu-
haltenden Rahmenbedingungen im Weg. Bevorzugt einzusetzende anionische Tenside sind
dabei die Alkylbenzolsulfonate, Alkylsulfate und Fettalkoholsulfate, wobei bevorzugte, als
Waschmitteltablette ausgefthrie, Reinigungs- und Waschmittelformkdrper 2 bis 20 Gew.-%,
vorzugsweise 2.5 bis 15 Gew.-% und insbesondere 5 bis 10 Gew.-% Fettalkoholsulfat(e), je-
weils bezogen auf das Formkorpergewicht, enthalten.

Nichtionische Tenside

Als nichtionische Tenside werden vorzugsweise alkoxyllerte, vortellhafterweise ethoxylierte,
insbesondere prim#ire Alkohole mit vorzugsweise 8 bis 18 C-Atomen und durchschnittlich 1 bis
12 Mol Ethylenoxid (EO) pro Mol Alkohol eingesetzt, in denen der Alkoholrest linear oder bevor-
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Reinigungs- und Waschmittelformkdrper enthalten APG in Mengen von 0,2 bis 10 Gew.-%, vor-
zugsweise 0,2 bis 5 Gew.-% und insbesondere von 0,5 bis 3 Gew.-%.

H 3018 20

Auch nichtionische Tenside vom Typ der Aminoxide, beispielsweise N-Kokosalkyl-N,N-
dimethylaminoxid und N-Talgalkyl-N N-dihydroxyethylaminoxid, und der Fettsauraatkanolamide
konnen geeignet sein. Die Menge dieser nichtionischen Tenside betrigt vorzugsweise nicht
mebhr ais die der ethoxylierten Fettalkohole, insbesondere nicht mehr als die Halfte davon.

Weitere geeignete Tenside sind Polyhydroxyfetts&ureamide der Formel (I},

R1
|
R-CO-N-{Z] ()}

in der RCO far einen aliphatischen Acylrest mit 8 bis 22 Kohlenstoffatomen, R far Wasserstoff,
einen Alkyl- oder Hydroxyalkyirest mit 1 bis 4 Kohlenstoffatomen und [Z] fir einen linearen oder
varzweigten Polyhydroxyalkyirest mit 3 bis 10 Kohlenstoffatomen und 3 bis 10 Hydroxylgruppen
steht. Bei den Polyhydroxyfettsdureamiden handelt es sich um bekannte Stoffe, die Qblicher-
weise durch reduktive Aminierung eines reduzierenden Zuckers mit Ammoniak, einem Alkyla-
min oder einem Alkanolamin und nachfolgende Acylierung mit einer Fettsiure, einem Fettsau-
realkylester oder einem Fettsédurechlorid erhalten werden kdnnen.

Zur Gruppe der Polyhydroxyfetisiureamide gehtren auch Verbindungen der Formel (11),
R'-O-R?
I

R-CO-N-[Z] ()]

in der R far einen linearen oder verzweigten Alkyl- oder Alkenyirest mit 7 bis 12 Kohlenstoffato-
men, R! fOr einen linearen, varzweigten oder cyclischen Alkyirest oder einen Aryirest mit 2 bis 8
Kohlenstoffatomen und R? fir einen linearen, verzweigten oder cyclischen Alkyirest oder einen
Aryirest oder einen Oxy-Alkyirest mit 1 bis 8 Kohlenstoffatomen steht, wobei C,,-Alkyl- oder
Phenyireste bevorzugt sind und [Z] fOr einen linearen Polyhydroxyalkylrest steht, dessen Alkyl-
kette mit mindestans zwei Hydroxyigruppen substituiert ist, oder alkoxylierte, vorzugsweise
ethoxylierte oder Propxylierte Derivate dieses Restes.

[Z] wird vorzugsweise durch reduktive Aminierung eines reduzierten Zuckers erhalten, bei-
spielsweise Glucose, Fructose, Maltose, Lactose, Galactose, Mannose oder Xylose. Die N-
Alkoxy- oder N-Aryloxy-substituierten Verbindungen kénnen dann beispielweise nach der Lehre
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der internationalen Anmeidung WO-A-856/07331 durch Umsetzung mit Fettsiuremethylestern in

Gegenwart eines Alkoxids als Katalysator in dis gewlnschien Polyhydroxyfettsdureamide
Oberfhrt werden.

Im Rahmen der vorliegenden Erfindung sind Reinigungs- und Waschmittelformkdrper bevor-
zugt, die anionische{s) und nichtionische(s) Tensid(e) enthalten, wobei anwendungstechnische
Vorteile aus bestimmten Mengenverhditnissen, in denen die einzeinen Tensidkiassen eingesetzt
werden, resultieren k3nnen.

So sind beispielsweise Reinigungs- und Waschmittelformkorper besonders bevorzugt, bei de-
nen das Verhilltnis von Aniontensid(en) zu Niotensid(en) zwischen 10:1 und 1:10, vorzugsweise
zwischen 7,5:1 und 1.5 und insbesondere zwischen 5:1 und 1:2 betrigt.

Es kann aus anwendungstechnischer Sicht Vorteile haben, wann bestimmte Tensidklassen in
einigen Phasen der Reinigungs- und Waschmittelformkdrper oder im gesamten Reinigungs- und
Waschmittelformkdrper, d.h. in allen Phasen, nicht enthalten sind. Eine weitere wichtige Ausfoh-
rungsform der vorliegenden Erfindung sieht daher vor, dall mindestens eine Phase der Reini-
gungs- und Waschmitteiformkdrper frei von nichtionischen Tensiden ist.

Umgekahrt kann aber auch durch den Gehalt einzeiner Phasen oder des gesamten Reinigungs-
und Waschmittelformkdrpers, d.h. aller Phasen, an bestimmien Tenskien ein positiver Effekt
erzielt werden. Das Einbringen der oben beschriebenen Alkyipolyglycoside hat sich dabei als
vorteilhaft erwiesen, so dall Reinigungs- und Waschmittelformkdrper bevorzugt sind, in denen
mindestens eine Phase der Reinigungs- und Waschmittelformkdrper Alkyipolyglycoside enthéiit.

Ahnlich wie bei den nichtionischen Tensiden kdnnen auch aus dem Weglassen von anionischen
" Tensiden aus einzelnen oder allen Phasen Reinigungs- und Waschmittelformkérper resultieren,
die sich fir bestimmte Anwendungsgebiete bessar eignen. Es sind daher im Rahmen der vor-
liegenden Erfindung auch Reinigungs- und Waschmittelformkdrper denkbar, bei denen minde-
stens eine Phase der Reinigungs- und Waschmittelformkdrper frei von anionischen Tensiden
ist.

Gerliststoffe

Neben den waschaktiven Substanzen sind Geriiststoffe (Builder) wichtige Inhaltsstoffe von Rei-
nigungs- und Waschmitteln, insbesondere von Allzweckreinigem, Maschinengeschirrsplimittein

und Waschmittein. In den erfindungsgemaBen Reinigungs- und Waschmittelformkorper kdnnen
dabei alle Oblicherweise in Reinigungs- und Waschmitteln eingesetzten Gerlststoffe enthalten

N\
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sein, insbesondere also Zeolithe, Silikate, Carbonate bzw. Hydrogencarbonate, organische Co-
builder und — wo keine Skologischen Vorurteile gegen ihren Einsatz besteshen — auch die Phos-
phate sowie Phosphonate. Die genannten GerGststoffe kdnnen auch in tensidfreien Reinigungs-
und WaschmittelformkSrpern eingesetzt warden, so dal es erfindungsgemas maglich ist, Reini-
gungs- und Waschmitteiformk&rper herzustelien, die zur Wasseranthartung oder als Bieichmit-
teltabletten eingesetzt werden kdnnen.

Geeignete kristalline, schichtfBrmige Natriumsilikate besitzen die aligemeine Formel NaMSI,0,,.;
H,0, wobei M Natrium oder Wasserstoff bedeutet, x eine Zahl von 1,9 bis 4 und y eine Zahl von
0 bis 20 ist und bavorzugte Werte far x 2, 3 oder 4 sind. Derartige kristalline Schichtsilikate wer-
den beispielsweise in der européischen Patentanmeidung EP-A-0 164 514 beschrieben. Be-
vorzugte kristalline Schichtsilikate der angegebenen Formel sind soiche, in denen M far Natrium
steht und x die Werte 2 oder 3 annimmt. Insbesondere sind sowohi B- alis auch 5-
Natriumdisilikats Na,Si,O, ‘ yH,O bevorzugt, wobei B-Natriumdisilikat beispielsweise nach dem
Verfahren erhalten werden kann, das in der intemationalen Patentanmeldung WO-A-91/08171

beschrisben ist.

Einsetzbar sind auch amorphe Natriumsilikate mit einem Modul Na,O : SiO, von 1:2 bis 1:3,3,
vorzugsweise von 1:2 bis 1:2,8 und insbesondere von 1:2 bis 1:2,6, welche ldseverzigert sind
und Sekundirwascheigenschaften aufweisen. Die L&severzbgerung gegeniiber herkdmmlichen
amorphen Natriumsilikaten kann dabei auf verschiedene Weise, beispielsweise durch Oberfia-
chenbehandlung, Compoundierung, Kompaktierung/ Verdichtung oder durch Ubertrocknung
hervorgerufen worden sein. im Rahmen dieser Erfindung wird unter dem Begriff "amorph” auch
"rontgenamorph” verstanden. Dies heillt, daB die Silikate bel Rontgenbeugungsexperimentan
keine scharfen Rantgenrefiexe liefem, wie sie fr kristalline Substanzen typisch sind, sondem
allenfalls ein oder mehrere Maxima der gestreuten Rontgenstrahlung, die eine Breite von meh-
reren Gradeinheiten des Beugungswinkels aufweisen. Es kann jedoch sehr wohl sogar zu be-
sonders guten Buildereigenschaften fiihren, wenn die Silikatpartikel bei Elektronenbeugungsex-
perimenten verwaschene oder sogar scharfe Beugungsmaxima liefern. Dies ist so zu interpre-
tieren, daB die Produkte mikrokristalline Bereiche der GréBe 10 bis einige Hundert nm aufwei-
sen, wobei Werte bis max. 50 nm und insbesonders bis max. 20 nm bevorzugt sind. Derartige
sogenannte rénigenamorphe Silikate, weiche ebenfalls eine Ldseverzdgerung gegendber den
herkdmmlichen Wassergldsem aufweisen, werden beisplelsweise in der deutschen Patentan-
meldung DE-A-44 00 024 beschrieben. Insbesondere bevorzugt sind verdichtete/kompaktierte
amorphe Slilkkate, compoundierte amorphe Sllikate und Obertrocknete rdntgenamorphe Silikate.

2%
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Der einsetzbare feinkristalline, synthetische und gebundenes Wasser enthaltende Zeolith ist
vorzugsweise Zeolith A undioder P. Als Zsolith P wird Zaolith MAP®*(Handelsprodukt der Firma

Crosfield) besonders bevorzugt. Geeignet sind jedoch auch Zeolith X sowie Mischungen aus A, -

X und/oder P. Kommerziell erhaitlich und im Rahmen der vorliegenden Erfindung bevorzugt
einsetzbar ist beispialsweise auch ein Co-Kristallisat aus Zeolith X und Zeolith A (ca. 80 Gew.-%
Zeclith X), das von der Firma CONDEA Augusta S.p.A. unter dem Markennamen VEGOBOND
AX® vertrieben wird und durch die Formel

nNa;0 - (1-n)K,0 : ALO, - (2 ~ 2,5)SI0, - (3,5 ~ 5,5) H,0

beschrieben werden kann. Der Zeolith kann dabei sowohl als Geriiststoff in einem granularen
Compound eingesetzt, als auch zu einer Art "Abpuderung” der gesamten zu verpressenden
Mischung verwendet werden, wobei Oblicherweise beide Wege zur Inkorporation des Zeoliths in
das Vorgemisch genutzt werden. Geeignete Zeolithe weisen sine mittlere TelichengroRe von
weniger als 10 um (Volumenverteilung; MeRmethode: Coulter Counter) auf und enthalten vor-
zugsweise 18 bis 22 Gew.-%, insbesondere 20 bis 22 Gew.-% an gebundenem Wasser.

Selbstverstandlich ist — wie bereits welter oben erwdhnt - auch ein Einsatz der aligemein be-
kannten Phosphate als Buildersubstanzen mdglich, sofern ein derartiger Einsatz nicht aus 5ko-
logischen Griinden vermieden werden sollte. Geeignet sind insbesondere die Natriumsatze der
Orthophosphate, der Pyrophosphate und insbesondere der Tripolyphosphate, insbesondere das
als Natriumtripolyphosphat gelaufige Pentanatriumtriphosphat.

Brauchbare organische Ger(istsubstanzen sind beispielsweise die in Form ihrer Natriumsalze
einsetzbaren Polycarbonsiuren, wie Citronensiiure, Adipinsiure, Bemnsteinsdure, Glutarsaure,
Weinsidiure, Benzolhexacarbonsdure, Zuckers&uren, z.B. Gluconsaure, Aminocarbonséuren,
Nitrilotriessigsaure (NTA), sofem ein derartiger Einsatz aus dkologischen Griinden nicht zu be-
anstanden ist, sowie Mischungen aus diesen. Bevorzugte Salze sind die Salze der Polycarbon-
séuren wie Citronensaure, Adipinsaure, Bemsteinsdure, Glutarsure, Weinsaure, Zuckersauren
und Mischungen aus diessn.

Die Menge an Gerliststoff betrigt — insbesondere in Abwesenheit eines Brausesystems — {bli-
cherweisa zwischen 10 und 70 Gew.-%, vorzugsweise zwischen 15 und 60 Gew.-% und insbe-
sondere zwischen 20 und 50 Gew.-%. Wiederum ist die Menge an eingesetzten Bulldemn ab-
héngig vom Verwendungszweck, so dal Bleichmitteltabletten hdhere Mengen an Ger(ststoffen
aufweisen kdnnen (beispieisweise zwischen 20 und 70 Gew.-%, vorzugsweise zwischen 25 und
65 Gew.-% und insbesondere zwischen 30 und 55 Gew.-%), als beispielsweise Waschmittelt-
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abletten (Oblicherweise 10 bis 50 Gew.-%, vorzugsweise 12,5 bis 45 Gew.-% uns insbesondere
zwischen17,5 und 37,5 Gew.-%).

Da Gerisstoffe wie die Carbonate und Hydrogencarbonate sowie eine Reihe von Carbonséuren

2ugieich als Komponenten eines Brausesystems fungieren kdnnen, sind dis vorgenannten

s Mengen in Anwesenheit eines Brausesystems nicht kumulativ zu verstehen. Enthalt der Reini-

gungs- und Waschmitteliformkérper also ein Brausesystem, so betrigt die Menge an zusétzlich

enthaltenen GerUststoffen gewdhnlich nur bis zu 20 Gew.-%, vorzugsweise 0,01 bis 15 Gew.-%,

. insbesondere 0,1 bis 10 Gew.-%, #uerst bevorzugt 0,3 bis 8 Gew.-%, beispielsweise 6 Gew.-
=%, oder ist gar kein zusétziicher Ger{iststoff enthaiten.

Bleichmittel

t‘ Unter den als Bleichmittel dienenden, in Wasser Wasserstoffperoxid (H,0,) Iiefor_ndan Verbin-
dungen haben das Natriumperborattetrahydrat und das Natriumperboratmonohydrat besondere
Bedeutung. Weitere brauchbare Bleichmittel sind beispielsweise Natriumpercarbonat, Peroxypy-
rophosphate, Citratperhydrate sowie H,0, liefernde persaure Salze oder Persauren, wie Per-
benzoate, Peroxophthalate, Diperazelainséiure, Phthaloiminopersiure oder Diperdodecandiséiu-

15 re. Auch beim Einsatz der Bleichmittel ist es mdglich, auf den Einsatz von Tensiden und/oder
Geriiststoffen zu verzichten, so daB reine Blgichmitieltabletten herstellbar sind. Sollen soiche

., Bleichmitteltabletten zur Textilwasche eingesetzt werden, ist eine Kombination von Natriumper-
carbonat mit Natriumsasquicarbonat bevorzugt, unbhiingig davon, weiche weiteren Inhaltsstoffe

in den Reinigungs- und Waschmittelformkdrpern enthalten sind. Werden Reinigungs- oder

= Bleichmitteltabletten fir das maschinelle Geschirrspdlien hergestellt, so kdnnen auch Bleichmit-

tel aus der Gruppe der organischen Bleichmittel eingesetzt werden. Typische organische

@Hj Bleichmittel sind die Diacylperoxide, wie z.B. Dibenzoylperoxid. Waltere typische organische
Bleichmittel sind die Peroxystiuren, wobei als Beispiels besonders die Alkyiperoxysauren und
die Arylperoxys@uren genannt werden. Bevorzugte Vertreter sind (a) die Peroxybenzoesiure

= und ihre ringsubstitulerten Derivate, wie Alkylperoxybenzoesauren, aber auch Peroxy-o-
Naphtoesiiure und Magnesium-monoperphthalat, (b) die aliphatischen oder substituiert aliphati-
schen Peroxyséuren, wie Peroxylaurinséure, Peroxystearinsiure, &-
Phthalimidoperoxycapronséure [Phthaloiminoperoxyhexanséure (PAP)], o-
Carboxybenzamidoperoxycapronsiure, N-nonenylamidoperadipinsdure und N-
= nhonenylamidopersuccinate, und (c) aliphatische und araliphatische Peroxydicarbonsauren, wie
1,12-Diperoxycarbonsaure, 1,8-Diperoxyazelainsdure, Diperoxysebacinsdure, Diperoxybrassyl-
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siure, die Diperoxyphthalsduren, 2-Decyldiperoxybutan-1,4-disdure, N,N-Terephthaloyl-di(6-
aminopercapronsiiue) knnen singesstzt werden.

Hierbei sind erfindungsgemafe Reinigungs- und Waschmittelformkorper bevorzugt, die minde-

"stens ein Sauerstoffbleichmittel aus der Gruppe, umfassend Alkaliperborate, Alkalipercarbonate,

organische Persfiuren und Wasserstoffperoxid, insbesondere aus der Gruppe, umfassend Alka-
liperborate und Alkalipercarbonate, besonders bevorzugt Natriumperborat und/oder Natrium-
percarbonat, enthalten.

Der erfindungsgemaBe Reinigungs- und Waschmittelformkdrper enthalt je nach Anwendung
eine oder mehrere Bleichmittel in einer Menge von Oblicherweise 0 bis 50 Gew.-%, vorzugswei-
se 0,1 bis 30 Gew.-%, inshbesondere 1 bis 15 Gew.-%. Bleichformkdrper wie Fleckensalztablet-
ten enthalten dabei natOrlich grole Bleichmitteimengen, wihrend Waschmittel- und Maschinen-
geschirmsplimitisitabletten mittiere Bleichmittelmengen und Reinigungsmitteitabletten wie WC-
Reiniger-Tabletten meist nur geringe Bleichmitteimengen von bis zu 5 Gew.-%, beisplielsweise 1
oder 2 Gew.-%, oder gar kein Bleichmittel aufweisen.

Als Bleichmittel, insbesondere in Reinigungs- und Waschmittelformkdrpern fir das maschinelle

Geschirrsplien sowie Reinigungsmittelfformkérpem, kBnnen auch Chior oder Brom freisetzende -

Substanzen eingesetzt werden. Unter den geeigneten Chlor oder Brom freisetzenden Materialien
kommen beispielsweise heterocyclische N-Brom- und N-Chioramide, beispielsweise Trichlori-
socyanurséure, Tribromisocyanursdure, Dibromisocyanursdure undbder Dichlorisocyanursaure
(DICA) und/oder deren Salze mit Kationen wie Kalium und Natriim in Betracht. Hydantoinverbin-
dungen, wie 1,3-Dichior-5,5-dimethylhydanthoin, sind ebenso geeignet wie Hypochlorite und an-
dere Obliche chiorhaltige Bleichmittel.

Um beim Reinigen oder Waschen bel Temperaturen von 60 °C und darunter eine verbesserte
Bleichwirkung zu erreichen, kdnnen Bleichaktivatoren eingearbeitet werden. Als Bleichaktivato-
ren kdnnen Verbindungen, die unter Perhydrolysabedingungen aliphatische Peroxocarbonsiu-
ren mit vorzugsweise 1 bis 10 C-Atomen, insbesondere 2 bis 4 C-Atomen, und/oder gegebe-
nenfalls substituierte Perbenzoesaure ergeben, eingesetzt werden. Geeignet sind Substanzen,
die O- und/oder N-Acyigruppen der genannten C-Atomzahl und/oder gegebenenfalls substitu-
ierte Benzoyigruppen tragen. Bevorzugt sind mehrfach acylierte Alkylendiamine, insbesondere
Tetraacetylethylendiamin (TAED), acylierte Triazinderivate, insbesondere 1,5-Diacetyl-2,4-
dioxohexahydro-1,3,5-triazin (DADHT), acylierte Glykolurile, insbesondere Tetraacetylglykoluril
{TAGU), N-Acylimide, insbesondere N-Nonanoylsuccinimid (NOSI), acylierte Phenoisulfonate,
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insbesondere n-Nonanoyl- oder {sononanoyloxybenzolsulfonat (n- bzw. iso-NOBS), Carbonsiiu-

reanhydride, insbesondere Phthalsdureanhydrid, acylierte mehrwertige Alkohole, insbesondere
Triacetin, Ethylenglykokiiacetat und 2,5-Diacetoxy-2,5-dihydrofuran.
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Zusétzlich zu den konventionellen Bleichaktivatoren oder an deren Stelle knnen auch soge-
nannte Bleichkatalysatoren in die Reinigungs- und Waschmittelformkdrper eingearbeitet wer-
den. Bei diesen Stoffen handelt es sich um bleichverstarkende Ubergangsmetalisalze bzw.
Ubergangsmetallkomplexe wie beispielsweise Mn-, Fe-, Co-, Ru- oder Mo-Selenkomplexe oder
-Carbonylkomplexe. Auch Mn-, Fe-, Co-, Ru-, Mo-, Ti-, V- und Cu-Komplexe mit N-haltigen Tri-
pod-Liganden sowie Co-, Fe-, Cu- und Ru-Amminkomplexe sind als Bleichkatalysatoren ver-
wendbar.

Vorzugsweise wird die Bleichleistung von Bieichmittel-haltigen Reinigungs- und Waschmittel-
formkdrpemn wie Waschmitteltabletien, Reinigungsmitteitabletten oder Bleichmitteitabletten
durch den Einsatz von Bleichaktivatoren gesteigert. So enthalten erfindungsgemaBe Reini-
gungs- und Waschmittelformkdrper in einer besonderen Ausflhrungsform mindestens einen
Bleichaktivator, bevorzugt aus der Gruppe der mehrfach acylierte Alkylendiamine, insbesondere
Tetraacetylethylendiamin (TAED), der N-Acylimide, insbesondere N-Nonanoyisuccinimid
(NOSI), der acylierten Phenolsulfonate, insbesondere n-Nonanoyl- oder Isononanoyloxybenzol-
sulfonat (n- bzw. iso-NOBS), n-Methyl-Morpholinium-Acetonitri-Methylsulfat (MMA) und/oder
der bleichverstirkenden Ubergangsmetalikomplexe, insbesondere mit den Zentralatomen Mn,
Fe, Co, Cu, Mo, V, Ti und/oder Ru, bevorzugt aus der Gruppe der Mangan und/oder Cobaltsal-
ze und/oder -komplexe, besonders bevorzugt der Cobalt(ammin)-Komplexe, der Cobalt(acetat)-
Komplexs, der Cobalt(Carbonyl)-Komplexe, der Chloride des Cobalts oder des Mangans
und/oder des Mangansuifats, enthalten.

Die erfindungsgeméaRen Reinigungs- und Waschmittelformkdrper knnen, jeweils bezogen auf
den gesamten Formkérper, beispielsweise zwischen 0,5 und 30 Gew.-%, vorzugsweise zwi-
schen 1 und 20 Gew.-% und insbesondere zwischen 2 und 15 Gew.-% eines oder mehrerer
Bleichaktivatoren oder Bleichkatalysatoren enthaiten. Je nach Verwendungszweck der herge-
steliten Reinigungs- und Waschmittelformkdrper kdnnen diese Mengen variieren. So sind in
typischen Universalwaschmitteltabletten Bieichaktivator-Gehalte zwischen 0,5 und 10 Gew.-%,
vorzugsweise zwischen 2 und 8 Gew.-% und insbesondere zwischen 4 und 6 Gew.-% ablich,
withrend Bleichmitteitabletten durchaus hdhere Gehalte, beispielswelse zwischen 5 und 30
Gew.-%, vorzugsweise zwischen 7,5 und 25 Gew.-% und insbesondere zwischen 10 und 20
Gew.-% aufweisen kannen. Der Fachmann ist dabei in seiner Formulierungsfreiheit nicht einge-
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schrinkt und kann auf diese Weise starker oder schwiicher bieichende Waschmitteitabletten,
Reinigungsmitteltabletten oder Bleichmitteltabletten herstsllen, indem er die Gehalte an Bleich-
aktivator und Bleichmittel vaniiert.

Ein besonders bevorzugt verwendeter Bleichaktivator ist das NN,N'.N'-
Tetraacetylethylendiamin, das in Reinigungs- und Waschmitteln breite Verwendung findet.
Dementsprechend sind bevorzugte Reinigungs- und Waschmitteformkérper dadurch gekenn-
Zeichnet, dal als Bleichaktivator Tetraacetylethylendiamin in den oben genannten Mengen ein-
gesetzt wird,

Komosionsinhibitoren

Erfindungsgeméafle Geschirrspiimittelformkdrper kdnnen zum Schutze des Spdigutes oder der
Maschine Kormrosionsinhibitoren enthalten, wobei besonders Silberschutzmittel im Bereich des
maschinellen Geschirrspliens eine besondere Bedeutung haben. Aligamein kénnen vor aliem
Silberachutzmittel ausgewiihit aus der Gruppe der Triazole, der Benzotriazole, def Bisbenzotria-
zole, der Aminotriazole, der Alkylaminotriazole und der Ubergangsmetalisalze oder -kompiexs
eingesetzt werden. Besonders bevorzugt zu verwenden sind Benzotriazol und/oder Alkylami-
notriazol. Man findet in Reinigerformulierungen dartiberhinaus haufig aktivchlorhaltige Mittel, die
das Korrodieren der Silberoberfifiche deutlich vermindern kdnnen. In chlorfreien Reinigem wer-
den basonders sauerstoff- und stickstoffhaltige organische redoxaktive Verbindungen, wie zwei-
und dreiwertige Phenole, z.B. Hydrochinon, Brenzkatechin, Hydroxyhydrochinon, Gallussaure,
Phloroglucin, Pyrogallol bzw. Derivate dieser Verbindungskiassen. Auch salz- und komplexarti-
ge anorganische Verbindungen, wie Salze der Metalle Mn, Ti, Zr, Hf, V, Co urxi Ce finden haufig
Verwendung. Bevorzugt sind hierbei die Ubergangsmetalisalze, die ausgewahlt sind aus der
Gruppe der Mangan und/oder Cobaltsalze und/oder -komplexe, besonders bevorzugt der
Cobalt(ammin)-Komplexe, der Cobalt(acetat)-Komplexe, der Cobalt-{Carbonyl)-Komplexe, der
Chioride des Cobalts oder Mangans und des Mangansulfats. Ebenfalls kdnnen Zinkverbindun-
gen zur Verhinderung der Korrosion am Spligut eingesetzt werden.

Soil Release-Verbindungen

Besondere Inhaltsstoffe, die in erfindungsgeméfien Reinigungs- und Waschmittelformkdrpemn
for das maschinelle Geschirrsplien oder die Reinigung harter Oberflichen genutzt werden kdn-
nen, sind Substanzen, die das Wiederanschmutzen von Oberfliichen verhinden und/oder die
Schmutzabidsung nach einmaliger Anwendung erleichtern (sogenannte "Soll Release-
Verbindungen").
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Zu den verwendbaren Soil Release-Verbindungen zahien alle im Stand der Technik bekannten
Verbindungen. Besonders geeignet sind kationische Polymers, wie beispielsweise Hydroxypro-
pyltrimethylammonium-Guar; Copolymere von Aminoethyimsthacrylat und Acrylamid sowie Co-
polymere von Dimethyidiallylammoniumchlorid und Acrylamid, Polymere mit imino-Gruppen,
kationische Cellulosederivate, kationische Homo- und/oder Copolymere (Monomereinheiten:
quaternisierte Ammoniumalkyimethacrylatgruppen).

Besonders bevorzugt sind die kationischen Polymeren ausgewihlt aus kafionischen Polymeri-
saten von Copolymeren von Monomeren wie Trialkylammoniumalkyi{meth)acrylat bzw. -
acrylamid; Dialkyldiallyldiammoniumsalze; polymeranalogen Umsetzungsprodukten von Ethemn
oder Estern von Polysacchariden mit Ammoniumseitengruppen, insbesondere Guar-, Cellulose-
und Stirkederivate; Polyaddukte von Ethylenoxid mit Ammoniumgruppen; quatemére Ethyleni-
minpolymere und Polyester und Polyamide mit quatemnaren Seitengruppen ais Soil Release-
Verbindungen. AulergewShnlich bevorzugt im Rahmen dieser Anmeldung sind auch natOrliche
Polyuronsfiuren und verwandte Substanzen, sowie Polyampholyte und hydrophobierte Polyam-
pholyte, bzw. Gemische dieser Substanzen.

Enzyme

Als Enzyme kommen soiche aus der Klasse der Proteasen, Lipasen, Amylasen, Cellulasen bzw.
deren Gemische in Frage. Besonders gut geeignet sind aus BakterienstAmmen oder Piizen, wie
Bacillus subtilis, Bacillus licheniformis und Streptomyces griseus gewonnene enzymatische
Wirkstoffe. Vorzugsweise werden Proteasen vom Subtilisin-Typ und insbesondere Proteasen,
die aus Bacillus lentus gewonnen werden, eingesetzt. Dabei sind Enzymmischungen, beispiels-
weise aus Protease und Amylase oder Protease und Lipase oder Protease und Cellulase oder
aus Cellulase und Lipase oder aus Protease, Amylase und Lipase oder Protease, Lipase und
Celluiase, insbesondere jedoch Cellulase-haltige Mischungen von besonderem Interesse. Auch
Peroxidasen oder Oxidasen haben sich in einigen Fallen als geeignet erwiesen. Die Enzyme
kdnnen an Tragerstoffen adsorbiert und/oder in HOllsubstanzen eingebettet sein, um sie gegen
vorzeitige Zersetzung zu schitzen. Der Anteil der Enzyme, Enzymmischungen oder Enzymgra-
nulate in den erfindungsgeméBen Reinigungs- und Waschmittelformkdrpemn, insbesondere in
Waschmittel- und Geschirrspdimittetformkdrpem, kann beispielsweise etwa 0,1 bis 5 Gew.-%,
vorzugsweise 0,1 bis etwa 2 Gew.-%, betragen.

Zu den am hadufigsten verwendeteten Enzymen gehdren Lipasen, Amylasen, Celluiasen und
Proteasen. Bevorzugte Proteasen sind z.B. BLAP®140 der Fa. Biozym, Optimase®-M-440 und
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Opticlean®-M-250 der Fa. Solvay Enzymes; Maxacal®CX und Maxapem® oder Esperase® der
Fa. Gist Brocades oder auch Savinase® der Fa. Novo. Besonders geeignete Cellulasen und
Lipasen sind Celluzym® 0,7 T und Lipolase® 30 T der Fa. Novo Nordisk. Besondere Ver-'
wendung ale Amylasen finden Duramyi® und Termamyi® 60 T, und Termamyi® 90 T der Fa.
Novo, Amylase-LT® der Fa. Solvay Enzymes oder Maxamyl® P5000 der Fa. Gist Brocades.
Auch andere Enzyme konnen verwendet werden.

soil repellents

Zusatzlich kdnnen die Reinigungs- und Waschmittelformkdrper, insbesondere Waschmittel- und
Fleckentfernerformkdrper, auch Komponenten enthalten, weiche die Ol- und Fettauswaschbar-
ket aus Textllian positiv beeinflussen (sogenannte soil repelients). Dieser Effekt wird besonders
deutlich, wenn ein Textil verschmutzt wird, das bereits vorher mehrfach mit einem erfindungs-
geméflen Waschmittel, das diese 0l- und fettidsende Komponante enthéit, gewaschen wurde.
Zu den bevorzugten &- und fettibsenden Komponenten zahlen beispielsweise nichtionische
Celluloseether wie Methyicellulose und Methylhydroxy-propyiceliuiose mit einem Anteil an Me-
thoxyl-Gruppen von 15 bis 30 Gew.-% und an Hydroxypropoxyl-Gruppen von 1 bis 15 Gew.-%,
jewsils bezogen auf den nichtionischen Celiulossether, sowie die aus dem Stand der Technik
bekannten Polymere der Phthalsiure und/oder der Terephthalsfure bzw. von deren Derivaten,
insbesondere Polymere aus Ethylenterephthalaten und/oder Polyethylenglykolterephthalaten
oder anionisch und/oder nichtionisch modifizierten Derivaten von diesen. Besonders bevorzugt
von diesen sind die sulfonierten Derivate der Phthalsdure- und der Terephthaisiure-Polymere.

Optische Aufheller

Die Reinigungs- und Waschmittelformk&rper, insbesondere Waschmittelformkérper, kdnnen als
optische Aufheller Derivate der Diaminocstilbendisulfonséiure bzw. deren Alkalimetallsalze ent-
halten. Geeignet sind z.B. Salze der 4,4'-Bis(2-anilino-4-morpholino-1,3,5-triazinyl-6-amino)stil-
ben-2,2'-disulfonséure oder gleichartig aufgebaute Verbindungen, die anstelle der Morpholino-
Gruppe eine Diethanolaminogruppe, eine Methylaminogruppe, eine Anilinogruppe oder eine 2-
Methoxyethylaminogruppe tragen. Weiterhin kdnnen Aufheller vom Typ der substituierten Di-
phenyistyryle anwesend sein, z.B. die Alkalisalze des 4,4'-Bis(2-sulfostyryl)-diphenyls, 4,4'-
Bis{4-chlor-3-auffostyryl)-diphenyls, oder 4-(4-Chloratyryl)-4'-(2-sulfostyryl)-diphenyls. Auch
Gemische der vorgenannten Aufheller kdnnen verwendet werden.

Die optischen Aufhelier werden In den erfindungsgemaBen Reinigungs- und Waschmittelform-
kdrpern, insbesondere Waschmittelformkdrpem, in Konzentrationen zwischen 0,01 und 1
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Gew.-%, vorzugsweise zwischen 0,05 und 0,5 Gew.-% und insbesondere zwischen 0,1 und
0,25 Gew.-%, jewsils bazogen auf den gesamten Formkdrper, eingesetzt.

Farb- und Duftstoffe

Farb- und Duftstoffe werden den erfindungsgeméBen Reinigungs- und Waschmittelformkérpern
zugesetzt, um den asthetischen Eindruck der Produkte zu verbessemn und dem Verbraucher ein
visuell und sensorisch "typisches und unverwechselbares” Produkt zur Verfifung zu stellen. Als
Parfomdle bzw. Duftstoffe kdnnen einzeine Riechstoffverbindungen, z.B. die synthetischen Pro-
dukte vom Typ der Ester, Ether, Aidehyde, Ketone, Alkohole und Kohlsnwasserstoffeverwendet
werden. Riechstoffverbindungen vom Typ der Ester sind z.B. Benzylacetat, Phenoxyethyliso-
butyrat, p-tert.-Butyicyclohexylacetat, Linalylacetat, Dimethylbenzyl-carbinylacetat, Phenylethy-
lacetat, Linalylbenzoat, Benzyiformiat, Ethyimethyiphenyl-glycinat, Allylcyclohexyipropionat, Sty-
rallylpropionat und Benzylsalicylat. Zu den Ethemn zahien beispielsweise Benzylethylether, zu
den Aldehyden z.B. die linearen Alkanale mit 8-18 C-Atomen, Citral, Citronellal, Citronellyloxya-
cetaldehyd, Cyclamenaidehyd, Hydroxycitronellal, Lilial und Bourgeonal, zu den Ketonen z.B.
die Jonone, «-lsomethylionon und Methyi-cedrylketon, zu den Alkoholen Anethol, Citroneliol,
Eugenol, Geraniol, Linalool, Phenylethylalkohol und Terpineol, zu den Kohlenwasserstoffen ge-
horen hauptséichlich die Terpene wie Limonen und Pinen. Bevorzugt werden jedoch Mischun-
gen verschiedener Riechstoffe verwendet, die gemeinsam eine ansprechende Duftnote erzeu-
gen. Soiche ParfOmole kdnnen auch natilriiche Riechstofigemische enthalten, wie sie aus
pflanziichen Quelien zuganglich sind, z.B. Pine-, Citrus-, Jasmin-, Patchouly-, Rosen- oder
Yiang-Ylang-Ol. Ebenfalls gesignet sind Muskateller, Salbeitl, Kamillendl, Nelkendl, Melissend|,
Minzdl, Zimtbidtterdl, Lindenbiltendl, Wacholderbeerdl, Vetiverdl, Olibanumdl, Galbanumél und
Labdanumédl sowie OrangenbiGtendl, Neroliol, Orangenschalendl und Sandelholzdl.

Oblicherweise liegt der Gehait an Farbstoffen unter 0,1 Gew.-%, Insbesondere unter
0,05 Gew.-%, withrend Duftstoffe bis 2u 2 Gew.-%, insbesondere 0,1 bis 0,5 Gew.-%, der ge-
samten Formulierung ausmachen kdnnen.

Die Duftstoffe knnen direkt in die erfindungsgeméfen Mittel eingearbeitet werden, es kann
aber auch vorteilhaft sein, die Duftstoffe auf Trger aufzubringen, die die Haftung des Parfiims
auf der Wiische verstiéirken und durch eine langsamere Duftfreisetzung flir langanhaltenden Duft
der Textilien sorgen. Als soiche Tragermaterialien haben sich beispielsweise Cyclodextrine be-

wihrt, wobel die Cyclodextrin-Parfim-Komplexe zusatzlich noch mit weiteren Hilfastoffen be-
schichtet werden kdnnen.
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Um den dsthetischen Eindruck der erfindungsgeméien Mittel zu verbessem, kdnnen sie mit
geeigneten Farbstoffen eingefarbt werden, Bevorzugte Farbetaffe, deren Auswahl dem Fach-
mann keinerisi Schwierigkeit bereitet, besitzen eine hohe Lagerstabilitst und Unempfindlichkeit
gegeniber den Obrigen Inhaltsstoffen der Mittel und gegen Licht sowie keine ausgepragte Sub-
stantivitét gegenlber Textiifasem, um diese nicht anzuférben.

Um den asthetischen Eindruck der erfindungsgemaBen Reinigungs- und Waschmittelformkrper
zu verbessemn, kdnnen sie mit geeigneten Farbstoffen eingefirbt werden. Bevorzugte Farbstof-
fe, deren Auswahl dem Fachmann keinerlel Schwierigkeit bereitet, besitzen eine hohe Lager-
stabilitdt und Unempfindlichkeit gegeniiber den Gbrigen Inhaltsstoffen der Mittel und gegen Licht
sowie keine ausgeprigte Substantivitidt gegendber Textilfasern, um diese nicht anzufarben.

Bevorzugt fir den Einsatz in den erfindungsgeméfen Reinigungs- und Waschmittelformkdrpem
sind alle Farbemittel, die im Waschprozel oxidativ zerstdrt werden kdnnen sowie Mischungen
derselben mit geeigneten blauen Farbstoffen, sog. Blautbnem. Es hat sich als vorteilhaft erwie-
sen Farbemittel einzusetzen, die in Wasser oder bei Raumtemperatur in flissigen organischen
Substanzen lslich sind. Geeignet sind beispielsweise anionische Farbemittel, z.B. anionische
Nitrosofarbstoffe. Ein mdgliches Farbemittel ist beispielsweise Naphtholgran (Colour index (CI)
Teil 1: Acid Green 1; Teil 2: 10020), das als Handelsprodukt beispielsweise als Basacid Grin
870 von der Fa. BASF, Ludwigshafen, erhaltlich ist, sowie Mischungen dieser mit geeigneten
blauen Farbstoffen. Als weitere Farbemittel kommen Pigmosol® Blau 6800 (CI 74160), Pigmo-
s0/® Grln 8730 (C] 74260), Basonyl® Rot 545 FL (Cl 45170), Sandolan® Rhodamin EB400 (Cl
45100), Basacid® Gelb 094 (Cl 47005), Sicovit® Patentblau 85 E 131 (C! 42051), Acid Blue
183 (CAS 12217-22-0, Cl Acidblue 183), Pigment Blue 15 (Cl 74160), Supranoi® Blau GLW
(CAS 12219-32-8, Cl Acidblue 221), Nylcsan® Gelb N-7GL SGR (CAS 61814-57-1, Cl Aci-
dyellow 218) und/oder Sandolan® Blau (C) Acid Blue 182, CAS 12218-26-0) zum Einsatz.

Bei Reinigungs- und Waschmittelformkdrpem zur Behandiung textiler Oberfichen, insbesonde-
re bei Waschmittel- und Fleckentfernerformkdrpern, mu} bei der Wahl des Farbemittels beach-
tet werden, dal die Firbemittel keine zu starke Affinitit gegenlber den textilen Oberfidchen und
hier insbesondere gegendber Kunstfasemn aufweisen. Gleichzeitig ist auch bei der Wah! geeig-
neter Farbemittel zu bericksichtigen, da Farbemittel unterschiedliche Stabilititen gegenOber
der Oxidation aufweisen. im allgemeinen gilt, dal wasserunidsliche Farbemittel gagen Oxidation
stabiler sind als wasseri8sliche Farbemittel. Abhangig von der Laslichkeit und damit auch von
der Oxidationsempfindlichkeit varilert die Konzentration des Farbemittels in den Reinigungs-
oder Waschmitteln. Bei gut wasseridslichen Farbemitteln, z.B. dem oben genannten Basacid

¥
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Griin oder dem gleichfalls oben genannten Sandolan Blau, werden typischerweise Farbemit-
tel-Konzentrationen im Bereich von einigen 102 bis 10® Gew.-% gewihit. Bel den auf Grund
ihrer Brillanz insbesondere bevorzugten, allerdings weniger gut wasseritslichen Pigmentfarb-
stoffen, z.B. den oben genannten Pigmosoi®-Farbstoffen, liegt die geeignete Konzentration des
Férbemittels in Reinigungs- oder Waschmittein dagegen typischerweise bai einigen 10 bis 10*
Gew.-%.

Antimikrobielle Wirkstoffe

Um den erfindungsgeméBen Reinigungs- und Waschmittelformkdrper mit einer antimikrobiellen
Wirkung auszuflhren oder lediglich zu seiner Konservierung kinnen ein oder mehrere antimi-
krobielle Wirkstoffe enthalten sein, vorzugsweise ausgewahit aus den Gruppen der Alkohole,
Aldehyde, antimikrobiellon Séuren, Carbonsaureestsr, S&ureamide, Phenole, Phenolderivate,
Diphenyle, Diphenylalkkane, Hamstoffderivate, Sauerstoff-, Stickstoff-Acetale sowie -Formale,
Benzamidine, substituierten Isothiazole und hydrierten |sothiazolderivate wie Isothiazolinen
(Dihydroisothiazolen) und Isothiazolidinen, Phthalimidderivate, Pyridinderivate, antimikrobilellen
oberfiichenaktiven Verbindungen wie antimikrobiellen quatemaren oberfiichenaktiven Verbin-
dungen, Guanidine, antimikrobiellen amphoteren Verbindungen, Chinoline, 1,2-Dibrom-2,4-
dicyanobutan, lodo-2-propynyl-butyl-carbamat, lod, lodophore und Peroxide, beispieisweise
Phenoxyethanol, Undecylenséiure, Salicylsiure, Benzoesiure, 2-Benzyl-4-chlorphenol, 2,2'-
Methylen-bis-(6-brom-4-chlorphenol), 2.4,4'-Trichlor-2-hydroxydiphenylether, N-(4-Chlor-
phenyl)-N-(3,4-dichiorphenyl)-hamstoff, N,N'-(1,10-decandiyldi-1-pyridinyl-4-yliden)-bis-(1-
octanamin)-dihydrochiorid und N,N'-Bis-(4-Chiorphenyl)-3,12-diimino-2.4,11,13-tetraaza-tetra-
decandiimidamid, wie sie beispieilsweise K. H. Wallh4uBer in .Praxls;er Sterilisation, Desinfek-
tion — Konservierung : Keimidentifizierung — Betriebshygiene® (5. Aufi. — Stuttgart ; New York :
Thieme, 1995) beschreibt.

Bevorzugte enthéiit der erfindungsgemdBe Reinigungs- und Waschmittelformkdrper als antimi-
krobielle Wirkstoffkomponente Salicylsaure und/oder Isothiazoline.

Der Gehalt an einer oder mehreren antimikrobieflen Wirkstoffen betriigt Oblicherweise 0 bis
10 Gew.-%, vorzugsweise 0,001 bis 5 Gew.-%, insbesondere 0,01 bis 2 Gew.-%, besonders
bevorzugt 0,05 bis 1 Gew.-%, duBerst bevorzugt 0,1 bis 0,5 Gew.-%.
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Fllistoffe

Folistoffe (Filimittel, Streckungsmittel, Extender, INC| Bulking Agents) sind — meist relativ billige
- oft chemisch inerte feste Stoffe, die man beimischt, um das Volumen und/oder Gewicht zu
erhGhen bzw. die (brigen Feststoffe zu verddnnen, aber auch oft, um die technische Verwend-
barkeit zu verbessem. Filistoffe dienen auch zur Einstellung der Verkaufsform und/oder der
Konzentration.

Geeignete Flistoffe sind Carbonate, insbesondere Calciumcarbonat, aber auch Silicate (Talk,
Ton, Glimmer), Kieselerde, Caicium- und Bariumsulfat, Aluminiumhydroxid sowie Cellulose-
Pulver bzw. mikrokristalline Cellulose und Lactose, Saccharose, Mannit und Sorbit sowie Starke
und Dicalciumphosphat.

Ein besonders bevorzugter Failstoff ist Natriumsulfat. Folistoffe wie Natriumsulfat fungieren da-
bei auch als Stelimittel, d.h. als Hilfsstoff zur Verbesserung der produktionstechnischen Verar-
beitbarkeit, der Rieselfshigkeit, zur Verhinderung des Klumpens und Staubens, als Tragersub-
stanz sowie zur Komektur der Pulversigenschaften.

Weiterhin geeignet sind beispielsweise die folgenden gemaB INCI| bezeichneten Fiiistoffe, die
im International Cosmetic ingredient Dictionary and Handbook niher beschrieben sind: Alumina,
Aluminum Sllicate, Amylodextrin, Attapuigite, Barley (Hordeum Distichon) Flour, Barley
(Hordeum Vigare) Flour, Bentonite, Betaglucan, Biotite, Calcium Aluminum Borosilicate, Calci-
um Carbonate, Calcium Caseinate, Calcium Phosphate, Calcium Silicate, Calcium Sodium
Borosilicate, Calcium Sulfate, Cellulose, Chalk, Chitin, Coconut (Cocos Nucifera) Shell Powder,
Colicidal Oatmeal, Com (Zea Mays) Cob Meal, Com (Zea Mays) Flour, Com (Zea Mays) Gluten
Protein, Com (Zaa Mays) Meal, Croscarmeliose, Daxtran, Dextrin, Diatomaceous Earth, Fuller's
Earth, Hectorite, Hydrated Silica, Hydroxyapatite, Hydroxypropyl Starch Phosphats, Isomalt,
Kaolin, Lithium Magnesium Silicate, Lithium Magnesium Sodium Silicate, Losss, Magnesium
Carbonate, Magnesium Carbonate Hydroxide, Magnesium Silicate, Magnesium Stearate, Ma-
gnesium Sulfate, Magnesium Tallowate, Magnesium Trisllicate, Microcrystalline Celluloss,
Microcrystalline Wax, Montmorillonite, Moroccan Lava Clay, Nylon-8, Nylon-11, Nylon-12, Ny-
lon-66, Oat (Avena Sativa) Bran, Oat (Avena Sativa) Flour, Oat (Avena Sativa) Meal, Peach
(Prunus Persica) Pit Powder, Peanut (Arachis Hypogaea) Flour, Pecan (Carya lllinoensis) Shell
Powder, Periite, Polydextrose, Polyethylene, Polyoxymethylene Melamine Urea, Polyoxyme-
thylene Urea, Polypropylene, Potato (Solanum Tuberosum) Starch, PTFE, Pumice, Rayon, Rice
(Oryza Sativa) Bran, Rice (Oryza Sativa) Starch, Rye (Secale Cereale) Flour, Silica, Silica Di-
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methyl Silylate, Silica Silylate, Silk, Silk Powder, Sodium Hydroxypropyl Starch Phosphate, So-
dium Magnesium Silicate, Soybean Flour (Glycine Soja), Sweet Almond (Prunus Amygdailus
Duicis) Meal, Talc, Tin Oxide, Titanium Hydroxide, Trimagnesium Phosphate, Walnut (Juglans
Mandshurica) Shell Powder, Walnut (Juglans Regia) Shell Powder, Wheat (Triticum Vulgare)
Bran, Wheat (Triticum Vulgare) Flour, Wheat (Triticum Vulgare) Powder, Wheat (Triticum Vulga-
re) Starch, Wood Powder, Zinc Borosilicate und Zinc Oxide.

Bindemittel

Bindemittel (Trockenbindemittel, INC| Binders) vermittein Hafteigenschaften withrend und nach
der Verpressung eines teilchenfdrmigen Vorgemischs zu erfindungsgeméfBen Reinigungs- und
Waschmittelformkdrpem. Viele Flissigkeiten, Tenside und Polymere kdnnen als Bindemittel
eingesetzt werden. Bei der Auswahl des Bindemittels ist darauf zu achten, da® die Wirkung der
Desintegrationshilfsmittel nicht nachteilig beeinflutt wird.

Als Bindemittel eignen sich beispielsweise Lactose, Saccharose, Mannit, Sorbit, mikrokristalline
Cellulose, Stirke, Dicalciumphosphat, Stirke, Alginate, Polyvinylpyrrolidon (PVP) und Car-
boxymethyicellulose. Flr die Granulierung besonders geeignete Bindemittel sind Starke, Algi-
nate, Polyvinylpyrrolidon und insbesondere Carboxymethyiceliulose.

Ein besonders bevorzugtes Bindemittel ist Polyvinylpymolidon (PVP).

Weiterhin geeignet sind beispielsweise die folgenden gemaB INC| bezeichneten Bindemiittet, die
im International Cosmetic ingredient Dictionary and Handbook néher beschrieben sind: Acryla-
mide/Ammonium Acrylate Copolymer, Acrylamide/Sodium Acrylate Copolymer, Acryie-
tes/Acrylamide Copolymer, Acrylates/Ammonium Methacrylats Copolymer, Acrylates Copoly-
mer, Acrylatea/Dimethicone Copotymer, Acrylates/Dimethylaminoethyl Methacrylate Copoiymer,
Acrylates/PVP Copolymer, Acrylates/VA Copolymer, Acrylic Acid/Acrylonitrogens Copolymer,
Agar, Algin, Alginic Acid, Ammonium Acrylates/Acrylonitrogens Copolymer, Ammonium Acryla-
tes Copolymer, Ammonium Alginate, Ammonium VA/Acrylates Copolymer, Amylopectin, Bees-
wax, Behenyl Alcohol, Butylated PVP, Butyl Ester of Ethylene/MA Copolymer, Butyl Ester of
PVM/MA Copolymer, Calcium Caseinate, C1-5 Alkyl Galactomannan, Carboxymethyl Hy-
droxyethyicellulose, Carboxymethyl Hydroxypropyl Guar, Cellulose Acetate Propionate Car-
boxylate, Cellulose Gum, Ceresin, Collodion, Com (Zea Mays) Flour, Croscarmellose, Dextran,
Dextran Sulfate, Dextrin, Dibutylhexyl IPDI, Didecyltetradecy! IPDI, Diglycereth-7 Malate, Dili-
noleic Acid/Ethylenediamine Copolymer, Dioctyldecyl IPDI, Dioctyldodecy! IPDI, Dioctyl IPDI,
Distarch Glyceryl Ether, Distarch Phosphate, Ethylceliulose, Ethylene/Acrylic Acid Copolymer,
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Ethylene/Acrylic Acid/VA Copolymer, Ethylene/Calcium Acrylate Copolymer, Ethylene/MA Co-
polymer, Ethylene/Magnasium Acrylate Copolymer, Ethylene/Sodium Acrylate Copolymer,

Ethylene/VA Copolymer, Ethyl Ester of PVM/MA Copolymer, Gelatin, Glyceryl Starch, Guar’

(Cyanopsis Tetragonoloba) Gum, Hydroabietyl Alcohel, Hydrogenated Japan Wax, Hydrogena-
ted Jojoba Wax, Hydrogenated Microcrystalline Wax, Hydrogenated Rice Bran Wax, Hydro-
genated Rosin, Hydroxybutyl Methylicellulose, Hydroxyethyicellulose, Hydroxyethyl Ethylcellulo-
se, Hydroxylated Lanolin, Hydroxypropyiceliulose, Hydroxypropyl Guar, Hydroxypropyl Methyl-
cellulose, Isopropyl Ester of PVM/MA Copolymer, Isopropylidenediphenol Bishydroxypropyl
PEG-180, Isopropyl Isostearate, isopropyl Lanoclate, Isopropyl Laurate, Isopropyl Linoleate, Iso-
propyl Myristate, lsopropyl Oleate, isopropyl Paimitate, isopropyl Stearate, Isopropyl Tallowate,
lsostearic Acid, isostearyl Isostearate, Isostearyl Myristate, Isostearyl Neopentanoate, lsostearyl
Palmitate, Japan (Rhus Succedanea) Wax, Karaya (Sterculla Urens) Gum, Lanolin Alcohol,
Lanolin Wax, Lithium Magnesium Silicate, Lithium Stearate, Locust Bean (Ceratonia Siliqua)
Gum, Maltodextrin, Mannitol, Methoxypolyoxymethylene Melamine, Methyicellulose, Methyl
Ethylcellulose, Microcrystalline Wax, Montan Acid Wax, Montan Wax, Olecstearine, Quricury
Wax, Ozokerite, Pectin, PEG-5M, PEG-7M, PEG-8M, PEG-14M, PEG-20M, PEG-23M, PEG-
25M, PEG-45M, PEG-80M, PEG-115M, PEG-160M, PEG-100/1PDI Copolymer, Pentaerythrityl
Tetraabietate, Pentaerythrityl Tetrabehenate, Pentaerythrityl Tetrabenzoate, Pentaerythrityl Te-
tracocoate, Pentaerythrityl Tetraisostearate, Pentaerythrityl Tetralaurate, Pentaerythrityl
Tetraoctanoate, Pentaerythrityl Tetraoleate, Pentaerythrityl Tetrapelargonate, Pentaerythrityl
Tetrastearate, Pentaerythrityl Trioleate, Piperylene/Butene/Pentene Copolymer, Polyacrylamide,
Polyacrylic Acid, Polybutene, Polybutyl Acrylate, Polydipentene, Polyethylacrylate, Polyethylene,
Polyisobutene, Polyurethane-1, Polyvinyl Acetate, Polyvinyl Alcohol, Polyvinyl Butyral, Polyvinyl
Laurate, Polyvinyl Methyl Ether, Potassium Alginate, Potassium Aluminum Polyacrylate, Potas-
sium Carrageenan, Potato (Solanum Tuberosum) Starch, PPG-8-Sorbeth-245, PPG-8-Sorbeth-
500, Propylene Gilycol Alginate, PVM/MA Copolymer, PVP, PVP/Decene Copolymer,
PVP/Dimethylaminoethyimethacrylate Copolymer, PVP/Eicosene Copolymer, PVP/Hexadecene
Copolymer, PVPNA Copolymer, PVP/VA/Itaconic Acid Copolymer, Rosin, Shellac, Shellac
Wax, Sodium Acrylate/Vinyl Alcohol Copolymer, Sodium Acrylates Copolymer, Sodium Acryla-
tes/Acrolein Copolymer, Sodium Acrylates/Acrylonitrogens Copolymer, Sodium Carboxymethyl
Betaglucan, Sodium Carboxymethyi Dextran, Sodium Carboxymethyl Starch, Sodium Camrage-
enan, Sodium Cellulose Sulfate, Sodium C4-12 OlefinMalelc Acid Copolymer, Sodium Magne-
sium Silicate, Sodium Polyacrylate Starch, Sodium Polymethacrylate, Styrene/MA Copolymer,
Synthetic Beeswax, Synthetic Candelilia Wax, Synthetic Camauba, Synthetic Japan Wax, Syn-
thetic Wax, Tragacanth (Astragalus Gummifer) Gum, Triethoxycaprylylsilane, Trimethoxyca-
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Bevorzugte Trennmittel sind die Metallseifen, Paraffindle,

Anwendungsgebiete von Trennmittein sind gegeben als Formtrennmittel in der pharmazeuti-
schen industrie bel der Herstsliung von Tabletten und Dragées (die hier eingesetzten Stearate
und Talk wirken auch als Schmiermittel).

Trennmittel zeigen sich auch in speziellen Bezeichnungen wie Antihaftmittel, Gleitmittel und
Rieselhilfen.

Gleitmnittel

Gleitmittel sind Zusatzstoffe fir gefilliite plastische Massen (PreBmassen), um die Flistoffe
leichter gleitend und die PreBmassen damit leichter verformbar zu machen. Hierzu sind Metall-
seifen und Siloxan-Kombinationen geeignet. Als Gleitmittel werden Metallseifen, Wachs- und
raraffin-Dispersionen, sulfatierte Ole bzw. PE-Wachse, Silicondle, Paraffindle.

Geeignete Gleitmittel sind z.B. Starke, Talkum und Siliciumdioxid.
Rieselhilfen

Rieselhilfen sind alle Hilfsmittel, die pulverfdrmigen oder granulierten, insbesondere hygroskopi-
schen Substanzen in geringen Mengen beigemischt werden, um deren Verklumpen oder Zu-
sammenbacken zu verhindem und so dauermnd freies Flieen zu gewshrleisten; gelegentlich
spricht man von FlieRfdhigmachen oder von Fluidifikation. Als solche auch Antikleber, Anti-
backmittel oder Fluidifiantien genannte Rieselhilfen kommen wasserunidsliche, hydrophabie-
rende oder Feuchtigkait adsorbierende Pulver von Kieselgur, pyrogenen Kieselsduren, Tricalci-
umphosphat, Caiciumsilicaten, ALO,, MgO, MgCO,, ZnO, Stearaten, Fettaminen und derglel-
chen in Frage.

Metallseifen

Metallseifen sind die Salze der Metalle Al, Ba, Ca, Cd, Co, Cr, Cu, Fe, Li, Mg, Mn, Ni, Pb, Sn,
Sr, Zn (nicht Na und K) mit hdheren Fett-, Harz- und Naphthenséuren (Stearate, Paimitate,
Oleate, Linocleate, Resinate, Laurats, Octanoate, Ricinoleate, 12-Hydroxystearate, Naphthenate,
Tallate und dergleichen). Die Metaliseifen schmetzen zwischen 15 und 200 °C und zeigen meist
kolloides Verhalten und Grenzflachenaktivitat. Ihre Laslichkeit in Wasser ist gering; bei Einwir-
kung von Wasser erfoigt meist zuniichst Quellung. Die Metallseifen, insbesondere die Ca-, Li-,
Sr-, Ba-, Pb-, Mn- und Mg-Seifen, wirken zudem bel der maschinellen Reinigungs- und Wasch-
mittsiformk&rperhersteliung als Schmiemmittel.
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Eine besonders bevorzugte Metallseife ist Magnesiumstearat.

Der erfindungsgemifs Reinigungs- und Waschmittelformkdrper enthélt eine oder mehrere Me-
taliseifen, insbesondere Magnesiumstearat, in einer Menge von Oblicherweise 0 bis 10 Gew.-%,
vorzugsweise 0,1 bis 5 Gew.-%, insbesondere 1 bis 3 Gew.-%.

Abpuderungsmittel

Vor der nachfolgend beschriebenen Verpressung des teilchenfdrmigen Vorgemischs zu Reini-
gungs- und Waschmittelformkdrpemn kann das Vorgemisch mit feinteiligen Oberfiachenbehand-
lungsmitteln "abgepudert® werden. Dies kann fir die Beschaffenheit und physikalischen Eigen-
schaften sowohl des Vorgemischs (Lagerung, Verpressung) als auch der fertigen Reinigungs-
und Waschmittelformkdrper von Vorteil sein. Feinteilige Abpuderungsmittel sind im Stand der
Technik altbekannt, wobei zumeist Zeolithe, Silikate oder andere anorganische Salze eingesetzt
werden. Bevorzugt wird das Vorgemisch jedoch mit feinteiligem Zeolith "abgepudert’, wobei
Zeolithe vom Faujasit-Typ bevorzugt sind. Im Rahmen der vorliegenden Erfindung kennzeichnet
der Begriff "Zeolith vom Faujasit-Typ” alle drei Zeolithe, die die Faujasit-Untergruppe der Zeolith-
Strukturgruppe 4 bilden (Vergleiche Donald W. Breck: "Zeolite Molecular Sieves”, John Wiley &
Sons, New York, London, Sydney, Toronto, 1974, Seite 82). Neben dem Zeolith X sind also
auch Zeolith Y und Faujasit sowle Mischungen dieaer Verbindungen einsetzbar, wobei der reine
Zeolith X bevorzugt ist.

Auch Mischungen oder Cokristallisate von Zeoclithen des Faujasit-Typs mit anderen Zeoclithen,
die nicht zwingend der Zeolith-Strukturgruppe 4 angehdren massen, sind als Abpuderungsmittel
sinsetzbar, wobal es von Vorteil ist, wenn mindestens 50 Gew.-% des Abpuderungsmittels aus
einem Zeaolithen vom Faujasit-Typ bestehen.

Herstellung

Die Herstellung der erfindungsgemifen Reinigungs- und Waschmittelformkdrper erfoigt zu-
néchst durch das trockene Vermischen der Bestandteile, die ganz oder teilweise vorgranuiiert
sein kénnen, und anschlieBendes Informbringen, insbesondere Verpressen zu Tablstten, wobel
auf herkbmmliiche Verfahren zurGckgegriffen werden kann. Zur Herstellung der erfindungsge-
méaten Reinigungs- und Waschmittelfformkdrper wird das Vorgemisch in einer sogenannten
Matrize zwischen zwei Stempein zu einem festen Komprimat verdichtet. Dieser Vorgang, der im
folgenden kurz als Tablettierung bezeichnet wird, gliedert sich in vier Abschnitte: Dosierung,
Verdichtung (elastische Verformung), plastische Verformung und Ausstoen.
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Im einfachsten Fall der Formkdrperherstellung durch Anwendung von Druck auf ein sich im
Hohiraum einer Prease befindendes zu verpressendes Gemisch —~ nachfolgend vereinfacht Di-
rekitablettierung genannt ~ wird die zu tablettierende Mischung direkt, d.h. chne vorhergehende
Granulation verpreit. Die Vorteile dieser sogenanntan Direkttablettierung sind ihre einfache und
kostengiinstige Anwendung, da keine weitersn Verfahrensschritte und demzufoige auch keine
weiteren Anlagen bendtigt werden. Diesen Vorteilen stehen aber auch Nachteile gegenliber. So
muB eine Pulvermischung, die direkt tablettiert werden soll, eine ausreichende piastische Ver-
formbarkeit besitzen und gute FlieReigenschaften aufweisen, weiterhin darf sie wihrend der
Lagerung, des Transports und der Beflliung der Matrize keinerlei Entmischungstendesnzen zei-
gen. Erfilllt eine Pulvermischung diese drei Voraussetzungen, so erfoigt die Formkarperherstel-
lung bevorzugt durch Direkttablettierung. Sind diese drei Voraussetzungen bei einem Substanz-
gemischen dagegen nicht oder nur auBerordentlich schwierig 2u beherrschen, 8o wird die Di-
rekitablettierung zur Herstellung erfindungsgemaBier Formkdrper vorzugsweise nicht angewen-
det, sondem werden ausgehend von pulverfOrmigen Komponenten ("Primarteilchen®) diess
durch geeignete Verfahren zu Sekundarpartikein mit hdherem Teilchendurchmesser agglome-
riert bzw. granuliert. Diese Granulate oder Gemische unterschiedlicher Granuiate werden dann
mit einzelnen pulverfdrmigen Zuschiagstoffen vermischt und der Tabisttierung zugefdhrt. Im
Rahmen einer besonderen Ausfilhrungsform der vorliegenden Erfindung bevorzugte werden
Reinigungs- und Waschmittelformk&rper durch Verpressen eines teilchenfdrmigen Vorgemischs
aus mindestens einem tensidhailtigen Granulat und mindestens einer nachtraglich zugemischten
pulverfdrmigen Komponente erhalten. Die tensidhaltigen Granulate kénnen dabei Ober Qbliche
Granulierverfahren wie Mischer- und Tellergranulation, Wirbelschichtgranulation, Extrusion,
Pelistiorung oder Kompaktierung hergestelit werden. Es ist dabel fiir die spateren Reinigungs-
und Waschmittelformkarper von Vorteil, wenn das zu verpressende Vorgemisch ein Schitige-
wicht von mindestens 500 g/l, vorzugeweise mindestaens 800 g/1 und insbesondere oberhalb von
700 g/, aufweist. Ein weiterer Vorteil kann aus einer engeren Teilchengrdenverteilung der ein-
gesetzten Tensidgranulate resultieren. Im Rahmen der vorliegenden Erfindung sind Relnigungs-
und Waschmittelformkérper bevorzugt, bel denen die Granulate TeilchengrRen zwischen 10
und 4000 pm, vorzugsweise zwischen 100 und 2000 pm und insbesondere zwischen 600 und
1400 ym sufweisen. Im Rahmen der voriiegenden Erfindung sind Reinigungs- und Waschmit-
telformkarper bevorzugt, die aus einem teilchenfdrmigen Vorgemisch bestehen, das granulare
Komponenten und nachtraglich zugemischte pulverfdrmige Stoffe enthélt, wobei die bzw. eine
der nachtriglich zugemischten pulverformigen Komponenten ein Zeolith vom Faujasit-Typ mit
TeilchengrSBen unterhalb 100 pm, vorzugsweise unterhalb 10 pm und insbesondere unterhalb
5 pm ist und mindestens 0,2 Gew.-%, vorzugsweiss mindestens 0,5 Gew.-% und insbesonders
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mehr als 1 Gew.-% des zu verpressenden Vorgemischs ausmacht. Die feinteiligen Aufberei-
tungskomponenten mit den obengenannten Teilichengrdfen k&nnen dabei dem zu verpressen-
den Vorgemisch trocken zugemischt werden. Es ist aber auch méglich und bevorzugt, sie durch
Zugabe geringer Mengen filssiger Stoffe an die Oberfliche der grdberen Tellchen
"anzukieben®. Diese Abpuderungsverfahren sind im Stand der Technik breit beschrieben und
dem Fachmann geldufig. Als filssige Komponenten, die sich zur Haftvermittiung der Abpude-
rungsmittel eignen, kdnnen beispielsweise nichtionischen Tenside oder waRrige Lisungen von
Tensiden oder anderen Reinigungs- und Waschmittelinhaltsstoffen eingesetzt werden. Im Rah-
men der voriiegenden Erfindung ist es bevorzugt, als flissigen Haftvermittler zwischen feinteili-
gem Abpuderungsmittel und den grobkdmigen Teilchen Parfm einzusetzan.

Das - nicht, teilweise oder ganz granulierte — Vorgemisch wird in die Matrize eingebracht, wobei
die FOllmenge und damit das Gewicht und die Form des entstshenden Formkorpers durch die
Stellung des unteren Stempels und die Form des PreBwerkzeugs bestimmt werden. Die gleich-
bleibende Dosierung auch bei hohen Formkodrperdurchaétzen wird vorzugsweise (ber eine vo-
lumetrische Dosierung des Vorgemischs erreicht. Im weiteren Verlauf der Tablettierung berGhrt
der Oberstempel das Vorgemisch und senkt sich weiter in Richtung des Unterstempels ab. Bei
dieser Verdichtung werden die Partikel des Vorgemisches naher aneinander gedrickt, wobei
das Hohiraumvolumen innerhalb der Filllung zwischen den Stempein kontinuierlich abnimmt. Ab
einer bestimmten Position des Oberstempels (und damit ab einem bestimmten Druck auf das
Vorgemisch) beginnt die plastische Verformung, bei der die Partikel zusammenfiieRen und es
zur Ausbildung des Formkdrpers kommt. Je nach den physikalischen Eigenschaften des Vor-
gemisches wird auch ein Teil der Vorgemischpartikel zerdrlickt und es kommt bei noch hdheren
Drlcken zu einer Sinterung des Vorgemischs. Bei steigender Prefigeschwindigkeit, also hohen
Durchsatzmengen, wird die Phase der elastischen Verformung immer welter verkOrzt, so dal
die entstehenden Formkdrper mehr oder minder groe Hohiriume aufweisen kdnnen. Im letzten
Schritt der Tablettierung wird der fertige Formkdrper durch den Unterstempel aus der Matrize
herausgedriickt und durch nachfolgende Transporteinrichtungen wegbefdrdert. Zu diesem Zeit-
punkt ist lediglich das Gewicht des Formkémers endgaitig festgelegt, da die PreRlinge aufgrund
physikalischer Prozesse (Riickdehnung, kristallographische Effekte, AbkGhlung etc.) thre Form
und Grde noch dndern kdnnen.

Tablettiermaschinen

Die Tablettierung erfoigt in handeisOblichen Tablsttenpressen, die prinzipiell mit Einfach- oder
Zwoifachstempein ausgerdstet sein kdnnen. im letzteren Fall wird nicht nur der Oberstempel
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zum Druckaufbau verwendet, auch der Unterstempel bewegt sich wihrend des Pref3vorgangs
auf den Oberstempel zu, wahrend der Oberstempel nach unten driickt. For kieine Produktions-
mengen werden vorzugsweise Exzentertablettenpressen verwendet, bei denen der oder die’
Stempel an einer Exzenterscheibe befestigt sind, die ihrerseits an einer Achse mit einer be-
stimmten Umlaufgeschwindigkeit montiert ist. Die Bewegung dieser PreRstempel ist mit der Ar-
beitsweise eines Oblichen Viertaktmotors vergleichbar. Die Verpressung kann mit je einem
Ober- und Unterstempel erfoigen, es kdnnen aber auch mehrere Stempel an einer Exzenter-
scheibe befestigt sein, wobei die Anzahi der Matrizenbohrungen entsprechend erweitert ist. Die
Durchsétze von Exzenterpressen variieren ja nach Typ von einigen hundert bis maximal 3000
Tabietten pro Stunde.

Far g_'rgnere Durchsétze wihit man Rundiauftablettenpressen, bei denen auf einem sogenann-
ten Ma't"rizentisdu eine grofere Anzahl von Matrizen kreisfdrmig angeordnet ist. Die Zahl der
Matrizen variiert je nach Modell zwischen 6 und 55, wobei auch grdBere Matrizen im Handel
erhittiich sind. Jeder Matrize auf dem Matrizentisch ist ein Ober- und Unterstempel zugeordnet,
wobel wiederum der PreRdruck aktiv nur durch den Ober- bzw. Unterstempel, aber auch durch
beide Stempel aufgebaut werden kann. Der Matrizentisch und die Stempel bewegen sich um
eine gemeinsame senkrecht stehende Achse, wobei die Stempel mit Hilfe schienenartiger Kur-
venbahnen wéahrend des Umlaufs in die Positionen fir Beflllung, Verdichtung, plastische Ver-
formung und AusstoR gebracht werden. An den Stellen, an denen eine besonders gravierende
Anhebung bzw. Absenkung der Stempel erforderlich ist (Befilllen, Verdichten, Ausstofien), wer-
den diese Kurvenbahnen durch zuséaiziiche NiederdruckstlQcke, Nierderzugschienen und Aus-
hebebahnen unterstiitzt. Die Beflillung der Matrize erfolgt ber eine starr angeordnete Zufuh-
reinrichtung, den sogenannten Fillschuh, der mit einem Vormratsbehélter fOr das Vorgemisch
verbunden ist. Der Pref3druck auf das Vorgemisch ist Ober die PreBwege fir Ober- und Unter-
stempel individuell einstellbar, wobei der Druckaufbau durch das Vorbeirollen der Stempel-
schaftkdpfe an verstellbaren Druckrollen geschieht.

Rundlaufpressen kdnnen zur Erhéhung des Durchsatzes auch mit zwei Falischuhen versehen
werden, wobei zur Herstellung einer Tablette nur noch ein Halbkreis durchlaufen werden muB.
Zur Herstellung zwei-und mehrschichtiger Formkarper werden mehrere Filischuhe hintereinan-
der angeordnet, chne daR die leicht angeprefite erste Schicht vor der weiteren Befillung aus-
gestoRen wird. Durch geeignete ProzeflMfllhrung sind auf diese Weise auch Mantel- und
Punkitabletten herstelibar, die einen zwiebsischalenartigen Aufbau haben, wobei im Falle der
Punkitabletten die Oberseite des Kerns bzw. der Kernschichten nicht iberdeckt wird und somit
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unterschiedliche Farbgebung, und/ader in ihrer Beschaffenheit, beispielsweise verprefite und
nicht verprefite, z.B. geschmolzens/gegossene, Phase, begriindet sein. In einer hierbei bevor-
zugten Ausfihrungsform als zweiphasiger, insbesondere zweischichtiger, Reinigungs- und
Waschmittelformkdrper weisen die beiden Phasen ain Gewichtsverhéltnis von 10 zu 1 bis 1 zu
10, vorzugsweise 5 zu 1 bis 1 zu 2, insbesonders 3 zu 1 bis 1 zu 1,5, auf, beispielsweise 2 zu 1
oder 1 zu 1.

Die portionierten Prefllinge kdnnen dabei jewelils als voneinander getrennte Einzelelemente
ausgebildet sein, die der vorbestimmten Dosiermenge der Reinigungs- und/oder Waschmittel
entspricht. Ebenso ist es aber moglich, PreRlinge auszubilden, die eine Mehrzahl solcher Mas-
seneinheiten in einem PreBling verbinden, wobei insbesondere durch vorgegebene Sollbruch-
stellen die leichte Abtrennbarkeit portionierter kleinerer Einheiten vorgesehen ist. Flr den Ein-
saiz von Textiwaschmittein in Maschinen des in Europa fiblichen Typs mit horizontal aﬁeord-
neter Mechanik kann die Ausbiidung der portionierten Prellinge als Tabletten, in Zylinder- oder
Quaderform zweckmaBig sein, wobei ein Durchmesser/Hohe-Verhiltnis im Bereich von etwa
0,5: 2 bis 2 : 0,5 bevorzugt ist. HandelsObliche Hydraulikpressen, Exzenterpreasen oder Rund-
lauferpressen sind geeignete Vorrichtungen insbesondere zur Herstellung derartiger Prefilinge.

Die Raumform einer anderen Ausflhrungsform der Formkdrper ist in ihren Dimensionen der
Einspllkammer von handeisiibiichen Haushaltewaschmaschinen angepaBt, so dal die Form-
kdrper chne Dosierhilfe direkt in die Einspllkammer eindosiert werden k&nnen, wo sie sich wih-
rend des Einsplivorgangs aufidst. Selbstverstindiich ist aber auch ein Einsatz der Waschmit-
telformkdrper (ber eine Dosierhiife problemios maglich.

Ein weiterer bavorzugter Formkorper, der hergestelit werden kann, hat sine platten- oder tafel-
artige Struktur mit abwechseind dicken langen und dinnen kurzen Segmenten, so dall einzeine
Segmente von diesem "Riegel" an den Sollbruchatellen, die die kurzen dinnen Segments dar-
stellen, abgebrochen und in dile Maschine eingegeben werden kdnnen. Dieses Prinzip des
"riegeifdrmigen® Formkorperwaschmittels kann auch in anderen geometrischen Formen, bel-
spielsweise senkrecht stehenden Dreiecken, die lediglich an einer ihrer Seiten langsseits mit-
einander verbunden sind, verwirklicht werden.

Ein weiterer bevorzugter mehrphasiger Formkdrper, der hergestelit werden kann, hat eine plat-
ten- oder tafelartige Struktur mit abwechseind dicken langen und dinnen kurzen Segmenten, so
daB einzelne Sagmente von diesem "Mehrphasen-Riegel’ an den Sollbruchstellen, die die kur-
zen dannen Segmeante darstellen, abgebrochen und in dis Maschine eingegeben werden kon-
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nen. Dieses Prinzip des “riegelfdrmigen” Formkdrperwaschmittels kann auch in anderen geo-
metrischen Formen, beispielsweise senkrecht stehenden Dreiecken, die lediglich an einer ihrer
Selten langsseits miteinander verbunden sind, verwirklicht werden. Hier bietet es sich aus opti-
schen Grilnden an, die Dreiecksbasis, die die einzeinen Segmente miteinander verbindet, ais
eine Phase auszubilden, wihrend die Dreiecksspitze die zweite Phase bildet. Eine unterschied-
liche Anféirbung beider Phasen ist in dieser AusfOhrungsform besonders reizvoll.

Mdéglich ist es aber auch, dal die verschiedenen Komponenten nicht zu einer einheitlichen Ta-
blette verpref3t werden, sondemn dal Formkdrper erhaiten werden, die mehrere Schichten, also
mindestens zwei Schichten, aufweisen. Dabei ist es auch mdgilich, daB diese verschiedenen
Schichten unterschiedliche L&segeschwindigkeiten aufweleen. Hieraus konnen vorteilhafte an-
wendungstechnische Eigenschafien der Formkdrper resultieren. Falls beispielsweise Kompo-
nenten in den Formkdrpemn enthalten sind, die sich wachsalsaitig negativ beeinflussen, so ist as
moglich, die eine Komponente in der schneller idslichen Schicht zu integrieren und die andere
Komponente in eine langsamer IBsliche Schicht einzuarbeiten, so dall die erste Komponente
bereits abreagiert hat, wenn die zweite in Losung geht. Der Schichtaufbau der Formkdrper kann
dabei sowohl| stapelartig erfolgen, wobei ein Losungsvorgang der inneren Schicht(en) an den
Kanten des Formkdrpers bereits dann erfoigt, wenn die duBeren Schichten noch nicht vollstén-
dig geldst sind, es kann aber auch eine volistandige Umhtllung der inneren Schicht(en) durch
die jeweils weiter aufen liegende(n) Schicht(en) emeicht werden, was zu einer Verhinderung
der frihzeitigen L5sung von Bestandteilen der inneren Schicht(en) fihrt.

In einer weiter bevorzugten Ausfihrungsform der Erfindung besteht ein Formkorper aus minde-
stens drei Schichten, also zwei aulleren und mindestans einer inneren Schicht, wobel minde-
stens in einer der inneren Schichten ein Peroxy-Bleichmitiel enthalten ist, wahrend beim ata-
pelformigen Formkdrper die beiden Deckschichten und beim hollenfdrmigen Formkorper die
#uBersten Schichten jedoch frei von Peroxy-Bleichmittel sind. Weiterhin ist es auch méglich,
Peroxy-Bleichmittel und gegebenenfalis vorhandens Bleichaktivatoren und/oder Enzyme réium-
lich in einem Formk&rper voneinander zu trennen. Derartige mehrschichtige Formkdrper weisen
den Vortell auf, daB sie nicht nur Gber eine Einsplikammer oder dber eine Dosiervorrichtung,
weiche in die Waschflotte gegebsn wird, eingesetzt werden kdnnen; vielmehr ist es in soichen
Fallen auch miglich, den Formkdrper im direkten Kontakt zu den Textilien in die Maschine zu
geben, ohne da Verfleackungen durch Bleichmittel und dergleichen zu befirchten wiren.
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Beschichtung

Ahnliche Effekte lassen sich auch durch Beschichtung ("coating®) einzelner Bestandteile der zu
verpressenden Reinigungs- und Waschmittelzusammensetzung oder des gesamten Formkor-
pers ermeichen. Hierzu kdnnen die zu beschichtenden Gemische oder K&rper beispielsweise mit
wifrigen Losungen oder Emuisionen oder Schmelzen bed(st warden (Aufsprihen des Coa-
tingmaterials) oder aber Ober das Verfahren der Schmelzbeschichtung (Eintauchen des Form-
korpers in die Schmelze oder Ldsung) einen Uberzug erhalten. In bevorzugten Ausfihrungs-
formen der vorliegenden Erfindung sind die Reinigungs- und Waschmittelformkdrper allerdings
nicht mit einem Coating, das den gesamten Formkdrper Gberzisht, beschichtet.

Bruchfestigkeit

Nach dem Verpressen weisen die Reinigungs- und Waschmittelformk&rper eine hohe Stabilitst
auf. Die Bruchfestigkelt zyiinderfdrmiger Formkdrper kann Ober die MefRgriRe der diametralen
Bruchbeanspruchung erfalit werden. Diese ist bestimmbar nach

2P

o=—

7Dt
Hierin steht o fir die diametrale Bruchbeanspruchung (diametral fracture stress, DFS) in Pa, P
ist die Kraft in N, die zu dem auf den Formkérper ausgelbten Druck fihrt, der den Bruch des

Formkodrpers verursacht, D ist der Formkdrperdurchmesser in Meter und t ist die Hohe der
Formkarper.

Relative Gleichgewichtsfeuchtigkeit

Unabhangig vom Verwendungszweck der Formkdrper ist es erfindungsgemaf bevorzugt, daB
der bzw. die Reinigungs- und Waschmittelformkdrper eine relative Gleichgewichtsfeuchtigkeit
von weniger als 30 % bei 35 °C aufweist/aufweisen.

Die relative Gleichgewichtsfeuchtigkeit der Reinigungs- und Waachmittelformkdrper kann dabei
nach géngigen Methoden bestimmt werden, wobel im Rahmen der vorilegenden Untersuchun-
gen folgende Vorgehensweise gewihit wurde: Ein wasserundurchiéssiges 1-Liter-GefaR mit
einem Deckel, weicher eine verschlieBbare Offnung fOr das Elnbringen von Proben aufweist,
wurde mit insgesamt 300 g Reinigungs- und Waschmittelformkdrpemn beflllt und 24 h bei kon-
stant 23 “C gehalten, um eine gleichmagige Temperatur von Gefii und Substanz zu gewdhriei-
sten. Der Wasserdampfdruck im Raum Ober den Formkdrpem kann dann mit einem Hygrometer



~7
H 3818 46 l ff‘ ﬂ

(Hygrotest 6100, Testoterm Ltd., England) bestimmt werden. Der Wasserdampfdruck wird nun
alle 10 Minuten gemessen, bis zwei aufeinanderfoigende Werte keine Abweichung zeigen
(Gleichgeichtsfeuchtigkeit). Das 0.g. Hygrometer erlaubt eine direkte Anzeige der aufgenomme-
nen Werte in % relativer Feuchtigkeit.

Verpackung

Die erfindungsgem#fien Formkorper kénnen einzein oder zu zweit oder mehreren mit einem
Verpackungssystem kombiniert werden. Der Begriff “Verpackungssystem® kennzeichnet dabei
im Rahmen der vorliegenden Erfindung immer die Primérverpackung der Formkdrper, d.h. die
Verpackung, die an ihrer Innenseite direkt mit der Formkodrperobarfliche in Kontakt ist.

Die Kombinationen aus Reinigungs- und Waschmittelformkérper und Verpackungssystem kdn-
nen selbstverstandiich ihrerseits in Sekundérverpackungen, beispielsweise Kartonagen oder
Trays, verpackt werden, wobei an die Sekunddrverpackung keine weiteren Anforderungen ge-
stellt werden missen, so daR hier alle Oblichen Materialien und Systeme eingesetzt werden
konnen. Die Sekundarverpackung ist desmnach moglich und im Rahmen der gewerblichen An-
wendung (blich, aber nicht notwendig.

Feuchtigkeitsdampfdurchiéssigkeitsrate

Das Verpackungssystem der Kombination aus Reinigungs- und Waschmittelformkarper(n) und
Verpackungssystem weist bevorzugt eine Feuchtigkeltsdampfdurchliassigkeitsrate von 0,1
g/m?/Tag bis weniger als 20 g/m?Tag auf, wenn das Verpackungssystem bei 23 *C und einer
relativen Gleichgewichtsfeuchtigkeit von 85 % gelagert wird. Die genannten Temperatur- und
Feuchtigkeltsbedingungen sind die Prifbedingungen, die in der DIN-Norm 53122 genannt wer-
den, wobei laut DIN 53122 minimale Abweichungen zulassig sind (23 + 1°C, 85 £ 2 % rel.
Feuchte). Die Feuchtigkeitsdampfdurchidissigkeitsrate eines gegebenen Verpackungssystems
bzw. Materials I8t sich nach welteren Standardmethoden bestimmen und ist beispielsweise
auch im ASTM-Standard E-86-53T ("Test for measuring Water Vapor transmission of Materials
in Sheet form") und im TAPPI Standard T484 m-45 ("Water Vapor Permeability of Sheet Materi-
als at high temperature an Humidity") beschrisben. Das MeLprinzip gangiger Verfahren beruht
dabei auf der Wasseraufnahme von wasserfrelam Calciumchlorid, welches in einem Behadlter in
der entsprechenden Atmosphdire gelagert wird, wobei der Behdliter an der Oberseits mit dem zu
testenden Material verschlossen ist. Aus der Oberfliche des Behdlters, die mit dem 2u testen-
den Material verschicssen ist (Permeationsfiiche), der Gewichtszunahme des Calciumchlorids
und der Expositionszeit IRt sich die Feuchtigkeitsdampfdurchidssigkeitsrate nach
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berechnen, wobei A die Fliche des zu testenden Materials in cm?, x die Gewichtszunahme des
Calciumchlorids in g und y die Expositionszeit in h bedeutet.

Die relative Gleichgewichtsfeuchtigkeit, oft als “relative Luftfeuchtigkeit® bezeichnet, betragt bei
der Messung der Feuchtigkeitsdampfdurchiissigkeitsrate im Rahmen der vorliegenden Erfin-
dung 85 % bei 23 °C. Die Aufnahmefahigkeit von Luft fOr Wasserdampf steigt mit der Tempera-
tur bis zu einem jeweiligen Hochstgehalt, dem sogenannten Séttigungsgehalt, an und wird in
g/m® angegeben. So ist beispielsweise 1 m® Luft van 17 °C mit 14,4 g Wasserdampf gesattigt,
bei einer Temperatur von 11 *°C liegt eine Séattigung schon mit mit 10 g Wasserdampf vor. Die
relative Luftfeuchtigkeit ist das in Prozent ausgedriickte Verhdliinis des tatsachlich vorhandenen
Wasserdampf-Gehalts zu dem der herrschenden Temperatur entsprechenden Sittigungs-
Gehalt. Enthalt beispielsweise Luft von 17 *C 12 g/m* Wasserdampf, dann ist die relative Lufi-
feuchtigkeit = (12/14,4)-100 = 83 %. KOGhit man diese Luft ab, dann wird die Sattigung
(100 % r. L.) beim sogenannten Taupunkt (im Beispiel: 14 *C) erreicht, d.h. bei weiterem Ab-
kiihlen bildet sich ein Niederschlag in Form von Nebel (Tau). Zur quantitativen Bestimmung der
Feuchtigkeit benutzt man Hygrometer und Psychrometer.

Die relative Gleichgewichtsfeuchtigkeit von 85 % bei 23 °C Iift sich beispisisweise in Labor-
kammern mit feuchtigkeitskontrolle je nach Gerétetyp auf £2 % r. L. genau einstellen. Auch
Ober gesiftigten L&sungen bestimmter Salze bilden sich in geschlossenen Systemen bei gege-
bener Temperatur konstante und wohidefinierte relative Luftfeuchtigkeiten aus, die auf dem
Phasen-Gleichgewicht zwischen Partiakdruck des Wassers, gesattigter Losung und Bodenkdr-
per beruhen.

Ein weiterer Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist dementsprechend eine Kombination
aus (einem) Reinigungs- und Waschmittelformkdrper(n), enthaltend Polyalkylenglykol, und ei-
nem den oder die Reinigungs- und Waschmittelformkdrper enthaltenden Verpackungssystem,
wobei das Verpackungssystem eine Feuchtigkeitsdampfdurchidssigkeitsrate von 0,1 g/m*Tag
bis weniger als 20 g/m*/Tag aufweist, wenn das Verpackungssystem bei 23 °C und einer relati-
ven Gleichgewichtsfeuchtigkeit von 85 % gelagert wird.

im Rahmen der vorliegenden Erfindung bevorzugte Verpackungssysteme weisen eine Feuch-
tigkeitsdampfdurchiéissigkeitsrate von 0,5 g/m*/Tag bis weniger als 15 g/m*/Tag auf.
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Das Verpackungssystem umschbeft jo nach Ausfuhrungsform emen oder mehrere Remmugungs-
und Waschmittelformkorper Es ist dabel erfindungsgemal bevorzugt, entweder einen Form-
korper derart Zu gestaiten, dall er eine Anwendungseinhert des Rewugungs- und Waschmittels
umfaBt, und deesen Formkbrper einzein zu verpacken, oder che Zahl an Formkdrpern in eme
Verpackungsemheit ainzupacken, cke in Summe ene Anwendungsemhert umfalit

Unter "einzein zu verpacken® ist hwerbei nicht stwa zu verstehen, dall die Formkorper in phy-
sisch getrennten Verpackungen enthalten sen mussen, sondem visimeir, dal en Formkdrper
dem Verpackungssystem entnommen werden kann, ohne dal dabe der oder dhe ubngen wm
Verpackungssystem enthaltenen einzein verpackten Formkorper ebenfalls ausgepackt werden
Eine derartige Einzeiverpackung stellt beispielweise die n den nachfoigenden Betspieien be-
schnebene Bhsterverpackung dar Analoges git fir die Verpackungseinheit mt mehr als emem
Formkorper, die seibstverstiindiich Bestandted emes physischen Verbunds mehrerer Verpak-
kungseinhert semn kann, solange jede Verpackungseinheit fur sich gedffnet werden kann, wah-
rend dee ubngen Verpackungseinheiten verschiossen bleiben

Bes einer Solidosierung von 80 g Remigungs- und Waschmittel, wie sie m Bereich der Wasch-
mittel ublich ist, 1st es also erfindungsgemal mdgheh, sinen 80 g schweren Reimgungs- und
Waschmittelformkorper herzustellen und emnzein zu verpacken, es st erfindungsgemdl aber
auch moglich, zwe: je 40 g schwere Reinigungs- und Waschmittelformkdrper als eme Anwen-
dungseinheit in eine Verpackung enzupacken, um zu einer erfindungsgemaen Kombination 2u
gelangen Dieses Pnnzip lt sich setbstverstindich erwetem, so daBl erfindungsgemds Kom-
binationen auch drei, vier, funf oder noch mehr Remnigungs- und Waschmittelformkorper m einer
Verpackungsemhert enthalten kbnnen

Setbstverstindich kénnen zwer oder mehr Formkdrper in einer Verpackung unterscinediche
Zusammensetzungen aufwewisen Auf diese Weise 13t es moglich, bestmmte Komponenten
raumbch vonemander zu trennen, um bespislsweise Stabilitdtsprobleme zu vermesden

Matenal und Form

Das Verpackungssystem kann aus den unterschiedichsien Matenalien bestshen und behebige
aullers Formen annehmen Aus okonomischen Grunden und aus Grunden der lechtersn Ver-

arbedtbarkert sind allerdings Verpackungssysteme bevorzugt, be: denen das Verpackungsmate-
nal ein gennges Gewcht hat, leicht Zu verabeiten und kostengiinstg st
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In erfindungsgem#® bevorzugten Kombinationen, insbesondere Kombinationen mit Reini-
gungsmittelformikdrpem, bastsht das Verpackungasystem aus einem Kdrper mit einer oder
mehreren Ausformungen zur Aufnahme je eines oder mehrerar Formkdrper und einer den oder
die Ausformung verschlieBenden und den oder di® Formkorper darin halteneden Abdeckung.
Derartige Verpackungssysteme werden auch als Blister bezeichnet. Der Kbrper wird vorzugs-
weise aus {ransparenter oder nicht transparenter Kunststoffolie, insbesondere aus Polypropy-
len, hergestelit, deren Dicke vorzugsweise 200 bis 600 um, insbesondere 300 bis 500 um, bei-
spielsweise 400 um, betrigt. Als Abdeckung dient Gblicherweise eine, bevorzugt aufge-
schweilite, Folie aus Metall, Kunststoff, metallbeschichtetem Kunststoffi oder Papier oder
wachsbeschichtetem Papier, deren Dicke vorzugaweise 60 bis 200 um, insbesondere 100 bis
140 um, beispielsweise 120 um, betrigt. Als Abdeckfolie eignen sich die handelsdblichen, ins-
besondere im pharmazeutischen Bereich weit verbreiteten, Peel-, Peel-and-Push- und -‘Push-
through-Folien. Ein soiches Verpackungssystem wird in den nachfolgenden Beispielen sowie in
der EP 0 B03 405 A2 (Uniiever), auf die in dieser Hinsicht Bezug genommen und deren Inhalt
hiermit in diese Anmeidung aufgenommen wird, beschrieben.

In weiteren erfindungsgemaR bevorzugten Kombinationen, insbesondere Kombinationen mit
Wasch- und Maschinengeschirrsplimittelformkdrpern, besteht das Verpackungssystem aus |
einem Sack oder Beutsl aus einschichtigem oder laminiertem Papier und/oder Kunststoffolie.
Dabei kdnnen die Reinigungs- und Waschmittelformkarper unsortiert, d.h. als lose Schittung, in
einen Beutel aus den genannten Materialien geflliit werdan. Es ist aber aus asthetischen Griin-
den und zur Sortierung der Kombinationen in Sekundarverpackungen bevorzugt, die Reini-
gungs- und Waschmittelformkdrper einzelen oder zu mehreren sortiert in Sécke oder Beutel zu
fOllen. FOr einzeine Anwendungseinheiten der Reinigungs- und Waschmittelformkorper, die sich
in einem Sack oder Beutel beﬁng!en. hat sich in der Technik der Begriff "flow pack” eingeblrgert.
Soliche “flow packs® kdnnen dann — wiederum vorzugsweise sortiert — optional in Umverpackun-
gen verpackt werden, was die kompakte Angebotsform des Formkdrpers unterstreicht. Die be-
vorzugt als Verpackungssystem einzusetzenden Sécke bzw. Beutel aus einschichtigem oder
laminiertem Papier bzw. Kunststoffolie kdnnen auf die unterschiedlichste Art und Weise gestal-
tet werden, beispielsweise als aufgeblidhte Beutel ohne Mitteinaht oder als Beutsel mit Mitteinaht,
welche durch Hitze {Heilverschmelzen), Klebstoffe oder Klebebinder verschiossen werden.
Einschichtige Beutel- bzw. Sackmaterialien sind die bekannten Papiere, die gegebenenfalls im-
priigniert sein kdnnen, sowie Kunststoffolien, weiche gegebenenfalis coextrudiert sein kdnnen.
Kunststoffolien, die im Rahmen der vorliegenden Erfindung als Verpackungssystem singesetzt
werden kdnnen, sind beispielsweise in Hans Domininghaus ‘Die Kunststoffe und ihre Eigen-
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schaflen”, 3 Auflsge, VDI Veriag, Dusseldorl, 1988, Seite 193, angegeben Die dort gezegte
Abbildung 111 gibt glesichzerig Anhalispunkte zur Wasserdampfdurchiassigkert der genannien
Matenaken Im Rahmen der vorliegenden Erfindung besonders bevorzugte Kombmationen ent-
halten als Verpackungssystem einen Sack oder Beutel aus enschichbger oder (amimerter
Kunststoffole mit emner Dicke von 10 bis 200 pm, vorzugsweiss von 20 bxs 100 pm und insbe-
sondere von 25 bis 50 ym

Obwohl es moglich 1st, neben den genannten Foben bzw Paperen auch wachsbeschuchtete
Papiere in Form von Kartonagen als Verpackungssystem fur cie Reimgungs- und Waschmittel-
formkorper einzusetzen, st es im Rahmen der vorlegenden Erfindung bevorzugt, wenn das
Verpackungasystem keine Kartons aus wachsbeschuichtetem Papier umfaiit



H 3918

51

Belsplele

|60

Die erfindungsgemilan Reinigungs- und Waschmitteformkorper E1 bis E® sowie die Ver-
gleichsformkorper V1 und V2 wurden wie zuvor beschrisben als 25 g schwere, kreisrunde
Scheiben mit einer Dichte von etwa 1,8 g/cm® hergestsiit und auf ihre Feuchtigkeitsstabilitat hin
geprOft. ihre Zusammensetzungen sind mit den ebenfalls bestimmtem Aufidsezeiten und Kal-

kibsevermdgen in den Tabellen 1 und 2 aufgefGhrt.

Bei den beispielhaften Reinigungs- und Waschmittelformkdrpem handelt es sich hinsichtlich
Zusammensetzung und Groe um sine als WC-Relniger geeignete Ausfiihrungsform der Erfin-
dung. Bei den Formkérpemn In Tabelle 1 handelt es sich um WC-Reiniger-Tabletten auf Ami-
doschwefelsiiurebasis mit 1 oder 5 Gew.-% bzw. chne Polyethylenglykol einer Moimasse von
10.000 (PEG 10.000), wobei E1, E2 sowie V1 eine hohe und E3, E4 sowie V2 eine reduzierte
Sprudelaktivitat und Schaumblidung aufweisen.

Tabelle 1

Gew.-% E1 E2 Vi E3 E4 vz
PEG 10.000 1 5 - 1 5 -
Amidoschwefelséiure 60 60 60 60 60 60
Citronenséure 5 S 5 5 5 5
Natriumcarbonat 548 5,48 548 18 12 18
Natriumbicarbonat 24 20 25 - - -
Na’triumlaurylsulfat 09 09 0.9 09 0,9 09
Ngtriumperborat-1H,0 2 2 2 2 2 2
Natriumsulfat - - - 1148 1348 1248
Polyvinylpyrrolidon 05 05 0,5 05 0,5 0,5
Paraffinal 0,6 0,6 0,6 06 0,6 0.6
Siliclumdioxid 0.1 0.1 01 0,1 0.1 0.1
Parfim 0.4 0.4 0.4 0.4 0.4 04
Farbstoff 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02
Kalkidssvermdgen [mg] 1337 13686 1357 1309 1271 1320
AufiBsezeit [min] 6,5 8,5 8 8 8 7




E& basiert auf Citronensaure und enthalt etwa 2,2 Gew.-% PEG 3.350. E6 basiert auf Natrium-
hydrogensulfat und enthait 0,5 Gew.-% PEG 6.000 sowie u.a. Natriumpercarbonat. E7 basiert
auf einer 1:1-Mischung aus Amidoschwefel- und Citronensaure und enthalt 2 Gew.-% PEG

10.000. E8 basiert auf Amidoschwefelsdure und enthalt 5 Gew.-% PEG 3.350 sowie u.a. Natri-
umpercarbonat und -tripolyphosphat, jedoch kein Polyvinylpyrrolidon.
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Tabelle 2

Gow.-% ES E6 E7 E8 E9
Phase 1 Phase 2

PEG 10.000 - - 2 - 1 1
PEG 6.000 - 0,5 - - - -
PEG 3.350 2,195 - - 5 - -
Amidoschwefelsédure - - 32 60 65 50
Citronenséure 65 - 32 548 5 5
Natriumhydrogensulfat - 64 - - - -
Natriumcarbonat 30 25 6 21 14 18
Natriumbicarbonat - - 28,5 - - -
Natriumlaurylsulfat 0,1 0.8 0.5 03 09 09
Magnesiumstearat 2 2,5 - - - -
Natriumpercarbonat - 1 - 2 - 4
Natriumtripolyphosphat - - - 6 - -
Natriumsuifat - 4.5 - - 1248 19,48
Polyvinylpyrrolidon 05 07 05 - 05 0,5
Paraffingl - 05 - - 0.6 0,6
Siliciumdioxid - - 0,18 - 0,1 0,1
ParfGm 0,2 0,4 0,3 02 0.4 04
Farbstoff 0,005 - 0,02 0,02 0,02 0,02
Kalkidssvermdgen [mg] 805 886 211 1087 1380

Aufidsezelt [min] 7 85 S 4,5 )
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Bei E9 handeit es sich um emen zweiphasigen Reimgungs- und Wasclwnittelformkbdrper, der
aus zwei gleichgewchitgen kreisscheibenformigen Schichten der in Tabelle 2 angegebenen
Zusammenseizungen Phase 1 und Phase 2 besteht, von denen nur Phase 2 Bleichmittel ent-
hilt Bewde Phasan basieren auf Amidoschwefelséiure und enthalten 1 Gew -% PEG 10 000
Phase 1 wesst jedoch enen grofleren Amidoschwefelsauregehalt auf, wahrend Phase 2 einen
grofleren Natnumcarbonatgehalt aufwesst und zusétziich Natnumpercarbonat enthalt

Kaklbsevermogen

Das Ldsevermobgen fur Kalkstein (Calciumcarbonat) wurde jewesls wie foigt bestimmt

Prufobjekt war eine Platte aus weilem Carrara-Marmor mt den Abmessungen 75 x 150 x §
mm De Marmorplatten wurden vor dem Versuch mit Ethanol entfettet und unter flleBendem
Wasser wurden mit Hhife einer Burste evl Ruckstéinde entfemt AnschlieBend wurde die Platte
ber 105 °C mindestens 1 h bis 2ur Gewchiskonstanz getrocknet und nach dem Erkalten auf

amer Analysenwaage (Genauigkeit 1 mg) ausgewogen

Von 8 Tabletten wurden 11 emner 20 %igen Losung mit Ledungswasser angesetzt Zur Aufid-
sung der Tabletten wurde 10 Min unter Rubren (Raumtemperatur) gelbst

950 mi der Reinmgeridsung wurden wiederum in ein 1--Becherglas (hohe Form) uberfuhrt Vor
Versuchsbeginn wurde darauf geachtet, dall die Temperatur der Rewigeriosung 2wmschen 20
und 23 °C betrug Dve Eintauchzeit betrug 10 Min  Anschkelend wurde die Testplatte entnom-
men, unter fieBendem Wasser Ruckstande abgebirstete und wieder ber 105 °C bis zur Ge-
wichtskonstanz getrocknet Die Menge an geldstem Calcwmcarbonat wurde durch Differenzwa-
gung bestimmt und 18t in den Tabelien als Kalkidsevermdgen in mg angegeben

Die erfindungsgemalien und che verglechsweisen Formkorper auf Amidoschwefelsiiurebasis
zeigten verglecchbare Kalkiogsvermdgen Das Kalkiosevermogen der Formkdrper ES bis E7 mnt
altemativer S3urebasis war entsprechend der jeweiligen Saurskomponente erwartungsgemal
gennger

Aufidsezent

Als Auflosezert wurde die Zeit bestmmt, mnerhalb der sich eine Tablelte in dem stehenden
Wasservolumen des U-Rohrs einer ubkichen Spultoilette von 1 Liter selbstindig. d h ohne me-
chamsche Eimarkung wie etwa durch enen Ruhrer, nach visuelier Beurtellung volistindg auf-
loste
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Die erfindungsgeméfen und die vergleichsweisen Formkdrper zeigten vergleichbare Aufidse-
zeiten.

Feuchtigkeitsstabilitst

Die Prifung der Feuchtigkeitsstabilitat erfolgte in einer handelstblichen Verpackung. Je 8 Ta-
bletten befanden sich in Einzelkavenen eines Kunststoff-Tiefziehblisters aus Polypropylen, das
vor dem Tiefziehen zum Blister sine Stirke von 400 um aufwies. Verschiossen wurde der Blister
mit einer aufgeschweillten Peel- and Push-Folie (Wandstarke 120 um) als Deckfolie.

Die verpackten Formkd&rper wurden unter zwei verschiedenen Bedingungen gelagert.
Lagerung 1 bei 80 % r. F.

_‘ Die Lagerung erfoigte Ober einen Zeitraum von 4 Wochen bei einer Temperatur von 30 °C und
einer relativan Luftfeuchtigkeit von 80 %.

Lagerung Il bei Dber 80 % r. F.

Die Lagerung erfoigte Ober einen Zeitraum von 2 Monaten bel einer Temperatur von 23 °C und
einer gesittigten Feuchtigkeitsatmosphire von Gber 80 % r. F. Dazu wurde die Verpackung in
einer mit einem Schraubdeckel verschiossenen 2--Weithalsflasche gelagert, in der sich ein of-
fenes 250-mi-Glas mit 100 ml Wasser befand.

Feuchtigkeitshelastung der Formkorper

Zur Bestimmung der Feuchtigkeitsbelastung der verpacikten Formkdrper wurde die Verpackung
. mit 6 g des Trockenmittels Kieseigsl pro Kaverne gefiliit und in einer Anordnung gemaB Lage-
‘ rung Il Ober einen Zeitraum von 21 Tagen bei 23 und 30 *C gelagert.

Bei 23 °C wurde innerhalb der 21 Tage eine Feuchtigkeitsmenge von 224 mg Wasser aufge-
nommen, wihrend es bei 30 °C eine Feuchtigkeitsmenge von 938 mg Wasser war. Jede Ta-
blette wird also in der Verpackung pro Tag einer Wassermenge von bis zu etwa 1,3 mg bei e
ner Lagertemperatur von 23 “C und von bis zu etwa 5,6 mg bei einer Lagertemperatur von
30 °C ausgesefzt.

Lagerergebnisse

Die erfindungsgemaBen Tabletten E1 bis E® erwiesen sich als feuchtigkeitsstabil. Weder nach
Lagerung | noch nach Lagerung Il unter verschérften Feuchtigkeitsbedinungen war visuell eine
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Veranderung der Tabletten oder der Blister-Verpackung feststellbar. Die Tabletten lieRen sich
unbeeintrichtigt einsetzen.

Die Vergleichstabletten V41 und V2 waren dagegen nicht feuchtigkeitsstabil. Die Tabletten V1

waren nach Lagerung | angequollen, farblich verindert und hatten teilweise mit der Feuchtigkeit
unter Gasbildung reagiert, so dal der die Blisterkavernen aufgeblaht waren. Nach Lagerung Il
waren die Tabletten V1 ebenfalls angequolien, die Blisterkavernen aufgebléht und die Tabletten
nicht mehr verwendungsfahig. Die Tabletten V2 waren sowohl nach Lagerung | als auch nach
Lagerung Il farblich verandert und leicht angequolien unter geringer Gasbildung im Blister.

Zusammenfassend zeichneten sich die erfindungageméfien Formk&rper E1 bis E9 gegeniber
den Vergleichsformkdrpemn V1 und V2 bei vergleichbarem Kalkidsevermdgen und Aufidsezeit
durch eine Oberlegene Feuchtigkeitsstabilitat aus.
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Patentanspriiche

Verwendung sines oder mehrerer Polyalkylenglykole zur Verbesserung der Feuchtigkeits-
stabilitdt von Reinigungs- und Waschmittelformkarpem.

Verwendung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dak 0,1 bis 20 Gew.-% eines
oder mehrerer Polyalkylenglykole verwendet werden.

Verwendung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB sin oder mehrere
Polyalkylenglykole aus der Gruppe der Polyethylenglykole, Polypropylenglykole, Palyte-
trahydrofurane und Copolymere aus Ethylenoxid, Propylenoxid und/oder Tetrahydrofuran
verwendet werden.

Verwendung nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB ein oder
mehrere Polyethylenglykole mit einer Molmasse von Molmasse von von mindestens 3.000,
vorzugsweise 4.000 bis 50.000, insbesondere 6.000 bis 40.000, besonders bevorzugt
8.000 bis 30.000 und duBerst bevorzugt 10.000 bis 20.000, verwendet werden.

Reinigungs- und Waschmittelformkdrper, enthaltend ein oder mehrere Polyalkylengtykole,

ausgenommen Formkdrper, die

(i) mit einem Polyethylenglykol der Moimasse 1.500 beschichtete Tensid- und Builderteil-
chen enthalten oder

(i) unter Einsatz von 5 bis 20 Gew.-% eines amorphen Obertrockneten Silikats,

(ili} unter Einsatz von 1 bis 15 Gew.-% Wasser oder wéltrigen Losungen oder

(iv) durch Kompaktierung einer partikuldren Waschmittelzusammensetzung mit einem
darin verteilten Bindemittel bei siner Temperatur von mindestens 28 "C, aber unterhalb
des Schmeizpunktes des Bindemittels von 35 bis 80 “C hergestelit werden.

Formkorper nach dem vorstehenden Formkdrperanspruch, dadurch gekennzeichnet, da
er 0,1 bis 20 Gew.-% eines oder mehrerer Polyalkylenglykole enthiilt.

Formkdrper nach einem der vorstehenden Formkdrperanspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dafl er ein oder mehrere Polyalkylenglykole aus der Gruppe der Polyethylenglykole,
Polyprapylenglykole, Polytetrahydrofurane und Copolymere aus Ethylenoxid, Propylenoxid
und/oder Tetrahydrofuran enthilt.

Formkdrper nach einem der vorstehenden Formkdrperanspriiche, dadurch gekennzelch-
net, daB ein oder mehrere Polysthylenglykole mit siner Moimasse von Moimasse von min-
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destens 3.000, vorzugsweise 4.000 bis 50.000, insbesondere 6.000 bis 40.000, besonders
bevorzugt 8.000 bis 30.000 und AuBlerst bsvorzugt 10.000 bis 20.000, snthait.

Formkdrper nach einem der vorstehenden Formktrperanspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daB er ein oder mehrere Desintegrationshilfsmittel, vorzugsweise ein Brausesystem,
insbesondere ein Brausesystem enthaltend Amidoschwefelsaure, Citronenséiure und/oder
Natriumhydrogensulfat in Kombination mit Natriumcarbonat und/oder Natriumhydrogencar-
bonat, enthalt.

Formkdrper nach einem der vorstehenden Formk&rperanspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daR er ein oder mehrere Tenside, vorzugsweise ein oder mehrere Aniontenside, ins-
besondere ein oder mehrere Alkyisulfate, enthalt.

Formk&rper nach einem der vorstshenden Formkdrperanspriiche, dadurch gekennzelch-
net, dal er ein oder mehrere Bleichmittel, bevorzugt mindestens ein Sauerstoffbleichmittel
aus der Gruppe, umfassend Alkaliperborate, Alkalipercarbonate, organische Persuren und
Wasserstoffperoxid, insbesondere aus der Gruppe, umfassend Alkaliperborate und Alka-
lipsrcarbonate, besonders bevorzugt Natriumperborat und/oder Natriumpercarbonat, ent-
halt.

Formk&rper nach einem der vorstehenden Formkirperanspriiche, dadurch gekennzelch-
net, daB er einen oder mehrere Gerllststoffe enthait.

Formkorper nach einem der vorstehenden Formkdrperanspriche, dadurch gekennzelich-
net, daB er einen oder mehrera weitere Inhaltsstoffe aus der Gruppe der Korrasionsinhibi-
toren, Soil Release-Verbindungen, Enzyme, soil repellents, optischen Auftheller, Farb- und
Duftstoffe, anitmikrobiellen Wirkstoffe, Falistoffe, Trenn- bzw. Gleitmittel, Bindemittel, Abpu-
derungsmittel und anitmikrabiellen Wirkstoffe enthalt.

Formkdrper nach einem der vorstehenden Formkbrperanspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daB er aus zwei oder mehr unterschiedlichen Phasen, vorzugsweise aus zwei ader
drei Phasen, insbesonders aus zwei Phasen, besteht.

Verfahren zur Herstellung eines Reinigungs- und Waschmittelformk&rpers durch Kompak-
tierung einer telichenfOrmigen Reinigungs- bzw. Waschmittelzusammensetzung mit einem
oder mehreren darin verteilten Polyalkylenglykolen unterhalb einer Temperatur von 28 *°C.
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17.

Kombination aus einem oder mehreren Reinigungs- und Waschmittsiformkdrpem, enthal-
tend Polyalkylengtykol, und einem den oder die Reinigungs- und Waschmittelformkdrper
enthaltenden Verpackungssystem, wobei das Verpackungssystem eine Feuchtigkeits-
dampfdurchiissigkeitsrate von 0,1 g/m*/Tag bis weniger als 20 g/m%Tag aufweist, wenn
das Verpackungssystem bei 23 *C und einer relativen Gleichgewichisfeuchtigkeit von 85 %
gelagert wird.

Verwendung eines oder mehrerer Reinigungs- und Waschmittelformkdrper nach einem der
vorstehenden Formkorperanspriche zum Tollettenreinigen, Entkalken, Reinigen harter
Oberflichen, Handgeschirrsplilen, Maschinengeschirrsplllen, Bleichen, Fleckentfernen,
Waschen und/oder Wasserenthérten,
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“Remnigungsmittelformkdrper”™

En oder mehrere Polyalkylengiykole werden 2ur Verbesserung der Feuchtigkertsstabiktit von
Remgungs- und Waschmittelformkdrpem verwendet und sind in Remigungs- und Waschmittel-
formkorpefn enthalten, ausgenommen Formkorper, ce (1) mit einem Polyethylenglykol der Mol-
masse 1 500 beschichtete Tensid- und Buidertesichen enthalten oder (1) unter Einsatz von 5§ bis
20 Gew -% eines amorphen (bertrockneten Sikats, (w) unter Emsatz von 1 tis 15 Gew -%
Wasser oder waftngen Losungen oder (w) durch Kompakberung emner parhkuliren Waschmat-
telzusammensgetzung mit einem dann vertedten Bindemittel ber emner Temperatur von mnde-
stens 28 *°C, aber unterhalb des Schmetzpunktes des Bindemitiels von 35 bis 80 °C hergestelit
werden In emnem Verfahren zur Herstellung emes Reimgungs- und Waschmittetformkorpers
wird eme teilchenfdrmige Reinigungs- bzw Waschmitielzusammensetzung mit emmem oder meh-
reren dann vertelien Polyalkylenglykolen unierhalb einer Temperatur von 28 °C kompakbert
Ein oder mehrere Remugungs- und Waschmttelformkorper, enthaltend Polyalkylenglykol, kon-
nen mit enem den oder die Remgungs- und Waschmitteiformkorper enthattenden Verpak-
kungssystem kombiniert werden, wobe: das Verpackungssystem eine Feuchtigkensdampi-
durchiassigkedsrate von 0,1 g/m?/Tag bis weniger als 20 g/m*/Tag aufwesst, wenn das Verpak-
mmmwnnumﬂmmewmmmmos%mnm
Die Reinigungs- und Waschmittelformkdrper werden zum Tailettenreimgen, Entkalken, Remnigen
harter Oberfidchen, Handgeschumspuien, Maschinengescharsplien, Blexhen, Fleckentfamen,
Waschen und/oder Wasserenthérien verwendet
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H 3918
“*Cuerpo moldeado de agentes de lavado y de

agentes de limpieza”

La invencién se refiere al empleo de polialquilen-
glicoles en el mejoramiento de la estabilidad a la humedad
de cuerpos moldeados de agentes de limpieza y de agentes de
lavado, asi como a ciertos cuerpos moldeados de agentes de
limpieza y de agentes de lavado con estabilidad a la humedad
mejorada y que contienen polialquilenglicoles. Tales cuerpos
moldeados de agentes de lavado y de agentes de limpieza
comprenden, por ejemplo, cuerpos moldeados de agentes de la-
vado para el lavado de textiles, cuerpos moldeados de agen-
tea de limpieza para el lavado a miquina de vajilla o para
la limpieza de superficies duras, cuerpos moldeados de
agentes de blanqueo para su empleo en miquinas de lavado de
textiles o de vajilla, cuerpos moldeados de ablandadores de
agua o tabletas de sales antimanchas o cuerpos moldeados de
limpieza de sanitarios.

Los cuerpos moldeados de agentes de limpieza y de
agentes de lavado del tipo de productos mencionados estén
ampliamente descriptos en el estado de 1la técnica y
disfrutan, cada vez méds, de amplia aceptacidn por parte del
usuario, debido a su sencilla dosificacidén. Los cuerpos

moldeados de agentes de limpieza y de agentes de lavado en
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forma de tabletas poseen una serie de ventajas con respecto
a las formas en polvo: son mis sencillos de dosificar y
manipular y, como consecuencia de su estructura compacta,
son mias convenientes para su transporte y su almacenamiento.
Por ello existe un amplio estado de la técnica de cuerpos
moldeados de agentes de limpieza y de agentes de lavado, que
se refleja también en una extensa literatura de patentes.

Son suficientemente conocidos los limpiadores de
sanitarios en forma de tableta y que contienen &cidos y
tensoactivos. Para una disolucién y distribucién més r&pida
de las sustancias activas en los sanitarios, estos agentes
contienen, preferentemente, carbonato y/o bicarbonato de
sodio a modo de componente efervescente.

De una manera conocida, tales formulaciones son
extremadamente sensibles a la humedad, de manera de hacer
necesarios sistemas de empaque herméticos a la humedad y/o
agentes secantes adicionales para asegurar la estabilidad al
almacenamiento.

La EP 0 522 766 A (Unilever) da a conocer tabletas
con una composicién de agentes de lavado en forma de
particulas compactadas que contiene tenscactivos, sustancias
soporte, asi como, opcionalmente, otros componentes de
agentes de lavado que, a lo menos en un rango dJdiscreto,
presentan solo particulas con un tamafio superior a 200 um e

inferior a 700 um, asi como contienen (i) particulas de



(=2

} %

tenscactivo y sustancia soporte recubiertos con un
pelietilenglicol que posee una masa molar de 1.500.

La DE 197 08 411 (Henkel KGaA) da a conocer un
procedimiento para la elaboracién de cuerpos moldeados de
agentes de lavado que contienen tenscactivos, sustancias so-
porte, asi como, opcionalmente, otros componentes de agentes
de lavado, por medio del prensado de una composicién de
agentes de lavado en forma de particulas en el que, para la
elaboracifén de los cuerpos moldeados, se incorporan 0,5% en
peso a 10% en peso de polietilenglicol, asi como (ii) 5% en
peso a 20% en peso de un Bilicato amorfo sobresecado y (iii)
1% en peso a 15% en peso de agua o soluciones acuosas,
referido en cada caso al peso del cuerpo moldeado generado.

La BEP 0 711 828 A (Unilever) da a conocer un
procedimiento para la elaboracién de cuerpos moldeados de
agentes de lavado que contienen tensoactivos, sustancias so-
porte, asi como, opcionalmente, otros componentes de agentes
de lavado, (iv) por medio de la compactacién de una composi-
cibén de agentes de lavado particular, con un agente ligante
distribuido en los mismos, a una temperatura de a lo menos
28°C pero inferior a la temperatura de fusiém del agente
ligante, de 35 °C a 90 °C. El agente ligante se trata, entre
otros, de polietilenglicoles, por ejemplo, polietilen-
glicoles con una masa molar de 1.500 a 4.000 o 6.000.

No obstante, a partir del estado de la técnica no
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se conoce una accién de los pclietilenglicoles que mejore la
estabilidad a la humedad de cuerpos moldeados de agentes de
limpieza y de agentes de lavado.
El objetivo de la presente invencién era mejorar
la estabilidad a la humedad de cuerpos moldeados de agentes
de limpieza y de agentes de lavado.
Objeto de la invencién es el empleo de uno o©
varios polialquilenglicolea en el mejoramiento de 1la
estabilidad a la humedad de cuerpos moldeados de agentes de
limpieza y de agentes de lavado.
Segundo objeto de 1la invencifn es un cuerpo
moldeado de agentes de limpieza y de agentes de lavado que
contiene uno o varios polialquilenglicoles, a excepcién de
cuerpos moldeados que se elaboran
(1) con particulas de tensocactivo y sustancias soporte
recubiertas con polietilenglicol c¢on una masa molar de
1.500,

(ii) con la incorporacién de 5% en peso a 20% en peso de un
silicato amorfo sobresecado

(iii)con la incorporacién de 1% en peso a 15% en peso de
agua o soluciones acuosas, ©

(iv) por medio de la compactacién de una composicién de
agentes de lavado particular, con un agente ligante
distribuido en los mismos, a una temperatura de a lo

menos 28 °C pero inferior a la temperatura de fusién
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del agente ligante, de 35 °C a 90 °C.

Tercer objeto de la invencién es un procedimiento
para la elaboracién de un cuerpo moldeado de agentes de
limpieza y de agentes de lavado por medio de la
compactacién, por debajo de una temperatura de 28 °C, de una
composicién de agentes de lavado en forma de particulas con
uno o varios polialquilenglicoles distribuidos en la misma.

Cuarto objeto de la invencién es una combinacién
de uno o varios cuerpos moldeados de agentes de limpieza y
de agentes de lavado gque contienen polietilenglicol y un
sistema de empaque que contiene al o a los cuerpos moldeados
de agentes de limpieza y de agentes de lavado, donde el
sistema de empaque posee una velocidad de permeabilidad de
vapor de agua de 0,1 g/m’/dia a menos de 20 g/m?/dia cuando
el sistema de empagque es almacenado a 23 °C y a una humedad
de equilibrio relativa de 85%.

Quinto objeto de la invencién es el empleo de uno
o varios cuerpos moldeados de agentes de limpieza y de
agentes de lavado acordes con la invencién y a una de las
reivindicaciones de cuerpos moldeados precedentes en lim-
pieza de sanitarios, desincrustacidén, limpieza de super-
ficies duras, lavado manual de vajilla, lavado automético de
vajilla, blanqueo, remocién de manchas y/o ablandado de
agua. Se prefiere el empleo en la limpieza de sanitarios con

enjuague, en particular, en el Ambito del agua que BsBe
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encuentra en la parte baja del sanitario, en la desin-
crustacién de aparatos domésticos, en particular, méAgquinas
para café o hervidores de agua, en la limpieza de Buper-
ficies duras del ambito hogarefio, en particular, pisos, asi
como de superficies de la cocina, bafic © sanitarios, en el
lavado manual de vajilla, en el lavado autocmitico de
vajilla, en el blanqueo, en la remocién de manchas o lavado
de objetos y superficies textiles, en particular, de
vestimenta, manteleria, ropa de cama, muebles de tapiceria,
cortinas o© telones, tapices o alfombras, asi como de
interiores de automotores, y/o en el ablandado de agua en
miquinas lavadoras.

Una ventaja importante de la invencidén consiste en
que la mejora en la estabilidad a la humedad no procede a
cogta de otras propiedades de los cuerpos moldeados de
agentes de limpieza y de agentes de lavado, es decir, las
demds propiedades no son afectadas de manera desventajosa
por los polialquilenglicoles. Esto también se aprecia en los
ejemplos descriptos a continuacién.

La siguiente descripcién de la invencién es v&lida
- en tanto no se indique expresamente otra cosa - para cada
uno de los objetos de la invencidén, es decir, por ejemplo,
tanto para el empleo acorde con la invencién como para el
cuerpo moldeado de agentes de limpieza y de agentes de

lavado acorde con la invencién, aundque no se haga referencia



explicita a cada objetc de la invencién.

Las masas molares estén indicadas como masas mo-
lares relativas, donde las masas molares de los polial-qui-
lenglicoles superiores indican masas molares relativas
medias.

Las cantidades y contenidos estidn indicados - en
tanto no se indique expresamente otra cosa - en% en peso con
respecte al cuerpo moldeado de agentes de limpieza y de
agentes de lavado. Aqui los rangos de cantidades preferidos
de distinta manera, como "“preferentemente, 0,1% en peso a
10% en peso, en particular, de 1% en peso a 5% en peso, *
gsignifican al mismo tiempo limites superiores e inferiores
con distinta preferencia, es decir, “preferentemente, a 1lo
menos 0,1% en peso, en particular, a lo menos 1% en peso,
pero no més de 10% en peso, en particular, no mads de 5% en
peso” y significan también, en correspondencia, que se
prefieren los rangos de cantidades de 0,1% en pesoc a 5% en
peso y de 1% en peso a 10% en peso con respecto a 0,1% en
peso a 10% en peso.

Las sustancias que actlGan también como componentes
de agentes cosméticos se designan a continuacién, en casos
dados, en acordanza con la International Nomenclature
Cosmetic Ingredients (nomenclatura INCI). Los compuestos
quimicos poseen una designacién INCI en idioma inglés, los

componentes vegetales ge indican exclusivamente en idioma
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latino, seglin Linneo, y los nombres triviales como “agua”,
*miel” o “sal marina” se indican asimismo en idioma latino.
Las denominaciones INCI se pueden obtener en el Inter-
national Cosmetic Ingredient Dictionary and Handbook -
Seventh Edition (1997), editado por The Cosmetic, Toiletry
and Fragance Association (CTFA}, 1101 17th Street, NW, Suite
300, Washington, DC 20036, USA, que contiene m&s de 9.000
denominaciones, asi como indicaciones de mis de 37.000
nombres comerciales y designaciones técnicas, incluidos los
correspondientes distribuidores en m&s de 31 paises. El
International Cosmetic Ingredient Dictionary and Handbock
ordena los componentes en una o© varias clases quimicas
{Chemical Classes),p.ej., Polimeric Ethers y una o wvarias
funciones (Functions), por ejemplo, Surfactants - Cleansing
Agents, aclaréndolas con mayor detalle, acerca de las cuales
a continuacién o en casos dados se hace referencia.
Polialguilenglicoles

Los pelialquilenglicoles (poliglicoles, poliglico-
léteres, clase Quimica INCI: Polimeric Ethers) son poli-
éteres conocidos, preponderantemente lineares pero, en
parte, también ramificados, trat&ndose de polimeros con
grupos terminales hidroxile. Los polialquilenglicoles con
masas moleculares mayores son polimoleculares, es decir
estdn constituidos por conjuntos de macromoléculas de

distinta masa molecular.
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De acuerdo con la invencidén, 1los polialquilen-
glicoles se incorporan en una cantidad usual de 0,1% en peso
a 20% en peso, preferentemente, de 0,5% en peso a 10% en
peso, en particular, de 1% en peso a 7% en peso y, con
particular preferencia, de 2% en peso a 5% en peso. La
cantidad de polietilenglicoles <contenida en cuerpos
moldeados de agentes de limpieza y de agentes de lavado se
selecciona, preferentemente, de modo gue sea completamente
soluble en la cantidad de agua alojada por el cuerpo
moldeado de agentes de limpieza y de agentes de lavado - en
mis de uno, por la cantidad de agua correspondiente a la
alojada en los cuerpos moldeados de agentes de limpieza y de
agentes de lavado - . La cantidad soluble total se determina
aqui tanto por medic de 1la solubilidad del polial-
quilenglicol en agua como por la cantidad o subcantidad de
agua mencionada, que es funcién de la aplicacién considerada
del o de los cuerpos moldeados de agentes de limpieza y de
agentes de lavado. Las dos magnitudes son conocidas o
determinables mediante ensayos.

De acuerdc con 1la invencién se prefieren
polialquilenglicoles lineales o ramificados, en particular,
polialquilenglicoles que responden a la férmula general

HO- [R-O] x-H,
en la que R representa (CHa)a, CHiCH(CH;) y/o (CHz)e, Y n

valores de 2 a mis de 100.000, elaborables por medio de la
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polimerizacién con apertura del anillo de 6xidc de etileno,
6xido de propileno y/o tetrahidrofurano. En detalle, estos
son los polietilenglicoles, con R = (CHz)a, los polipropi-
lenglicoles, con R = CH,CH(CH3), los politetrahidrofuranos,
con R = (CHa)e, ¥ los copolimeros de 6xido de etileno, &xido
de propileno y/o tetrahidrofurano.

En el marco de una forma de realizacibdn particular
de la invencién, los polialquilenglicoles preferidos poseen
un punto de fusién superior a la temperatura reinante du-
rante la elaboracién del cuerpo moldeado de agentes de lim-
pieza y de agentes de lavado, preferentemente, superior a
una temperatura ambiente de aproximadamente 21 °C, en parti-
cular, superior a 23 °C y, con particular preferencia, de a
lo menos 28 °C. El punto de fusifn de polialquilenglicoles
homopolimeros homSlogos aumenta generalmente a medida que
aumenta la masa molecular, asi como con una distribucién de
masa molecular mis estrecha. Adicionalmente, el punto de
fusién de polialquilenglicoles copoliméricos aumenta a
medida que aumenta la proporcifén de oxigenc, por ejemplo, en
el caso de los copolimeroe de Oxidos de etileno y de
propileno, generalmente con el aumento de la proporcién de
dcido de etileno. Finalmente, el punto de fusién de 1los
polipropilenglicoles aumenta generalmente a medida que
aumenta la tacticidad (regularidad estérica).

Polietilenglicoles
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De acuerdo con la invencién, los polietilengli-
coles (PEG) adecuados son los gque poseen una masa molar
relativa media de 800 a 100.000, usualmente de 1.000 a
80.000, preferentemente, de 1.500 a 70.000 y, en particular,
de 2.000 a 60.000.

Los PEG de masa molar baja son liquidos claros,
esencialmente incoloros y, por ello, en acordanza con la
invencién, menos adecuados. A partir de una masa molar de
aproximadamente 800, los PEG se convierten en parte en
sblidos cristalinos. A medida que aumenta la masa molar, los
PEG pasan a ser una cera blanda con masas molares de
aproximadamente 1.000 a aproximadamente 2.000 a una cera
dura con masas molares de aproximadamente 20.000 y supe-
riores. Finalmente, los PEG de elevada molecularidad, con
masas molares superiores a 100.000, son termoplastos duros
Y. por ello, en acordanza con la invencién, menos adecuados.

En una forma de realizacién particularmente con-
veniente de Jla invenci6n, s8e incorporan uno o varios
polietilenglicoles con una masa molar de a lo menocs 3.000,
preferentemente, de 4.000 a 50.000, en particular, de 6.000
a 40.000, con particular preferencia, de 8.000 a 30.000 vy,
con suma preferencia, de 10.000 a 20.000. Los cuerpos mol-
deados de agentes de limpieza y de agentes de lavado acordes
con esta forma de realizacién son particularmente establea a

la humedad, donde mejora asimismoc notablemente la estabili-
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dad a la humedad en comparacién con los cuerpos moldeados de
agentes de limpieza y de agentes de lavado con polietilen-
glicoles gue poseen una masa molar inferior a 3.000.

Para los polietilenglicoles existen diversas
nomenclaturas, las que pueden conducir a confusiones. Usual
desde el punto de vista tecnolé6dgico es la indicaciédn del
peso molecular medio con el acople de la indicacién PEG, con
lo que la expresidén “PEG 200 caracteriza a un poli-
etilenglicol con una masa molar relativa de aproximadamente
190 a aproximadamente 210.

De acuerdo con la nomenclatura INCI, la abre-
viatura PEG estad provista con un guién, siguiendo inmedia-
tamente al guién una cifra, donde el nGmero n se corresponde
con el nimero n de la férmula mencionada anteriormente,
donde, en los miles, los tres ceros “000”-esté&n reemplazados
por la letra M, por ejemplc, PEG-7M representa un PEG con un
n medio de 7.000.

Polietilenglicoles con una masa molar inferior a
3.000 obtenibles comercialmente son, por ejemplo, PEG
800/PEG-18, PEG-20, PEG 1000, PEG 1200, PEG 1500/PEG-32,
PEG-40, PEG 2.000, PEG-55 y PEG-60, donde las expresiones
acordes con las dos nomenclaturas para polietilenglicoles
que se corresponden entre si estin colocadas una junto a la
otra y separadas por el signo /.

Polietilenglicoles con una masa molar de 3.000 a
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88.000 son, por ejemplo, PEG 3000, PEG 3.350/PEG-75, PEG
4.000/PEG-50, PEG 4500/PEG-100, PEG 4600, PEG 6.000/PEG-135,
PEG 7.000, PEG-150, PEG 8.000/PEG-180, PEG 9.000/PEG-200,
PEG 10.000/PEG-240, PEG 12.000, PEG 14.000, PEG 15.000/PEG-
350, PEG-400, PEG 20.000, PEG 35.000, PEG 50.000 y PEG-2M,
donde las expresiones acordes con las dos nomenclaturas para
polietilenglicoles que se corresponden entre sgi estén
colocadas una junto a la otra y separadas por el signo /.

Los polietilenglicoles obtenibles comercialmente
estdn disponibles, por ejemple, bajo las denominaciones
Carbowax” 8.000 (Union Carbide), Emkapolo 6.000 y Renex® PEG
3350 (ICI), Lixopol® (DEA), Poliglicol® E 4500 (Dow),
Pluracol® E8000, Pluriol® E12000 y Lutrol® E4000 (BASF), asf
como las respectivas marcas comerciales con otras cifras,
las gue indican, cada una, la masa molar del
polietilenglicol. Las fuentes de provisién de 1los
polietilenglicoles designadeos segin INCI y utilizables
también como componentes cosméticos se pueden obtener en el
Internacional Cosmetic Ingredient Dictionary and Handbook.
También la firma Clariant distribuye polietilenglicoles, por
ejemplo, PEG 10.000 a PEG 35.000.
Polipropilenglicoles

Los polipropilenglicoles (PPG) son, en un amplio
rango de masa molar, liquidos clarcs casi incoloros o

86lidos amorfos o cristalinos, de los cuales los primeros
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son menos adecuados en acordanza con la invencién. La
nomenclatura INCI descripta anteriormente se utiliza también
anidlogamente para la designacién de los propilenglicoles.

Los polipropilenglicoles liquidos, viscosos,
presentan generalmente masas molares de 250 (PPG-4) a 4.000
(PPG-69), cuyos representantes de baja molecularidad son
miscibles con agua, mientras que los de alta molecularidad
son menos solubles en agua. Los polipropilenglicoles se
obtienen por polimerizacién de ©6xido de propileno con
apertura del anillo Los mismos se pueden elaborar como
poclimeros amorfos o regularmente estéricos, con lo que la
tacticidad (regularidad estérica) conduce a los preferidos
PPG cristalinos.

De acuerdo con la invencién, las masas molares de
los polipropilenglicoles se encuentran usualmente en el
rango de 2.000 a 100.000, preferentemente, en el rango de
4.000 a 50.000, en particular, en el rango de 6.000 a
40.000, con particular preferencia, en el rango de 8.000 a
30.000 y, con sguma preferencia, en el rango de 10.0000 a
20.000.

Los polipropilenglicoles se obtienen generalmente
como PPG di- o trihidroxilado, en un amplio rango de masas
molares, El tercer grupo hidroxilo se origina mediante el
iniciador de polimerizacién cuando se incorpora, por ejem-

plo, glicerina a modo de iniciador para los propilen-
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glicoles, cuyos tres grupos hidroxilo reaccionan durante la
polimerizacidn, conduciendo asi a PPG trihidroxilados
ramificados.

Politetrahidrofuranos

Los politetrahidrofuranos (PTHF) también se de-
signan como tetrametilenglicoles, politetrametilenglico-
léteres u Oxidos de tetrametilenglicol, siendo polialqui-
lenglicoléteres a los que se accede por polimerizacién ca-
tidnica (polimerizacién por apertura de anillo) de
tetrahidrofurano a temperaturas inferiores a 83 °C.

Los PTHF son poliéterdioles estrictamente lineales
que sBe obtienen, en procesos tecnolégicos, con la utili-
zacidén de &cido sulfGrico fumante o acido fluorosulfGrico a
modo de catalizador. Las masas molares del PTHF, las gque
pueden alcanzar valores de hasta varios millones, se encuen-
tran, de acuerdo con la invencién, en el rango de aproxima-
damente 650 a 100.000, preferentemente, en el rango de 1.000
a 50.000, en particular, en el rango de 1.400 a 30.000, con
particular preferencia, en el rango de 2.900 a 20.000 y, con
suma preferencia, en el rango de 4.500 a 10.000.

Los PTHF son liquidos a temperatura ambiente o
s86lidos de bajo punto de fusidén, generalmente de naturaleza
cristalina. La consistencia de los PTHF varia, a medida que
aumenta la masa molar, de aceitosa a sblida, pasando por

cexosa.
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Comercialmente se obtienen, por ejemplo,
politetrahidrofuranos con masas molares de 650, 1.000,
1.400, 2.000, 2.900 y 4.500. Los politetrahidrofuranos esté&n
disponibles comercialmente, por ejemplo, bajo la
denominacién politetrahidrofuranoc 650 o PolyTHFo 4500

® 2900 o Teracol® 1000 {(Du Pont) y Polimego

(BASF), Terathane
2000 (Quaker ©Oats), asi como las respectivas marcas
comercialee con otras cifras, las que indican, cada una, la
masa molar del politetrahidrofurano.
Copoclimeros

Los copolimeros s8e tratan, preferentemente, de
copolimeros estadisticos y, en particular, de polimeros en
bloque de 6xidos de etileno y de propileno, de 6xidos de
etileno y tetrahidrofurano, de 6xido de propileno Yy
tetrahidrofurano, o de dxidos de etileno y de propileno y de
tetrahidrofurano, preferentemente, de 6xidos de etileno y de
propilenoc. Las masas molares de los copolimeros pe en-
cuentran usualmente, de acuerdo con la invencibén, en el
rango de aproximadamente 2.000 a 100.000, preferentemente,
en el rango de 3.000 a 50.000, en particular, en el rango de
4.000 a 40.000, con particular preferencia, en el rango de
6.000 a 30.000 y, con suma preferencia, en el rango de 8.000
a 20.000.

Los copolimeros estadisticos preferidos en acor-

danza con la invencidn constituidos por a 6xidos de etileno



2
\&5*‘5%

Yy b 6xidos de propileno son, por ejemplo, los siguientes
copoclimeros (masa molar), indicados como PEG/PPG-a/b segiin
el International Cosmetic Ingredient Dictionary and
Handbook, donde a y b representan valores medios: PEG/PPG-
125/30 Copolymer (7300), PEG/PPG-150/30 Copolymer (8400} y
PEG/PPG-300/55 Copolymer (16400).

Los copolimeros en bloque de 6xidos de etileno y
de propileno preferidos en acordanza con la invencién
responden a la £6rmula

HO (CH2CH30) x (CH (CHa) CH30} y (CH2CH0) x-H,
en la que x y X° representan valores medios de 2 a 130 e y
valores medios de 15 a 67, designandoselos con el nombre
arbitrario internacional poloxé&mero, utilizado también por
el International Cosmetic¢ Ingredient Dictionary and
Handbook. Cada polox&mero estd caracterizado por un ndmero
de tres cifras. Las primeras dos cifras dan, multiplicadas
per 100, la masa molar promedio de la fraccién de poli-
propilenglicol en% en peso y la ultima cifra, multiplicada
por 10, la fraccién de polietilenglicol en% en peso, que es
de 10% en peso a 80% en peso, preferentemente, de a lo menos
30% en peso, en particular, de a lo menos 40% en peso, con
particular preferencia, de a lo menos 50% en peso y, con
suma preferencia, de a lo menos 60% en peso, por ejemplo, de
70% en peso u 80% en peso. La elaboracién de los poloxé&meros

procede en dos etapas, donde inicialmente se adiciona en



77
196~

forma controlada el 6xido de propileno a propilenglicol y
luego el bloque de polipropilenglicol obtenido es rodeado
por medio de la subsiguiente adicién de é6xido de etileno de
dos bloques de polietilenglicol.

Polimeros en blogue particularmente preferidos
son, por ejemplo, los siguientes tipos de polox&mero (x, Y.
x”; masa molar; en algunocs, punto de fusidn): poloximero 185
(19, 30, 19; 3500; 27), poloxlmerc 215 (24, 35, 24; 4150;
34), poloxamero 234 (22, 39, 22; 4200), polox&mero 284 (21,
47, 21; 4600), polox&mero 235 (27, 39, 27; 4650; 29),
poloxamero 333 (20, 54, 20; 4900; 30), polox&mero 108 (46,
16, 46; 4950; 48), poloxamero 402 (13, 67, 13; 5000; 20),
poloxamero 403 (21, 67, 21; 5750; 31), polox&mero 334 (31,
54, 31; 5900; 32), poloxamero 335 (38, 54, 38; 6500; 30},
poloxdmero 217 (52, 35, 52; 6600; 48), poloxédmero 237 (62,
39, 62; 7700; 49), poloxdmero 188 (75, 30, 75; 8350; 52},
poloxamero 238 (97, 39, 97; 11400; 54), poloxamero 407 (S8,
67, 98; 12600; 56), poloxamero 288 (122, '4'7, 122; 13000;
58) y poloxamero 388 (128, 54, 128; 14600; 57).

Los poloxémeros se obtienen comercialmente bajo
las denominaciones Pluronic® Y Synperonic0 PE, a las que les
siguen una letra del grupo constituido por L, P y F, asi
como un nimero de dos o tres cifras. Aqui, la dltima cifra
es idéntica a la Gltima cifra de 1la nomenclatura de

poloxdmeros y los niimeros de una o dos cifras antepuestos a
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la misma, multiplicados por 300, dan la masa molar apro-
ximada de la fraccién de polipropilenglicol o, multiplicada
por 3, el niGmerco formado por las dos primeras cifras de la
nomenclatura de poloxdmeros, por ejemplo, 3, 4, 6, 7, 8, 9,
10 y 12 corresponden, en esta secuencia, a los nGmeros de
dos cifras 10, 12, 18, 21, 23, 28, 33 y 40 del comienzo del
nimero acorde con la nomenclatura de polox@meros. Las letras
diferencian poloxdmeros liquidos (L), pastosos (P) y sdlidos
(F). Asi, por ejemplo, el poloxdmero 238 estd disponible
como Pluronic® F 88 Y Synperonico PE F 88,

Otra clase de copolimeros en bloque de 6xido de
etileno y de propileno adecuados responden a la f£6rmula

HO (CH (CH; ) CH30) y (CH2CH20) x (CH (CH3) CH20) y-H.
Aqui un bloque de polietilenglicol es rodeado por dos
bloques de polipropilenglicol, mientras que en los poloxa-
meros un bloque de polipropilenglicol es rodeado por dos
bloques de polietilenglicol. La elaboracién procede aspimismo
en dos etapas, donde inicialmente se adiciona en forma
controlada el 6xido de etileno a etilenglicol y 1luego el
blogque de polietilenglicol obtenido es rodeado por medio de
la subsiguiente adicién de &xido de propileno de dos bloques
de polipropilenglicol.

Egstos copolimeros en bloque estidn disponibles,
como los poloxlmeros, bajo la denominacién comercial

Pluronic® (BASF) , a la que sigue siempre un c6digo alfa-
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numérico de tras cifras y la letra R insertada entre la
sequnda y la tercera cifra. El significado de las cifras es
idéntico al del correspondiente en el marco de 1la
nomenclatura de poloxémeros. La letra R (del inglés reverse)
indica la estructura inversa en comparacién con la de los
polox&meros. Representantes preferidos de esta clase son los
siguientes tipos de Pluronic® (masa molar; punto de fusidn):
Pluronic® 17R4 (2650; 18), Pluronic® 22R4 (3350; 24),
Pluronic® 25R4 (3600; 25), Pluronic® 31R4 (4150; 24),
Pluronico 25R5 (4250; 30), Pluronic° 10R8 (4550; 486),
Pluronic® 17R8 (7000; 53) y Pluronic® 25R8 (8550; 54).

Otros componentes

Junto a los polialquilenglicoles esenciales a la
invencién, los cuerpos moldeados de agentes de limpieza y de
agentes de lavado contienen uno o varios componentes usuales
en cuerpos moldeados de agentes de limpieza y de agentes de
lavado. El tipo y cantidad del o de los otros componentes se
orientan aqui, de manera convencional, de acuerdo con el
campo de aplicacién del cuerpo moldeado de agentes de
limpieza y de agentes de lavado.

Los otros componentes cumplen una o varias fun-
ciones primarias y/o una o varias funciones secundarias. Las
funciones primarias actdan en las verdaderas acciones de
limpieza y de lavado del cuerpo moldeado de agentes de

limpieza y de agentes de lavado, asfi como en su manipula-



bilidad desde el punto de vista de la aplicacién, por
ejemplo, las propiedades de desintegracién. Las funciones
secundarias actan en la elaboracién del cuerpo moldeado de
agentes de limpieza y de agentes de lavado, asi comoc en su
manipulabilidad desde el punto de vista de su elaboracién,
por ejemplo, la resistencia a la rotura. Otros componentes
con funcién secundaria se designan como auxiliares de
tableteado © de tabletas. No siempre es posible una di-
ferenciacién c¢lara entre otros componentes con funcién
primaria pura y aquellos con funcién secundaria pura, dado
que, frecuentemente, se cumplen simultineamente las fun-
ciones primaria y secundaria. En particular, en casos dados,
los otros componentes con funcifn secundaria pueden reunir
varias propiedades en si.

Como consecuencia de su funcidén primaria, otros
componentes importantes son loa agentes de desintegracidn,
tensocactivos, agentes de blanqueo y soportes, asi como
inhibidores de corrosibn, compuestos removedores de
suciedades (soil release), enzimas, repelentes de suciedad
(soil repellents), blangueadores ©&pticos, colorantes vy
fragancias, asi como sustancias activas antimicrobianas.
Otros componentes importantes por su funcién secundaria son
cargas, agentes desmoldantes o deslizantes, agentes ligantes
Yy agentes de espolvoreado. Estos otros componentes se

describen a continuacién.
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Al  egpecialista no le ofrece agqui ninguna
dificultad seleccionar los componentes individuales y sus
contenidos en cantidad en funcién del campo de aplicacién de
los cuerpos moldeados de agentes de limpieza y de agentes de
lavado. Asi, por ejemplo, una tableta de agentes de lavado
universal contiene mayores cantidades de tensoactivos,
mientras que en una tableta de agentes de blangqueo se puede
prescindir eventualmente en forma casi total de los mismos.

en d

A los fines de facilitar la desintegracién de
cuerpos moldeados altamente compactados es posible incor-
porar a los mismos auxiliares de desintegracién, denominados
agentes de desintegracién de tabletas, a los efectos de
disminuir los tiempos de desintegracitn. Bajo agentes de
desintegracién de tabletas se entienden, segiin ROmpp (9*
Edicién, tomo 6, pp. 440) y Voigt *“Lehrbuch der
pharmazeutischen Technologie” (6* Edicién, 1987, pp. 182 -
184) auxiliares que actGan en la desintegracién répida de
tabletas en agua, en los jugos géstricos y en la liberacién
de farmacos en formas resorbibles.

Estos materiales, denominados agentes de desinte-
graci6én debido a su accidén, aumentan de volumen al acceder
el agua, con lo que, por un lado, aumenta el volumen propio
(hinchamiento) y, por el otro, también se genera una

presidn, como consecuencia de la liberacién de gases, gue
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desintegra la tableta en pequefias particulas. A modo de
sistemas que apoyan la desintegracién, en loscuerpc moldeado
de agentes de limpieza y de agentes de lavado se incorporan
frecuentemente los denominados “sistemas efervescentes”.
Auxiliares de desintegracién conocidos desde hace tiempo
son, por ejemplo, sistemas carbonato/4cido citrico.
Auxiliares de desintegracién hinchantes son, por ejemplo,
polimeros sintéticos como la polivinilpirrolidona (PVP),
polimeros o materiales naturales como celulosa y almidén y
sus derivados, alginatos o derivados de caseina.
Sistemas efervescentes

Un sistema efervescente estd constituido por una
combinacién de dos o mis sustancias que liberan un gas como
anhidrido carbdénico u oxigeno al entrar en contacto con
agua. Los sistemas efervescentes preferidos egtén
constituidos por uno o varios componentes &cidos y una o
varias fuentes de anhidrido carbénico.

Componentes &cidos adecuados son, por ejemplo,
&cidos orgénicos, en particular, &cidos oligocarbénicos - en
casos dados, portando grupos hidroxilo - como los &acidos di-
o tricarbénicos, por ejemplo, los dcidos succinico, maleico,
glutdrico, adipico, tartérico y, en particular, citrico, asi
como sales &cidas de @&cidos orgénicos o inorgénicos
polivalentes, por ejemplo, fosfato diédcido de potasio o

sulfato &cido de sodio, y Acido amidosulfénico (H;N-S0;-OH;
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dcido sBulfémico). Como componentes que liberan CO; se
adecuan, en particular, los sales del &cido carbbnico, es
decir los carbonatos y bicarbonatos, asi como mezclas de los
mismos, incorporados, sobre todo, como sales de metales
alcalinos o alcalinotérreos.

Componentes &cidos particularmente preferidos son
los &4cidos amidosulfénico, citrico y bicarbonato de sodio,
asi como mezclas de los mismos. Las mezclas preferidas estéan
constituidas por los &cidos amidosulfénico y citrico,
preferentemente, en una relacién en peso de &cido amido-
sulfénico a &cido citrico de 100:1 a 1:100, en particular,
de 50:1 a 1:20, con particular preferencia, de 20:1 a 1:10
y, con suma preferencia, de 13:1 a 10:1 o de 2:1 a 1:2, por
ejemplo, de 12:1 o 11:1 o 1l:1. A modo de componente &cido
Gnico del sistema efervescente se incorporan con preferencia
las mezclas de los &cidos amidosulfénico y citrico, aungue
también pueden ser combinados con bicarbonato de sodio y/o
uno o varios otros componentes acidos.

Componentes de CO2 particularmente preferidos son
el carbonato de sodio (soda) y el bicarbonato de sodio, asi
comc mezclas de carbonato de sodio y bicarbonate de sodio,
en particular, carbonato de sodio y mezclas de carbonato de
sodio y bicarbonato de sodio. Las mezclas de carbonato de
sodioco y bicarbonato de sodioc presentan usualmente una re-

lacién en peso de bicarbonato de sodic a carbonato de sodio

)as.
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de 20:1 a 1:10, en particular, de 10:1 a 1:1, con particular
preferencia, de 5:1 a 3:1 y, con suma preferencia, de 5:1 a
4:1, por ejemplo, 3,6:1, 4,4:1 o0 4,6:1.

Cuantc mayor es el contenido de bicarbonato del
componente de CO; y/o el contenido de componente &cido o de
CO2 o de sistema efervescente en total, tanto mds fuerte
burbujea o espuma generalmente el sistema efervescente y
tanto mas rapidc se desintegra generalmente el cuerpo
moldeado de agentes de limpieza y de agentes de lavado.

En la seleccién del contenido de componente(s)
Acidos y de CO; se debe tomar en consideracién, adicional-
mente, el valor pH, el que debe ser ajustado en la aplica-
cidén del cuerpo moldeade de agentes de limpieza y de agentes
de lavado. Asi, los cuerpos moldeados para desincrustar o de
limpieza de sanitarios contienen usualmente un exceso de
4cido, a los fines de asegurar una acidez satisfactoria para
el efecto de limpieza. Para un cuerpo moldeado adecuado para
la limpieza manual de vajilla, una solucién acuosa al 10% en
peso del cuerpo moldeado de agentes de limpieza y de agentes
de lavado puede tener, preferentemente, un valor pH inferior
a 7, en particular, de 3 a 6. Para un cuerpo moldeado
detergente universal, por 1lo contrario, se puede selec-
cionar,por ejemplo, un exceso de componente de CO;, a los
fineas de obtener una solucidén suficientemente alcalina para

la acciftn de limpieza deseada al disolver el cuerpo moldeado
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de agentes de limpieza y de agentes de lavado, por ejemplo,
un valor pH en el rango de 8 a 11.

El cuerpo moldeadoc de agentes de limpieza y de
agentes de lavado contiene usualmente un sistema efervescen-
te en una cantidad de 1% en peso a 99,9% en peso, preferen-
temente, de 10% en peso a 99% en peso, en particular, de 20%
en peso a 98% en peso. La accidn estabilizadora a la humedad
acorde con la invencién de los polialquilenglicoles se hace
notar de manera particularmente conveniente en los cuerpos
moldeados de agentes de limpieza y de agentes de lavado que
contienen un sistema efervescente, en particular, un sistema
fuertemente efervescente.

En una forma de realizacién preferida de la inven-
cibén, el cuerpc moldeado de agentes de limpieza y de agentes
de lavado contiene un sistema efervescente en una cantidad
de a lo menos 50% en peso,preferentemente, de a lo menos 60%
en peso, en particular, de 70% en peso a 97% en peso, con
particular preferencia, de 80% en peso a 96% en peso y, con
suma preferencia, de 85% en peso a 95% en peso. Los cuerpos
moldeados de agentes de limpieza y de agentes de lavado
acordes con esta forma de realizacién preferida contienen
grandes cantidades de componente Acido y de CO; y/o un exce-
so de componente &cido y de CO;, y se adecuan, por ello,
para aplicaciones en las que se requiere un fuerte burbujeo

o espumado y/o una elevada acidez o alcalinidad, en par-
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ticular, como cuerpcs moldeados para limpieza de sanitarios
(tabletas de limpieza de panitarios) en la limpieza &cida de
sanitarios con enjuague y como cuerpos moldeados desincrus-
tantes (tabletas desincrustantes} en 1la desincrustacién
dcida.

Un cuerpo moldeado de agentes de limpieza y de
agentes de lavado adecuado como agente de lavado manual de
vajilla puede contener, por ejemplo, un sistema efervescente
en una cantidad de 20% en peso a 70% en peso, preferen-
temente, de 25% en peso a 60% en peso y, en particular, de
28% en peso a 55% en peso.

En las formas de realizacién de 1la presente
invencién adecuadas como agentes de lavado y/o agentes de
lavado automitico de vajilla, el cuerpo moldeado de agentes
de limpieza y de agentes de lavado no es evidentemente una
tableta efervescente, es decir, estd exento de componentes
Acidos o de CO;, preferentemente, exento de 4&cidos, en
particular, exento de &cidos oligocarbénicos oligémeros vy,
con particular preferencia exenta de acido citrico.

Agentes de desintegracién hinchantes

En lugar de o adicionalmente a wun sistema
efervescente, los cuerpos moldeados de agentes de limpieza y
de agentes de lavado pueden contener uno o varios agentes de
desintegracién hinchantes, usualmente en una cantidad de

0,5% en peso a 10% en peso, preferentemente, de 3% en peso a



7% en pesc y, en particular, de 4% en peso a 6% en peso.
Como agentes de desintegracién preferidos se
emplean, en el marco de la presente invencién, agentes de
desintegracién basados en celulosa, de modo que los cuerpos
moldeados de agentes de limpieza y de agentes de lavado
preferidos contengan tal agente de desintegracié6n basado en
celulosa en una proporcién de 0,5% en peso a 10% en peso,
preferentemente, de 3% en peso a 7% en peso y, con
particular preferencia, de 4% en peso a 6% en peso. La
celulosa pura presenta la composicién bruta formal (CgHi100s)a
y representa, considerado desde el punto de vista formal, un
B-1,4-poliacetal de celobiosa que, a su vez, esti estruc-
turado en dos moléculas de glucosa. Las celulosas adecuadas
estén constituidas agqui por aproximadamente 500 a 5.000
unidades glucosa y, en consecuencia, poseen masas molares
promedio de 50.000 a 500.000. En el marco de la presente in-
vencién, a modo de agente de desintegracién basado en celu-
losa también se pueden utilizar derivados celulbsicos obte-
nibles mediante reacciones andlogas a las de los polimeros y
a partir de celulosa. Tales celulosas modificadas quimica-
mente comprenden aqui, por ejemplo, productos de esteri-
ficacidén o eterificacién en los que fueron sustituidos los
dtomos de hidrégeno del grupo hidroxilo. No obstante, a modo
de derivados celulésicos también se puede utilizar celulosa

en la que los grupos hidroxiloc han sido reemplazados por
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grupos funcionales no enlazados mediante un &tomo de
oxigeno. En el grupo de los derivados celulésicos se en-
cuentran, por ejemplo, las alcali-celulosas, carboximetil-
celulosa (CMC), as{ como Esteres, éteres y aminas de
celulosa. Con preferencia, los mencionados derivados ce-
lulésicos no se emplean soloe como agentes de desinte-
gracién, sino mezclados con celulosa. El contenido de tales
mezclas de derivados celuldsicos es, preferentemente,
inferior a 50% en peso y, con particular preferencia,
inferior a 20% en peso con respecto al agente de
desintegracién basado en celulosa. Como agente de
desintegracifn se prefiere, en particular, la celulosa pura,
exenta de derivados celulbsicos.

Con preferencia, la celulosa utilizada a modo de
agente de desintegracién no se incorpora en forma finamente
dividida, sino que se transforma en una forma wmis grosera,
por ejemplo, granulada o compactada, antes de su mezclado en
las premezclas a ser prensadas. Los cuerpos moldeados de
agentes de limpieza y de agentes de lavado que contienen
agentes de desintegracién en forma granulada o, en casos
dados, cogranulada, se describen en 1las solicitudes de
patente alemanas DE 197 09 991 (Stefan Herzog) y DE 197 1.0
254 (Henkel)}, asi como en la patente internacional OW
98/40463 (Henkel). Se puede recurrir a estos escritos para

obtener mayores indicaciones acerca de la elaboracitn de
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agentes de desintegracién de celulosa granulados, compac-
tados o cogranulados. El1 tamafio de particula de tales
agentes de desintegracién se encuentra mayormente por encima
de 200 pm, preferentemente, en a lo menos un 90% entre 300
pm 1.600 pm y, con particular preferencia, en a lo mencos un
90% entre 400 umy 1.200 pm. En el marco de la presente in-
vencidn se prefiere incorporar, a modo de agentes de desin-
tegracién, los agentes de desintegracién mds groseros y ba-
sados en celulosa mencionados anteriormente y en loB escri-
tos citados, distribuidos comercialmente, por ejemplo, bajo
la denominacién Arbicel® TF-30-HG, de la firma Rettenmeier.
A modo de otro agente de desintegracién basado en
celulosa, o como parte integrante de tales componentes se
puede utilizar celulosa microcristalina. Tal celulosa
microcristalina se obtiene por medio de 1la hidrélisis
parcial de celulosas, en condiciones tales que se ataquen
solo los sectores amorfos de la celulosa (aproximadamente el
30 de tecda la masa de celulosa) y se disuelvan
completamente, dejando sin daflar los sectores cristalinos
(aproximadamente el 70%). Las celulosas microcristalinas,
que presentan tamafios de particula primarios de
aproximadamente 5 um y pueden ser compactadas para obtener,
por ejemplo, granulados con un tamafio de particula medio de
200 pm, se obtienen mediante una desagregacién subsiguiente

de las celulosas obtenidas por medio de la hidré6lisis.
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En el marco de una forma de realizacién particular
de la presente invencidén, en particular, adecuada a modo de
cuerpos moldeados de agentes de limpieza y de agentes de la-
vado, los cuerpos moldeados de agentes de limpieza y de
agentes de lavado contienen adicionalmente uno o varios
agentes de desintegracidn, preferentemente, un agente de de-
sintegracitn hinchante basado en celulosa, preferentemente,
en forma granulada, cogranulada o compactada, en cantidades
de 0,5% en peso a 10% en peso, preferentemente, de 3% en pe-
Bo a 7% en peso y, con particular preferencia, de 4% en peso
a 6% en peso, siempre referido al peso del cuerpo moldeado.
Tensoactjivos

Los cuerpos moldeados de agentes de limpieza y de
agentes de lavado preferidos contienen también uno o varios
tensoactivos.

Para desarrollar su accién detergente, los cuerpos
moldeados de agentes de limpieza y de agentes de lavado
acordes con 1la invencién pueden contener sustancias con
accidén superficial del grupo constituido por los tensocac-
tivos anidénicos, no idnicos, zwitterifnicos o catiénicos, de
los que se prefieren notoriamente los aniénicos, por motivos
econémicos y debido a su amplio espectro de aplicacién.

Usualmente, el contenido de tensoactivos en cuer-
pos moldeados de agentes de limpieza y de agentes de lavado

para el lavado manual de vajilla se encuentra entre 10% en



. ﬁ?:

pesc y 40% en pesco, preferentemente, entre 12,5% en peso y
30% en peso y, en particular, entre 15% en peso y 2% en
peso, mientras que las tabletas de agentes de limpieza para
el lavado automitico de vajilla contienen entre 0,1% en peso
Y 10% en peso, preferentemente, entre 0,5% en peso y 7,5% en
peso y, en particular, entre 1% en peso y 5% en peso. Los
cuerpos moldeados para la limpieza de superficies duras (ta-
bletas de limpieza universales) pueden presentar, de acuerdo
con la conformacién de contenidos de tensocactivos mencionada
anteriormente, hasta o més de 10% en peso. Las tabletas para
la limpieza de sanitarios contienen generalmente hasta 5% en
peso, preferentemente, de 0,1% en pesc a 3% en peso, en
particular, de 0,3% en peso a 2% en peso y, con particular
preferencia, de 0,5% en peso a 1% en peso de tensocactivos.
Las tabletas de agentes de blanqueo y de agentes desin-
crustantes estén usualmente exentas de tensocactivos.
Tensoactivos aniénicos

A modo de tensocactivos anifénicos se
utilizan, por ejemplo, aguellos del tipo de los sulfonatos o
sulfatos. Como tenscactivos del tipo de los sulfonatos se
toman en consideracién, preferentemente, alquil (Cs-C,3)ben-
censulfonatos, olefinsulfonatos, es decir, mezclas de
alquen- e hidroxialcansulfonatos, asi como disulfonatos,
como se los obtiene, por ejemplo, a partir de wmonoole-

finas (C;32-C;e) con dobles enlaces terminales o interiores,
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mediante la sulfonacién con triéxido de azufre gaseoso y una
subsiguiente hidrflisis alcalina o &cida. También se adecuan
los alcansulfonatos, que B8e obtienen a partir de alca-
nos (Ci13-Cis) , por ejemplo, por medio de una sulfooxidacién o
sulfocloracién y 1la subsigquiente hidr6lisis o neutrali-
zacién. También se adecuan los é&steres de &cidos a-sul-
fénicos (é&stersulfonatos), por ejemplo, los ésteres meti-
licos a-sulfonados de los &cidos grasos hidrogenados de
coco, pepita de palma o sebo.

Otros tenscactivos anibnicos son los ésteres de
dcidos grasos de glicerina sulfitados. Bajo é&steres de
&cidos grasos de glicerina se entienden los mono-, di- o©
triésteres © mezclas de los mismos, tales como los que se
obtienen en su elaboracién por medio de la esterificacién de
una monoglicerina con uno a 3 moles &cido graso o de la
transesterificacién de triglicéridos con 0,3 a 2 moles de
glicerina. Esteres de &4cidos grasos de glicerina sulfitados
preferidos son aqui los productos de 1la sulfitacién de
Acidos grasos con 6 a 22 4tomos de carbono, por ejemplo, los
dcidos caprénico, caprilico, céprico, miristico, l&urico,
palmitico, estearico o behénico.

Como alqu{en)ilsulfatos se prefieren las sales
alcalinas y, preferentemente, de sodio de los hemiésteres de
alcoholes grasos (C;3-Cis), por ejemplo, de los alcoholes

grasos de coco, sebo, laurilico, miristilico, cetflico o
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estearilico, © de los oxocalcoholea (C10-Czs) Yy aquellos
hemiésteres de alcoholes secundarios con esta longitud de
cadena. También se prefieren los alqu(en)ilsulfatos con la
mencionada longitud de cadena que contienen un resto alquilo
sintético de base petroquimica de cadena lineal y que poseen
un comportamiento de degradacién andlogo al de los
compuestos adecuados basados en materias primas grasas. Por
su interés tecnoldgico en el lavado se prefieren 1los
alquil (Cy2-Cig¢) sulfatos y 1los alquil({C,;-C;s)sulfatos, asi
como los alquil (C;4-C;s5)sulfatos. Tensoactivos anidnicos
adecuados son también los 2,3-alquilsulfatos, elaborados,
por ejemplo, en acordanza con las patentes US 3,234,258 o US
5,075,041, y obtenibles comercialmente bajo la denominacién
DAN®, de la firma Shell Oil Company.

También se adecuan los monoésteres de sulfatos de
alcoholes (C3-Ci1), lineales o ramificados, etoxilados con 1
a 6 moles de 6xido de etileno, tales como los alcoholes (Cs-
Ci1) ramificados con 2-metilo y con un promedio de 3,5 moles
de O6xido de etileno (EO) o alcoholes (Ci12-Cis) con 1 a 4
moles de 6xido de etileno (EO). Los mismos se utilizan solo
en cantidades pequefiae en agentes de limpieza debido a su
elevado poder espumigeno, por ejemplo, en cantidades de 1%
en peso a 5% en peso.

Otros tensoactivos anidnicos adecuados son también

las sales del &cido alquilsulfosuccinico, designados también
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como sulfosuccinatos o ésteres de #&cido sulfosuccinico, y
que representan a los mono- o diésteres del &cido sulfo-
succinico con alcoholes, preferentemente, alcoholes grasos
Yy, en particular, alcoholes grasos etoxilados. Los sulfo-
succinatos adecuados contienen restos alcohSlicos (Cg-Cig) ©
mezclas de los mismeos. Los sulfosuccinateos particularmente
preferidos contienen un resto alcoh6lico derivado. de
alcoholes grasos etoxilados que, considerados en si mismos,
representan tensoactivos no ifnicos (ver descripcién mis
abajo). Nuevamente se prefieren aqui, en particular,
sulfosuccinatos cuyo resto alcohSlico graso deriva de
alcoholes grasos etoxilados con una distribucidén de
homélogos restringida. Tambié&n es posible utilizar &cidos
alqu(en)ilsuccinicos con, preferentemente, 8 a 18 &Atomos de
carbono en la cadena alqu(en)ilo o sus sales.

A modo de otros tensoactivos anifénicos se toman en
consideracién, en particular, los jabones. Se adecuan los
jabones de &cidos grasos saturados, tales como las sales de
los acidos l&urico, miristico, palmitico, estelrico, er(Gcecico
hidrogenado, behénico hidrogenado, asi como, en particular,
las &cidos grasos naturales, por ejemplo, mezclas de jabones
de 4cidos grasos de coco, pepita de palma y sebo.

Los tensocactivos aniénicos, incluidos los jabones,
pueden estar presentes en la forma de sus sales de sodio,

potasio o amonio, asi como de sales solubles de Dbases
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orgadnicas tales como la mono-, di- o trietanolamina. Con

preferencia, los tensoactivos anidnicos estén presentes en
la forma de sus sales de sodio o potasio, en particular, en
forma de sal de sodio.

Los cuerpos mecldeados de agentes de limpieza y de
agentes de lavado presentados en el marco de la presente
invencién a modo de tableta de agentes de limpieza y de
agentes de lavado manual de vajilla contienen tensocactivos
anidnicos, preferentemente, en una cantidad de 5% en peso a
50% en peso, en particular, de 7,5% en peso a 40% en peso vy,
con particular preferencia, de 10% en peso a 20% en peso,
siempre referido al pesc del cuerpo mecldeado.

Para la seleccién de los tensoactivos aniénicos
que se emplean en los cuerpos moldeados de agentes de
limpieza y de agentes de lavado acordes con la invencién, en
la libertad de formulacién no existen condiciones de marco a
ser cumplidas. Aqui, los tensocactivos anibénicos preferidos a
ser utilizados son los algquilbencensulfonatos, alquilsul-
fatos y sulfatos de alcoholes grasos, donde los cuerpos
moldeadosa desarrcllados a modo de tabletas de agentes de
lavado contienen de 2% en peso a 20% en peso, prefe-
rentemente, de 2,5% en peso a 15% en peso y, en particular,
de 5% en peso a 10% en peso de sulfato(s) de alcohol graso,
siempre referido al peso del cuerpo moldeado.

Tensoactivos no iénicos
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Como tensoactivos no iénicos se emplean,
preferentemente, alcoholes, preferentemente, primarios,
alcoxilados, preferentemente, etoxilados, preferentemente
con 8 a 18 4tomos de carbono y un promedio de 1 a 12 moles
de 6xido de etileno (EO) por mol de alcohol, en los que el
resto alcohSlico puede ser 1lineal o ramificado con un
metilo, preferentemente, en la posiciébn 2, o contener una
mezcla de restos lineales o ramificados con metilo, como se
presentan usualmente en los restos alcohdlicos oxo. Se
prefieren, en particular, los etoxilatos de alcoholes de
origen natural con 1 a 18 &tomos de carbono, por ejemplo,
alcoholes grasos de coco, palma, sebo u ocleilico, con un
promedio de 2 a 8 moles de &xido de etileno por mol de
alcohol. A los alcoholes etoxilados preferidos pertenecen,
por ejemplo, alcocholes (Ci13-Ci4) con 3 o 4 moles de Sxido de
etileno, alcoholes (Cy-Cj;i) con 7 moles de 6xido de etileno,
alcoholes (Ci13-Cis5) con 3, 5, 7 u B moles de 6xido de
etileno, alcoholes (C;32-Cis) con 3, 5 o0 7 moles de 6xido de
etileno y mezclas de 1los mismos, como las mezclas de
alcoholes (C12-Ci4) con 3 moles de ©6xido de etileno y
alcoholes (C313-Cig) con 5 moles de 6xido de etileno. Los
grados de etoxilacién mencionados representan valores
estadisticos medios, que pueden ser un entero o una fraccién
para un producto especifico. Los alcoholes etoxilados

preferidos presentan una distribucién de homSlogos res-
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tringida (narrow range ethoxylates, NRE). Adicionalmente a
estos tensocactivos no iénicos también se pueden incorporar
alcoholes grasos con mds de 12 moles de 6xido de etileno.
Ejemplos de ello son los alcoholes grasos de sebo con 14,
25, 30 o 40 molee de 6xido de etileno.

Otra clase de tensocactivos no ibnicos preferidos
empleados, que pueden ser incorporados tanto como
tensocactivo no ibénico (nico como en combinacién con otros
tenscactivos no ibénicos, 8on los alquilésteres de &cidos
grascos alcoxilados, preferentemente, etoxilados o etoxilados
y propoxilados, preferentemente, con 1 a 4 &tomos de carbono
en la cadena alquilo, en particular, é&steres metilicos de
dcidos grasos como los descriptos, por ejemplo, en la
solicitud de patente japonesa JP 58/217598 o los elaborados,
preferentemente, por medio del procedimiento descripto en la
solicitud de patente internacional WO 90/13533.

Otroe tensoactivos no iénicos incorporados conve-
nientemente son los alquilglicésidos (APG). Los alquilpo-
liglic6sidose a s8ser incorporados responden a la £f&6rmula
general

RO(G).
en la que R representa un resto alifitico primario con 8 a
22, preferentemente, 12 a 18 &tomos de carbono, lineal o ra-
mificado, preferentemente, en la posicién 2, saturado o

insaturado, y G representa el simbolo de una unidad gli-
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cosidica con 5 o 6 &tomos de carbono, preferentemente,
glucosa. El grado de glicolizacién z se encuentra entre 1l y
4, preferentemente, entre 1,0 a 2,0 y, en particular, entre
1,1y 1,4,

Se incorporan preferentemente alquilpoliglicésidos
lineales, o sea, alquilpoliglicésidos en los cuales el resto
poliglicosilo es un resto glucosa y el resto alquilo esa un
resto n-alquilo.

Los cuerpos moldeados de agentes de limpieza y de
agentes de lavado acordes con la invencién pueden contener,
preferentemente, alquilpoliglicésidos, donde en los cuerpos
moldeados de agentes de limpieza y de agentes de lavado se
prefieren contenidos de APG superiores a 0,2% en peso,
referidos a todo el cuerpo moldeado. Cuerpos moldeados de
agentes de limpieza y de agentes de lavado particularmente
preferidos contienen APG en cantidades de 0,2% en peso a 10%
en peso, preferentemente, de 0,2% en peso a 5% en pesc y, en
particular, de 0,5% en peso a 3% en peso.

También se pueden adecuar los tensoactivos no
iénicos del tipo de los &éxidos de amina, por ejemplo, el
6xido de N-cocoalquil-N-N-dimetilamina y el &xido de N-
seboalquil -N-N-dihidroxietilamina, y de las alcanolamidas de
dcidos grasos. La cantidad de estos tensoactivos no iénicos
es, preferentemente, no mayor que la de los alcoholes grasos

etoxilados, en particular, no mias de la mitad.
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Otros tensoactivos adecuados son las amidas de

dcidos grasos polihidroxilados que responden a la £6rmula I

R:I.

| (1)

R-CO-N- [Z]
en la que RCO representa un resto acilo alifatico con 6 a 22
dtomos de carbono, Rl un &tomo de hidrégeno, un resto al-
quilo o hidroxialquilo con 1 a 4 &tomos de carbono y [Z] un
resto polihidroxialquilo, lineal o ramificado, con 3 a 10
grupos hidroxile. Las amidas de Acidos grasoe polihidroxi-
lados se tratan de materiales conocidos que, usualmente, se
pueden obtener por medio de la aminacién reductiva de un
azicar reductor con ameniaco, una alquilamina o una
alcanolamina y la subsiguiente acilacidén con un acido graso,
un alquiléster de &cido graso o un cloruro de &cido graso.
Al grupo de las amidas de &cidos Qgrasos

polihidroxilados también pertenecen compuestos que responde

a la f6rmula X
R-OR?

| (X)
R-CO-N- [2]

en la que R representa un resto alquilo o alquenilo con 7 a
12 Atomos de carbono, lineal o ramificado, R' un resto
alquilo, ciclico, lineal o ramificado, con 2 a 8 &tomos de
carbono o arilo, y R? un resto alquilo, ciclico, lineal o
ramificado, con 2 a 8 &tomos de carbono, arilo u oxoalquilo

con 1 a 8 &tomos de carbono, para lo que se prefieren restos
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algquilo (C;-Cs;) o fenilo, y [2] un resto polihidroxialgquilo
lineal cuya cadena alquilo estd sustituida con a lo menos
dos grupos hidroxilo, o derivados alcoxilados, preferente-
mente, etoxilados o propoxilados de este resto.

[Z] se obtiene, preferentemente, por medio de 1la
aminacidén reductiva de wun azlcar reductor, por ejemplo,
glucosa, fructosa, maltosa, lactosa, galactosa, manosa y
xilosa. De acuerdo con la ensefianza de 1la solicitud
internacional WO-A-95/07331, los compuestos N-alcoxi o - N-
ariloxi sustituidos pueden ser transformados entonces en los
dcidos grasos polihidroxilados deseados por medio de la
reaccién con ésteres metflicos de sebo en presencia de un
alcbéxideo a modo de catalizador.

En el marco de la presente invencién se prefieren
cuerpos moldeados de agentes de limpieza y de agentes de
lavado que contienen tensoactivo(s) anifnico(s) y no
iénico(s), con 1los gque se pueden obtener ventajas de
aplicacién tecnolégica con ciertas relaciones de las
cantidades con las que 8e incorporan las clases de
tensoactivos individuales.

Agi, por ejemplo, son particularmente preferidos
los cuerpos moldeados de agentes de limpieza y de agentes de
lavado en los que la relacién de tensoactivo(s) anidnico(s)
a no idénico(s) estd entre 10:1 y 1:10, preferentemente,

entre 7,5:1 y 1:5 y, en particular, entre 5:1 y 1:2.
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Desde el punto de wvista de la aplicacién

tecnolégica puede ser conveniente que determinadas clases de
tensocactivos no estén contenidas en algunas fases de los
cuerpos moldeados de agentes de limpieza y de agentes de
lavado o en todo el cuerpo moldeado de agentes de limpieza y
de agentes de lavado, es decir en todas las fases. Por ello,
otra forma de realizacién importante de 1la presente
invencién prevé que a lo menos una fase del cuerpo moldeado
de agentes de limpieza y de agentes de lavado esté exenta de
tenscactivos no ifnicos.

A la inversa, también se puede lograr un efecto
positivo por medio del contenido de determinados tenso-
activos en las fases individuales o en todo el cuerpo
moldeado de agentes de limpieza y de agentes de lavado, es
decir, en todas 1las fases. La introduccién de los
alquilpoliglic6sidos descriptos anteriormente se comprobd
aqui como conveniente, de modo de preferirse cuerpos
moldeados base en los que a lo menos una fase de los cuerpos
moldeados de agentes de limpieza y de agentes de 1lavado
contenga alquilpoliglicésidos.

Similarmente a los tensoactivos no iénicos, con la
ausencia de tensoactivos anidénicos en algunas fases
individuales o en todas las fases pueden obtenerse cuerpos
moldeados de agentes de limpieza y de agentes de lavado que

se adecuan mejor para &ambitos de aplicacibén determinados.
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Por ello, en el marco de la presente invencién también se
pueden concebir cuerpos moldeados de agentes de limpieza y
de agentes de lavado en los que a lo menos una fase de los
cuerpos moldeados de agentes de limpieza y de agentes de
lavado esté exenta de tenscactivos anidnicos.
Sustancias_ soporte

Junto a las sustancias con accidén detergente, las
sustancias soporte son componentes importantes de agentes de
limpieza y de agentes de lavado, en particular, de
detergentes universales, agentes de lavado automiAtico de
vajilla y agentes de lavado. En los cuerpos moldeados base
acordes con la invencién pueden estar contenidos todas las
sustancias soporte incorporadas usualmente en agentes de
limpieza y de agentes de lavade, en particular, zeolitas,
gilicatos, carbonatos o bicarbonatos, cosoportes orgfnicos y
también - donde no existan objeciones ecolbégicas con
regspecto a su utilizacién - fosfatos, asi como fosfonatos.
Las sustancias soporte mencionadas también pueden ser
incorporadas en cuerpos moldeados de agentes de limpieza y
de agentes de lavado exentos de tenscactivos, de modo que,
de acuerdo con la invencién, es posible elaborar cuerpos
moldeados de agentes de limpieza y de agentes de lavado
utilizables en el ablandamiento de agua © en tabletas de
agentes de blanqueo.

Los 8ilicatos c¢ristalinos laminados adecuados



poseen la férmula general
NaMS1i,Ozx1.YHiO,

en la gque M representa sodio o hidrégeno, x una cifra de 1,9
a 4 e y una cifra de 0 a 20, donde los valores preferidos
para x son 2, 3 o 4. Tales tipos de silicatos cristalinos
laminados se describen, por ejemplo, en la solicitud de
patente europea EP-A-0 164 514. Los silicatos cristalinos
laminados que responden a la f6rmula wmencionada son,
preferentemente, aquellos en los que M representa sodio y x
adopta los valores 2 o 3. Se prefieren, en particular, tanto
los P- como los d-silicatos de sodio (NazSiOs).yH20, donde,
por ejemplo, el p-silicato de sodio se puede obtener
mediante el procedimiento descripto en 1la solicitud de
patente internacional WO-A-91/08171.

También se pueden incorporar silicatos de sodio
amorfos con un mbédulo Naj;0:810; de 1:2 a 1:3,3, preferen-
temente, de 1:2 a 1:2,8 y, en particular, de 1:2 a 1:2,6,
los que est&n retardados en su solubilizacién y presentan
propiedades de lavado secundarias. El retraso de solubi-
lizacién con respecto a los silicatos neutros de sodio
amorfos puede ser provocado aqui de diversas maneras, por
ejemplo, mediante un tratamiento superficial, formando un
material compuesto, mediante una compactacién/prensado o un
sobresecado. En el marco de esta invencién, bajo 1la

expresidén “amorfo* se entiende también *“amorfo a los rayos
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X*. Esto significa que los silicatos no experimentan fuertes
reflejos a loe rayos X en ensayos de difraccidn de rayos X,
como es tipico en las sustancias cristalinas, sino, en todo
caso, uno o varios maximos de la radiaci6n X dispersada, que
presentan un ancho de varias unidades de grado en el &ngulo
de difraccién. No obstante, hasta puede conducir a pro-
piedades de soporte particularmente buenas que la particula
de silice brinde miximos de difraccién borrosos o hasata
fuertes en ensayos de difraccidtn de electrones. Esto se debe
interpretar de modo que los productos presentan sectores
microcristalinos con un tamafio de 10 nm a varios cientos de
nm, para los que se prefieren valores de hasta un m&ximo de
50 nm y, en particular, de hasta 20 nm. Tales silicatos,
denominados silicatos amorfos a los rayos X, que presentan
asimismo un retraso de solubilizaci6én con respecto a los
vidrios solubles convencionales, 8se describen en la
solicitud de patente alemana DE-A-44 00 024, Se prefieren,
en particular, los silicatos amorfos prensados/compactados,
los silicatos amorfos compuestos Y los sgilicatos
sobresecados amorfos a los rayos X.

La zeolita finamente cristalina, sintética y que
contiene agua enlazada es, preferentemente, zeolita A y/o P.
A modo de zeclita A se prefiere particularmente Zeolita® MAP
(producto comercial de la firma Crosfield). No cobstante, se

adecuan también la zeolita X, asi como mezclas de las A, X
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y/o P. Obtenible comercialmente y preferida para su
utilizacién en el marco de la presente invencién es también,
por ejemplo, un cocristalizado de zeolita X y zeolita A
(aproximadamente 80% en peso de zeolita X) distribuido por
la firma Condea Augusta S.p.A. bajo 1la denominacién
comercial Vegobond Axm.y que puede ser descripto por medio
de la formula

nNa;0, (1-n) Kz0.A1;03.(2-2,5) §105.(3,5-5, 5) H;0.
La zeolita puede ser incorporada agqui tanto como soporte en
un compound granulade como en una especie de “espolvoreado”
de toda la mezcla a ser prensada, para lo que se utilizan
usualmente las dos vias de incorporacién de zeolita en la
premezcla. Las zeolitas adecuadas presentan un tamafio de
particula medio inferior a 10 pm {distribucién volumétrica;
método de medicidén: contador Coulter) y contienen,
preferentemente, 18% en peso a 22% en peso y, en particular,
20% en peso a 22% en peso de agua enlazada.

Por supuesto que también es posible la utilizacidén
- como se menciona mis arriba - de 1los generalmente
conocidos fosfatos a modo de sustancia soporte, en tanto tal
utilizacién no deba ser evitada por razones ecolégicas. Se
adecuan, en particular, las sales de sodio de los
ortofosfatos, pirofosfatos Y, en particular, los
tripolifosfatos, en particular, el trifosfato pentasédico,

usual como tripolifosfato de sodio.



Soportes orgfnicos itiles son, por ejemplo, los
dcidos policarbénicos incorporables en forma de sus sales de
sodio, tales como los Acidos citrico, adipico, succinico,
glutérico, tartarico, bencenhexacarbénico, por ejemplo, los
dcidos glucdnico, aminocarbénicos, nitrilotriacético (NTA)},
en tanto una incorporacién de tal tipo no sea objetable por
motivos ecoldgicos, asi como mezclas de los mismos. Sales
preferidas son las sales de &cidos policarbénicos, tales
comc lase de 1los &cidos citrico, adipico, succinico,
glutarico, tartarico, sacérico y mezclas de las mismas.

La cantidad de soporte es usualmente - en
particular, en ausencia de un sistema efervescente - de 10 a
70% en peso, preferentemente, de 15% en peso a 60% en peso
y, en particular, de 20% en peso a 50% en peso, siempre
referido al cuerpo moldeado de agentes de limpieza y de
agentes de lavado completo. Asimiamo, la cantidad de 1los
soportes incorporados es funcién del campo de aplicacién, de
modo que las tabletas blanqueadoras pueden presentar mayores
cantidades de soportes (por ejemplo, entre 20% en peso y 70%
en peso, preferentemente, entre 25% en peso y 65% en peso y,
en particular, entre 30% en peso y 55% en peso), a modo de
ejemplc, en las tabletas de agentes de lavado (usualmente
entre 10% en peso y 50% en peso, preferentemente, entre
12,5% en peso y 45% en peso y, en particular, entre 17,5% en

peso y 37,5% en peso).
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Dado que las Bsustancias soporte como los
carbonatos y bicarbonatos, asi como una serie de A&cidos
carbbnicos, pueden actuar al mismo tiempo a modo de
componentes de un sistema efervescente, 1las cantidades
mencionadas anteriormente no se deben entender en forma
acumulativa en presenciade un sistema efervescente. Cuando
el cuerpo moldeado de agentes de limpieza y de agentes de
lavado contiene un sistema efervescente, la cantidad adicio-
nal de sustancias soporte es usualmente de solc hasta 20% en
peso, preferentemente, de 0,1% en peso a 15% en peso, en
particular, de 0,1% en peso a 10% en peso y, con particular
preferencia, de 0,3% en peso a 8% en peso, por ejemplo, de
6% en peso, o hasta estd exento de sustancias soporte.
Agentes de blanqueo

Entre los compuestos que liberan H;O0, en agua Yy
actdan a modo de blanqueadores tienen particular importancia
el perborato de sodio tetrahidratado y el perborato de sodio
monchidratado. Otros blanqueadores (Gtiles son, por ejemplo,
el percarbonato de sodic, el peroxipirofosfato, el perhidra-
to de citrato, asi como sales perdcidas que liberan Hz0a,
tales como los perbenzoatos, peroxoftalatos, el &cido dipe-
razelaico, el &cido perftaloiminoico, o el &cido diperdode-
candioico. Al utilizar agentes de blanqueo también se puede
prescindir de la incorporacién de tenscactivos y/o de sua-

tancias soporte, de modo poder elaborar tabletas de agentes
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de blanqueo puras. Cuando Bse utilizan tales tabletas de
agentes de blanquec en el lavado de prendas textiles, se
prefiere una combinacién de percabonato de sodioc con sesqui-
carbonato de sodio, independientemente de cuales otros com-
ponentes estén contenidos en los cuerpos moldeados de agen-
tes de limpieza y de agentes de lavado. Cuando se elaboran
tabletas de agentes de limpieza o de agentes de blanqueo pa-
ra el lavado automitico de wvajilla, las wismas también
pueden contener blanqueadores del grupo de los blanqueadores
orgénicos. Blangueadores orgédnicos tipicos son los peréxidos
de diacilo como, por ejemplo, el perdSxido de dibenzoilo.
Otros blanqueadores orginicos tipicos son los peroxidcidos,
de los cuales se pueden mencionar particularmente, a modo de
ejemplo, locs peroxidcidos de alquilo y de arilo. Represen-
tantes preferidos son {a) el &cido peroxibenzoico y sus de-
rivadoa sustituidos en el anillo, como los &cidos alquil-
peroxibenzoicos, asi como el Acido peroxi-a-naftoico y el
monoperftalato de magnesio, (b) Los peroxiicidos alif&ticos,
sustituidos o ne, como los &cidoe peroxilSurico, peroxies-
tedrico, s¢-ftalimidoperoxicaprénico [&cido ftaliminoperoxi-
hexanoico {PAP)], o-carboxibenzamidoperoxicaprénico, N-none-
nilamidoperadipico y N-nonenilamidopersuccinico, y (c) 4ci-
dos peroxidicarbébnicos aralifdaticos como los &cidos 1,12-
diperoxicarbénico, 1,9-diperoxiazelaico, diperoxisebicico,

diperoxibrasilico, diperoxiftélicos, 2-decildiperoxibutan-1-
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4-dioico, N,N-tereftaloil-di (6-aminopercaprénico).

Aqui se prefieren cuerpos moldeados de agentes de
limpieza y de agentes de lavado acordes con la invencién que
contienen a lo menos un agente de blanqueo con oxigeno com-
prendido en el grupo constituido por perboratos alcalinos,
percarbonatos alcalinos, perécidos orgénicos y peréxido de
hidr6geno, en particular, del grupo constituido por perbo-
ratos alcalinos y percarbonatos alcalinos y, con particular
preferencia, perboratc de sodio y/o percarbonato de sodio.

El cuerpo moldeado acorde con la invencidn
contiene, de acuerdo con su aplicacién, uno o varios agentes
de blangqueo, usualmente en una cantidad de 0% en peso a 50%
en peso, preferentemente, de 0,1% en peso a 30% en peso Yy,
en particular, de 1% en peso a 15% en peso. Los cuerpos
moldeados de blanqueo como las tabletas quitamanchas
contienen para ello, por supuesto, grandes cantidades de
agentes de blanqueo, mientras que las tabletas de agentes de
limpieza y de agentes de lavado automdtico de wvajilla
contienen cantidades medias de agentes de blanqueo y las
tabletas de agentes de limpieza como las de limpieza de
sanitarios presentan mayormente solo cantidades reducidas de
agentes de blanqueo, de hasta 5% en peso, por ejemplo, de 1%
en peso o 2% en peso, o hasta ninguno.

Como agentes de blanqueo, en particular, en

cuerpos moldeados de agentes de limpieza y de agentes de
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lavado para el lavado automitico de wvajilla, asi como en
cuerpos moldeados de agentes de limpieza, también se pueden
incorporar sustancias que liberan cloro o bromo. Entre los
materiales que liberan clore o bromo se pueden tomar en con-
sideracibn, por ejemplo, N-bromo- y N-cloroamidas, por ejem-
plo, &cido tricloroisociandrico, &cido tribromoisocianirico,
4cido dibromoisocianGrico y/o 4&cido dicloroisocianGrico
(DICA), y/o sales de los mismos con cationes como potasio, y
sodio. También se adecuan los compuestos de hidantoina como
la 1,3-dicloro-5,5-dimetilhidantoina, asi como los
hipocloritos y otros compuestos que contienen cloro.

A lcs fines de lograr una mejor accién de blangqueo
en el lavado o en la limpieza a temperaturas de 60 °C o
inferiores se pueden incorporar activadores de blanqueo.
Como activadores de blanqueo se pueden incorporar compuestos
que forman, en condiciones de perhidr6lisis, &cidos peroxo-
carbb6nicos con, preferentemente, 1 a 10 atomos de carbono,
en particular, 2 a 4 Atomos de carbono y/o, en casos dados,
dcido perbenzoico sustituido. Se adecuan sustancias que
portan grupos O-acilo y/o N-acilo con la cantidad de Atomos
de carbono mencionada y/o grupos benzoilo sustituidos. Més
bien se prefieren alquilendiaminas, en particular, tetra-
acetiletilendiamina (TAED), derivados acilados de la tria-
zina, en particular, 1,5-diacetil-2,4-dioxchexahidro-1,3,5-

triazina (DADHT), glicolurilos acilados, en particular,
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tetraacetilglicolurile (TAGU), N-acilimidas, en particular,
N-nonanoilsuccinimida (NOSI), fenolsulfonatos acilados, en
particular, n-nonanoil- o i-nonanoiloxibencensulfonato, (n-
o i-NOBS), anhidridos de &acidos carbbnicos, en particular,
anhidrido ftéalico, alcoholes polivalentes acilados, en
particular, triacetina, diacetato de etilenglicol y 2,5-
diacetoxi-2,5-dihidrofurano.

Adicionalmente a © en lugar de los blanqueadores
convencionales, en los cuerpos moldeados de agentes de
limpieza y de agentes de lavado también se pueden incorporar
los denominados catalizadores de blanqueo. Estos materiales
se tratan de sales o complejos de metales de transicién que
refuerzan el blanqueo como, por ejemplo, complejos de sales
o carbonilo de Mn, Fe, Co, Ru o Mo. A modo de catalizadores
de blanqueo también se pueden utilizar complejos de Mn, Fe,
Co, Ru, Mo, Ti, V y Cu con ligantes de tripode que contienen
N, asi como complejos aminicos de Co, Fe, Cu y Ru.

Con preferencia, la potencia de blanqueo de los
cuerpos moldeados de agentes de limpieza y de agentes de
lavado que contienen agentes de blanqueoc tales como las
tabletas de agentes de lavado, tabletas de agentes de
limpieza o tabletas de agentes de blanqueo es aumentada por
medio de la incorporacién de activadores de blanqueo. Asi,
en una forma de realizacién particular, los cuerpos mol-

deados de agentes de limpieza y de agentes de lavado acordes
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con la invencién contienen a lo menos un activador de blan-
queo, preferentemente, del grupo constituido por las alqui-
lendiaminas poliaciladas, en particular, tetraacetiletilen-
diamina (TAED), las N-acilimidas, en particular, N-nonano-
ilsuccinimida (NOSI), los fenolsulfonatos acilados, en par-
ticular, n-nonanoil- o i-nonanoiloxibencensulfonato, (n- o
i-NOBS), sulfato de n-metil-morfolino-acetonitril-metilo
(MMA) y/o los complejos de metales de transicién refor-
zadores de blanqueo, en particular, con los 4tomos centrales
Mn, Fe, Co, Cu, Mo, V, Ti y/o Ru, preferentemente, del grupo
de las sales y/o complejos de manganeso y/o de cobalto, en
particular, de los complejos de cobalto(amina), de acetato
de cobalto, de cobalto{carbonilo}), de 1los cloruros de
cobalto o de manganeso y/o del sulfato de manganeso.

Los cuerpos moldeados de agentes de limpieza y de
agentes de lavado acordes con la invencién pueden contener,
siempre referido al cuerpo moldeado completo, por ejemplo,
entre 0,5% en peso y 30% en peso, preferentemente, entre 1%
en peso y 20% en peso y, en particular, entre 2% en peso y
15% en peso de uno o varios activadores o catalizadores de
blanquec. Estas cantidades pueden variar de acuerdo con el
campo de aplicacién de los cuerpos moldeados de agentes de
limpieza y de agentes de lavado elaborados. Asi, en tabletas
de agentes de 1lavado universales tipicas son usuales

contenidos de activador de blangqueo entre 0,5% en peso y 10%
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en peso, preferentemente, entre 2% en peso y 8% en peso y,
en particular, entre 4% en peso y 6% en peso, mientras dque
las tabletas de agentes de blanqueo pueden presentar
contenidos bastante mayores, por ejemplo, entre 5% en peso y
30% en peso, preferentemente, entre 7,5% en peso y 25% en
peso Yy, en particular, entre 10% en peso y 20% en peso. El
especialista no se encuentra limitado en su libertad de
formulacién y, de esta manera, puede confeccionar tabletas
de agentes de lavado, de agentes de limpieza o de agentes de
blanqueoc mis fuertes o ma&s débiles variando los contenidos
de agente y activador de blangqueo.

El Activador de blanqueo particularmente preferido
es N,N,N°,N”-tetraacetiletilendiamina, que encuentra amplio
uso en agentes de limpieza y agentes de lavado. En con-
secuencia, los cuerpos moldeados de agentes de limpieza y de
agentes de lavado preferidos estin caracterizados porque se
incorpora tetraacetiletilendiamina a modo de activador de
blanqueo, en las cantidades mencionadas mias arriba.
Inhibidores de corrogién

Los cuerpos moldeados de agentes de lavado de
vajilla acordes con la invencién pueden contener inhibidores
de corrosién para proteger los articulos a ser lavados y la
miquina, de los cuales los protectores de plata poseen una
particular importancia en el ambito del lavado automftico de

vajilla. Los protectores de plata se pueden seleccionar, en

ox



general, del grupo de los triazoles, benzotriazoles, bisben-
zotriazoles, aminotriazoles, alquilaminotriazoles y de las
sales o complejos de metales de transicién. En las formu-
laciones de agentes de 1limpieza 8e encuentran también,
frecuentemente, medios que contienen cloro activeo, los que
pueden disminuir notablemente la corrosién de la superficie
de plata. En agentes de limpieza exentos de cloro se
incorporan, en particular, compuestos orgdnicos redox tales
comc los fenoles bi- o trivalentes, por ejemplo, hidro-
quinona, pirocatequina, hidroxihidroquinona, &cido gélico,
floroglucina, @pirogalcl o derivados de este tipo de
compuestos. También se emplean frecuentemente compuestos
inorgédnicos en forma de sales o complejos, tales como sales
de los metales Mn, Ti, Zr, Hf, V, Co y Ce. Aqui se prefieren
las sales y/o complejos de los metales de transicién selec-
cionados del grupo constituide por manganeso y/o cobalto, de
las que se prefieren, en particular, los complejos de
cobalto(amina), cobalto({acetato), cobalto(carbonilec), cloru-
ro de cobalto o de manganeso y sulfato de manganeso. También
se pueden incorporar compuestos de zinc, a los fines de
impedir la corrosidén de los articulos lavados.
Compuestos de remocién de guciedades

Componentes especiales que se pueden utilizar en
los cuerpos moldeados de agentes de limpieza y de agentes de

lavado acordes con la invencién para el lavado automitico de
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vajilla o la limpieza de superficies duras son las sustan-
cias que impiden el reensuciamiento de superficies y/o
facilitan la remocién de suciedades luego de una dnica
aplicacién (denominados “compuestos soll release”).

Entre los compuestos de remocidn de suciedades se
cuentan todos los compuestos conocidos en el estado de la
técnica. Se adecuan particularmente polimeros catidnicos
como, por ejemplo, hidroxipropiltrimetilamonio-guar; copoli-
mercs de metacrilato de aminoetilo y acrilamida, asi como
copeclimeros de cloruro de dimetildialilamonio y acrilamida,
polimeros con grupos imino, derivados celulésicos ca-
tiénicos, homo- y copolimeros catibnicos (unidades monoméri-
cas: grupos alquilmetacrilato de amonio cuaternizado).

Se prefieren particularmente, a modo de compuestos
de remocién de suciedades, los polimeros catiénicos
seleccionados entre polimeros catifnicos de copolimeros de
monSmeros como el algquil {(met)acrilato de trialquilamonio o
de acrilamida; sales de dialgquildialildiamonio; productos de
la reaccibn de éteres o ésteres de polisaciridos con grupos
amonio laterales, en particular, derivados de guar, celulosa
y almiddén, poliaductos de Oxido de etileno con grupos
amonio: polimeros de etileniminas cuaternizados y poliés-
teres y poliamidas con grupos cuaternarios laterales.
Extraordinariamente preferidos en el marco de esta solicitud

son los Acidos poliurbSnicos naturales y las sustancias
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afines, asi como polianfolitos y polianfolitos hidrofo-
bizados, o mezclas de los mismos.
Enzimas

Como enzimas se toman en consideracifn aquellas de
la clase de las proteasas, lipasas, amilasas, celulasas o
sus mezclas. Particularmente adecuadas son las sustancias
activas enzimaticas obtenidas de cepas de bacterias u hongos
como el Bacillus subtilis, Bacillus 1licheniformis y
Streptomyces griseus. Se incorporan con preferencia
proteasas del tipo subtilis y, en particular, proteasas
obtenidas a partir del Bacillus lentus. Aquf son de particu-
lar interés fia mezclas de enzimas, en particular, de protea-
sa y amilasa, proteasa y lipasa, proteasa y celulasa, celu-
lasa y lipasa, proteasa, amilasa y lipasa o proteasa, lipasa
y celulasa, pero, en particular, mezclas que contienen celu-
lasa. En algunos casos también se mostraron como adecuadas
la peroxidasas u oxidasas. Las enzimas pueden estar adsor-
bidas en laminas soporte y/o embutidas en sustancias envol-
ventes,a los fines de protegerlas de una descomposicidn pre-
matura. La proporcifén de enzimas, mezclas de enzimas o gra-
nulados de enzimas en los cuerpos moldeados de agentes de
limpieza y de agentes de lavado acordes con la invencién, en
particular, en cuerpos moldeados de agentes de lavado y de
agentes de limpieza de lavado de vajilla,puede ser,por ejem-

plo,de 0,1% en peso a aproximadamente 2% en peso.
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A las enzimas utilizadas mis frecuentemente
pertenecen las lipasas, amilasas, celulasas y proteasas.
Proteasas preferidas son, por ejemplo, BLaP® 140 de la firma
Biozym, Optimasa0 M-440 vy Opticleang M-250, de la firma
Solvay Enzymes; MaxatcalO CX y Maxapemo o Esperasao, de la
firma Gist Brocades, o también savinasa®s de la firma Novo.
Celulasas y lipasas particularmente adecuadas son Celluzymo
0,7 T vy Lipolaaao 30 T, de la firma Novo Nordisk. Empleo
particular como amilasas encuentran Duramylo, Termamylo 60 T
Y Termamylo 90 T, de la firma Novo, Amylasao LT, de la firma
Solvay Enzymes, o Maxamal® P5000, de la firma Gist Brocades.
También se pueden utilizar otras enzimas.
Repelentes de guciedad

Los cuerpos moldeados de agentes de agentes de
limpieza y de agentes de lavado, en particular, los cuerpos
moldeados de agentes de lavado y de agentes desmanchantes,
pueden contener también, adicionalmente, componentes que
afectan poeitivamente la capacidad de lavado de aceites y
grasas en los textiles (denominados soil repellents). Este
efecto se hace notar, en particular, cuando se ensucia un
textil que ya fuera lavado previamente repetidas wveces con
un agente de lavado que contiene tales componentes solu-
bilizantes de grasas y aceites. Entre los componentes so-
lubilizantes de grasas y aceites preferidos se cuentan, por

ejemplo, éteres no idnicos de celulosa como metilcelulosa y
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metilhidroxipropilcelulosa, con una proporcién de grupos me-
toxilo de 15% en peso a 30% en peso y de grupos hidropro-
poxilo de 1% en peso a 15% en peso, siempre referido al éter
no iénico de celulosa, asi como los polimeros de los &cidos
ftédlico y/o tereftdlico conocidos en el estado de la técnica
o sus derivados, en particular, polimeros de tereftalato de
etileno y/o tereftalato de polietilenglicol, o derivados
modificados anidnica- o no iénicamente de los mismos. De es-
tos se prefieren, en particular, los derivados sulfcnados de
polimerocs de los &cidos ft&lico y/o tereftélico.
Blangueadores Spticos

Los cuerpos moldeados de agentes de limpieza y de
agentes de lavado, en particular, los cuerpos moldeados de
agentes de lavado, pueden contener blanqueadores &pticos del
tipo de los derivados del &cido diaminoestilbendisulfénico o
sus sales de metal alcalino. Se adecuan, por ejemplo, sales
del &cido 4,4 -bis(2-anilino-4-morfolino-1,3,5-triazinil-6-
amino)estilben-2,2"-digulfdnico o compuestos estructurados
de manera similar que, en lugar del grupo morfolino, portan
un grupo dietanolamino, metilamino, anilino o 2-metoxieti-
lamine. También pueden estar presentes blanqueadores &Spticos
del tipo de los difenilestirilos sustituidos,p. ejemplo, las
sales alcalinas del 4,4 -bis(2-sulfoestiril)difenilo, 4,4°-
bis(4-cloro-3-sulfoestiril)difenilo o 4(4-cloroestiril)-4~-

{2-sulfoestiril)difenilo. También se pueden emplear mezclas
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de los blanqueadores 6pticos mencionados precedentemente.

Los blanqueadores ©6pticos se incorporan en los
cuerpos moldeados de agentes de limpieza y de agentes de la-
vado acordes con la invencién, en particular, en los cuerpos
moldeados de agentes de lavado, en concentraciones entre
0,01% en peso y 1% en peso, preferentemente, entre 0,05% en
peso y 0,5% en peso y, en particular, entre 0,1% en peso y
0,25% en peso, siempre referido al cuerpo moldeado completo.
Colorantes y fragancias

A los agentes acordes con la invencién se les
agregan colorantes y fragancias a los fines de mejorar el
aspecto estético de los productos y poner a disposicién del
usuario, junto con el rendimiento, un producto “tipico e
inconfundible” desde el punto de vista visual y sensorial.
Como aceites perfumados o fragancias se pueden emplear
compuestos odoriferos individuales, por ejemplo, productos
sintéticos de 1los tipos éster, éter, aldehido, cetona,
alcohol e hidrocarburc. Compuestos odoriferos del tipo ésterx
son, por ejemplo, acetato de bencilo, isobutirato de
fenoxietilo, acetato de p-tert-butilciclohexilo, acetato de
linalileo, acetato de dimetilbencil-carbinilo, acetato de
feniletilo, benzoato de 1linalilo, formiato de bencilo,
glicinato de etilmetilfenilo, propionato de alilciciohexilo,
propionato de estiralilo y salicilato de bencilo. Entre los

éteres se cuenta, por ejemplo, el benciletiléter; entre los
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aldehidos, por ejemplo, los alcanales lineales con 8 a 18
dtomos de carbono, citral, citronelal, citronelilacetal-
dehido, aldehido ciclédmico, hidroxicitronelal, 1lilial vy
bourgeonal; entre las cetonas, por ejemplo, ionona, «o-
isometilionona y metilcedrilcetona; entre los alcoholes, por
ejemplo, anetol, citronelol, eugenol, geranicl, linalol,
alcohol feniletilico y terpineol; entre los hidrocarburos,
principalmente, los terpenos como el limoneno y el pineno.
No obstante, se prefieren las mezclas de diversas fragancias
que generan una nota odorifera atrayente. Tales aceites
perfumados también pueden contener mezclas de fragancias
naturales, como a los que s8e puede acceder en fuentes
vegetales, por ejemplo, aceites de pino, citrus, jazmin,
pachuli, rosa o ylang-ylang. También se adecuan vino
moscatel, aceites de salvia, manzanilla, clavel, melisa,
menta, hojas de canela, flores de tilo, bayas de enebro,
vetivar, olfibano, gélbano y l&udano, asi como de flores de
naranjo, azahar, cascara de naranja y madera de s&ndalo.

El contenido de colorantes es usualmente inferior
a 0,1% en peso, en particular, inferior a 0,05% en peso,
mientras que el de las fragancias puede ser de hasta 2% en
peso, en particular, de 0,1% en peso a 0,5% en peso de la
formulacién completa.

Las fragancias pueden ser incorporadas direc-

tamente en el agente acorde con la invencién, pero puede ser
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conveniente colocar las mismas sobre soportes que refuerzan
la adhesién del perfume a la ropa y actian liberando més
lentamente las fragancias, a los fines de mantener por més
tiempo el aroma de los textiles. A modo de taleé materiales
gsoporte son eficaces, por ejemplo, la ciclodextrina, donde
los complejos ciclodestrina-fragancia pueden ser recubiertos
adicionalmente con otros auxiliares.

A los cuerpos moldeados de agentes de limpieza y
de agentes de lavado acordes con la invencién se les agregan
colorantes adecuados a los fines de mejorar el aspecto
estético de los mismos. Los colorantes preferidos, cuya
sgleccién no ofrece ninguna dificﬁltad al especialista,
poseen una elevada estabilidad al almacenaje Yy no son
gensibles frente a los demds componentes del agente y a la
luz, asi como no poseen sustantividad con respecto a la
fibra textil, para no tefiirla.

Para su incorporacién en los agentes de limpieza y
agentes de lavado acordes con la invencién son preferidos
todos los colorantes gue pueden ser destruidos oxidati-
vamente en el proceso de lavado, asi como mezclas de los
mismos con colorantes azules adecuados, denominados mati-
zadores azules. Se comprobd como conveniente incorporar co-
lorantes solubles en agua o en solventes orgénicos ligquidos
a temperatura ambiente. Se adecuan, por ejemplo, colorantes

aniénicos, por ejemplo, colorantes nitrxo anidnicos. Un co-
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lorante posible es, por ejemplo, verde naftol (Colour Index
(CI) parte 1: Acid Green 1; parte II: 10020), comercializado
como verde Basacid® 970 por la firma BASF, Ludwigshafen, asXi
como mezclas del mismo con colorantes azules adecuados. Como
otros colorantes se utilizan azul Pigmosolo 6900 (CI 74160),
verde Pigmosol® 8730 (CI 74260),rojo Basonyl® 545 FL (CI
45170), vrodamina Sandolan® EB400 (CI 45100), amarillo
Basacid® 094 (CI 47005), azul patente sicovit? 85 E 131 (CI
42051), azul &cido 183 (CAS 12217-22-0, CI acid blue 183),
pigmento azul 15 (CI 74160), azul Su.pranolO GLW (CAS 12215-

32-8, CI acid blue 221), amarillo N‘ylosanm

N-7GL SGR (CAS
61814-57-1, CI acid yellow 218}, y/o azul sandolan® (cas
12219-26-0, CI acid blue 182).

En cuerpos moldeados de agentes de limpieza y de
agentes de lavado para el tratamiento de superficies
textiles, en particular, en cuerpos moldeados de agentes de
lavado y de agentes desmanchantes, en la B8seleccién del
colorante se debe tener en consideracién que los mismos no
presenten una elevada afinidad con respecto a superficies
textiles y, de ellas en particular, con respecto a fibras
sintéticas. Al mismo tiempo, en la seleccién de colorantes
adecuados se debe tener en cuenta que los colorantes
presentan diferentes estabilidades frente a una oxidacién.

En general es valido que los colorantes insoclubles en agua

son més estables frente a la oxidacién que los sclubles en



agua. La concentracién del colorante en los agentes de
limpieza y agentes de lavado varfia en funcién de su
solubilidad y, con ello, de la sensibilidad a la oxidacién.
Con colorantes muy sclubles en agua, por ejemplo, el verde
Basacid® y el azul Ssandolan® mencionados més arriba, Be
utilizan tipicamente concentraciones de colorante en el
rango de algunos 102 a 10%% en peso. En los pigmentos
coloreados, preferidos por su brillantez pero menos solubles
en agua, por ejemplo, los colorantes Pigmosolo mencionadoes
mis arriba, la concentracidn adecuada de los colorantes en
los agentes de limpieza y agentes de lavado se encuentra
tipicamente en algunos 10 a 107'% en peso.
Sustancias activ ni

A los fines de realizar los cuerpos moldeados de
agentes de limpieza y de agentes de lavado acordes con la
invencién con una accién antimicrobiana, o solamente para su
conservacién, pueden estar comprendidos una © varias sustan-
cias activasm seleccionadas, preferentemente, del grupo
constituido por los alcoholes, aldehidos, &acidos antimicro-
bianos, ésteres de &cidos carbdénicos, amidas de &cidos, fe-
noles, derivados fendlicos, difenilos, difenilalcanos, deri-
vados ureicos, acetales o formales de oxigeno, acetales o
formales de nitrégeno, benzamidinas, isoctiazoles sustituidos
y derivados isotiazdlicos hidrogenados como las isotia-

zolinas {(dihidroisotiazoleno) e isotiazolidinas, derivados
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ftalimidicos, derivados pifidinicos, compuestos tensocactivos
antimicrobianos como los compuestos tensocactivos cuater-
narios antimicrobianos, guanidinas, compuestos anféteros
antimicrobianos, quincolinas, 1,2-dibromo-2,4-dicianobutano,
carbamato de iodo-2-propinil-butilo, iodo, iod6foros y perd-
xidos, por ejemplco, fenoxietanol, &acido undecilénico, &cido
salicilico, é&cido benzoico, 2-bencilo-4-clorofenol, 2,2°-
metilen-bis- (6-bromo-4-bromofenol), 2,4,4"-tricloro-2"-hi-
droxidifeniléter, N-(4-clorofenil) -N- (3,4-diclorofenil) -
urea, dihidrocloruro de N-N"-(l1-10-decan-diildi-1-piridinil-
4-iliden) -bis-1-octanamina y N-N"-bis-(4-clorofenil)-3-12-
diimino-2,4,11,13-tetraaza-tetradecandiimidamida, como lo
describe, por ejemplo, K. H. Wallhausser en “Praxis der
Sterilisation,Desinfektion-Konservierung:Keimidentifizierung
-Betriebshygiene” (5. Aufl.-Stuttgart;New York:Thieme, 1995).

El cuerpo moldeado de agentes de limpieza y de
agentes de lavado acorde con la invencién contiene con
preferencia, a modo de sustancia activa antimicrobiano,
dcido salicilico y/o isotiazolina.

El contenido de una o varias sustancias activas
antimicrobianas es usualmente de 0% en peso a 10% en peso,
preferentemente, de 0,001% en peso a 5% en peso, en
particular, de 0,01% en peso a 2% en peso, con particular
preferencia, de 0,05% en peso a 1% en peso y, con suma

preferencia, de 0,1% en peso a 0,5% en peso.
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Cargag

Las cargas (extenders, INCI Bulking Agents) ason
frecuentemente sustancias gquimicamente inertes - por 1lo
general relativamente baratas - que se agregan para aumentar
el volumen y/o el peso o diluir las restantes sustancias,
mas también para mejorar la utilidad tecnoldgica. Las cargas
actian tamibién pata ajustar la forma de venta y/o 1la
concentracidn.

Cargas adecuadas son carbonatos, en particular,
carbonato de calcio, o también silicatos {(talco, arcilla,
mica), silice, sulfato de bario y de calcio, hidréxido de
aluminio, , asi como polvo de celulosa o© celulosa
microcristalina y lactosa, sacarosa, manitol y sorbitol, asi
como almidén y fosfato dicalcico.

Una carga particularmente preferida es el sulfato
de sodio. Las cargas como el sulfato de sodio actfian aqui
también como agente de ajuste, es decir, como auxiliar para
el mejoramiento de la operabilidad productiva, de la capaci-
dad deslizante, evitar el agrumado, como sustancia soporte,
agsi como para la correccidén de las propiedades del polvo.

También se adecuan,por ejemplo,las cargas siguien-
tes,designadas segln INCI y descriptas con mayor detalle en
el International Cosmetic Ingredient Dictionary and
Handbook: Alumina, Aluminum Silicate, Amylodextrin,

Attapulgite, Barley (Hordeum Distichon) Flour, Barley
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(Hordeum Vulgare) Flour, Bentonite, Betaglucan, Biotite,
Calcium Aluminum Borosilicate, Calcium Carbonate, Calcium
CaBeinate, Calcium Phosphate, Calcium Silicate, Calcium
Sodium Borosilicate, Calcium Sulfate, Cellulose, Chalk,
Chitin, Coconut (Cocos Nucifera) Shell Powder, Colloidal
Oatmeal, Corn (Zea Mays) Cob Meal, Corn (Zea Mays) Cob
Flour, Corn (Zea Mays) Gluten Protein, Corn (Zea Mays) Meal,
Croscarmellose, Dextran, Dextrin, Diatomaceus Earth,
Fuller”s Earth, Hectorite, Hydrated Silica, Hydroxyapatite,
Hydroxypropyl Starch Phosphate, Isomalt, Kaolin, Lithium
Magnesium Silicate, Lithium Magnesium Sodium Silicate,
Loess, Magnesium Carbonate, Magnesium Carbonate Hydroxyde,
Magnesium Silicate, Magnesium Stearate, Magnesium Sulfate,
Magnesium Tallowate, Magnesium Trisilicate, Microcristaline
Cellulose, Microcristaline Wax, Montmorillonite, Moroccan
Lava Clay, Nylon-6, Nylon-11, Nylon-12, Nylon-66, Oat (Avena
Sativa) Flour, Oat (Avena Sativa) Meal, Peach (Pronus
Persica) Pit Powder, Peanut (Arachis Hypogaea) Flour, Pecan
(Carya Illinoensis) Shell Powder, Perlite, Polydextrose,
Polyethylene, Polyoxymethylene Melamine Urea,
Polyoxymethylene Urea, Polypropylene, Potato (Solanum
Tubercsum) Starch, PTFE, Pumice, Rayon, Rice {Oryza Sativa)
Bran, Rice (Oryza Sativa) Starch, Rye (Secale Cereale)
Flour, 8Silica, Silica Dimethyl Silylate, Silica Silylate,

Silk, Silk Powder, Sodium Hydroxypropyl Starch Phosphate,

i
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Sodium Magnesium Silicate, Soybean (Glycine Soja) Flour,
Sweet Almond (Prunus Amygdalus Dulcis) Meal, Talc, Tin
Oxyde, Titanium Hydroxyde, Trimagnesium Phosphate, Walnut
(Juglans Mandshurica) Shell Powder, Walnut (Juglans Regia)
Shell Powder, Wheat (Triticum Vulgare) Bran, Wheat (Triticum
Vulgare) Flour, Wheat (Triticum Vulgare) Powder, Wheat
(Triticum Vulgare) Starxrch, Wood Powder, Zinc Borosilicate y
Zinc Oxyde.

Agenteg Tigantes

Los agentes ligantes (INCI Binders) confieren
propiedades adherentes durante Y luego del prensado de una
premezcla para los cuerpos moldeados de agentes de limpieza
y de agentes de lavado acordes con la invencién en forma de
particulas. A modo de agentes ligantes se pueden incorporar
muchos liquidos, tensoactivos y polimeros. En la seleccién
del agente ligante se debe tener en consideracién que la
accién de los agentes de desintegracién no se vea afectada
negativamente.

A modo de agente ligante se adecuan, por ejemplo,
lactosa, sacarosa, manitol, sorbitol, celulosa microcris-
talina, almidén, fosfato dicéleico, alginatos, polivinil-
pirrolidona {(PVP} y carboximetiulcelulosa. Agentes ligantes
particularmente adecuados para la granulacién son almidén,
alginatos, pelivinilpirrolidona y, en particular, carbo-

ximetilcelulosa.
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Un agente ligante particularmente preferido es la
polivinilpirrolidona.

También se adecuan, por ejemplo, las cargas 8i-
guientes, designadas seglin INCI y descriptas con mayor
detalle en el International Cosmetic Ingredient Dictionary
and Handbook: Acrylamide/Ammonium Acrylate Copolymer,
Acrylamide/Sodium Acrylate Copolymer, Acrylates/Acrylamide
Copolymer, Acrylates/Ammonium Methacrylate Copolymer,
Acrylates Copolymer, Acrylates/Dimethicone Copolymer,
Acrylates/Dimethylaminoethyl Methacrylate Copolymer,
Acrylates/PVP Copolymer, Acrylates/VA Copolymer, Acrylic
Acid/Acrylonitrogens Copolymer, Agar, Algin, Alginic Acid,
Ammonium  Acrylates/Acrylonitrogens Copolymer, Ammonium
Acrylates Copolymer, Ammonium Alginate, Ammonium
VA/Acrylates Copolymer, Amylopectin, Beeswax, Behenyl
Alcohol, Butylated PVP, Butyl Ester of Ethylene/MA
Copolymer, Butyl Ester of PVM/MA Copolymer, Calcium
Caseinate, Cil-5 Alquil Galactomannan, Carboxymethyl
Hydroxyethylcellulose, Carboxymethyl Hydroxypropylguar,
Cellulose Acetate Propionate Carboxylate, Cellulose Gum,
Ceresin, Collodion, Corn (Zea Mays) flour, Croscarmellose,
Dextran, Dextran Sulfate, Dextrin, Dibutylhexyl IPDI,
Didecyltetradecyl 1IPDI, Diglycereth-7 Malate, Dilinoleic
Acid/Ethylenediamine Copolymer, Dioctyldecyl IPDI,

Dioctyldodecyl IPDI, Dioctyl IPDI, Distarch Glyceryl Ether,
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Distarch Phosphate, Ethylcellulose, Ethylene/Acrylic Acid
Copolymer, Ethylene/Acrylic Acid/VA Copolymer,
Ethylene/Calcium Acrylate Copolymer, Ethylene/MA Copolymer,
Ethylene/Magnesium Acrylate  Copolymer, Ethylene/Sodium
Acrylate Copolymer, Ethylene/VA Copolymer, Ethyl Ester of
PVM/MA Copolymer, Gelatin, Glyceryl Starch, Guar (Cyanopsis
Tetragonoloba) Gum, Hydroabietyl Alcohol, Hydrogenated Japan
Wax, Hydrogenated Jojoba Wax, Hydrogenated Microcristaline
Wax, Hydrogenated Rice Bran Wax, Hydrogenated Rosin,
Hydroxybutyl Methylcellulose, Hydroxyethylcellulose,
Hydroxyethyl Ethylcellulose, Hydroxylated Lanolin,
Hydroxypropylcellulose, Hydroxypropylguar, Hydroxypropyl
Methylcellulose, Isopropyl Ester of PVM/MA Copolymer,
Isopropylidenediphenol Bishydroxypropyl PEG 180, Isopropyl
Estearate, Isopropyl Lanolate, Isopropyl Laurate, Isopropyl
Linoleate, Isopropyl Myristate, Isopropyl Oleate, Isopropyl
Palmitate, Isopropyl Stearate, Isopropyl Tallowate,
Iscostearic Acid, Isostyearyl Isostearate, Isostyearyl
Myristate, Isostyearyl Neopentanoate, Isostyearyl Palmitate,
Japan (Rhus Succedanea) Wax, Karaya (Sterculia Urens) Gum,
Lanolin Alcohol, Lanolin Wax, Lithium Magnesium Silicate,
Lithium Stearate, Locust (Ceratonia Siliqua) Bean Gum,
Maltodextrin, Mannitol, Methoxypolyoxymethylene Melamine,
Methylcellulose, Methyl Ethylcellulose, Microcristaline Wax,

Montan Acid Wax, Montan Wax, Oleostearine, Ouricury Wax,



Ozokerite, Pectin, PEG-5M, PEG-7M, PEG-9M, PEG-14M, PEG-20M,
PEG-23M, PEG-25M, PEG-45M, PEG-9%0M, PEG-115M, PEG-160M, PEG-
100/IPDI Copolymer, Pentaerythrityl Tetraabietate, Penta-
erythrityl Tetrabehenate, Pentaerythrityl Tetrabenzoate,
Pentaerythrityl Tetracocoate, Pentaerythrityl Tetra-
isogtearate, Pentaerythrityl Tetralaurate, Pentaerythrityl
Tetraoctanoate, Pentaerythrityl Tetraoleate, Pentaerythrityl
Tetrapelargonate, Pentaerythrityl Tetrastearate, Penta-
erythrityl Trioleate, Piperylene/Butene/Pentene Copolymer,
Polyacrylamide, Polyacrylic Acid, Polybutene, Polybutyl
Acrylate, Polydipentene, Polyethylacrylate, Polyethylene,
Polyisobutene, Polyurethane-1, Polyvinyl Acetate, Polyvinyl
Alcochol, Polyvinyl Butyral, Polyvinyl Laurate, Polyvinyl
Methyl Ether, Potassium Algina te, Potassium Aluminum
Polyacrylate, Potassium Carrageenan, Potato (Solanum
Tuberosum) Starch, PPG-6-Sorbeth-245, PPG-6-Sorbeth-500,
Propylene Glycol Alginate, PVM/MA Copolymer, PVP, PVP/Decene
Copolymer, PVP/Dimethylaminoethylmethacrylate Copolymer,
PVP/Eicosene Copolymer, PVP/Hexadecene Copolymer, PVP/VA
Copolymer, PVP/VA/Itaconic Acid Copolymer, Rosin, Shellac,
Shellac Wax, Sodium Acrylate/Vinyl Alcohol Copolymer, Sodium
Acrylates Copolymer, Sodium Acrylates/Acrolein Copolymer,
Sodium Acrylates/Acrylonitrogens Copolymer, Sodium Car-
boxymethyl Betaglucan, Sodium Carboxymethyl Dextran, Sodium

Carboxymethyl Starch, Sodium Carrageenan, Sodium Cellulose
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Sulfate, Sodium C4-12 Olefin/Maleic Acid Copolymer, Sodium
Magnesium Silicate, Sodium Polyacrylate Starch, Sodium
Polymethacrylate, Styrene/MA Copolymer, Synthetic Beeswax,
Synthetic Candelilla Wax, Synthetic Carnauba, Synthetic
Japan Wax, Synthetic Wax, Tragacanth (Astragalus Gummifer)
Gum, Triethoxycaprylylsilane, Trimethoxycaprylylsilane,
VA/Crotonatee Copolymer, Wheat (Triticum Vulgaris) Gluten,
Wheat (Triticum Vulgaris) Starch y Xanthan Gum.
Agentes ligantes de polvos

Agentes ligantes particulares son 1los agentes
ligantes de polvos, que actian impidiendo la formacién de
polvo durante y después del prensado de la premezcla para
los cuerpos moldeados de agentes de limpieza y de agentes de
lavado acordes con la invencién en forma de particulas.

Agentes ligantes de polvos preferidos son los
aceites de silicona y, en particular, los aceites de pa-
rafina. Uno o varics agentes ligantes de polvos, en par-
ticular, uno o varios aceites de parafina, se incorporan
usualmente en cantidades no superiores a 3% en peso,
preferentemente, de 0,02% en peso a 1% en peso y, en
particular, de 0,1% en peso a 1% en peso.
Agenteg desmoldanteg
Diéxido de silicio

Los agentes desmoldantes son sustancias liquidas o

sblidas que disminuyen la adherencia entre dos superficies
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adyacentes (por ejemplo, pieza moldeada/molde), es decir,
impiden s8u adhesifn al formar wuna l&mina f&cilmente
separable entre las dos superficies (agente adhesivo).
Propiedades generales de los agentes desmoldantes son la
indiferencia quimica, buena capacidad de difusién y un punto
de fusibn adaptado al proceso productivo. Los agentes
desmoldantes se emplean en forma de dispersiones (emulsiones
o suspensiones), sprays, pastas, polvos y laminas separa-
doras permanentes, mayormente horneadas. Las d{ltimas se
pueden generar por medio de atomizado, pintado o inmersién.
Un caso especial estd representado por 1los denominados
agentes desmoldantes internos, los que se mezclan en el bien
a desmoldar y tienden a enriquecerse en la superficie de la
pieza moldeada (aglomerado) o provocan un curado més rapido
de la superficie, de manera de no poder llegarse a una unién
entre la pared del molde y la pieza moldeada.

Las clases m&s importantes de agentes desmoldantes
son las siliconas en forma de aceite, los aceites emul-
sionados en agua, grasas Yy resinas, ceras (esencialmente
parafinas naturales vy sintéticas con vy sin grupos
funcionales), jabones metllicos (sales metllicas de &cidos
grasos tales comc los estearatos de calcio, plomo, magnesio,
aluminio, zinc), grasas, polimeros {alcochol polivinilico,
poliésteres Y poliolefinas}, Carbonos fluorados,

desmoldantes inorgénicos en forma de polvo (como el diéxido
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de sgilicio, grafito, talco y mica).

Agentes desmoldantes preferidos son los jabones
metdlicos y los aceites de parafina.

Los campos de aplicacién de los agentes
desmoldantes est&n dados como agentes desmoldantes en la
industria farmacéutica, en 1la confeccién de tabletas Yy
comprimidos (los estearatos y el talco incorporados aqui
act(ian también a modo de lubricante).

los agentes desmoldantes ge designan también
egpecialmente como agentes antiadherentes, agentes de
deslizamiento y auxiliares de corrimiento.

Agentes de deslizamiento

Los agentes de deslizamiento son sustancias
suplementarias para masas plésticas rellenas (masas
prensadas), a los fines de facilitar el deslizamiento de las
cargas Yy hacer con ello mas deformables las masas prensadas.
Aqui se adecuan los jabones metilicos y las combinaciones de
giloxanos. A modo de agente de deslizamiento se utilizan
jabones metdlicos, dispersiones de ceras o de parafinas,
aceites sulfatados o ceras de polietileno, aceites de
silicona, aceites de parafina.

Agentes de deslizamiento adecuados son, por
ejemplo, almiddn, talco y dibéxido de silicio.

Auxiliares de corrimiento

Los auxiliares de corrimiento son todos aquellos
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auxiliares que se agregan en pequefias cantidades a sustan-
cias en forma de polvo o granuladas, en particular, a sus-
tancias higroscépicas, a los fines de evitar su agrumado o
adherencia mutua y asegurar, de este modo, un corrimiento
libre permanente; en casos dados se habla de fluidificar o
de fluidificacidn. A modo de auxiliares de corrimiento,
denominados también antiadherentes, antiaglomerantes o f£lui-
dificantea, se toman en consideracién polvos insolubles en
agua, hidrofobantes o absorbedores de humedad de silice,
dcidos silicicos piré6genos, fosfato tricllcico, silicatos de
calcio, Al;0,, MgO, MaCO,;, ZnO, eptearatos, aminas grasas y
similares.
Jabones met&licos

Los jabones metdlicos son las sales de los metales
Al, Ba, Ca, €4, Co, Cr, Cu, Fe, Li, Mg, Mn, Ni, Pb, Sn, 8r,
Zn (no Na o K) con &cidos grasos, resinicos c© nafténicos
superiores (estearatos, palmitatos, oleatos, linoleatos, re-
sinatos, lauratos, octanocatos, ricinoleatos, 12-hidroxies-
tearatos, naftenatos, tallatos y similares). Los jabones me-
tédlicos funden entre 15°C y 200°C y exhiben generalmente un
comportamiento coloidal y actividad superficial. Su solubi-
lidad en agua es reducida; la accién del agua provoca ma-
yormente un hinchamiento. Los jabones metdlicos, en particu-
lar, los jabones de Ca, Li, Sr, Ba, Pb, Mn y Mg actfian asi-

mismo como lubricantes en la confeccidn automitica de cuer-
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pos moldeados de agentes de limpieza y de agentes de lavado.

Un jabén metdlico particularmente preferido es el
esterarato de magnesio.

El cuerpo moldeado de agentes de limpieza y de
agentes de lavado acorde con la invencién contiene uno o
varios jabones metélicos, preferentemente, estearato de
magnesio, en una cantidad gque usualmente es de 0% en peso a
10% en peso, preferentemente, de 0,1% en peso a 5% en peso
y. en particular, de 1% en peso a 3% en peso.
Agentes de egpolvoreo

Antes del prensado descripto a continuacién de la
premezcla para cuerpos moldeados de agentes de limpieza y de
agentes de lavado en forma de particulas, la premezcla puede
ser “espolvoreada®” con agentes de tratamiento de superficies
finamente divididos. Esto puede ser ventajoso para la
naturaleza y las propiedades fisicas tanto de la premezcla
(almacenamiento, prensado) como para los cuerpos moldeados
de agentes de limpieza y de agentes de lavado terminados.
Los agentes de espolvoreado finamente divididos son
conocidos desde hace mucho tiempo en el estado de 1la
técnica, empledndose generalmente =zeolitas, silicatos u
otras sales inorgénicas. No obstante, se prefiere
“espolvorear” la premezcla con zeolitas finamente divididas,
de las que se prefiere la zeolita del tipo faujasita. En el

marco de la presente invencibén, la expresibn *“zeolita del
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tipo faujasita” caracteriza a las tres zeolitas que
constituyen el subgrupo faujasita del grupo estructural 4 de
las zeolitas (ver Donald W. Breck: "“Zeolite Molecular
Sieves”, John Wiley & Sons, New York, London, Sidney,
Toronto, 1574, pp. 92). Junto a la zeolita X también se
pueden emplear zeolita Y y faujasita, asi como mezclas de
estos compuestos, de los que se prefiere la zeolita X pura.

También se pueden incorporar, a modo de agente de
espolvoreado, mezclas © cocristalizados de zeolitas del tipo
faujasita con otras zeolitas, las que no deben pertenecer
forzosamente al grupo estructural 4 de las zeolitas, para lo
que es conveniente que a lo menos el 50% en peso del agente
de espolvoreado esté& constituido por una zeolita del tipo
faujasita.
Elaboracién

La elaboracitn de loas cuerpos moldeados de agentes
de limpieza y de agentes de lavado acordes con la invencién
se lleva a cabo, inicialmente, por medio del mezclado en
seco de los componentes, que pueden estar total o parcial-
mente granulados, y la subsiguiente conformacién, en par-
ticular, prensando, para obtener tabletas, para lo que se
puede recurrir a procedimientos convencionales. Para ela-
borar los cuerpos moldeadoa de agentes de limpieza y de
agentes de lavado acordes con la invencién se prensa la

premezcla en una denominada matriz, entre dos punzones, para
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obtener un comprimido sélido. Este proceso, designado en lo
sucesivo, en forma abreviada, tableteado, se divide en
cuatro partes: dosificacién, compactacién (deformacién
elastica), deformacién pléstica y desprendimiento.

En el caso mds simple de confeccién de los cuerpos
moldeados, por aplicacién de presién sobre una premezcla que
se encuentra en el espacio hueco dispuesto en una prensa -
designado en lo sucesivo, en forma abreviada, tableteado
directo - la mezcla a ser tableteada es prensada direc-
tamente, es decir, sin una granulacién previa. Las ventajas
de este denominado tableteado directo son su aplicacién
sencilla y econémica, dado que no se requieren otros pasos
de proceso y, en consecuencia, ninglin otro equipo. No
obstante, a estas ventajas se le oponen desventajas. Asi,
una mezcla de polvos que debe ser tableteada directamente
debe poseer una deformabilidad pléstica satisfactoria vy
presentar buenas propiedades de corrimiento, y tampoco debe
exhibir tendencia a estratificarse durante el almacena-
miento, transporte y llenado de matrices. Cuando una mezcla
cumple con estos tres requisitos, la confeccién de los
cuerpos moldeados se lleva a cabo, preferentemente, mediante
un tableteado directo. Por lo contrario, cuando estos tres
requisitos no se cumplen, o lo hacen muy dificultosamente,
no se emplea con preferencia el tableteado directo en la

confeccién de 1los cuerpos moldeados acordes con la
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invencién, sino gque, partiendo de componentes en forma de
polvo (“particulas primarias”), las mismas son aglomeradas o
granuladas mediante procedimientos adecuados para obtener
“particulas secundarias®, con un dif&metro de particula
mayor. Tales granulados o mezclas de distintos granulados se
mezclan entonces con sustancias suplementarias individuales
en forma de polvo y se conducen al tableteado. En el marco
de una forma de realizacién particular 1la presente
invencidén, cuerpos moldeados de agentes de limpieza y de
agentes de lavado preferidos se obtienen por medio del
prensado de una premezcla en forma de particulas constituida
por a lo menos un granulado gue contiene tensocactivos y a lo
menos un componente en forma de polvo agregado posterior-
mente. Los granulados que contienen tensoactivos pueden ser
elaborados aqui por medio de procedimientos de granulacién
convencicnales como granulacidén en mezclador y platos,
granulacién en lecho fluido, extrusién, pelletizado, o
compactado. Es ventajoso para el futuro cuerpo moldeado de
agentes de limpieza y de agentes de lavado que la premezcla
a ser prensada posea una densidad aparente de a lo menos 500
g/l, preferentemente, de a lo menos 600 g/l y, en par-
ticular, superior a 700 g/l. Otra ventaja puede obtenerse
por medico de una distribucién de tamafio de particula més
estrecha en el granulado de tensoactivo utilizado. En el

marco de 1la presente invencién se prefieren cuerpos
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moldeados de agentes de limpieza y de agentes de lavado en
los que el granulado presenta tamafios de particula entre 10
um y 4.000 um, preferentemente, entre 100 pm y 2.000 pum Yy,
en particular, entre 600 uym y 1.400 pum. en el marco de la
presente invencién se prefieren cuerpos moldeados de agentes
de limpieza y de agentes de lavado constituidos por una
premezcla en forma de particulas que contiene componentes
granulados y sustancias en forma de polvo agregadas poste-
riormente, donde el o los componentes agregados posterior-
mente es una zeolita del tipo faujasita con un tamafio de
particula inferior a 100 pum, preferentemente, inferior a 10
pm y, en particular, inferior a 5 pm, y constituya a lo
menos el 0,2% en peso, preferentemente, a lo menos el 0,5%
en peso y, en particular, mis de 1% en peso de la premezcla
a ser prensada. Los componentes preparativos finamente
divididos, con los tamafios de particula indicados mas
arriba, pueden ser agregados secos a la premezcla a ser
prensada. Sin embargo, también es posible, y se lo prefiere,
*pegarlos” a la superficie de las particulas méis groseras
por medio del agregado de pequefias cantidades de sustancias
liquidas. Este procedimiento de espolvoreado esta
ampliamente descripto en el estado de 1la técnica y es
conocido por el especialista. A modo de componentes liquidos
que se adecuan para obtener el efecto adherente en el

espolvoreado se pueden incorporar, por ejemplo, tensoactivos
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no iénicos u otras sustancias componentes de agentes de
lavado y de agentes de limpieza. En el marco de la presente
invencién se prefiere incorporar perfume a modo de adherente
liquido entre el agente de espolvoreado finamente dividido y
las particulas de tamafio grosero.

La premezcla - granulada parcial o totalmente, o
8in granular - es colocada en la matriz, donde la cantidad
de carga y, con ello, el peso, y la forma del cuerpo
moldeade quedan determinadas por la posicién del punzén
inferior y la forma de la herramienta de prensado. La
dosificacién uniforme, también a altas revoluciones, Bse
puede lograr, preferentemente, por medio de una dosificacién
volumétrica de la premezcla. En el curso del tableteado, el
punzédn superior entra en contacto con la premezcla y sigue
descendiendo en la direccién del punzén inferior. En esta
compactacién se presionan y acercan entre sf las particulas
de la premezcla, con lo que disminuye el volumen de 1los
espacios huecos de la carga existente entre los punzones. A
partir de una determinada posicién del punzén superior (y
con ello, a partir de una determinada presién ejercida sobre
la premezcla) comienza la deformacién pléstica, durante la
cual las particulas se juntan y se llega a la formacién del
cuerpo moldeado. De acuerdo con las propiedades fisicas de
la premezcla, también se prensa una parte de las particulas

de la premezcla, llegéndose, a presiones mayores, a una
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sinterizacién de la premezcla. Con una velocidad de prensado
ascendente, o sea, elevadas velocidades de produccién, la
fase de la deformacién el&stica se va acortando cada vez
més, de modo que 1los cuerpos moldeados formados pueden
presentar espacios huecos mds o menos grandes. En la iltima
etapa del tableteado, el cuerpo moldeado terminado es expul-
gado de la matriz por medio del punzébn inferior y trans-
portado mediante dispositivos de transporte intercalados a
continuacién. En este instante &8sclo queda determinado el
peso definitivo del cuerpo moldeado, dado que las piezas
prensadas todavia pueden variar su forma y tamafio por medio
de procesos fisicos (recuperacién eléastica, efectos
cristalogrdficos, enfriamiento, etc.).
Miaquinas tableteadoras

El tableteado s8e lleva a cabc en prensas
tableteadoras convencionales 4que, en principio, estén
equipadas con uno o dos punzones. En el Gltimo caso no se
utiliza solo el punzén superior para generar la presién,
sino que también el punzén inferior se desplaza en la
direccién del superior durante el proceso de prensado
mientras el punzdén superior presicna hacia abajo. Para
producciones pegquefias se emplean, preferentemente, prensas
tableteadoras excéntricas, en las cuales el o los punzones
estin sustentados en un disco excéntrico que, a su vez, esté

montado sobre un eje con una determinada velocidad de



rotacibn. El desplazamiento de estos punzones es comparable,
en su funcionamiento, con un motor de cuatro tiempos. El
prensado puede llevarse a cabo con cada uno de los punzones
superior e inferior, pero también pueden estar sustentados
varios punzones en un disco excéntrico, con lo que aumenta
la cantidad de orificios en la matriz. La produccidn de las
prensas excéntricas varia, de acuerdo con el tipo, desde
algunos cientos hasta un méximo de 3.000 tabletas por hora.
Para producciones mayores se seleccionan las pren-
sas tableteadoras rotativas, en las que estin dispuestas
circularmente, sobre una denominada mesa de matrices, una
cantidad mayor de matrices. La cantidad de matrices varia,
de acuerdo con el modelc, entre 6 y 55, para lo que se pue-
den obtener matrices mds grandes en el comercio. A cada ma-
triz ubicada sobre la mesa de matrices le corresponde un
punzén superior y uno inferior, donde la presién de prensado
solo puede ejercerse en forma activa por medio del punzén
superior o inferior, o también de los dos punzones. La mesa
de matrices y los punzones se desplazan alrededor de un eje
comin y perpendicular, donde los punzones son 1llevados,
durante la rotacidén, a las posiciones de carga, compacta-
cidén, deformacién pléstica y expulsién con ayuda de pistas
curvas. En las posiciones en las que se requiere un ascenso
0 descenso particularmente importante de los punzones {car-

ga, compactacién, expulsidn), estas pistas curvas estén
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apoyadas mediante piezas de empuje, rieles de traccién y
pistas elevadoras. La carga de las matrices procede a través
de un dispositivo de alimentacién, denominado pie de carga,
vinculado a un recipiente de reserva para la premezcla. La
presién de prensado sobre la premezcla se puede ajustar
individualmente en los punzones superior e inferior y a lo
largo de los trayectos de prensado, donde le generacifén de
la presidén procede por medio del pasaje del cabezal del
vastago de los punzones sobre rodillos de ajuste regulables.

Para aumentar la produccién, las prensas tabletea-
doras rotativas también pueden estar provistas de dos pies
de carga, para lo que, para elaborar una tableta, solo deben
recorrer un semicirculo. Para elaborar cuerpos moldeados bi-
o multicapa se disponen varios pies de carga en serie
sucesivamente, 8in que s8sea expulsada la primera capa,
levemente prensada, antes ser alimentada otra carga.
Mediante una conduccidén adecuada del proceso, de esta manera
también se pueden elaborar tabletas recubiertas o puntuales,
que poseen una esatructura en forma de céiscara de cebolla,
donde, en el caso de 1las tabletas puntuales, el lado
superior del nficleo o de las capas del n(icleo no es cubierto
Y. de esta manera, queda visible. También las prensas
tableteadoras rotativas se pueden equipar con herramientas
simples o mdltiples, de modo, por ejemplo, de utilizar

simultineamente, para el prensado, una circunferencia
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externa con 50 orificios y otra interna con 35. Las
producciones de las prensas tableteadoras rotativas modernas
son de méds de un millén de cuerpos moldeados por hora.
Maquinas tableteadoras adecuadas al marco de la
presente invencién se obtienen, por ejemplo, en las formas
Apparatebau Holzwarth GbR, Asperg; Wilhelm Fette GmbH,
Schwartzenbeck; Hofer GmbH, Weil; KILIAN, Kdln; KOMAGE, Kell
am See; KORSCH Pressen AG, Berlin; Mapag Maschinenbau AG,
Bern (CH) ; asi como Courtoy N.V., Halle (BE/LU) .
Particularmente adecuada es, por ejemplo, la prensa
hidrfulica doble HPF 630, de la firma LAIES, D.
Forma espacial
Los cuerpos moldeados de agentes de limpieza y de
agentes de lavado pueden ser terminados aqui con una forma
espacial y tamafio preestablecidos, para 1o que pueden estar
constituidos por varias fases, es decir capas, embutidos,
ndcleos y anillos © formas espaciales con cavidades y
rellenos e insertos de cavidades. Como forma espacial se
toman en consideracidn practicamente todas las concepciones
razonables existentes, por ejemplo, la conformacién como
tableta, la forma de barra o varilla, cubos, paralelepipedos
o elementos espaciales con superficies laterales planas
adecuadas, asi como, en particular, conformaciones

cilindricas con secciones ovaladas o circulares. Esta Gltima

conformacién comprende, como forma de suministro, desde la
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tableta a piezas cilindricas compactas con una relacién
altura/didmetro superior a 1.

A los desarrolladores de productos en forma de
tableta se les ocurri6 vya desde temprano liberar
determinados componentee recién bajo condiciones definidas,
por medio de sectores del cuerpo moldeado compuestos en
forma diferenciada, a los fines de mejorar el resultado de
la limpieza. Para ello se impusieron, en particular, junto a
las tabletas nflicleo/camisa y anillo/nficlec convencionales
conocidas en la farmacéutica, cuerpos moldeados multicapa,
ofrecidos en la actualidad para muchos ambitos del lavado,
de la limpieza o de la higiene.

En una forma de realizacién particular de la in-
vencién, el cuerpo moldeado de agentes de limpieza y de
agentes de lavado estd constituido por dos o mis fases dife-
renciadas, preferentemente, por dos o tres fases, en parti-
cular, por dos fases, en forma de capas y/¢ insertos y/o
nicleos y anillos y/o formas espaciales con cavidades y
rellenos e insertos de cavidades. La diferenciacién de las
fases puede estar fundamentada en su composicién, por ejem-
plo, como consecuencia de la separacién de componentes in-
compatibles como los agentes de blanqueo y las enzimas y/o
de su distinta coloracién, y/o en su naturaleza, por
ejemplo, fases prensadas o no prensadas y/o fundidas © no

fundidas. En una forma de realizacién, aqui preferida, como
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cuerpo moldeado de agentes de limpieza y de agentes de la-
vado de dos fases, en particular, de dos capas, las dos
fases preserntan una relacién en peso de 10:1 a 1:10,
preferentemente, 5:1 a 1:2, en particular, de 3:1 a 1:1,5,
por ejemplo, 2:1.

Las piezag prensadas divididas pueden estar
conformadas, cada una, a modo de elementos individuales
separados entre s8i que se corresponden con la cantidad de
agentes de limpieza y de agentes de lavado a dosificar
preestablecida. No obstante, también es posible conformar
piezas prensadas que relnen muchas de tales unidades de masa
en una pieza prensada, donde est&n previstas, en particular,
zonas de ruptura preestablecidas para una separacién senci-
lla de unidades fraccionadas mis pequefias. Para su empleoc en
lavarropas del tipo usual en Europa, con una mwmecénica
dispuesta horizontalmente, puede ser conveniente una confor-
macién de las piezas prensadas fraccionables a modo de
tabletas con forma cilindrica o paralelepipédica, para lo
que se prefiere una relacién altura/di&metro de aproxima-
damente 0,5:2 a 2:0,5. Las prensas hidraulicas, excéntricas
o rotativas usuales en el comercio son aparatos adecuados,
en particular, para elaborar tales piezas prensadas.

La forma espacial de otras formas de realizacién
de los cuerpos moldeados estd adaptada en sus dimensiones a

las de la camara de incorporacifn por enjuague de miquinas
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de lavar domésticas usuales en el mercado, de modo que los
cuerpos moldeados puedan ser dosificados directamente, donde
se disuelven durante el proceso de enjuague. Por supuesto
que también es posible, sin dificultades, la incorporacién
de cuerpos moldeados de agentes de limpieza y de agentes de
lavado por medio de un dispositivo dosificador.

Otro cuerpo moldeado preferido que puede ser ela-
borado posee un estructura de placa o tabla con segmentos
alternadamente gruesos y largos y delgados y cortos, de modo
de poder quebrar segmentos individuales de esta barxra en las
zonas de ruptura preesatablecidas, representadas por los
segmentos cortos y delgados, e incorporarlos a la méquina.
Este principio de cuerpos moldeados de agentes de limpieza y
de agentes de lavado en barra también puede mer realizado
con otras formas geométricas, por ejemplo, tridngulos
perpendiculares unidos longitudinalmente entre si por solo
uno de sus lados.

Otro cuerpo moldeado multifase preferido que puede
ser elaborado posee un estructura de placa o© tabla con
segmentos alternadamente gruesos y largos y delgados vy
cortos, de modo de poder quebrar segmentos individuales de
esta barra en 1las zonas de <ruptura preesatablecidas,
representadas por los segmentos cortos y delgados, e
incorporarlos a la méquina. Este principio de cuerpos

moldeados de agentes de limpieza y de agentes de lavado en
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barra también puede ser realizado con otras formas
geométricas, por ejemplo, tridngulos perpendiculares unidos
longitudinalmente entre s8i por solo uno de sus lados. Aqui,
por motivos &pticos, también se puede conformar como una
fase a la base del tri&ngulo que une entre si a 1los
segmentos individuales, mientras que la punta del tri&ngulo
conforma la otra fase. En esta forma de realizacién también
es atrayente una coloracidén distinta de ambas fases.

No obstante, también es posible no prensar los
distintos componentes en una f{inica tableta, sino obtener
cuerpos moldeados que presenten varias capas, a lo menos
dos. Aquf también es posible que tales capas presenten
distintas velocidades de disolucién. Con esto se pueden
obtener propiedades tecnolbgicas de aplicacién convenientes
en los cuerpos moldeados. Por ejemplo, en el caso de que en
los cuerpos moldeados estén contenidos componentes que se
afecten reciprocamente en forma negativa es posible integrar
uno de tales componentes en una capa de disolucibén mé&s lenta
Y el otro en una de disolucién m&s répida, de modo que uno
de tales componentes ya haya reaccionado cuando se
solubiliza el otro. La estructura en capas de los cuerpos
moldeados puede llevarse a cabo aqui tanto en forma apilada,
donde ya procede una etapa de disolucién de la({s) capa(s)
interna(s) por sus bordes cuando todavia no se disolvieron

completamente las capas externas, como envolviendo
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completamente la(s) capa{s) interna(s) con cada una de la(s)
capa(s) externa({s) ubicada(s) mis afuera, lo que conduce a
un impedimento de la disolucidn prematura de componentes de
la(s) capa{s) interna(s).

No obstante, también es posible no prensar los
distintos componentes en una Unica tableta, 8sino obtener
cuerpos meldeados que presenten varias capas, a lo menos
dos. Aquf también es posible que tales capas presenten
distintas velocidades de disoclucién. Con esto Be pueden
obtener propiedades tecnolégicas de aplicacién convenientes
en los cuerpos mecldeados. Por ejemplo, en el caso de que en
los cuerpos moldeados estén contenidos componentes que se
afecten reciprocamente en forma negativa es posible integrar
uno de tales componentes en una capa de disolucién més lenta
y el otro en una de disolucién m&s répida, de modo que uno
de tales componentes ya haya reaccionado cuando se
solubiliza el otro. La estructura en capas de los cuerpos
moldeados puede llevarse a cabo aqui tanto en forma apilada,
donde ya procede una etapa de disolucién de la(s) capal(s)
interna(s) por sus bordes cuando todavia no se disolvieron
completamente las capas externas, como envolviendo completa-
mente la(s) capa(s) interna(s) con cada una de la(s) capa(s)
externa(s) ubicada(s) mads afuera, lo que conduce a un
impedimento de la disolucién prematura de componentes de

la(s) capa(s) interna(s).



Recubrimiento

Se pueden lograr efectos similares mediante el
recubrimiento (%“coating”) de componentes individuales de la
composicién de agentes de limpieza y de agentes de lavado a
ser prensada o de todo el cuerpo moldeado. Para ello se
pueden rociar los cuerpos a ser recubiertos con, por ejem-
plo, soluciones, emulsiones acuosas o masas fundidas (ro-
ciado del material recubriente), u otorgarles un recubri-
miento por medio del procedimiento de recubrimiento por
fusién (inmersién de la pieza moldeada en la masa fundida o
en la solucidén). En formas de realizacidén preferidas de la
presente invencién, los cuerpos moldeados de agentes de
limpieza y de agentes de lavado no estén envueltos por un
recubrimiento que cubre todo el cuerpo moldeado.
Regigtencia a la roturg

Los cuerpos moldeados de agentes de limpieza y de
agentes de lavado exhiben una gran estabilidad luego de su
prensade. La resistencia a la rotura de cuerpos moldeados
cilindricos se puede establecer por medio de la magnitud de
la solicitacién diametral a la rotura. La misma se puede

determinar con la ecuacién
2P
g =
xDCL

en la que o representa la solicitacién diametral de ruptura

(diametral fracture stress, DFS) en Pa, P la fuerza, en N,
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de la presidén ejercida sobre el cuerpo moldeado gque causa la
ruptura del cuerpo moldeado, D es el diametro del cuerpo
moldeado, en m, y £t es la altura del cuerpo moldeado.

Hu 1libxri tiva

Independientemente del campo de aplicacién de los
cuerpos moldeados, de acuerdo con la invencién se prefiere
que el o los cuerpos moldeados de agentes de limpieza y de
agentes de lavado presente(n) una humedad de equilibrio
relativa inferior al 30% a 35°C.

La humedad de equilibrio relativa de los cuerpos
moldeados de agentes de limpieza y de agentes de lavado se
puede determinar por medio de métodos convencionales, para
lo que, en el marco de los presentes estudios, se seleccioné
el siguiente proceder: se llend con un total de 300 g de
cuerpos moldeados de agentes de limpieza y de agentes de
lavado en un recipiente de 1 litro hermético al agua, pro-
visto con una tapa y que presentaba una abertura para in-
troducir las muestras, manteniéndolo durante 24 horas a 23°C
constantes. A los fines de asegurar una temperatura uniforme
del recipiente y de la sustancia. La presién de vapor de
agua en el espacio ubicado sobre los cuerpos moldeados puede
ser determinada entonces con un higrSmetro (Hygrotest 6100,
Testoterm Ltd., England). Se mide entonces la presién de
vapor de agua cada 10 wminutos hasta que dos valores suce-

sivos no muestren ninguna diferencia (humedad de equili-
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brio). El1 higrémetro mencionado anteriormente permite una
medicién directa, en% de humedad relativa, de los wvalores
tomados.
Empague

Los cuerpos moldeados acordes con la invencién
pueden ser combinados individualmente, de a dos o de a va-
rios con un sistema de empaque. La expresién “sistema de
empaque’ caracteriza aqui siempre, en el marco de 1la
presente invencién, el envase primario de 1los cuexrpos
moldeados, es decir, la parte interna del envase que esti en
contacto directo con la superficie del cuerpo moldeado.

Por supuesto que las combinaciones de cuerpos
moldeados de agentes de limpieza y de agentes de lavado y
sistemas de empagque pueden ser empacados por su lado en
envases secundarios, por ejemplo, cartoneria o bandejas,
para lo cual no se deben establecer otros requisitos, con lo
que se pueden utilizar agqui materiales y sistemas usuales.
De acuerdo con ello es posible y usual el empaque sBecundario
en el marco de 1la aplicacién industrial, pero no
imprescindible.

Velocidad de permeabilidad de wvapor de agua

El sistema de empaque constituido por 1la
combinacién de cuerpo moldeado de agentes de limpieza y de
agentes de lavado y sistema de empagque presenta,

preferentemente, una velocidad de permeabilidad de wvapor de
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agua de 0,1 g/m?*/dfa a menos de 20 g/m?/dfa cuando el
sistema de empaque es almacenado a 23 °C y a una humedad de
equilibrio relativa de 85%. Las condiciones de temperatura y
humedad mencionadas son las condiciones de ensayo indicadas
en la norma DIN 53122, donde, de acuerdo con la norma DIN
53122, se admiten desviaciones minimas (23 + 1 °C, 85 i+ 2%
de humedad relativa). La velocidad de permeabilidad de vapor
de agua de un determinado sistema o material de empaque se
puede determinar con otros métodos standarizados, estando
descriptos también, por ejemplo, en la norma ASTM E-96-53T
(*Test for measuring Water Vapor transmission of Materials
in Sheet form®”) y en la norma TAPPI T464 m-45 (“*Water Vapor
Permeability of Sheet Materials at high temperature and
humidity”). El principio de medicién de los procedimientos
convencionales reposa en la absorcifn de agua de cloruro de
calcio anhidro, el que es almacenado en un recipiente con la
correspondiente atmbsfera, para lo cual el recipiente estéa
cerrado en su lado superior con el material a ser ensayado.
A partir de la superficie del recipiente, cerrado con el
material a ser ensayado (superficie de permeacién), del
aumento de peso del cloruro de calcio y del tiempo de
exposicién se puede calcular la velocidad de permeabilidad

de vapor de agua segiln
24 , 10.000 x
FDDR = . [g/m?/d1a]
A Y




=
w ¥

en la que A representa la superficie del material a ser
ensayado en cm?’, x el aumento de peso del cloruroc de calcio
e vy el tiempo de exposicién en horas.

En el marco de la presente invencién, en la
medicién de la velocidad de permeabilidad de vapor de agua,
la humedad de equilibrio relativa, denominada frecuentemente
"humedad relativa del aire”, es de B85% a 23°C. La capacidad
de absorcitn de vapor de agua por el aire aumenta con la
temperatura hasta un correspondiente contenido méximo, el
denominado contenido de paturacién, y se expresa en g/m’.
Asi, 1 m® de aire a 17°C estd saturado con 14,4 g de vapor
de agua, y a una temperatura de 11°C ya existe una satu-
racién con 10 g de vapor de agua. La humedad relativa ea la
relacién, expresada en porcentaje, del contenido de agua
real presente con respectoc al contenidc de saturacién a la
temperatura reinante. Por ejemplo, si el aire a 17°C con-
tiene 12 g/m® de vapor de agua, entonces la humedad relativa
es = (12 / 14,4) ., 100 = B3%. Si se enfria este aire se
alcanza la saturacién (100% de aire puro) en el denominado
punto de rocio (por ejemplo, 14 °C), es decir, al seguir
enfriando se forma un precipitado en forma de niebla
(rocio). Para la determinacién cuantitativa de la humedad se
utilizan higrémetros y psicrémetros.

La humedad de equilibrio relativa de 85% a 23°C se

puede ajustar, en camaras de laboratorio con control de hu-
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medad, de acuerdo con el tipo de aparato, en t 2%de humedad
relativa. También sobre soluciones saturadas de ciertas sa-
les se generan, en sistemas cerrados y a cierta temperatura
constante, humedades relativas del aire definidas que des-
cansan en el equilibrio de fases existente entre la presién
parcial del agua, la solucifn saturada y el cuerpo del piso.

Otro objeto de la presente invencidn es, en conse-
cuencia, una combinacién de (un) cuerpo(s) moldeado(s) de
agentes de limpieza y de agentes de lavado que contienen po-
lialquilenglicol y un sistema de empaque que contiene el
(los) cuerpo(s) moldeado(s} de agentes de limpieza y de
agentes de lavado, en la que el sistema de empagque presenta
una velocidad de permeabilidad de vapor de agua de 0,1
g/m?’/dia a menos de 20 g/m?/dfa cuando el sistema de empaque
es almacenado a 23°C y a una humedad de equilibrio relativa
de 85%.

En el marco de la presente invencitn, los sistemas
de empaque preferidos presentan una velocidad de permeabili-
dad de vapor de agua de 0,5 g/m*/dia a menos de 15 g/m?/dia.
Dosis

El sistema de empaque comprende, de acuerdo con la
forma de realizacién, uno o varios cuerpos moldeados de
agentes de limpieza y de agentes de lavado. Aqui se pre-
fiere, en acordanza c¢on la invencidén, configurar un cuerpo

moldeado de modo que comprenda una unidad de aplicacién del

Ny
2
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agente de limpieza y del agente de lavado, a los fines de
empacar individualmente talea cuerpos moldeados, © empacar
una cantidad de cuerpos moldeados en una unidad de empaque
que comprenda, sumados, una unidad de aplicacién.

Bajo “empacar individualmente” no se entiende aqui
que los cuerpos moldeados deben estar contenidos fisicamente
en envases separados, sino que se puede retirar un cuexpo
moldeado del sistema de empaque sin que deban ser
desempacados también el o los demlds cuerpos moldeados
contenidos individualmente en el envase. Tal tipo de empaque
individual est& representada, por ejemplo, en el envase tipo
blister descripto en los siguientes ejemplos. Lo andlogo es
valido para la unidad de empaque con mis de un cuerpo
moldeade que, por supuesto, puede ser componente de una
unién fisica de varias unidades de empagque en tanto cada
unidad de empaque pueda ser abierta en si misma mientras las
demis unidades permanecen cerradas.

En una dosificacién de B0 g de agente de limpieza
Yy de agente de lavado, como es usual en el &mbito de los
agentes de lavado, de acuerdo con la invencién es entonces
posible confeccionar un cuerpe moldeado de agentes de
limpieza y de agentes de lavado que pese 80 g y envasarlo
individualmente, mas, de acuerdo con 1la invencién, es
posible empacar en un envase dos cuerpos moldeados de

agentes de limpieza y de agentes de lavado que pesen 40 g
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cada uno como una unidad de aplicacién, a los fines de
acceder a una combinacién acorde c¢on 1la invencién. Por
supuesto que, de acuerdo con la invencién, este principio se
puede ampliar, de modo de poder contener también tres,
cuatro, cinco o aln mis cuerpos moldeados de agentes de
limpieza y de agentes de lavado en una unidad de empaque.

Por supuesto que dos o varios cuerpos moldeados
pueden presgsentar distintas composiciones en un envase. De
este modo es posible separar espacialmente determinados
componentes, a los fines de evitar problemas de estabilidad.
Material y forma

El sigtema de empagque puede estar constituido por
los mé@s diversoe materiales y adoptar formas externas
arbitrarias. Sin embargo, por motivos econdSmicos y de
sencillez de procesamiento se prefieren sistemas de empaque
en los que el material del envase posee un peso reducido,
sea sencilloc de procesar y econémico.

En combinaciones acordes c¢on la invencién prefe-
ridas, en particular, en combinaciones con cuerpos moldeados
de agentes de limpieza, el sistema de empaque consiste en un
cuerpo con una o varias molduras para alojar, cada una, uno
o varios cuerpos moldeados y una cubierta que cierra las
molduras, tapando y sujetando el o los cuerpos moldeados
contenidos. Tal tipo de sistema de empaque se denomina tam-

bién blister. El cuerpo se confecciona, preferentemente, con
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una lamina de material sintético, transparente o no, en par-
ticular, de polipropileno, cuyc espesor es, preferentemente,
de 200 pm a 600 um y, en particular, de 300 um a 500 um, por
ejemploc, de 400 um. A modo de cubierta actfia usualmente una
14mina, preferentemente, soldada, de metal, material sinté-
tico, material sintético revestido con metal, papel o papel
revestido con cera, cuyo espesor es, preferentemente, 60 um
a 200 um, en particular, de 100 um a 140 um, por ejemplo, de
120 pm. Como l&mina de cubierta se adecuan las usuales en el
comercic, en particular, las ampliamente difundidas en el
ambito farmacéutico, Peel, Peel-and-Push y Push-thréugh. Tal
sistema de empaque se describe en los siguientes ejemplos,
asi como en la EP 0 903 405 A2 (Unilever), a la que se hace
referencia en este sBentido y cuyoc contenido es asumido por
ello en esta solicitud.

En otras combinaciones acordes con la invencién
preferidas, en particular, combinaciones con cuerpos moldea-
dos de agentes de lavado y de agentes de limpieza automética
de vajilla, el sistema de empaque consiste en un saco o bol-
sa constituida por papel monocapa o laminado y/o una l&mina
de material sintético. Aqui los cuerpos moldeados de agentes
de limpieza y de agentes de lavado pueden ser incorporados
s8in ser clasificados, es decir, como carga a granel, en una
bolsa constituida por los materiales mencionados. No obstan-

te, por motivos estéticos y para clasificar las combina-
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ciones en envases secundarios, se prefiere cargar los cuer-
pos moldeados de agentes de limpieza y de agentes de lavado,
clasificados de a uno o de a varios, en sacos o bolsas. Para
unidades de aplicacién individuales de los cuerpos moldeados
de agentes de limpieza y de agentes de lavado que se en-
cuentran en un saco o una bolsa, se impusoc en la técnica la
expresién “flow pack”. Tales “flow packs” pueden entonces
ser envasadcs opcionalmente - con preferencia, nuevamente
clasificados - en sobreenvases, lo que subraya la forma de
presentacién compacta del cuerpo moldeado. Los sacos © bol-
sas de papel monocapa o laminado y/o una l&mina de material
sintético a ser utilizados con preferencia a modo de sistema
de empaque pueden estar de la mads diversa manera, por ejem-
plo, como bolsas sopladas sin costura central o como bolsas
con costura central, cerradas por medio de calor (termofu-
8ién), adhesivos o cintas adheasivas. Materiales monocapa pa-
ra sacos o bolsas sBon los conocidos papeles gque, en casos
dados, pueden estar impregnadcs, asi como ladminas de material
sintético, los que, en casos dados, pueden estar coextrui-
dos. Las laminas de material sintético que se emplean en el
marco de la presente invencién a modo de sistema de empaque
estdn indicadas, por ejemplo, en Hans Domininghaus: "“Die
Kunststoffe und ihre Eigenschaften”, 3. Auflage, VDI Verlagq,
Disseldorf, 1988, pp. 193. La figura 111 exhibida alli brin-

da al mismo tiempo puntos de referencia para la permeabili-
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dad de vapor de agua de los materiales mencionados. En el
marco de la presente invencidén,combinaciones particularmente
preferidas contienen, a modo de sistema de empaque,un saco o
una bolsa constituidos una lamina monocapa o laminada de ma-
terial sintético con un espesor de 10 um a 200 um, preferen-
temente,de 20 um a 100 pym y,en particular, de 25 mm a 50 pm.

A pesar de poder emplear también, junto a las men-
cionadas laminas o papeles, papeles revestidos con cera en
forma de cartoneria como sistema de empaque para los cuerpos
moldeados de agentes de limpieza y de agentes de lavado, en
el marco de la presenta invencién se prefiere que el sistema
de empaque no incluya cartones de papel revestido con cera.
EJEMPLOS

Los cuerpos mecldeados de agentes de limpieza y de
agentes de lavado acordes con la invencién E1 a ES, asi como
los cuerpos moldeados comparativos V1 y V2, se confec-
cionaron como se describié anteriormente, como discos cir-
culares de 25 g y con una densidad de aproximadamente 1,8
g/cm®, ensay&ndolos luego con respecto a su estabilidad a la
humedad. Sus composiciones estin indicadas, junto con 1los
tiempos de disoluci6n y la capacidad de disolucién de ca-
liza, en las tablas 1 y 2.

Los cuerpos moldeados de agentes de limpieza y de
agentes de lavado ejemplificadores se tratan, en lo que res-

pecta a su composicifn y tamafio,de una forma de realizacién



1,02"9_?5

27
de la invencién adecuada para la limpieza de sanitarios. Los
cuerpos moldeados de la tabla 1 se tratan de tabletas de
limpieza de sanitarios basados en &cido amidosulfénico, con
1% en peso a 5% en peso o Bin polietilenglicol con una masa
molar de 10.000 (PEG 10000),donde E1,

E2, asi como V1 pre-

sentan una actividad burbujeante y espumante elevada,y E3,

L6z

E4, asi como V2,una actividad burbujeante y espumante
reducida.

Tabla 1

% en peso El E2 V1 E3 E4 Ve
PEG 10.000 1 5 - 1 5 -
acido 60 60 60 60 60 60
amidosulfénico

acido citrico 5 5 5 5 5 5
carbonato de sodio 5,48 5,48 5,48 18 12 18
bicarbonato de 24 20 25 - - -
gsodio

laurilsulfato de 0,9 0.9 0.9 0,9 0,9 0,9
godio

perborato de 2 2 2 2 2 2
sodic.1Hz0

sulfato de sodio - - - 11,48 13,48 12,48
polivinilpirrolidona 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5
aceite de parafina 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6
didéxido de silicio 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1
perfume 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4
colorante 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02
Capacidad de diso- 1337 1366 1357 1308 1271 1320
lucidn de cali-

za [mg]

tiempo de 6,5 9,5 6 8 8 7

disolucién [min]
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E5 se basa en &cido citrico y contiene aproxi-

madamente 2,2% en peso de PEG 3.350. E6 se basa en bisulfato

de sodio y contiene 0,5% en peso de PEG 6.000,

asi como,

entre otros, percarbonato de sodic. E7 se basa en una mezcla

1:1 de los acidos amidosulfénico y citrico y contiene 2% en

peso de PEG 10.000.

contiene 5% en peso de PEG 3.350,

sodic, pero no polivinilpirrolidona.

E8 se basa en &cido amidosulfénico y

asi como percarbonatc de

—Tabla 2
% en peso E5 E6 E7 E8 ES

fase 1 fagse 2
PEG 10.000 - - 2 - 1 1
PEG 6.000 - 0,5 - - - -
PEG 3.350 2,195 - - 5 - -
Acido amidosulfd- - - 32 60 65 50
nico
adcido citrico 65 - 32 5,48 5 5
bisulfato de sodio - 64 - - - -
carbonato de sodio 30 25 6 21 14 18
bicarbonato de so- - - 26,5 - - -
dio
laurilsulfato de 0,1 0,9 0,5 0,3 0,9 0.9
Bodio
estearato de mag- 2 2,5 - - - -
nesio
percarbonato de - 1 - 2 - 4
sodio
tripolifosfato de - - - 6 - -
sodio
gulfato de sodio - 4,5 - - 12,48 19.48
polivinilpirrolido 0,5 , 0,5 - 0,5 0.5
na
aceite de parafina - 0,5 - - 0,6 0.6
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diéxido de silicio - - 0,18 - 0,1 0.1
perfume 0,2 0,4 0,3 0,2 0,4 0.4
colorante 0,008 - 0,02 0,02 0,02 0.02

Capacidad de diso- BO05 886 911 1087 1380
lucién de caliza

[mg]

tiempo de 7 8,5 5 4,5 9
disolucién [min]

E9 se trata de un cuerpo moldeado de agentes de
limpieza y de agentes de lavado de dos fases constituido por
dos capas en forma de discos circulares del mismo peso,
cuyas composiciones estén indicadas como fase 1 y fase 2 en
la tabla 2, de las cuales solo la fase 2 contiene agente de
blanqueo. Las dos fases estin basadas en &cido
amidosulfénico y contienen 1% en peso de PEG 10.000. La fase
1 presenta un mayor contenido de &cido amidosulfénico,
mientras que la fase 2 un mayor contenido de carbonato de
sodio y, adicionalmente, percarbonato de sodio.

Capacidad de digolucifn de caliza

La capacidad de disolucién de caliza (carbonato de

calcio) se determiné en cada caso como sigue.
El objeto ensayado era una placa de mirmol de Carrara blanco
con las medidas de 75 x 150 x 5 mm. Las placas de mirmol
fueron desengrasadas antes del ensayo y los eventuales
residuos fueron eliminados con ayuda de un cepillo, bajo una
corriente de agua. A continuacién se secé la placa a 105 °C
durante a lo menos una hora, hasta constancia de peso, y se

pesd en una balanza analitica (exactitud: * 1 mg) luego de
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Con 8 tabletas se preparf un litro de una solucién

su enfriamiento.

al 20% en agua corriente. Para disolver las tabletas se
agitd durante 10 minutos a temperatura ambiente.

Se transfirieron 950 ml de la solucién de deter-
gente a un vaso de precipitado de 1 litro(forma alta). Antes
de comenzar el ensayo,se tomd en consideracién que la tem-
peratura de la solucibn de detergente fuera de 20°C a 23°C.
El tiempo de inmersién era de 10 minutos. A continuacibén se
retird la placa ensayada, se cepillaron los residuos bajo
una corriente de agua y se secaron nuevamente a 105°C hasta
constancia de peso. La cantidad de carbonato de calcio di-
suelto se determiné por diferencia de peso y estd indicada
en las tablas,en mg, comoc capacidad de disolucién de caliza.

Los cuerpos moldeados de agentes de limpieza y de
agentes de lavado acordes con la invencién y comparativos
basados en &cido amidospulfénico exhibfian capacidades de
disolucién de caliza similares. La capacidad de disolucién
de caliza de los cuerpos moldeados E5 a E7, con una base
&cida alternativa, era menor dque la esperada para las
correspondientes a cada componente &cido considerado.

Ti igolucidn

A modo de tiempo de disolucién se determiné el

tiempo en el cual se disolvia totalmente por sﬁ cuenta, es

decir, sin ninguna accién mecénica como la de un agitador, y
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de acuerdo con una observacifin visunal, una tableta en el
volumen de agua existente en el tubo en U de un sanitario
por enjuague convencional de 1 litro.

Los cuerpos moldeados acordes con la invencién y
los comparativos exhibian tiempos de disolucién similares.
Estabilidad a la humedad

El ensayc de la estabilidad a la humedad se llevé
a cabo en un envase comercial convencional. Cada 8 tabletas
se encontraban en cavernas individuales de un blister de
embuticién profunda de polipropileno, el que, antes de la
embuticién profunda para obtener el blister, presentaba un
espesor de 400 um. El1 blister se cerr6 con una lémina Peel-
and-Push (espesor de pared: 120 pm) a modo de l&mina de
cubierta.

Los cuerpos wmoldeados empacados se almacenaron
bajo dos condiciones distintas.

Almacenaje I, a 80% de humedad relativa

El almacenamiento 8se llevd a cabo durante un
tiempo de 4 semanas a una temperatura de 30 °C y una humedad
relativa del aire de 80%.

Almacenamiento II, a mis de 80% de humedad relativa

El almacenamiento se llevd a cabo durante un
tiempo de 2 meses a una temperatura de 23 °C y en una
atmbsfera saturada de humedad superior al 80% de humedad

relativa. Para ello se almacend el envase en una botella de
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cuello ancho de 2 litros, con una tapa a rosca, en la que
encontraba un vaso de 250 ml con 100 ml de agua.
Carga de humedad de los cuerpos moldeados

Para determinar la carga de humedad de los cuerpos
moldeados empacados se llendé el envase con 6 g por caverna
del material secante gel de silice y se almacens, durante un
tiempo de 21 dias a 23°C y 30°C, en un dispositivo acorde
con el almacenamiento II.

Durante 1los 21 dias, a 23°C se absorbié una
cantidad de humedad de 224 mg de agua, mientras gue a 30°C
se absorbié una cantidad de humedad de 938 mg de agua. Cada
tableta queda sometida entonces en el envase a una cantidad
de agua de hasta aproximadamente 1,3 mg de agua por dia a
una temperatura de almacenamiento de 23 °C y de hasta
aproximadamente 5,6 mg de agua por dia a una temperatura de
almacenamiento de 30°C,.
Resultades de almacenamiento

Las tabletas acordes con la invencién E1 a E9 se
mostraron como estables a la humedad. Ni durante el almace-
namiento I, o durante el almacenamiento II, bajo condiciones
de humedad mas severas, se pudieron observar visualmente
modificaciones en las tabletas o en los envases tipo
blister. Las tabletas se pudieron utilizar sin menoscabosa.

Por lo contrario, las tabletas V1 y V2 no eran

estables a la humedad. Las tabletas V1 estaban hinchadas



kkd

luego del almacenamiento I, con modificaciones de color vy
habian reaccionado parcialmente con 1la humedad, con
formacién de gases, de modo de quedar infladas las cavernas
del blister. Luego del almacenamiento II, las tabletas V1
estaban asimismo hinchadas, 1las cavernas del blister
infladas y las tabletas ya no eran mds utilizables. Las
tabletas V2 quedaron, tanto luego del almacenamiento I como
del II, con el color modificado y ligeramente hinchadas, con
leve formacifén de gases.

En resumen, los cuerpos moldeados acordes con la
invencién El1 a E9 se destacaban, con respecto a los cuerpos
moldeados comparativos V1 y V2, por una superior estabilidad
a la humedad, con similares tiempos de disolucién vy

capacidades de disolucién de caliza.
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1- Empleo de uno o varios polialquilenglicoles

REIVINDICACIONES

en el mejoramiento de la estabilidad a la humedad de cuerpos
moldeados de agentes de limpieza y de agentes de lavado.

2- Empleo acorde con 1la reivindicaciédn 1,
caracterizado porque se emplean 0,1% en peso a 20% en peso
de uno o varios polialquilenglicoles.

3- Empleo acorde con la reivindicacién 1 o 2,
caracterizado porque se emplean uno o varios polialqui-
lenglicoles seleccionados entre el grupo constituido por los
polietilenglicoles, polipropilenglicoles, politetrahidro-
furanos y copolimeros de ©6xido de etileno, ©O6xido de
propileno y/o politetrahidrofuranc.

4- Empleo acorde con una de las reivindicaciones
1 a 3, caracterizado porque Bse emplean uno o varios
polialquilenglicoles ¢on una masa melar de a lo menos 3.000,
preferentemente, de 4.000 a 50.000, en particular, de 6.000
a 40.000, con particular preferencia, de 8.000 a 30.000 vy,
con suma preferencia, de 10.000 a 20.000.

5- Cuerpo moldeado de agentes de limpieza y de
agentes de lavado que contiene uno o varios polialqui-
lenglicoles, a excepcifén de los que se elaboran
(i) con particulas de tensoactivo y sustancias soporte

recubiertas con polietilenglicol con una masa molar de

1.500,
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(ii) con la incorporacién de 5% en peso a 20% en peso de un
silicato amorfoc sobresecado

(iii)con la incorporacifn de 1% en peso a 15% en peso de
agua o soluciones acuosas, ©

(iv) por medio de la compactacién de una composicién de
agentes de lavado particular, con un agente ligante
distribuido en los miemos, a una temperatura de a lo
menocs 28 °C pero inferior a la temperatura de fusién
del agente ligante, de 35 °C a 50 °C.

6- Cuerpo moldeado acorde con la reivindicacién
de cuerpo moldeado precedente, caracterizado porque contiene
de 0,1% en peso a 20% en peso de uno © varios polial-
quilenglicoles.

7~ Cuerpo moldeado acorde con una de las
reivindicaciones de cuerpo moldeado precedentes, carac-
terizado porque contiene uno o varios polialquilenglicoles
seleccionados entre el grupo constituido por 1los poli-
etilenglicoles, polipropilenglicoles, politetrahidrofuranos
y copolimeros de 6xido de etileno, 6xido de propileno y/o
politetrahidrofurano.

8- Cuerpo moldeado acorde con una de las rei-
vindicaciones de cuerpo moldeado precedentes, caracterizado
porgque contiene uno © varios polialquilenglicoles con una
masa molar de a lo mencs 3.000, preferentemente, de 4,000 a

50.000, en particular, de 6.000 a 40.000, con particular
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preferencia, de 8.000 a 30.000 y, con suma preferencia,
10.000 a 20.000.

9- Cuerpc moldeado acorde con una de las
reivindicaciones de cuerpo moldeado precedentes,
caracterizado porque contiene uno o© varios agentes de
desintegracidn, preferentemente, un sistema efervescente, en
particular, un sistema efervescente que contiene &cido
amidosulfénico, &cido citrico y/o sulfato &cido de sodio en
combinacién con carbonato y/o bicarbonato de sodio.

10- Cuerpo moldeado acorde con una de las
reivindicaciones de cuerpo moldeado precedentes, caracte-
rizado porque contiene unoc o varios tensocactivos, prefe-
rentemente, uno o varios tensocactivos anidnicos o, en
particular, uno o varios sulfatos de alquilo.

11- Cuerpo moldeado acorde con wuna de las
reivindicacionee de cuerpc moldeado precedentes, caracte-
rizado porgque contiene uno o varios agentes de blanqueo,
preferentemente, a lo menocs un agente de blangueo con
oxigeno comprendido en el grupo constituido por perboratos
alcalinos, percarbonatos alcalinos, perédcidos org&nicos y
perdxido de hidrSgeno, en particular, del grupo constituido
por perboratos alcalinos y percarbonatos alcalinos y, con
particular preferencia, perborato de sodio y/o percarbonato
de sodio.

12- Cuerpc moldeado acorde con una de las rei-

%;}
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vindicaciones de cuerpo moldeado precedentes, caracterg;iéo

porque contiene una o varias sustancias soporte.

13- Cuerpo moldeado acorde con una de las
reivindicaciones de cuerpo moldeado precedentes, caracteri-
zado porque contiene uno o varios otros componentes del
grupo constituido por inhibidores de corrosién, compuestos
removedores de suciedad (soil release), enzimas, repelentes
de suciedad (s0il repellents), blangqueadores &pticos,
colorantes, fragancias, sustancias activas antimicrobianas,
cargas, agentes desmoldantes o© deslizantes, agentes
ligantes, agentes de espolvoreado y agentes antimicrobianos.

14- Cuerpo moldeado acorde c¢on una de 1las
reivindicaciones de cuerpo moldeado precedentes,
caracterizado porque est& constituido por dos o més fases
diferenciadas, preferentemente, por dos o tres fases, en
particular, por dos fases.

15- Procedimiento para la elaboracién de un
cuerpe moldeado de agentes de limpieza y de agentes de
lavade por medio de la compactacién, por debajo de una
temperatura de 28 °C, de una composicién de agentes de
lavade en forma de particulas con wuno o varios
pelialquilenglicoles distribuidos en la misma.

16- Combinacidén de uno o varios cuerpos moldeados
de agentes de limpieza y de agentes de lavado que contienen

polietilenglicol y un sistema de empaque que contiene al o a
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los cuerpos moldeados de agentes de limpieza y de agentes de
lavado, en el gue el sBistema de empaque posee una velocidad
de permeabilidad de vapor de agua de 0,1 g/m*/dfa a menos de
20 g/m?/dfa cuando el sistema de empaque es almacenado a 23
°C y a una humedad de equilibrio relativa de 85%.

17- Empleo de uno o varios cuerpos moldeados de
agentes de limpieza y de agentes de lavado con una de las
reivindicaciones de cuerpos moldeados precedentes en la
limpieza de sanitarios, desincrustacién, Ilimpieza de
superficies duras, lavado manual de vajilla, lavado
automitico de wvajilla, blancqueo, remocién de manchas y/o

ablandado de agua.
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*Cuerpo moldeado de agentes de limpieza”

Se emplean unc o varios polialquilenglicoles para
el mejoramiento de la estabilidad a la hEmdad de cuerpos
moldeados de agentes de limpieza y de agéntes de lavado,
estando contenidos en los mismos, a excepcién de los que se
elaboran (i) con particulas de tensoactivo y sustancias
soporte recubiertas con polietilenglicol c¢on una masa molar
de 1.500, (ii) con la incorporacién de 5% en pesc a 20% en
pesec de un silicato amorfo sobresecado, (iii)con 1la
incorporacién de 1% en peso a 15% en peso de agua o
soluciones acuosas, o (iv) por medio de la compactacién de
una composicién de agentes de lavado particular, con un
agente ligante distribuido en los mismos, a una temperatura
de a lo menos 28 °C pero inferior a la temperatura de fusién
del agente ligante, de 35 °C a 90 °C. En un procedimiento
para la elaboracién de un cuerpo moldeado de agentes de
limpieza y de agentes de lavado se compacta, por debajo de
una temperatura de 28 °C, una composicién de agentes de
lavado o de agentes de limpieza en forma de particulas con
uno o varios polialquilenglicoles distribuidos en la misma.
Uno o varios cuerpos moldeados de agentes de limpieza y de
agentes de lavado que contienen polietilenglicol pueden ser
combinados con un sistema de empaque que contiene al o a los

cuerpos mcldeados de agentes de limpieza y de agentes de
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lavado, donde el sastema de empaque posee una velocidad Zde
permeabilidad de vapor de agua de 0,1 g/m’/dia a menos de 20
g/m*/dia cuando el sistema de empaque es almacenado a 23 °C

~ Y a una humedad de equilibrio relativa de 85% Los cuerpos
‘holdeados de agentes de limpieza y de agentes de lavado se
utilaizan en la lampieza de sanitarios, desaincrustacidn,
limpireza de superficies duras, lavado manual de vajilla,

lavado automético de vajilla, blanqueo, remocién de manchas

y/o ablandado de agua




