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Cuerpo moldeado de agentes de lavado y de agentes de limpieza
MEMORTIA DESCRIPTIVA

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 la-
vado, asi como a ciertos cuerpos moldeados de agentes de lim-
pieza y de agentes de lavado con estabilidad a la humedad me-
jorada y que contienen polialquilenglicoles. Tales cuerpos
moldeados de agentes de lavado y de agentes de limpieza com-
prenden, por ejemplo, cuerpos moldeados de agentes de lavado
para el lavado de textiles, cuerpos moldeados de agentes de
limpieza para el lavado a mlquina de vajilla o para la limpie-
za de superficies duras, cuerpos moldeados de agentes de blan-
queo para su empleo en mdquinas de lavado de textiles o de va-
jilla, cuerpos moldeados de ablandadores de agua o tabletas de
sales antimanchas o cuerpos moldeados de limpieza de sanita-
rios.

Los cuerpos moldeados de agentes de limpieza y de
agentes de lavado del tipo de productos mencionados estén am-
pliamente descriptos en el estado de la té&cnica y disfrutan,
cada vez méds, de amplia aceptacién por parte del usuario, de-
bido a su sencilla dosificacién. Los cuerpos moldeados de
agentes de limpieza y de agentes de lavado en forma de table-
tas poseen una serie de ventajas con respecto a las formas en
polvo: son mis sencillos de dosificar y manipular y, como con-
secuencia de su estructura compacta, son méds convenientes para
su transporte y su almacenamiento. Por ello existe un amplio
estado de la técnica de cuerpos moldeados de agentes de 1lim-

pieza y de agentes de lavado, que se refleja también en una
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extensa literatura de patentes.

Son suficientemente conocidos los limpiadores de sa-
nitarios en forma de tableta y que contienen acidos y tensoac-
tivos. Para una disolucién y distribucién mis répida de las
sustancias activas en los sanitérios, estos agentes contienen,
preferentemente, carbonato y/o bicarbonato de sodio a modo de
componente efervescente.

De una manera conocida, tales formulaciones son ex-
tremadamente sensibles a la humedad, de manera de hacer nece-
sarios sistemas de empaque herméticos a la humedad y/o agentes
secantes adicionales para asegurar la estabilidad al almacena-
miento.

La EP 0 522 766 A (Unilever) da a conocer tabletas
con una composicién de agentes de lavado en forma de parti-
culas compactadas que contiene tensoactivos, sustancias sopor-
te, asi como, opcionalmente, otros componentes de agentes de
lavado que, a lo menos en un rango discreto, presentan solo
particulas con un tamafio superior a 200 pum e inferior a 700
pm, asi como contienen (i) particulas de tensocactivo y sustan-
cla soporte recubiertos con un polietilenglicol que posee una
masa molar de 1.500.

La DE 197 09 411 {Henkel KGaA) da a conocer un pro-
cedimiento para la elaboracifn de cuerpos moldeados de agentes
de lavade que contienen tensoactivos, sustancias soporte, 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 elaboracién 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
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silicato amorfo sobresecado y (iii)} 1% en peso a 15% en peso
de agua o soluciones acucsas, referido en cada caso al peso
del cuerpo moldeado generado.

La EP 0 711 828 A (Unilever) da a conocer un proce-
dimiento para la elaboracién de cuerpos moldeados de agentes
de lavado que contienen tensoactivos, sustancias soporte, asi
como, opcionalmente, otros componentes de agentes de lavado,.
(iv) por medio de la compactacién de una composicién de agen-
tes 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.
El agente ligante se trata, entre otros, de polietilenglich <.
les, por ejemplo, polietilenglicoles con una masa molar de
1.500 a 4.000 o 6.000.

No obstante, a partir del estado de la técnica no se
conoce una accién de los polietilenglicoles que mejore la es-
tabilidad a la humedad de cuerpos moldeados de agentes de lim-
pleza 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 invencifn es el empleo de uno o varios
polialquilenglicoles en el mejoramiento de la estabilidad a la
humedad de cuerpos moldeados de agentes de limpieza y de agen-
tes de lavado.

Segundo objeto de la invencién es un cuerpo moldeado
de agentes de 1i@pieza y de agentes de lavado que contiene uno
o varios polialquilenglicoles, a excepcifn de cuerpos moldea-

dos que se elaboran
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(i) con particulas de tensocactivo y sustancias soporte recu-
biertas con polietilenglicol con 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, o

(iv) por medio de la compactacién de una composicibén de agen-
tes de lavado particular, con un agente ligante distri-
buido 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.

Tercer objeto de la invencién es un procedimiento
para la elaboracién de un cuerpo moldeado de agentes de lim-
pieza y de agentes de lavado por medio de la compactacién, por
debajo de una temperatura de 28°C, de una composicifn de agen-
tes de lavado en forma de particulas con uno o varios polial-
quilenglicoles 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 que contienen polietilenglicol y un sistema
de empaque que contiene al o a los cuerpos moldeados de agen-
tes de limpieza y de agentes de lavado, donde el sistema de
empague 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 em-
paque es almacenado a 23°C y a una humedad de equilibrio rela-
tiva de 85%.

Quinto objeto de la invencién es el empleo de uno o

varios cuerpos moldeados de agentes de limpieza y de agentes
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de lavado acordes con la invencién y a una de las reivindi-
caciones de cuerpos moldeados precedentes en limpieza de sa-
nitarios, desincrustacién, limpieza de superficies duras, la-
vado manual de vajilla, lavado automitico de wvajilla, blan-
queo, remocién de manchas y/o ablandadoe de agua. Se prefiere
el empleo en la limpieza de sanitarios con enjuague, en par-
ticular, en el &mbito del agua que se encuentra en la parte
baja del sanitario, en la desincrustacién de aparatos domés-
ticos, en particular, midquinas para café o hervidores de agua,
en la limpieza de superficies 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 au-
tomitico de vajilla, en el blanqueo, en la remocidén 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 interio-
res de automotores, y/o en el ablandado de agua en miquinas
lavadoras.

Una ventaja importante de la invencién consiste en
que la mejora en la estabilidad a la humedad no procede a cos-
ta de otras propiedades de los cuerpos moldeados de agentes de
limpieza y de agentes de lavado, es decir, las dem&s propieda-
des no son afectadas de manera desventajosa por los polialqui-
lenglicoles. Esto también se aprecia en los ejemplos descrip-
tos a continuacién.

La siguiente descripcién de la invencién es valida -
en tanto no se indique expresamente otra cosa - para cada uno
de los objetos de la invencifn, 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 invencidén, aunque no se haga referencia explicita a ca-
da objeto de la invencién.

Las masas molares esté&n indicadas como masas molares
relativas, donde las masas molares de los polialquilenglicoles
superiores indican masas molares relativas medias.

Las cantidades y contenidos estédn indicados - en
tanto no se indigque expresamente otra cosa - en% en peso con
respecto al cuerpo moldeado de agentes de limpieza y de agen-
tes 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, * significan
al mismo tiempo limites superiores e inferiores con distinta
preferencia, es decir, “preferentemente, a lo menos 0,1% en
peso, en particular, a lo menos 1% en peso, pero no mids de 10%
en peso, en particular, no mids de 5% en peso” y significan
también, en correspondencia, que se prefieren los rangos de
cantidades de 0,1% en peso 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 actlian también como componentes
de agentes cosméticos se designan a continuacién, en casos da-
dos, en acordanza con la International Nomenclature Cosmetic
Ingredients (nomenclatura INCI). Los compuestos quimicos po-
gseen una designacifn INCI en idioma inglés, los componentes
vegetales se indican exclusivamente en idioma latino, segiin
Linneo, y los nombres triviales como “agua”, "miel” o “sal ma-
rina” se indican asimismo en idioma latino. Las denominaciones
INCI se pueden obtener en el International Cosmetic Ingredient

Dictionary and Handbook - Seventh Edition (1997), editado por
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The Cosmetic, Toiletry and Fragance Association (CTFA), 1101
17th Street, NW, Suite 300, Washington, DC 20036, USA, que
contiene mis de 9.000 denominaciones, asi como indicaciones de
mads de 37.000 nombres comerciales y designaciones técnicas,
incluidos los correspondientes distribuidores en més de 31
paises. El1 International Cosmetic Ingredient Dictionary and
Handbook ordena los componegtes en una o varias clases quimi-
cas (Chemical Classes), por ejemplo, Polimeric Ethers y una o
varias funciones {(Functions), por ejemplo, Surfactants -
Cleansing Agents, aclaréndolas con mayor detalle, acerca de
las cuales a continuacién o en casos dados se hace referencia.
Polialauil licol

Los polialquilenglicoles (poliglicoles, poliglico-
léteres, clase Quimica INCI: Polimeric Ethers) son poliéteres
conocidos, preponderantemente lineares pero, en parte, también
ramificados, traténdose de polimeros con grupos terminales hi-
droxilo. Los polialquilenglicoles con masas moleculares mayo-
res son polimoleculares, es decir esté&n constituidos por con-
juntos de macromoléculas de distinta masa molecular.

De acuerdo con 1la invencién, 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 polie-
tilenglicoles contenida en cuerpos moldeados de agentes de
limpieza y de agentes de 1lavado se selecciona, pre-
ferentemente, de modo que sea completamente soluble en la can-
tidad de agua alojada por el cuerpo moldeado de agentes de

limpieza y de agentes de lavado - en mis de uno, por la canti-



/0

dad de agua correspondiente a la alojada en los cuerpos mol-
deados de agentes de limpieza y de agentes de lavado - . La
cantidad soluble total se determina aqui tanto por medio de la
solubilidad del polialquilenglicol en agua como por la canti-
dad o subcantidad de aqua mencionada, que es funcién de la
aplicacién considerada del o de los cuerpos moldeados de agen-
tes de limpieza y de agentes de lavado. Las dos magnitudes son
conocidas o determinables mediante ensayos.

De acuerdo con la invencién se prefieren poli-
alquilenglicoles lineales o ramificados, en particular, po-
lialquilenglicoles c.;ue responden a la f6rmula general

HO- [R-0],-H,

en la que R representa (CH;),;, CHCH(CH,;) y/o (CHz)4, Yy n valo-
res de 2 a mids de 100.000, elaborables por medio de la po-
limerizacién con ap.ertura del anillo de 6xido de etileno, &xi-
do de propileno y/o tetrahidrofurano. En detalle, estos son
los polietilenglicoles, con R={(CH:)2, los polipropilenglicoles,
con R=CH,CH(CHi), los politetrahidrofuranos, con R={CHa)., Y
los copolimeros de 6xido de etileno, 6xido de propileno y/o
tetrahidrofurano.

En el marco de una forma de realizacién particular
de la invencién, los polialquilenglicoles preferidos poseen un
punto de fusibn superior a la temperatura reinante durante la
elaboracién del cuerpo moldeado de agentes de limpieza y de
agentes de lavado, preferentemente, superior a una temperatura
ambiente de aproximadamente 21°C, en particular, superior a
23°C y, con particular preferencia, de a lo menos 28°C. El
punto de fusién de polialquilenglicoles homopolimeros hom&lo-

gos aumenta generalmente a medida que aumenta la masa mole-
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cular, asi como con una distribucién de masa molecular més es-
trecha. Adicionalmente, el punto de fusifn de polialqui-
lenglicoles copoliméricos aumenta a medida que aumenta la pro-
porcién de oxigeno, por ejemplo, en el caso de los copolimeros
de 6xidos de etileno y de propileno, generalmente con el au-
mento de la proporcifn de &cido de etileno. Finalmente, el
punto de fusién de los polipropilenglicoles aumenta general-
mente a medida que aumenta la tacticidad (regularidad estéri-
ca).

Polietilenglicoles

De acuerdo con la invencién, los pollietilenglicoles
(PEG) adecuados son los que poseen una masa molar relativa me-
dia de 800 a 100.000, usualmente de 1.000 a 80.000, preferen-
temente, 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 in-
vencién, menos adecuados. A partir de una masa molar de apro-
ximadamente 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 mola-
res de aproximadamente 20.000 y superiores. Finalmente, los
PEG de elevada molecularidad, con masas molares superiores a
100.000, son termoplastos duros y, por ello, en acordanza con
la invencibén, menos adecuados.

En una forma de realizacién particularmente conve-
niente de la invencién, se incorporan uno o varios polietilen-

glicoles con una masa molar de a lo menos 3.000, preferente-
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mente, de 4.000 a 50.000, en particular, de 6.000 a 40.000,
con particular preferencia, de 8.000 a 30.000 y, con suma pre-
ferencia, de 10.000 a 20.000. Los cuerpos moldeados de agentes
de limpieza y de agentes de lavado acordes con esta forma de
realizacién son particularmente estables a la humedad, donde
mejora asimismo notablemente la estabilidad a la humedad en
comparacién con los cuerpos moldeados de agentes de limpieza y
de agentes de lavado con polietilenglicoles que poseen una ma-
sa molar inferior a 3.000.

Para los ﬁolietilenglicoles existen diversas nomen-
claturas, las que pueden conducir a confusiones. Usual desde
el punto de vista £ecnolégico es la indicacién del peso mole-
cular medio con el acople de la indicacién PEG, con lo que la
expresién “PEG 2007 caracteriza a un polietilenglicol con una
masa molar relativa de aproximadamente 190 a aproximadamente
210.

De acuerdo con la nomenclatura INCI, la abreviatura
PEG estd provista con un guién, siguiendo inmediatamente al
guién una cifra, donde el niimero n se corresponde con el nime-
ro n de la fé6rmula mencionada anteriormente, donde, en los mi-
les, los tres ceros “000*-estén reemplazados por la letra M,
por ejemplo, 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 péra peolietilenglicoles que se corresponden
entre si estén colocadas una junto a la otra y separadas por

el signo /.
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Polietilenglicoles con una masa molar de 3.000 a
88.000 son, por ejemplo, PEG 3000, PEG 3.350/PEG-75, PEG
4.000/PEG-90, 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 polie-
tilenglicoles que se corresponden entre si est&n colocadas una
junto a la otra y separadas por el signo /.

Los polietilenglicoles obtenibles comercialmente es-
tan disponibles, por ejemplo, bajo las denominaciones Car-

® 8.000 (Union Carbide), Emkapol° 6.000 y Renex® PEG 3350

bowax
(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 que indi-
can, cada una, la masa molar del polietilenglicol. Las fuentes
de provisién de los polietilenglicoles designados seglin INCI y
.utilizables también como componentes cosméticos se pueden ob-
tener en el Internacional Cosmetic Ingredient Dictionary and
Handbook. También la firma Clariant distribuye polietilengli-
coles, por ejemplo, PEG 10.000 a PEG 35.000.
Polipropilenglicoles

Los polipropilenglicoles (PPG) son, en un amplio
rango de masa molar, liquidos claros casi incoloros o s6lidos
amorfos o cristalinos, de los cuales los primeros son menos
adecuados en acordanza con la invencién. La nomenclatura INCI
descripta anteriormente se utiliza también anflogamente para
la designacién de los propilenglicoles.

Los polipropilenglicoles 1ligquidos, viscosos, pre-
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sentan 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 so-
lubles en agua. Los polipropilenglicoles se obtienen por poli-
merizacién de &6xido de propileno con apertura del anillo Los
mismos se pueden elaborar como polimeros amorfos o regularmen-
te estéricos, con lo que la tacticidad (regularidad estérica)
conduce a los preferidos PPG cristalinos.

De acuerdo con la invencifén, 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 par-
ticular preferencia, en el rango de 8.000 a 30.000 y, con suma
preferencia, en el rango de 10.0000 a 20.000.

Los polipropilenglicolee se obtienen generalmente
como PPG di- o trihidroxilado, en un amplio rango de masas mo-
lares. El tercer grupo hidroxilo se origina mediante el ini-
clador de polimerizacién cuando se incorpora, por ejemplo,
glicerina a modo de iniciador para los propilenglicoles, cuyos
tres grupos hidroxilo reaccionan durante la polimerizacién,
conduciendo asf a PPG trihidroxilados ramificados.
Politetrahidrofuranos

Los politetrahidrofuranos (PTHF) también se designan
como tetrametilenglicoles, politetrametilenglicoléteres u O6xi-
dos de tetrametilenglicol, siendo polialquilenglicoléteres a
los que se accede ﬁor polimerizacién catidnica (polimerizacidn
por apertura de anillo) de tetrahidrofurano a temperaturas in-
feriores a 83°C.

Los PTHF son poliéterdioles estrictamente lineales
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que se obtienen, en procesos tecnolégicos, con la utilizacién
de &cido sulfirico fumante o &cido fluorosulfirico a modo de
catalizador. Las masas molares del PTHF, las que pueden alcan-
zar valores de hasta varios millones, se encuentran, de acuer-
do con la invencifén, en el rango de aproximadamente 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 pre-
ferencia, en el rango de 2.900 a 20.000 y, con suma preferen-
cia, en el rango de 4.500 a 10.000.

Los PTHF son liquidos a temperatura ambiente o s&-
lidos de bajo puﬁto de fusi6n, generalmente de naturaleza
cristalina. La cénéistencia de los PTHF varia, a medida que
aumenta la masa molar, de aceitosa a sélida, pasando por cero-
sa.

Comercialmente se obtienen, por ejemplo, politetra-
hidrofuranos con masas molares de 650, 1.000, 1.400, 2.000,
2.900 y 4.500. Los politetrahidrofuranos est&n disponibles co-
mercialmente, por ejemplo, bajo la denominacién politetra-

hidrofurano 650 o PolyTHF® 4500 (BASF), Terathane®

2900 o Te-
racol® 1000 (Du Pont) Y Polimeg° 2000 (Quaker Oats), asi como
las respectivas marcas comerciales con otras cifras, las que
indican, cada una, la masa molar del politetrahidrofurano.
Copolimeros

Los copolimeros se tratan, preferentemente, de copo-
limeros 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 y tetrahidrofurano, o

de O&6xidos de etileno y de propileno y de tetrahidrofurano,

preferentemente, de 6xidos de etileno y de propileno. Las ma-
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sas molares de los copolimeros se encuentran usualmente, de
acuerdo con la invencién, 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 pre-
ferencia, en el rango de 6.000 a 30.000 y, con suma preferen-
cia, en el rango de 8.000 a 20.000.

Los copolimeros estadisticos preferidos en acordanza
con la invencién constituidos por a 6xidos de etileno y b 6xi-
dos de propileno son, por ejemplo, los siguientes copolimeros
(masa molar), indicados como PEG/PPG-a/b seglin el Internatio-
nal Cosmetic Ingr;dient Dictionary and Handbook, donde a y b
representan valore; medios: PEG/PPG-125/3C 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 f6rmula

HO (CH,CH20) x {CH (CH3) CH20) y (CHaCH;0) x-H,
en la que x Yy x° representan valores medios de 2 a 130 e y va-
lores medios de 15 a 67, designéndoselos con el nombre arbi-
trario internacional poloxdmero, utilizado también por el In-
ternational Cosmetic Ingredient Dictionary and Handbook. Cada
poloxfimero estd caracterizado por un nimero de tres cifras.
Las primeras dos cifras dan, multiplicadas por 100, la masa
molar promedio de la fraccién de polipropilenglicol en% en pe-
so y la ltima cifra, multiplicada por 10, la fraccién de po-
lietilenglicol en% en peso, que es de 10% en peso a 80% en pe-
so, preferentemente, de a lo menos 30% en peso, en particular,

de a lo menos 40% en peso, con particular preferencia, de a lo
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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 elabo-
racién de los polox&meros procede en dos etapas, donde ini-
cialmente se adiciona en forma controlada el &xido de pro-
pileno a propilenglicol y luego el bloque de polipropilen-
glicol obtenido es rodeado por medio de la subsiguiente adi-
cién de 6xido de etileno de dos blogues de polietilenglicol.

Polimeros en bloque particularmente preferidos son,
por ejemplo, los siguientes tipos de poloxémero (x, y, X”; ma-
sa molar; en algunos, punto de fusibn): polox&mero 185 (19,
30, 19; 3500; 27), poloxdmero 215 (24, 35, 24; 4150; 34), po-
loxamero 234 (22, 39, 22; 4200), poloxAmero 284 (21, 47, 21;
4600), poloxémero 235 (27, 39, 27; 4650; 29), polox&mero 333
{20, 54, 20; 4900; 30), poloxdmero 108 (46, 16, 46; 4950; 48),
poloxdmero 402 (13, 67, 13; 5000; 20), poloxamero 403 (21, 67,
21; 5750; 31), poloxamero 334 (31, 54, 31; 5900; 32), poloxa-
mero 335 (38, 54, 38; 6500; 30), poloxdmero 217 (52, 35, 52;
6600; 48), poloxamero 237 (62, 39, 62; 7700; 49), pocloxamero
188 (75, 30, 75; 8350; 52), poloxdmero 238 (97, 39, 97; 11400;
54), poloxamero 407 (98, 67, 98; 12600; 56), poloximero 288
(122, 47, 122; 13000; 58) y poloximero 388 (128, 54, 128;
14600; 57).

" Los poloxdmeros se obtienen comercialmente bajo las
denominaciones Pluronic® Yy Synperonic° PE, a las que les si-
guen una letra del grupo constituido por L, P y F, asi como un
niimero de dos o tres cifras. Aqui, la {iltima cifra es idéntica
a la {iltima cifra de la nomenclatura de poloxé&meros y los nd-
meros de una o dos cifras antepuestos a la misma, multiplica-

dos por 300, dan la masa molar aproximada de la fraccién de
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polipropilenglicol o, multiplicada por 3, el nfimero formado
por las dos primeras cifras de la nomenclatura de polox&meros,
por ejemplo, 3, 4, 6, 7, 8, 9, 10 y 12 corresponden, en esta
secuencia, a los nimeros de dos cifras 10, 12, 18, 21, 23, 28,
33 y 40 del comienzo del ndmero acorde con la nomenclatura de
poloxémeros. Las letras diferencian poloxameros liquidos (L),
pastosos (P) y s88lidos (F). AsI, por ejemplo, el poloximero
238 estd disponible como Pluronic® F 88 Y Syn.peronico PE F 88.

Otra clase de copolimeros en blogque de 6xido de eti-
leno y de propileno adecuados responden a la férmula

HO (CH (CH3) CH20) y (CH2CH20) x (CH (CH; ) CH20) y-H.

Aquf un bloque de polietilenglicol es rodeado por dos blogques
de polipropilenglicol, mientras que en los poloximeros un blo-
que de polipropilenglicol es rodeado por dos bloques de polie-
tilenglicol. La elaboracién procede asimismo en dos etapas,
donde inicialmente se adiciona en forma controlada el &6xido de
etileno a etilenglicol y luego el blogque de polietilenglicol
obtenido es rodeado por medio de la subsiguiente adicién de
6xido de propileno de dos bloques de polipropilenglicol.

Estos copolimeros en blogue estén disponibles, como
los polox&meros, bajo la denominacién comercial Pluronic®
(BASF), a la que sigue siempre un cédigo alfanumérico de tras
cifras y la letra R insertada entre la segunda y la tercera
cifra. El significado de las cifras es idéntico al del corres-
pondiente en el marco de la nomenclatura de poloxémeros. La
letra R {(del inglés reverse) indica la estructura inversa en
comparacién con la de los poloxdmeros. Representantes preferi-
dos 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), Pluronic® 25R5 (4250; 30), Pluronic® 10R8 (4550;
46), Pluronic® 17R8 (7000; 53) y Pluronic® 25R8 (8550; 54).
Qtros componentes

Junto a los polialquilenglicoles esenciales a la in-
vencién, 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 aquif, de manera convencional, de acuerdo con el campo
de aplicaciétn del cuerpo moldeado de agentes de limpieza y de
agentes de lavado.

Los otros componentes cumplen una o varias funciones
primarias y/o una o varias funciones secundarias. Las fun-
ciones primarias actlian en las verdaderas acciones de limpieza
y de lavado del cuerpo moldeado de agentes de limpieza y de
agentes de lavado, asi como en su manipulabilidad desde el
punto de vista de la aplicacién, por ejemplo, las propiedades
de desintegracién. Las funciones secundarias actdan en la ela-
boracién del cuerpo moldeado de agentes de limpieza y de agen-
tes de lavado, asi{ como en su manipulabilidad desde el punto
de vista de su elaboracifn, por ejemplo, la resistencia a 1la
rotura. Otros componentes con funcién secundaria se designan
como auxiliares de tableteado o de tabletas. No siempre es po-
sible una diferenciacifn clara entre otros componentes con
funcién primaria pura y aquellos con funcién secundaria pura,
dado que, frecuentemente, se cumplen simult&neamente las fun-
ciones primaria y secundaria. En particular, en casos dados,

los otros componentes con funcién secundaria pueden reunir va-



rias propiedades en sf.

Como consecuencia de su funcién primaria, otros com-
ponentes importantes son los agentes de desintegracibén, ten-
soactivos, agentes de blanqueo y soportes, asi como inhibido-
res de corrosién, compuestos removedores de suciedades (soil
release), enzimas, repelentes de suciedad (soil repellents),
blanqueadores &6pticos, colorantes y fragancias, asi como sus-
tancias activas antimicrobianas. Otros componentes importantes
por su funciénm secundaria son cargas, agentes desmoldantes o
deslizantes, agentes ligantes y agentes de espolvoreado. Estos
otros componentes se describen a continuacién.

Al especialista no le ofrece aqui ninguna dificultad
seleccionar los componentes individuales y sus contenidos en
cantidad en funci6n del campo de aplicaci6n de los cuerpos
moldeados de agentes de limpieza y de agentes de lavado. Asi,
por ejemplo, una tableta de agentes de lavado universal con-
tiene mayores cantidades de tensocactivos, mientras que en una
tableta de agentes de blanqueoc se puede prescindir eventual-
mente en forma casi total de los mismos.

2 I je desint {6

A los fines de facilitar la desintegracién de cuer-
pos moldeados altamente compactados es posible incorporar a
los mismos auxiliares de desintegracién, denominados agentes
de desintegracién de tabletas, a los efectos de disminuir los
tiempos de desintegracién. Bajo agentes de desintegracién de
tabletas se entienden, segin RO&mpp (9* Edici6n, tomo 6, pp.
440) y Voigt “Lehrbuch der pharmazeutischen Technologie” (6°
Edicidén, 1987, pp. 182- 184) auxiliares que actian en la desin-

tegracién répida de tabletas en agua, en los jugos gastricos y
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en la liberacién de farmacos en formas resorbibles.

Estos materiales, denominados agentes de desintegra-
cién debido a su accidén, aumentan de volumen al acceder el
agua,con lo que, por un lado,aumenta el volumen propio{(hincha-
miento) y,por el otro, también se genera una presidn, como
consecuencia de la liberacién de gases, que desintegra la ta-
bleta en pequefias particulas. A modo de sistemas que apoyan la
desintegracién, en loscuerpo moldeado de agentes de limpieza y
de agentes de lavado se incorporan frecuentemente los deno-
minados "“sistemas efervescentes”. Auxiliares de desintegracién
conocidos desde hace tiempo son, por ejemplo, sistemas carbo-
nato/&cido cItr.ico. Auxiliares de desintegracién hinchantes
son, por ejemplo, polimeros sintéticos como la polivinilpirro-
lidona (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
anhfdrido carbénico u oxigeno al entrar en contacto con agua.
Los sistemas efervescentes preferidos estén constituidos por
uno o varios componentes &cidos y una o varias fuentes de
anhfdrido carbénico.

Componentes &acidos adecuados son, por ejemplo, é&ci-
dos orgénicos, en particular, &cidos oligocarbSnicos - en ca-
sos dados, portando grupos hidroxilo - como los &cidos di- o
tricarbénicos, por ejemplo, los &cidos succinico, maleico,
glutidrico, adipico, tartérico y, en particular, citrico, asi
como sales &cidas de &cidos orgénicos o inorgédnicos poliva-

lentes,por ejemplo,fosfato difcido de potasio o sulfato &cido
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de sodio, y &4cido amidosulfénico (H,N-S0;-OH; &cido sulféamico).
Como componentes que liberan CO; se adecuan, en particular,
los sales del acido carbbénico, es decir los carbonatos y bi-
carbonatos, 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 estdn cons-
tituidas por los &cidos amidosulfénico y citrico, preferen-
temente, en una relacién en peso de &cido amidosulfénico a
dcido 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 pre-
ferencia, de 13:1 a 10:1 o de 2:1 a 1:2, por ejemplo, de 12:1
© 11:1 o 1:1. A modo de componente &cido {nico del sistema
efervescente se incorporan con preferencia las mezclas de los
dcidos amidosulfénico y citrico, aunque también pueden ser
combinados con bicarbonato de sodio y/o uno o varios otros
componentes &cidos.

Componentes de CO; particularmente preferidos son el
carbonato de sodio (soda) y el bicarbonato de sodio, asi como
mezclas de carbonato de sodio y bicarbonato de sodio, en par-
ticular, carbonato de sodio y mezclas de carbonato de sodio y
bicarbonato de sodio. Las mezclas de carbonato de sodio y bi-
carbonato de sodio presentan usualmente una relacién en peso
de bicarbonato de sodio a carbonato de sodio de 20:1 a 1:10,
en particular, de 10:1 a 1l: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 o 4,6:1.

Cuanto mayor es el contenido de bicarbonatc del com-
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ponente de CO; y/o el contenido de componente &cido o de CO2 o
de sistema efervescente en total, tanto mAs fuerte burbujea o
espuma generalmente el sistema efervescente y tanto mis rapido
ge desintegra generalmente el cuerpo moldeado de agentes de
limpieza y de agentes de lavado.

En la seleccién del contenido de componente(s) &ci-
dos y de CO; se debe tomar en consideracién, adicionalmente,
el valor pH, el que debe ser ajustado en la aplicacién del
cuerpo moldeado 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 &cido, a los fi-
nes 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 uni-
versal, por lo contrario, se puede seleccionar, por ejemplo,
un exceso de componente de CO;, a los fines de obtener una
solucién suficientemente alcalina para la accién de limpieza
deseada al disolver el cuerpo moldeado de agentes de limpieza
y de agentes de lavado, por ejemplo, un valor pH en el rango
de 8 a 11.

El cuerpo moldeado de agentes de limpieza y de agen-
tes de lavado contiene usualmente un sistema efervescente en
una cantidad de 1% en peso a 99,9% en peso, preferentemente,
de 10% en peso a 99% en peso, en particular, de 20% en peso a
98% en peso. La accién estabilizadora a la humedad acorde con

la invencibén de los polialquilenglicoles se hace notar de ma-
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nera 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-
cién, el cuerpo 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 parti-
cular preferencia, de 80% en peso a 96% en peso y, con suma
preferencia, de 85% en peso a 95% en peso. Los cuerpos moldea-
dos de agentes de limpieza y de agentes de lavado acordes con
esta forma de realizacién preferida contienen grandes cantida-
des de componente &cido y de CO; y/o un exceso 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 ele-
vada acidez o alcalinidad, en particular, como cuerpos moldea-
dos para limpieza de sanitarios (tabletas de limpieza de sani-
tarios) en la limpieza &4cida de sanitarios con enjuagque y como
cuerpos moldeados desincrustantes (tabletas desincrustantes)
en la desincrustacién &cida.

Un cuerpo moldeado de agentes de limpieza y de agen-
tes 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, preferentemente, de 25%
en peso a 60% en peso y, en particular, de 28% en peso a 55%
en peso.

En las formas de réalizacién de la presente inven-

cién adecuadas como agentes de lavado y/o agentes de lavado
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automidtico de vajilla, el cuerpo moldeado de agentes de lim-
pieza y de agentes de lavado no es evidentemente una tableta
éfervescente, es decir, estéd exento de componentes &cidos o de
CO2, preferentemente, exento de &cidos, en particular, exento
de &cidos oligocarbénicos oligémeros y, con particular prefe-
rencia exenta de dcido citrico.

Agentes de desintegracién hinchantes

En lugar de o adicionalmente a un sistema eferves-
cente, los cuerpos moldeados de agentes de limpieza y de agen-
tes de lavado pueden contener uno o varios agentes de desinte-
gracién hinchantes, usualmente en una cantidad de 0,5% en peso
a 10% en peso, preferentemente, de 3% en peso a 7% en peso vy,
en particular, de 4% en peso a 6% en peso.

Como agentes de desintegracién preferidos se em-
plean, en el marco de la presente invencitn, agentes de desin-
tegracién basados en celulosa, de modo que los cuerpos moldea-
dos de agentes de limpieza y de agentes de lavado preferidos
contengan tal agente de desintegracién basado en celulosa en
una proporcidén 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 composi-
cién bruta formal (CeH100s)n Y representa, considerado desde el
punto de vista formal, un B-1,4-poliacetal de celcbiosa que, a
su vez, esti estructurado en dos moléculas de glucosa. Las ce-
lulosas adecuadas est&n constituidas aqui 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 pre-
sente invencifén, a modo de agente de desintegracién basado en

celulosa también se pueden utilizar derivados celulésicos ob-
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tenibles mediante reacciones anilogas a las de los polimeros y
a partir de celulosa. Tales celulosas modificadas quimicamente
comprenden aqui, por ejemplo, productos de esterificacién o
eterificacién en los que fueron sustituidos los &tomos de hi-
drbégeno del grupo hidroxilo. No obstante, a modo de derivados
celulésicos también se puede utilizar celulosa en la que los
grupos hidroxilo han sido reemplazados por grupos funcionales
no enlazados mediante un &tomo de oxIgeno. En el grupo de los
derivados celulésicos se encuentran, por ejemplo, las alcali-
celulosas, carboximetilcelulosa (CMC), asi como é&steres, é&te-
res y aminas de celulosa. Con preferencia, los mencionados de-
rivados celulésicos no se emplean solos como agentes de desin-
tegracién, sino mezclados con celulosa. El contenido de tales
mezclas de derivados celulbsicos es, éreferentemente, inferior
a 50% en peso y, con particular preferencia, inferior a 20% en
peso con respecto al agente de desintegracién basado en celu-
losa. Como agente de desintegracién se prefiere, en particu-
lar, la celulosa pura, exenta de derivados celulésicos.

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 mis 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, cogra-
nulada, se describen en las solicitudes de patente alemanas DE
197 09 991 (Stefan Herzog) y DE 197 10 254 (Henkel), asi como
en la patente internacional OW 98/40463 (Henkel). Se puede re-

currir a estos escritos para obtener mayores indicaciones
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acerca de la elaboraci6n de agentes de desintegracién de celu-
losa granulados, compactados o cogranulados. El tamafio de par-
ticula de tales agentes de desintegracién se encuentra ma-
yormente por encima de 200 pm, preferentemente, en a lo menos
un 50% entre 300 pm 1.600 pm y, con particular preferencia, en
a lo menos un 9%0% entre 400 pmy 1.200 pym. En el marco de la
presente invencién se prefiere incorporar, a modo de agentes
de desintegracién, los agentes de desintegracién mis groseros
y basados en celulosa mencionados anteriormente y en los es-
critos 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 pue-
de utilizar celulosa microcristalina. Tal celulosa microcris-
talina se obtiene por medio de la hidrélisis parcial de celu-
losas, en condiciones tales que se ataquen solo los sectores
amorfos de la celulosa (aproximadamente el 30% de toda la masa
de celulosa) y se disuelvan completamente, dejando sin daflar
los sectores cristalinos (aproximadamente el 70%). Las ce-
lulosas microcristalinas, que presentan tamafios de particula
primarios de aproximadamente 5 um y pueden ser compactadas pa-
ra obtener, por ejemplo, granulados con un tamafio de particula
medio de 200 um, se obtienen mediante una desagregacién subsi-
guiente de las celulosas obtenidas por medio de la hidrélisis.

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 lava-
do, los cuerpos moldeados de agentes de limpieza y de agentes

de lavado contienen adicionalmente uno o varios agentes de de-
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sintegracién, preferentemente, un agente de desintegracién
hinchante basado en celulosa, preferentemente, en forma granu-
lada, cogranulada o compactada, en cantidades de 0,5% en peso
a 10% en peso, preferentemente, de 3% en peso a 7% en peso vy,
con particular preferencia, de 4% en peso a 6% en peso, siem-
pre referido al peso del cuerpo moldeado.

Tensoactivos

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 acor-
des con la invencién pueden contener sustancias con accién su-
perficial del grupo constituido por los tensocactiveos anib-
nicos, no iénicos, zwitteribnicos o catibnicos, de los que se
prefieren notoriamente los anidénicos, por motivos econfmicos y
debido a su amplio espectro de aplicacién.

Usualmente, el contenido de tensoactivos en cuerpos
moldeados de agentes de limpieza y de agentes de lavado para
el lavado manual de vajilla se encuentra entre 10% en peso y
40% en peso, preferentemente, entre 12,5% en peso y 30% en pe-
B0 y, en particular, entre 15% en peso y 2% en peso, mientras
que las tabletas de agentes de limpieza para el lavado automéi-
tico 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 par-
ticular, entre 1% en peso y 5% en peso. Los cuerpos moldeados
para la limpieza de superficies duras (tabletas de limpieza
universales) pueden presentar, de acuerdo con la conformacién

de contenidos de tensoactivos mencionada anteriormente, hasta



o mids de 10% en peso. Las tabletas para la limpieza de sanita-
rios contienen generalmente hasta 5% en peso, preferentemente,
de 0,1% en peso 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 tensoactivos. Las tabletas de agentes de blanqueo y
de agentes desincrustantes estéin usuvalmente exentas de ten-
soactivos.
Tensoactivos aniénicos

A modo de tensocactivos anibénicos se utilizan,
por ejemplo, aquellos del tipo de los sulfonatos o sulfatos.
Como tensoactivos del tipo de los sulfonatos se toman en con-
sideracién, preferentemente, alquil {Cy-Cy3) bencensulfonatos,
olefinsulfonatos, es decir, mezclas de alquen- e hidroxialcan-
sulfonatos, asi como disulfonatos, como se los obtiene, por
ejemplo, a partir de monoolefinas(C;3-Ci;s) con dobles enlaces
terminales o interiores, wmediante la sulfonacién con triéxido
de azufre gaseoso y una subsiguiente hidr6lisis alcalina o
dcida. También se adecuan los alcansulfonatos, que se obtienen
a partir de alcanos(C;2-Cis), por ejemplo, por medio de una
sulfooxidacién o sulfocloracién y la subsiguiente hidrélisis o
neutralizacién. También se adecuan los &steres de &cidos a-
sulfénicos (&stersulfonatos), por ejemplo, los &steres metili-
cos o-sulfonados de los &cidos grasos hidrogenados de coco,
pepita de palma o sebo.

Otros tensoactivos aniénicos son los ésteres de &ci-
dos grasos de glicerina sulfitados. Bajo &steres de &cidos
grasos de glicerina se entienden los mono-, di- o triésteres o
mezclas de los mismos, tales como los que se obtienen en su

elaboracién por medio de la esterificacifén de una monogliceri-
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na con uno a 3 moles &cido graso o de la transesterificacién
de triglicéridos con 0,3 a 2 moles de glicerina. Esterea de
“&cidos grasos de glicerina sulfitados preferidos son aqui los
productos de la sulfitacién de &cidos grasos con 6 a 22 &tomos
de carbono, por ejemplo, los &cidos caprénico, caprilico, cé-
prico, miristico, laurico, palmitico, estedrico o behénico.

Como alqu(en)ilsulfatos se prefieren las sales al-
calinas y, preferentemente, de sodio de los hemiésteres de al-
coholes grasos (C13-Cis), por ejemplo, de los alcéholes grasos
de coco, sebo, laurilico, miristilico, cetilico o estearilico,
o de los oxoalcoholes (Ci0-C2¢) Y aquellos hemiésteres de alco-
holes secundarios con esta longitud de cadena. También se pre-
fieren los alqu(en)ilsulfatos con la mencionada longitud de
cadena que contienen un resto alquilo sintético de base petro-
quimica de cadena lineal y que poseen un comportamiento de de-
gradacién andlogo al de los compuestos adecuados basados en
materias primas grasas. Por su interés tecnol6gico en el lava-
do se prefieren los alquil (Ci;2-Cis)sulfatos y los alquil (Cyp-
Cis)sulfatos, asfi como los alquil (Ci4-C;s)sulfatos. Tensoactivos
aniénicos adecuados son también los 2,3-alquilsulfatos, elabo-
rados, por ejemplo, en acordanza con las patentes US 3,234,258
o US 5,075,041, y obtenibles comercialmente bajo la denomina-
cién DANO, de la firma Shell 0il Company.

También se adecuan los monoésteres de sulfatos de
alcoholes (C;-Cz), lineales o ramificados, etoxilados con 1 a
6 moles de 6xido de etileno, tales como los alcoholes (Cy-Cii)
ramificados con 2-metilo y con un promedio de 3,5 moles de
6xido de etileno (EO) o alcoholes (C;2-Cia) con 1 a 4 moles de

6xido de etileno (EQ). Los mismos se utilizan solo en cantida-
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des pequefias en agentes de limpieza debido a su elevado poder
espumigeno, por ejemplo, en cantidades de 1% en peso a 5% en
peso.

Otros tensoactivos aniénicos adecuados son también
las sales del &cido alquilsulfosuccinico, designados también
como sulfosuccinatos o ésteres de &cido sulfosuccinico, y que
representan a los mono- o diésteres del &cido sulfosuccinico
con alcoholes, preferentemente, alcoholes grasos y, en par-
ticular, alcoholes grasos etoxilados. Los sulfosuccinatos ade-
cuados contienen restos alcohblicos (Cy-Cia) O mezclas de los
mismos. Los sulfosuccinatos particularmente preferidos contie-
nen un resto alcohdélico derivado de alcoholes grasos eto-
xilados que, considerados en si mismos, representan tenso-
activos no iénicos (ver descripciém mis abajo). Nuevamente se
prefieren aqui, en particular, sulfosuccinatos cuyo resto al-
cohélico graso deriva de alcoholes grasos etoxilados con una
distribucitn de hombélogos restringida. También es posible uti-
lizar &cidos alqu(en)ilsuccinicos con, preferentemente, 8 a 18
dtomos de carbono en la cadena alqu(en)ilo o sus sales.

. A modo de otros tensoactivos anibénicos se toman en
consideracién, en particular, los jabones. Se adecuan los ja-
bones de &cidos grasos saturados, tales como las sales de los
dcidos liurico, miristico, palmitico, esteérico, er(cico hi-
drogenado, behénico hidrogenado, asi como, en particular, las
dcidos grasos naturales, por ejemplo, mezclas de jabones de
dcidos grasos de coco, pepita de palma y sebo.

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

tasio o amonio, asi como de sales solubles de bases orginicas
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tales como la mono-, di- o trietanolamina. Con preferencia, los
tenscactivos anibnicos estén presentes en la forma de sus sa-
les de sodio o potasio,en particular,en forma de sal de sodio.

Los cuerpos moldeados de agentes de limpieza y de
agentes de lavado presentados en el marco de la presente in-
vencién a modo de tableta de agentes de limpieza y de agentes
de lavado manual de vajilla contienen tensocactivos aniénicos,
preferentemente, en una cantidad de 5% en pesoc a 50% en peso,
en particular, de 7,5% en peso a 40% en peso y, con particular
preferencia, de 10% en peso a 20% en peso, siempre referido al
peso del cuerpo moldeado.

Para la seleccién de los tensocactivos anifdnicos que
ge 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 cumpli-
das. Aqui, los tensoactivos anibénicos preferidos a ser utili-
zados son los alquilbencensulfonatos, alquilsulfatos y sulfa-
tos de alcoholes grasos, donde los cuerpos moldeados desarro-
llados a modo de tabletas de agentes de lavado contienen de 2%
en peso a 20% en peso, preferentemente, de 2,5% en peso a 15%
en peso y, en particular, de 5% en peso a 10% en peso de sul-
fato(s) de alcohol graso, siempre referido al peso del cuerpo
moldeado.
Tensoactivos no idnicos

Como tensocactivos no iénicos se emplean, pre-

ferentemente, alcoholes, preferentemente, primarios, alcoxi-
lados, preferentemente, etoxilados, preferentemente con 8 a 18
dtomos de carbono y un promedio de 1 a 12 moles de &6xido de

etileno (EO) por mol de alcohol, en los que el resto alcohb-
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lico puede ser lineal o ramificado con un metilo, preferen-
temente, en la posicién 2, o contener una mezcla de restos li-
neales o ramificados con metilo, como se presentan usualmente
en los restos alcohblicos oxo. Se prefieren, en particular,
los etoxilatos de alcoholes de origen natural con 1 a 18 &to-
mos de carbono, por ejemplo, alcoholes grasos de coco, palma,
sebo u oleilico, con un promedio de 2 a 8 moles de Oxido de
etileno por mol de alcohol. A los alcoholes etoxilados prefe-
ridos pertenecen, por ejemplo, alcoholes (C;2-Cis) con 3 o 4
moles de &xido de etileno, alcoholes (Cy-C;;) con 7 moles de
6xido de etileno, alcoholes (C;a-Ci5) con 3, 5, 7 u 8 moles de
6xido de etileno, alcoholes (Cy2-Cis) con 3, 5 o 7 moles de
6xido de etileno y mezclas de los mismos, como las mezclas de
alcoholes (C;3-Cis) con 3 moles de 6xido de etileno y alcoholes
(C12-C13) con 5 moles de 6xido de etileno. Los grados de eto-
xilacién mencionados representan valores estadisticos medios,
que pueden ser un entero o una fraccién para un producto es-
pedifico. Los alcoholes etoxilados preferidos presentan una
distribucién de hombélogos restringida (narrow range ethoxy-
lates, NRE). Adicionalmente a estos tensoactivos no iénicos
también se pueden incorporar alccholes grasos con mis de 12
moles de 6xido de etileno. Ejemplos de ello son los alcoholes
grasos de sebo con 14, 25, 30 o0 40 moles de &xido de etileno.
Otra clase de tensoactivos no idénicos preferidos em-
pleados, que pueden ser incorporados tanto como tensocactivo no
iénico Gnico como en combinacién con otros tensoactivos no i6-
nicos, son los alquilésteres de &cidos grasos alcoxilados,
preferentemente, etoxilados o etoxilados y propoxilados, pre-

ferentemente, con 1 a 4 dtomos de carbono en la cadena alqui-
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lo, en particular, ésteres metIlicos de &cidos 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 internacio-
nal WO 90/13533.

Otrog tenpoactivos no iénicos incorporados conve-
nientemente son los alquilglicbésidos (APG). Los alquilpoli-
glic6sidos a ser incorporados responden a la f6rmula general

RO(G):

en la que R representa un resto alifdtico primario con 8 a 22,
preferentemente, 12 a 18 &tomos de carbono, lineal o ramifica-
do, preferentemente, en la posicién 2, saturado o insaturado,
Yy G representa el simbolo de una unidad glicosidica con 5 o 6
dtomos de carbono, preferentemente, glucosa. El grado de gli-
colizacién z se encuentra entre 1 y 4, preferentemente, entre
1,0 a 2,0 y, en particular, entre 1,1 y 1,4.

Se incorporan preferentemente alquilpoliglicésidos
lineales, o sea, alquilpoliglicésidos en los cuales el resto
poliglicosilo es un resto glucosa y el resto alquilo es 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 1los cuerpos
moldeados de agentes de limpieza y de agentes de lavado se
prefieren contenidos de APG superiores a 0,2% en peso, referi-
dos a todo el cuerpo moldeado. Cuerpos moldeados de agentes de
limpieza y de agentes de 1lavado particularmente preferidos
contienen APG en cantidades de 0,2% en peso a 10% en peso,

preferentemente, de 0,2% en peso a 5% en peso y, en particu-



lar, de 0,5% en peso a 3% en peso.

También se pueden adecuar los tensocactivos no ibni-
cos del tipo de los 6xidos de amina, por ejemplo, el O6xido de
N-cocoalquil-N-N-dimetilamina y el 6xido de N-seboalquil-N-N-
dihidroxietilamina, y de las alcanolamidas de &cidos grasos.
La cantidad de estos tenscactivos no iénicos es, prefe-
rentemente, no mayor que la de los alcoholes grasos etoxila-
dos, en particular, no mids de la mitad.

Otros tensoactivos adecuados son las amidas de &ci-
dos grasos polihidroxiladﬁg que responden a la férmula I

R

| (1)

R-CO-N-[Z]

en la que RCO representa un resto acilo alif&tico con 6 a 22
dtomos de carbono, Rl un &tomo de hidrégeno, un resto alquilo
o hidroxialquilo con 1 a 4 Atomos de carbono y [Z] un resto
pelihidroxialquilo, lineal o ramificado, con 3 a 10 grupos hi-
droxilo. Las amidas de &cidos grasos polihidroxilados se tra-
tan de materiales conocidos que, usualmente, se pueden obtener
por medio de la aminacién reductiva de un azlcar reductor con
amoniaco, una alguilamina o una alcanolamina y la subsigquiente
acilacién con un &cido graso, un alquiléster de &cido graso o
un cloruro de &cido graso.

Al grupo de las amidas de &cidos grasos polihidro-
xilados también pertenecen compuestos que responde a la f£6rmu-

la X
R'-OR?
I (X)
R-CO-N-[2Z]

en la que R representa un resto alquilo o alquenilo con 7 a 12

Atomos de carbono, lineal o ramificado, R' un resto alquilo,
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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 d4tomos de carbono, arilo u oxoalquilo con 1 a 8 &to-
mos de carbono, para lo que se prefieren restos alquilo (C;-Cs)
o fenilo, y [Z] un resto polihidroxialguilo lineal cuya cadena
alquilo estd sustituida con a lo menos dos grupos hidroxilo, o
derivados alcoxilados, preferentemente, etoxilados ¢ propoxi-
lados de este resto.

[Z] se obtiene, preferentemente, por medio de 1la
aminacién reductiva de un azlicar reductor, por ejemplo, gluco-
sa, fructosa, maltosa, lactosa, galactosa, manosa y xilosa. De
acuerdo con la enseflanza de la solicitud internacional WO-A-
95/07331, los compuestos N-alcoxi o - N-ariloxi sustituidos
pueden ser transformados entonces en los &cidos grasos polihi-
droxilados deseados por medio de la reaccidén con ésteres meti-
licos de sebo en presencia de un alcédxido a modo de cataliza-
dor.

En el marco de la presente invencién se prefieren
cuerpos moldeados de agentes de limpieza y de agentes de la-
vado que contienen tensoactivo(s) anibnico({s) y no iénico(s),
con los gque se pueden obtener ventajas de aplicacién tecnolé-
gica con ciertas relaciones de las cantidades con las que se
incorporan las clases de tensocactivos individuales.

Asi, por ejemplo, son particularmente preferidos los
cuerpos moldeados de agentes de limpieza y de agentes de lava-
do en los que la relacién de tensocactivo({s) aniénico(s) a no
idénico(s) estd entre 10:1 y 1:10, preferentemente, entre 7,5:1
Yy 1:5 y, en particular, entre 5:1 y 1:2.

Desde el punto de vista de la aplicacién tecnolégica
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puede ser conveniente que determinadas clases de tenscactivos
no estén contenidas en algunas fasea 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 realiza-
cién importante de la presente invencién prevé que a lo menos
una fase del cuerpo moldeado de agentes de limpieza y de agen-
tes de lavado esté exenta de tensocactivos no iénicos.

A la inversa, también se puede lograr un efecto po-
sitivo por medio del contenido de determinados tensocactivos en
las fases individuales o en todo el cuerpo moldeado de agentes
de limpieza y de agentes de lavado, es deéir, en todas las fa-
ses. La introduccifn de los alquilpoliglicésidos descriptos
anteriormente se comprob6 aqui como conveniente, de modo de
preferirse cuerpos moldeados base en los que a lo menos una
fage de los cuerpos moldeados de agentes de limpieza y de
agentes de lavado contenga alquilpoliglicésidos.

Similarmente a los tensoactivos no iénicos, con la
ausencia de tensoactivos anifénicos en algunas fases indivi-
duales o en todas las fases pueden obtenerse cuerpos moldeados
de agentes de limpieza y de agentes de lavado que se adecuan
mejor para &mbitos de aplicacién determinados. Por ello, en el
marco de la presente invencién también se pueden concebir
cuerpos moldeados de agentes de limpieza y de agentes de lava-
do en los que a lo menos una fase de los cuerpos moldeados de
agentes de limpieza y de agentes de lavado esté exenta de ten-
soactivos anifnicos.

Sustancias soporte

Junto a las sustancias con acci6n detergente, las
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sustancias soporte son componentes importantes de agentes de
limpieza y de agentes de lavado, en particular, de detergentes
universales, agentes de lavado automdtico de vajilla y agentes
de lavado. En los cuerpos moldeados base acordes con la inven-
cién pueden estar contenidos todas las sustancias scoporte in-
corporadas usualmente en agentes de limpieza y de agentes de
lavado, en particular, zeolitas, silicatos, carbonatos o bi-
carbonatos, cosoportes orgdnicos y también - donde no existan
objeciones ecolbégicas con respecto a su utilizacién - fosfa-
tos, asi como fosfonatos. Las sustancias soporte mencionadas
también pueden ser incorporadas en cuerpoe moldeados de agen-
tes de limpieza y de agentes de lavado exentos de tensoacti-
vos, de modo que, de acuerdo con la invencibén, es posible ela-
borar cuerpos moldeados de agentes de limpieza y de agentes de
lavado utilizables en el ablandamiento de agua o en tabletas
de agentes de blanqueo.

Los silicatos cristalinos laminados adecuados poseen
la f6rmula general

NaMS1,0z2x.1.yH20,

en la que 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
Bon 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. Loe silicatos cristalinos laminados que res-
ponden a la f&rmula mencionada 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 {Na;8i;0s).yH20, donde, por ejemplo, el P-silicato de so-

dio se puede obtener mediante el procedimiento descripto en la
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solicitud de patente internacional WO-A-91/08171.

También se pueden incorporar silicatos de sodio
amorfos con un mSdulo Nax0:8i0; de 1:2 a 1:3,3, preferente-
mente, de 1:2 a 1:2,8 y, en particular, de 1:2 a 1:2,6, los
que estin retardados en su solubilizacién y presentan pro-
piedades de lavado secundarias. El retraso de solubilizacién
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 © un sobresecado. En el
marco de esta invencidén, bajo la expresién “amorfo” se entien-
de también *“amorfo a los rayos X”. Esto significa que los si-
licatos no experimentan fuertes reflejos a los rayos X en en-
sayos de difraccién de rayos X, como es tipico en las sustan-
cias cristalinas, sino, en todo caso, uno o varios miximos de
la radiacién X dispersada, que presentan un ancho de varias
unidades de grado en el &ngulo de difraccién. No obstante,
hasta puede conducir a propiedades de soporte particularmente
buenas que la particula de silice brinde méximos de difraccién
borrosos o hasta fuertes en ensayos de difraccién de electro-
nes. Esto se debe interpretar de modo que los productos pre-
sentan sectores microcristalinos con un tamafio de 10 nm a va-
rios cientos de nm, para los que se prefieren valores de hasta
un miximo de 50 nm y, en particular, de hasta 20 nm. Tales si-
licatos, denominados silicatos amorfos a los rayos X, que pre-
sentan asimismo un retraso de solubilizacién con respecto a
los vidrios solubles convencionales, se describen.en la soli-
citud de patente alemana DE-A-44 00 024. Se prefieren, en par-

ticular, los silicatos amorfos prensados/compactados, los si-



e

licatos amorfos compuestos y los silicatos sobresecados amor-
fos a los rayos X.

La zeolita finamente cristalina, sintética y que
contiene agua enlazada es, preferentemente, zeolita A y/o P. A
modo de zeolita A se prefiere particularmente Zeolita® map
(producto comercial de la firma Crosfield). No obstante, se
adecuan también la zeolita X, asi como mezclas de las A, X y/o
P. Obtenible comercialmente y preferida para su utilizacién en
el marco de la presente invencién es también, por ejemplo, un
cocristalizado de 2zeolita X y zeolita A (aproximadamente 80%
en peso de zeolita X) distribuido por la firma Condea Aﬁgusta
S.p.A. bajo la denominacién comercial Vegobond Axo.y que puede
ser descripto por medio de la férmula

nNaz0. (1-n) K20,A1;04.{2-2,5)510;.(3,5-5,5) Hz0.

La zeolita puede ser incorporada aqui tanto como soporte en un
compound granulado como en una especie de ®“espolvoreado” de
toda la mezcla a ser prensada, para lo que se utilizan usual-
mente las dos vias de incorporacién de zeolita en la premez-
cla. Las zeolitas adecuadas presentan un tamafio de particula
medio inferior a 10 pm (distribucién volumétrica; método de
medicién: contador Coulter) y contienen, preferentemente, 18%
en peso a 22% en peso y, en particular, 20% en peso a 22% en
peso de agqua enlazada.

Por supuesto que también es posible la utilizacién -
como se menciona mis arriba - de los 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, pirofos-

fatos y, en particular, los tripolifosfatos, en particular, el
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trifosfato pentaséddico, usual como tripolifosfato de sodio.

Soportes orgénicos Gtiles son, por ejemplo, los &ci-
dos policarbénicos incorporables en forma de sus sales de so-
dio, tales como los &cidos citrico, adipico, succinico, glutéa-
rico, tartérico, bencenhexacarbénico, por ejemplo, los A&cidos
glucbénico, aminocarbénicos, nitrilotriacético (NTA), en tanto
una incorporacién de tal tipo no sea objetable por motivos
ecolégicos, asi como mezclas de los mismos. Sales preferidas
son las sales de &Acidos policarbénicos, tales como las de los
dcidos citrico, adipico, succinico, glutérico, tartérico, sa-
cirico y mezclas de las mismas.

La cantidad de soporte es usualmente - en particu-
lar, en ausencia de un sistema efervescente - de 10 a 70% en
peso, preferentemente, de 15% en peso a 60% en peso y, en par-
ticular, de 20% en peso a 50% en peso, siempre referido al
cuerpo moldeado de agentes de limpieza y de agentes de lavado
completo. Asimismo, la cantidad de los 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, preferente-
mente, entre 25% en peso y 65% en peso y, en particular, entre
30% en peso y 55% en peso), a modo de ejemplo, 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).

Dado que las sustancias soporte como los carbonatos
y bicarbonatos, asi como una serie de &cidos carbbnicos, pue-
den actuar al mismo tiempo a modo de componentes de un sistema

efervescente, las 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 adicional de sustancias soporte es usualmente de solo
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 par-
ticular preferencia, de 0,3% en peso a 8% en peso, por ejem-
plo, de 6% en peso, o hasta esti exento de sustancias soporte.
Agentes de blanqueo

Entre los compuestos que liberan H;0, en agua y ac-
tiian a modo de blanqueadores tienen particular importancia el
perborato de sodio tetrahidratado y el perborato de sodio mo-
nohidratado. Otros blanqueadores titiles son, por ejemplo, el
percarbonato de sodio, el peroxipirofosfato, el perhidrato de
citrato, asi como sales pericidas que liberan H;0;, tales como
los perbenzoatos, peroxoftalatos, el &cide diperazelaico, el
4cido perftaloiminoico, o el &cido diperdodecandiocico. Al uti-
lizar agentes de blanqueo también se puede prescindir de la
incorporacién de tensocactivos y/o de sustancias soporte, de
modo poder elaborar tabletas de agentes de blanqueo puras.
Cuando se utilizan tales tabletas de agentes de blanqueo en el
lavado de prendas textiles, se prefiere una combinacién de
percabonato de sodio con sesquicarbonato de sodio, indepen-
dientemente de cuales otros componentes estén contenidos en
los cuerpos moldeados de agentes de limpieza y de agentes de
lavado. Cuando se elaboran tabletas de agentes de limpieza o
de agentes de blangueo para el lavado automitico de vajilla,
las mismas también pueden contener blanqueadores del grupo de

los blanqueadores orgénicos. Blanqueadores orgénicos tipicos
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son los perdxidos de diacilo como, por ejemplo, el perdxido de
dibenzoilo. Otros blanqueadores orginicos tipicos son los pe-
roxidcidos, de los cuales se pueden mencionar particularmente,
a modo de ejemplo, los peroxidcidos de alquilo y de arilo. Re-
presentantes preferidos son (a) el &cido peroxibenzoico y sus
derivados sustituidos en el anillo, como los acidos alquilpe-
roxibenzoicos, asi como el &cido peroxi-a-naftoico y el mono-
perftalato de magnesio, (b) Los peroxi&dcidos alif&ticos, sus-
tituidos o no, como los &cidos peroxiliurico, peroxiesteérico,
e-ftalimidoperoxicaprénico [cido ftaliminoperoxihexanoico
(PaAP}], o-carboxibenzamidoperoxicaprénico, N-
nonenilamidoperadipico y N-nonenilamidopersuccinico, y (c)
&cidos peroxidicarbbnicos aralifaticos como los &cidos 1,12-
diperoxicarbénico, 1,9-diperoxiazelaico, diperoxiseblcico, di-
peroxibrasilico, diperoxiftdlicos, 2-decildiperoxibutan-1-4-
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, perdcidos orgénicos y peréxido de hi-
drégeno, en particular, del grupo constituido por perboratos
alcalinos y percarbonatos alcalinos y, con particular prefe-
rencia, perborato de sodio y/o percarbonato de sodio.

El cuerpo moldeado acorde con la invencién contiene,
de acuerdo con su aplicacién, uno o varios agentes de blan-
queo, usualmente en una cantidad de 0% en peso a 50% en peso,
preferentemente, de 0,1% en peso a 30% en peso y, en particu-

lar, 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, mien-
tras que las tabletas de agentes de limpieza y de agentes de
lavado automitico de vajilla contienen cantidades medias de
agentes de blanqueo y las tabletas de agentes de limpieza como
las de limpieza de sanitarios presentan mayormente solo canti-
dades reducidas de agentes de blanqueo, de hasta 5% en peso,
por ejemplo, de 1% en peso © 2% en peso, ¢ hasta ninguno.

Como agentes de blanqueo, en particular, en cuerpos
moldeados de agentes de limpieza y de agentes de lavado para
el lavado automitico de vajilla, asi como en cuerpos moldeados
de agentes de limpieza, también se pueden incorporar sustan-
cias que liberan clorc o bromo. Entre los materiales que libe-
ran cloro o bromo se pueden tomar en consideracién, por ejem-
plo, N-bromo- y N-cloroamidas, por ejemplo, &cido tricloroiso-
cianQrico, &cido tribromoisocianirico, &cido dibromoisociand-
rico y/o &cido dicloroisocianfirico (DICA), y/o sales de los
mismos con caticnes como potasio, y sodio. También se adecuan
los compuestos de hidantoina como 1la 1,3-dicloro-5,5-
dimetilhidantoina, asi como los hipocloritos y otros compues-
tos que contienen cloro.

A los fines de lograr una mejor accién de blanqueo
en el lavado o en la limpieza a temperaturas de 60°C o infe-
riores se pueden incorporar activadores de blanqueo. Como ac-
tivadores de blangueo se pueden incorporar compuestos que for-
man, en condiciones de perhidr6lisis,- &cidos peroxocarbénicos
con, preferentemente, 1 a 10 &tomos de carbono, en particular,
2 a 4 atomos de carbono y/o, en casos dados, &cido perbenzoico

sustituido. Se adecuan sustancias que portan grupos O-acilo
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y/o N-acilo con la cantidad de &Atomos de carbono mencionada
y/o grupos benzoilo sustituidos. Mis bien se prefieren alqui-
lendiaminas, en particular, tetraacetiletilendiamina (TAED),
derivados acilados de 1la triazina, en particular, 1,5-
diacetil-2,4-dioxohexahidro-1,3,5-triazina (DADHT), glicoluri-
los acilados, en particular, tetraacetilglicolurilo (TAGU), N-
acilimidas, en particular, N-nonanoilsuccinimida (NOSI), fe-
nolsulfonatos acilados, en particular, n-nonanoil- o i-
nonanoiloxibencensulfonato, (n- o i-NOBS), anhidridos de &ci-
dos carbénicos, en particular, anhidrido £ft&lico, alcoholes
polivalentes acilados, en particular, triacetina, diacetato de
etilenglicol y 2,5-diacetoxi-2,5-dihidrofurano.

Adicionalmente a o en lugar de los blanqueadores
convencionales, en los cuerpos moldeados de agentes de limpie-
za y de agentes de lavado también se pueden incorporar los de-
nominados catalizadores de blanqueo. Estos materiales se tra-
tan de sales o complejos de metales de transicibn que refuer-
zan el blanqueo como, por ejemplo, complejos de sales o carbo-
nilo de Mn, Fe, Co, Ru o Mo. A modo de catalizadores de blan-
queo 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 lava-
do que contienen agentes de blanqueoc tales como las tabletas
de agentes de lavado, tabletas de agentes de limpieza o table-
tas de agentes de blanqueo es aumentada por medio de la incor-
poracidén de activadores de blanqueo. Asi, en una forma de rea-

lizacidén particular, los cuerpos moldeados de agentes de lim-
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Pieza y de agentes de lavado acordes con la invencién con-
tienen a lo menos un activador de blanqueo, preferentemente,
del grupo constituido por las alquilendiaminas poliaciladas,
en particular, tetraacetiletilendiamina (TAED), las N-acili-
midas, en particular, N-nonanoilsuccinimida (NOSI), los fenol-
sulfonatos acilados, en particular, n-nonanoil- o i-nonanoil-
oxibencensulfonato, (n- o i-NOBS), sulfato de n-metil-morfoli-
no-acetonitril-metilo (MMA) y/o los complejos de metales de
transicién reforzadores de blanqueo, en particular, con 1los
dtomos centrales Mn, Fe, Co, Cu, Mo, V, Ti y/o Ru, preferente-
mente, 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 los 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, en-
tre 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 blanqueo.
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 lavado universales tipicas son usuales contenidos de acti-
vador de blanqueo entre 0,5% en peso y 10% en peso, prefe-
rentemente, entre 2% en peso y 8% en peso y, en particular,
entre 4% en peso y 6% en peso, mientras que las tabletas de
agentes de blanqueo pueden presentar contenidos bastante ma-

yores, por ejemplo, entre 5% en peso y 30% en peso, prefe-
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rentemente, entre 7,5% en peso y 25% en peso y, en particular,
entre 10% en peso y 20% en peso. El especialista no se en-
cuentra limitado en su libertad de formulacidén y,de esta mane-
ra, puede confeccionar tabletas de agentes de lavado,de agen-
tes de limpieza o de agentes de blanqueo mas fuertes o mas dé-
biles variando los contenidos de agente y activador de blan-
queo.

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 consecuen-
cia, los cuerpos moldeados de agentes de limpieza y de agentes
de lavado preferidos estén caracterizados porque se incorpora
tetraacetiletilendiamina a modo de activador de blanqueo, en
las cantidades mencionadas m&s arriba.

Los cuerpos moldeados de agentes de lavado de vaji-
lla acordes con la invencién pueden contener inhibidores de
corrosién para proteger los articulos a ser lavados y la mé&-
quina, de los cuales los protectores de plata poseen una par-
ticular importancia en el &mbito del lavado automdtico de va-
jilla. Los protectores de plata se pueden seleccionar, en ge-
neral, del grupo de los triazoles, benzotriazoles, bisbenzo-
triazoles, aminotriazoles, alquilaminotriazoles y de las sales
o complejos de metales de transicién. En las formulaciones de
agentes de limpieza se encuentran también, frecuentemente, me-
dios que contienen cloro activo, los que pueden disminuir no-
tablemente la corrosi6n de la superficie de plata. En agentes
de limpieza exentos de cloro se incorporan, en particular,

compuestos orgdnicos redox tales como los fenoles bi- o triva-
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lentes, por ejemplo, hidroquinona, pirpcatequina, hidroxihi-
droquinona, &cido gdlico, florcglucina, pirogalol o derivados
de este tipo de compuestos. También se emplean frecuentemente
compuestos inorgénicos en forma de sales o complejos, tales
como sales de los metales Mn, Ti, 2r, Hf, V, Co y Ce. Aqul se
prefieren las sales y/o complejos de los metales de transicién
seleccionados del grupo constituido por manganeso y/o cobalto,
de las que se prefieren, en particular, los complejos de co-
balto(amina), cobalto{acetato)}, cobalto{carbonile), cloruro de
cobalto o de manganeso y sulfato de manganeso. También se pue-
den incorporar compuestos de zinc, a los fines de impedir la
corrosién de los articulos lavados.

. I i {60 4 {edad

Componentes especiales que se pueden utilizar en los
cuerpos moldeados de agentes de limpieza y de agentes de lava-
do acordes con la invencién para el lavado automitico de vaji-
lla o la limpieza de superficies duras son las sustancias que
impiden el reensuciamiento de superficies y/o facilitan la re-
mocién de suciedades luego de una fUnica aplicacién (deno-
minados “compuestos soil release”).

Entre los compuestos de remocib6n de suciedades se
cuentan todos los compuestos conocidos en el estado de la téc-
nica. Se adecuan particularmente polimeros catifnicos como,
por ejemplo, hidroxipropiltrimetilamonio-guar; copolimeros de
metacrilato de aminoetilo y acrilamida, asi como copolimeros
de cloruro de dimetildialilamonio y acrilamida, polimeros con
grupos imino, derivados celulbsicos catiénicos, homo- y copo-
lfmeros catibénicos (unidades monoméricas: grupos alquilmeta-

crilato de amonio cuaternizado}.



Se prefieren particularmente, a modo de compuestos
de remocién de suciedades, los polimeros catifnicos seleccio-
nados entre polimeros catidénicos de copolimeros de monbémeros
como el alquil (met)acrilato de trialquilamonio o de acrila-
mida; sales de dialquildialildiamonio; productos de la reac-
cibn de éteres o é&ésteres de polisacidridos con grupos amonio
laterales, en particular, derivados de guar, celulosa y almi-
d6n, poliaductos de 6xido de etileno con grupos amonio: poli-
meros de etileniminas cuaternizados y poliésteres y poliamidas
con grupos cuaternarios laterales. Extraordinariamente pre-
feridos en el marco de esta solicitud son los &cidos poliuré-
nicos naturales y las sustancias afines, asfi como polianfo-
litos y polianfolitos hidrofobizados, o mezclas de los mismos.
Enzimas

Como enzimas se toman en consideracién aquellas de
la clase de las proteasas, lipasas, amilasas, celulasas o sus
mezclas. Particularmente adecuadas son las sustancias activas
enzimiticas obtenidas de cepas de bacterias u hongos como el
Bacillus subtilis, Bacillus licheniformis y Streptomyces gri-
seus. Se incorporan con preferencia proteasas del tipo subti-
lis y, en particular, proteasas obtenidas a partir del Baci-
llus lentus. Aqui son de particular interés fla mezclas de en-
zimas, en particular, de proteasa y amilasa, proteasa y lipa-
sa, proteasa y celulasa, celulasa y lipasa, proteasa, amilasa
Yy lipasa o proteasa, lipasa y celulasa, pero, en particular,
mezclas que contienen celulasa. En algunos casos también se
mostraron como adecuadas la peroxidasas u oxidasas. Las enzi-
mas pueden estar adsorbidas en l&minas soporte y/o embutidas

en sustancias envolventes, a los fines de protegerlas de una



descomposicién prematura. La proporcién de enzimas, mezclas de
enzimas o granulados de enzimas en los cuerpos moldeados de
agentes de limpieza y de agentes de lavado acordes con la in-
vencién, en particular, en cuerpos moldeados de agentes de la-
vado y de agentes de limpieza de lavado de vajilla, puede ser,
por ejemplo, de 0,1% en peso a aproximadamente 2% en peso.

A las enzimas utilizadas més frecuentemente per-
tenecen las lipasas, amilasas, celulasas y proteasas. Protea-
sas preferidas son, por ejemplo, BLAP® 140 de la firma Biozym,
Optimasao M-440 y Opticleano M-250, de la firma Solvay En-
zymes; Maxacal® cx Y Maxapem0 o Esperasao, de la firma Gist
Brocades, o también Savinasa®: de la firma Novo. Celulasas Y
lipasas particularmente adecuadas son Celluzym' 0,7 T y Lipo-
lasa® 30 T, de la firma Novo Nordisk. Empleo particular como
amilasas encuentran Duramylo, Termamylo 60 T y Termamylo 90 T,

de la firma Novo, Amylasa°

LT, de la firma Solvay Enzymes, o
Maxamalo P5000, de la firma Gist Brocadeé. También se pueden
utilizar otras enzimas.
Repelentes de suciedad

Los cuerpos moldeados de agentes de agentes de lim-
pieza y de agentes de lavado, en particular, los cuerpos mol-
deados de agenﬁes de lavado y de agentes desmanchantes, pueden
contener también, adicionalmente, componentes que afectan po-
sitivamente la capacidad de lavado de aceites y grasas en los
textiles (denominados so0il repellents). Este efecto se hace
notar, en particular, cuando se ensucia un textil que ya fuera
lavado previamente repetidas veces con un agente de lavado que

contiene tales componentes solubilizantes de grasas y aceites.

Entre los componentes solubilizantes de grasas y aceites pre-
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feridos se cuentan, por ejemplo, éteres no iénicos de celulosa
como metilcelulosa y metilhidroxipropilcelulosa, con una pro-
porciébn de grupos metoxilo de 15% en peso a 3b% en peso y de
grupos hidropropoxilo de 1% en peso a 15% en peso, siempre re-
ferido al éter no idnico 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 te-
reftalato de etileno y/o tereftalato de polietilenglicol, o
derivados modificados anibénica- o no iénicamente. de los mis-
mos. De estos se prefieren, en particular, los derivados sul-
fonados de polimeros de los &cidos ft&lico y/o tereftilico.
Blanqueadoresg &pticos

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-é6-
amino)estilben-2,2°-disulffnico o compuestos estructurados de
manera similar que, en lugar del grupo morfolino, portan un
grupo dietanolamino, metilamino, anilino o 2-metoxietilamino.
También pueden estar presentes blanqueadores &pticos del tipo
de los difenilestirilos sustituidos, por 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-sulfo-
estiril)difenilo. Tambi&én se pueden emplear mezclas de los
blanqueadores 6pticos mencionados precedentemente.

Los blanqueadores &pticos se incorporan en los cuer-

pos moldeados de agentes de limpieza y de agentes de lavado
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acordes con la invencién, en particular, en los cuerpos mol-
deados 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.
Coloxantes v fragancias

A los agentes acordes con la invencién se les agre-
gan 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 producteo “tipico e inconfundible*
desde el punto de vista visual y sensorial. Como aceites per-
fumados o fragancias se pueden emplear compuestos odoriferos
individuales, por ejemplo, productos sintéticos de los tipos
éster, éter, aldehido, cetona, alcohol e hidrocarburo. Com-
puestos odoriferos del tipo éster son, por ejemplo, acetato de
bencilo, isobutirato de fenoxietilo, acetato de p-tert-
butilciclohexilo, acetato de 1linalilo, acetato de dime-
tilbencil-carbinilo, acetato de feniletilo, benzoato de lina-
lilo, formiato de bencilo, glicinato de etilmetilfenilo, pro-
pionato de alilciclohexilo, propionato de estiralilo y sali-
cilato de bencilo. Entre los éteres se cuenta, por ejemplo, el
benciletiléter; entre los aldehidos, por ejemplo, los al-
canales lineales con 8 a 18 &tomos de carbono, citral, citro-
nelal, citronelilacetaldehido, aldehido ciclémico, hidroxici-
t;onelal, lilial y bourgeonal; entre las cetonas, por ejemplo,
ionona, a-isometilionona y metilcedrilcetona; entre los al-
coholes, por ejemplo, anetol, citronelol, eugenol, geraniol,
linalol, alcohol feniletflico y terpineocl; entre los hidrocar-

buros, principalmente, los terpenos como el limoneno y el pi-



neno. No cobstante, se prefieren las mezclas de diversas fra-
gancias que generan una nota odorifera atrayente. Tales acei-
tes perfumados también pueden contener mezclas de fragancias
naturales, como a los que se puede acceder en fuentes vegeta-
les, por ejemplo, aceites de pino, citrus, jazmin, pachuli,
rosa o ylang-ylang. También se adecuaﬁ vino moscatel, aceites
de salvia, manzanilla, clavel, melisa, menta, hojas de canela,
flores de tilo, bayas de enebro, vetivar, olibano, gdlbano y
l&udano, asi como de flores de naranjo, azahar, ciscara de na-
ranja y madera de sdndalo.

El contenido de colorantes es usualmente inferior a
0,1% en peso, en particular, inferior a 0,05% en peso, mien-
tras 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 formula-
cién completa.

Las fragancias pueden ser incorporadas directamente
en el agente acorde con la invencién, pero puede ser con-
veniente colocar las mismas sobre soportes que refuerzan la
adhesién del perfume a la ropa y actiGan liberando m&s lenta-
mente las fragancias, a los fines de mantener por mds tiempo
el aroma de los textiles. A modo de tales materiales soporte
son eficaces, por ejemplo, la ciclodextrina, donde los com-
plejos ciclodestrina-fragancia pueden ser recubiertos adicio-
nalmente con otros auxiliares.

A los cuerpos moldeados de agentes de limpieza y de
agentes de lavado acordes con la invencién se les agregan co-
lorantes adecuados a los fines de mejorar el aspecto estético
de los mismos. Los colorantes preferidos, cuya seleccién no

ofrece ninguna dificultad al especialista, poseen una elevada
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estabilidad al almacenaje y no son sensibles frente a los de-
mds componentes del agente y a la luz, asi como no poseen sus-
tantividad con respecto a la fibra textil, para no teflirla.
Para su incorporacién en los agentes de limpieza y
agentes de lavado acordes con la invencién son preferidos to-
dos los colorantes que pueden ser destruidos oxidativamente en
el proceso de lavado, asi como mezclas de los mismos con colo-
rantes azules adecuados, denominados matizadores azules. Se
comprob6 como conveniente incorporar colorantes solubles en
agua © en solventes orgénicos liquidos a temperatura ambiente.
Se adecuan, por ejemplo, colorantes anifénicos, por ejemplo,
colorantes nitro aniénicos. Un colorante posible es, por ejem-
plo, verde naftol (Colour Index (CI) parte 1: Acid Green 1;
parte II: 10020), comercializado como verde Basacid® 970 por
la firma BASF, Ludwigshafen, asi como mezclas del mismo con
colorantes azules adecuados. Como otros colorantes se utilizan
azul Pigmosol® 6900 (CI 74160), verde Pigmosol® 8730 (CI
74260) ,rojo Basonyl® 545 FL (CI 45170), rodamina Sandolan®
EB400 (CI 45100), amarillo Basacid® 094 (CI 47005), azul pa-
tente Sicovit® 85 E 131 (CI 42051), azul &cido 183 (CAS 12217-
22-0, CI acid blue 183), pigmento azul 15 (CI 74160}, azul Su-
pr:a\nol'D GLW (CAS 12219-32-8, CI acid blue 221), amarillo Nylo-

san® N-7GL SGR (CAS 61814-57-1, CI acid yellow 218), y/o azul

Sandolano

(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 seleccién del colorante se debe

tener en consideracién que los mismos no presenten una elevada
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afinidad con respecto a superficies textiles y, de ellas en
particular, con respecto a fibras sintéticas. Al mismo tiempo,
en la seleccidn de colorantes adecuados se debe tener en cuen-
ta que los colorantes presentan diferentes estabilidades fren-
te a una oxidacifén. En general es vdlido que los colorantes
insolubles en agua son m&s estables frente a la oxidacién que
los solubles en agua. La concentracién del colorante en los
agentes de limpieza y agentes de lavado varia en funcién de su
solubilidad y, con ello, de la sensibilidad a la oxidacién.
Con colorantes muy solubles en agua, por ejemplo, el verde Ba-
sacid® y el azul Sandolan® mencionados m&s arriba, se utilizan
tipicamente concentraciones de colorante en el rango de algu-
nos 107 a 10°3% en peso. En los pigmentos coloreados, preferi-
dos por su brillantez pero menos solubles en agua, por ejem-
plo, los colorantes P:i.gmosol' mencionados mis arriba, la con-
centracifn adecuada de los colorantes en los agentes de lim-
pieza y agentes de lavado se encuentra tipicamente en algunos
10°? a 10™*% en peso.

A los fines de realizar los cuerpos moldeados de
agentes de limpieza y de agentes de lavado acordes con la in-
vencién con una accifn antimicrobiana, © solamente para su
conservacién, pueden estar comprendidos una o varias sustan-
cias activasm seleccionadas, preferentemente, del grupo cons-
tituido por los alcoholes, aldehidos, &cidos antimicrobianos,
ésteres de &cidos carbbnicos, amidas de &cidos, fenoles, de-
rivados fendlicos, difenilos, difenilalcanos, derivados urei-
cos, acetales o formales de oxigeno, acetales o formales de

nitrégeno, benzamidinas, isotiazoles sustituidos y derivados
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isotiaz6licos hidrogenados como las isotiazolinas (dihidro-
isotiazoleno) e isotiazolidinas, derivados ftalimidicos, deri-
vados piridinicos, compuestos tensocactivos antimicrobianos co-
mo los compuestos tensoactivos cuaternarios antimicrobianos,
guanidinas, compuestos anféteros antimicrobianos, quinolinas,
1,2-dibromo-2,4-dicianobutano, carbamato de iodo-2-propinil-
butilo, iodo, iod6foros y perdSxidos, por ejemplo, fenoxi-
etanol, &cido undecilénico, &cido salicilico, &cido benzoico,
2-bencilo-4-clorofenol, 2,2°-metilen-bis- (6-bromo-4-bromofe-
nol), 2,4,4 -tricloro-2"-hidroxidifeniléter, N-(4-clorofenil)-
N-(3,4-diclorofenil) -urea, dihidroclorurc de N-N"-(1-10-decan-
diildi-l-piridinil-4-iliden)-bis-l-octanamina y N-N"-bis-(4-
clorofenil) -3-12-diimino-2,4,11,13-tetraaza-tetradecandiimida-
mida, como lo describe, por ejemplo, K. H. Wallhiusser en
“"Praxis der Sterilisation, Desinfektion - Konservierung: Kei-
midentifizierung - Betriebshygiene® (5. Aufl. - Stuttgart; New
York: Thieme, 1995).

El cuerpo moldeado de agentes de limpieza y de agen-
tes de lavado acorde con la invencitn contiene con preferen-
cia, a modo de sustancia activa antimicrobiano, &cido salici-
lico y/o isotiazolina.

El contenido de una o varias sustancias activas an-
timicrobianas es usualmente de 0% en peso a 10% en peso, pre-
ferentemente, 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.

Cargas

Las cargas {(extenders, INCI Bulking Agents) son fre-
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cuentemente sustancias gquimicamente inertes - por lo general
relativamente baratas - que se agregan para aumentar el vo-
lumen y/o el peso o diluir las restantes sustancias, mas tam-
bién para mejorar la utilidad tecnolégica. Las cargas actlan
tamibién pata ajustar la forma de venta y/o la concentracién.

Cargas adecuadas son carbonatos, en particular, car-
bonato de calcio, © también silicatos (talco, arcilla, mica},
silice, sulfato de bario y de calcio, hidréxido de aluminio,,
asi como polvo de celulosa o celulosa microcristalina y lacto-
sa, sacarosa, manitol y sorbitol, asi como almidén y fosfato
dicdlcico.

Una carga particularmente preferida es el sulfato de
sodioc. Las cargas como el sulfato de sodio actfian aqui también
como agente de ajuste, es decir, como auxiliar para el mejora-
miento de la operabilidad productiva, de la capacidad desli-
zante, evitar el agrumado, como sustancia soporte, asi como
para la correccidn de las propiedades del polvo.

También se adecuan, por ejemplo, las cargas siguien-
tes, designadas segin INCI y descriptas con mayor detalle en
el International Cosmetic Ingredient Dictionary and Handbook:
Alumina, Aluminum Silicate, Amylodextrin, Attapulgite, Barley
{Hordeum Distichon) Flour, Barley (Hordeum Vulgare) Flour,
Bentonite, Betaglucan, Biotite, Calcium Aluminum Borosilicate,
Calcium Carbonate, Calcium Caseinate, Calcium Phosphate, Cal-
cium 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
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Earth, Fuller“s Earth, Hectorite, Hydrated Silica, Hydroxyapa- .
tite, 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 Ta-
llowate, Magnesium Trisilicate, Microcristaline Cellulose, Mi-
crocristaline 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 Illincensis) Shell
Powder, Perlite, Polydextrose, Polyethylene, Polyoxymethylene
Melamine Urea, Polyoxymethylene Urea, Polypropylene, Potato
(Solanum Tuberosum) Starch, PTFE, Pumice, Rayon, Rice (Oryza
Sativa) Bran, Rice (Oryza Sativa) Starch, Rye (Secale Cereale)
Flour, Silica, Silica Dimethyl Silylate, 8Silica Silylate,
Silk, Silk Powder, Sodium Hydroxypropyl Starch Phosphate, So-
dium Magnesium Silicate, Soybean (Glycine Soja) Flour, Sweet
Almond (Prunus Amygdalus Dulcis) Meal, Talc, Tin Oxyde, Tita-
nium Hydroxyde, Trimagnesium Phosphate, Walnut (Juglans
Mandshurica) Shell Powder, Walnut (Juglans Regia) Shell
Powder, Wheat (Triticum Vulgare) Bran, Wheat (Triticum Vulga-
re}) Flour, Wheat (Triticum Vulgare) Powder, Wheat (Triticum
Vulgare) Starch, Wood Powder, Zinc Borosilicate y Zinc Oxyde.
Agentes Ligantes

Los agentes ligantes (INCI Binders) confieren pro-
piedades adherentes durante y luego del prensado de una pre-
mezcla para los cuerpos moldeados de agentes de limpieza y de
agentes de lavado acordes con la invencién en forma de parti-

culas. A modo de agentes ligantes se pueden incorporar muchos
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liquidos, tensoactivos y polimeros. En la seleccifén del agente
ligante se debe tener en consideracifn 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 microcrista-
lina, almidén, fosfato dicédlecico, alginatos, polivinilpirro-
lidona (PVP) y carboximetiulcelulosa. Agentes ligantes par-
ticularmente adecuados para la granulaciSn son almidén, algi-
natos, polivinilpirrolidona y, en particular, carboxime-
tilcelulosa.

Un agente ligante particularmente preferido es 1la
polivinilpirrolidona.

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:
Acrylamide/Ammonium Acrylate Copolymer, Acrylamide/Sodium
Acrylate Copolymer, Acrylates/Acrylamide Copolymer, Acryla-
tes/Ammonium Methacrylate Copolymer, Acrylates Copolymer,
Acrylates/Dimethicone Copolymer, Acrylates/ Dimethylaminoethyl
Methacrylate Copolymer, Acrylates/PVP Copolymer, Acrylates/VA
Copolymer, Acrylic Acid/ Acrylonitrogens Copolymer, Agar, Al-
gin, Alginic Acid, Ammonium .Acrylates/Acrylonitrogens Copo-
lymer, Ammonium Acrylates Copolymer, Ammonium Alginate, Ammo-
nium VA/Acrylates Copolymer, Amylopectin, Beeswax, Behenyl Al-
cohol, Butylated PVP, Butyl Ester of Ethylene/MA Copolymer,
Butyl Ester of PVM/MA Copolymer, Calcium Caseinate, Cl1-5 Al-
quil Galactomannan, Carboxymethyl Hydroxyethylcellulose, Car-
boxymethyl Hydroxypropylguar, Cellulose Acetate Propionate

Carboxylate, Cellulose Gum, Ceresin, Collodion, Corn (Zea



LD
507

Mays) flour, Croscarmellose, Dextran, Dextran Sulfate, Dex-
trin, Dibutylhexyl IPDI, Didecyltetradecyl IPDI, Diglycereth-7
Malate, Dilinoleic Acid/Ethylenediamine Copolymer, Diocctylde-
cyl IPDI, Dioctyldodecyl IPDI, Dioctyl IPDI, Distarch Glyceryl
Ether, Distarch Phosphate, Ethylcellulose, Ethylene/ Acrylic
Acid Copolymer, Ethylene/Acrylic Acid/VA Copolymer, Ethyle-
ne/Calcium Acrylate Copolymer, Ethylene/MA Copolymer, Ethyle-
ne/Magnesium Acrylate Copolymer, Ethylene/Sodium Acrylate Co-
polymer, Ethylene/VA Copolymer, Ethyl Ester of PVM/MA Copo-
lymer, Gelatin, Glyceryl Starch, Guar (Cyanopsis Tetragonolo-
ba) Gum, Hydroabietyl Alcohol, Hydrogenated Japan Wax, Hydro-
genated Jojoba Wax, Hydrogenated Microcristaline Wax, Hydroge-
nated Rice Bran Wax, Hydrogenated Rosin, Hydroxybutyl Methyl-
cellulose, Hydroxyethylcellulose, Hydroxyethyl Ethylcellulose,
Hydroxylated Lanolin, Hydroxypropylcellulose, Hydroxypropyl-
guar, 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,
Isostearic Acid, Isostyearyl Isostearate, Isostyearyl Myrista-
te, Isostyearyl Neopentanocate, Iscstyearyl 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-S9M, PEG-14M, PEG-20M, PEG-23M, PEG-25M,
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PEG-45M, PEG-90M, PEG-115M, PEG-160M, PEG-100/IPDI Copolymer,
Pentaerythrityl Tetraabietate, Pentaerythrityl Tetrabehenate,
Pentaerythrityl Tetrabenzoate, Pentaerythrityl Tetracocoate,
Pentaerythrityl Tetralsostearate, Pentaerythrityl Tetralaura-
te, Pentaerythrityl Tetraoctanoate, Pentaerythrityl Tetraolea-
te, Pentaerythrityl Tetrapelargonate, Pentaerythrityl Tetras-
tearate, Pentaerythrityl Trioleate, Piperylene/Butene/ Pentene
Copolymer, Polyacrylamide, Polyacrylic Acid, Polybutene, Po-
lybutyl Acrylate, Polydipentene, Polyethylacrylate, Po-
lyethylene, Polyisobutene, Polyurethane-1, Polyvinyl Acetate,
Polyvinyl Alcohol, Polyvinyl Butyral, Polyvinyl Laurate, Po-
lyvinyl Methyl Ether, Potassium Algina te, Potassium Aluminum
Polyacrylate, Potassium Carrageenan, Potato (Solanum Tubero-
sum) Starch, PPG-6-Sorbeth-245, PPG-6-Sorbeth-500, Propylene
Glycol Alginate, PVM/MA Copolymer, PVP, PVP/Decene Copolymer,
PVP/Dimethylaminoethylmethacrylate Copolymer, PVP/Eicosene Co-
polymer, PVP/Hexadecene Copolymer, PVP/VA Copolymer,
PVP/VA/Itaconic Acid Copolymer, Rosin, Shellac, Shellac Wax,
Sodium Acrylate/Vinyl Alcohol Copolymer, Sodium Acrylates Co-
polymer, Sodium Acrylates/Acrolein Copolymer, Sodium Acryla-
tes/Acrylonitrogens Copolymer, Sodium Carboxymethyl Betaglu-
can, Sodium Carboxymethyl Dextran, Sodium Carboxymethyl
Starch, Sodium Carrageenan, Sodium Cellulose Sulfate, Sodium
C4-12 Olefin/Maleic Acid Copolymer, Sodium Magnesium Silicate,
Sodium Polyacrylate étarch, Sodium Polymethacrylate, Styre-
ne/MA Copolymer, Synthetic Beeswax, Synthetic Candelilla Wax,
Synthetic¢ Carnauba, Synthetic Japan Wax, Synthetic Wax, Traga-
canth (Astragalus Gummifer) Gum, Triethoxycaprylylsilane, Tri-

methoxycaprylylsilane, VA/Crotonates Copolymer, Wheat (Triti-



cum Vulgaris) Gluten, Wheat (Triticum Vulgaris) Starch y Xan-
than Gum.
Agentes ligantes de polvos

Agentes ligantes particulares son los agentes ligan-
tes de polvos, que actfian impidiendo la formacién de polvo du-
rante y después del prensado de la premezcla para los cuerpos
moldeados de agentes de limpieza y de agentes de lavado acor-
des con la invencién en forma de particulas.

Agentes ligantes de polvos preferidos son los acei-
tes de silicona y, en particular, los aceites de parafina. Uno
o varios agentes ligantes de polvos, en particular, uno o va-
rios aceites de parafina, se incorporan usualmente en cantida-
‘des 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.

Agentes desmoldantes
Didéxido de silicio

Los agentes desmoldantes son sustancias liquidas o
sblidas que disminuyen la adherencia entre dos superficies ad-
vyacentes (por ejemplo, pieza moldeada/molde), es decir, impi-
den su adhesién al formar una l&mina f&cilmente separable en-
tre las dos superficies {(agente adhesivo). Propiedades genera-
les de los agentes desmoldantes son la indiferencia quimica,
buena capacidad de difuei6n y un punto de fusifn adaptado al
proceso productivo. Los agentes desmoldantes se emplean en
forma de disgpersiones (emulsiones o suspensiones), sprays,
pastas, polvos y léminas separadoras permanentes, mayormente
horneadas. Las (iltimas se pueden generar por medio de atomiza-

do, pintado o inmersién. Un caso especial estd representado
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por los 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 cu-
rado mis rédpido de la superficie, de manera de no poder lle-
garse a una unién entre la pared del molde y la pieza moldea-
da.

Las clases mis importantes de agentes desmoldantes
son las siliconas en forma de aceite, los aceites emulsionados
en agua, grasas y resinas, ceras (esencialmente parafinas na-
turales y sintéticas con y sin grupos funcionales), jabones
metélicos (sales metdlicas de &cidos grasos tales como los es-
tearatos de calcio, plomo, magnesio, aluminio, zinc), grasas,
polimeros (alcohol polivinilico, poliésteres y poliolefinas),
Carbonos fluorados, desmoldantes inorgdnicos en forma de polvo
(como el diéxido de silicio, grafito, talco y mica).

Agentes desmoldantes preferidos son los jabones me-
télicos y los aceites de parafina.

Los campos de aplicacidén de los agentes desmoldantes
estin dados como agentes desmoldantes en la industria farma-
céutica, en la confeccién de tabletas y comprimidos (los es-
tearatos y el talco incorporados aqui actfian también a modo de
lubricante).

losa agentes desmoldantes se designan también espe-
cialmente como agentes antiadherentes, agentes de deslizamien-
to y auxiliares de corrimiento.

Agentes de deslizamiento

Los agentes de deslizamiento son sustancias suple-

mentarias para masas plasticas rellenas (masas prensadas), a

los fines de facilitar el deslizamiento de las cargas y hacer
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con ello mAs deformables las masas prensadas. Aqui se adecuan
los jabones metdlicos y las combinaciones de siloxanos. A modo
de agente de deslizamiento se utilizan jabones met&licos, dis-
persioneg de ceras o de parafinas, aceites sulfatados o ceras
de polietileno, aceites de silicona, aceites de parafina.

Agentes de deslizamiento adecuados son, por ejemplo,
almidén, talco y dibéxido de silicio.
Auxiliares de corrimiento

Los auxiliares de corrimiento son todos aquellos au-
xiljares que se agregan én pequefids cantidades a sustancias en
forma de polvo © granuladas, en particular, a sustancias hi-
groscOpicas, a los fines de evitar su agrumado o adherencia
mutua y asegurar, de este modo, un corrimiento libre perma-
nente; en casos dados se habla de fluidificar o de fluidifica-
cibn. A modo de auxiliares de corrimiento, denominados también
antiadherentes, antiaglomerantes o fluidificantes, se toman en
consideracién polvos insolubles en agua, hidrofobantes o ab-
sorbedores de humedad de silice, &cidos silicicos pirdgenos,
fogsfato tricédlcico, silicatos de calcio, Al;0;, MgO, MgCO;,
Zn0O, estearatos, aminas grasas y similares.
Jabones metilicos

Los jabones metdlicos son las sales de los metales
Al, Ba, Ca, Cd, Co, Cr, Cu, Fe, Li, Mg, Mn, Ni, Pb, Sn, Sr, 2Zn
(no Na o K) con acidos grasos, resinicos o nafténicos supe-
riores (estearatos, palmitatos, oleatos, linoleatos, resina-
tos, lauratos, octancatos, ricinoleatos, 1l2-hidroxiestearatos,
naftenatos, tallatos y similares). Los jabones met&licos fun-
den entre 15°C y 200°C y exhiben generalmente un com-

portamiento coloidal y actividad superficial. Su solubilidad
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en agua es reducida; la accifn del agua provoca mayormente un
hinchamiento. Los jabones metdlicos, en particﬁlar, los jabo-
nes de Ca, Li, Sr, Ba, Pb, Mn y Mg actian asimismo como lubri-
cantes en la confeccién automltica de cuerpos moldeados de
agentes de limpieza y de agentes de lavado.

Un jabén metélico particularmente preferido es el
egsterarato de magnesio.

El cuerpo moldeado de agentes de limpieza y de agen-
tes de lavado acorde con la invenci6n contiene uno © varios
jabones metdlicos, preferentemente, estearato de magnesio, en
una cantidad que usualmente es de 0% en peso a 10% en peso,
preferentemente, de 0,1% en peso a 5% en peso y, en particu-
lar, de 1% en peso a 3% en peso.

Agentes de espolvoreo

Antes del prengado descripto a continuacién de 1la
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 natura-
leza y las propiedades fisicas tanto de la premezcla (almace-
namiento, prensado) como para los cuerpos moldeados de agentes
de limpieza y de agentes de lavado terminados. Los agentes de
egpolvoreado finamente divididos son conocidos desde hace mu-
cho tiempo en el estado de la técnica, empleé&ndose generalmen-
te 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 fau-
jasita. En el marco de la presente invencién, la expresién

n"zeolita del tipo faujasita" caracteriza a las tres =zeolitas
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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, 1974,
PP- 92). Junto a la zeolita X también se pueden emplear zeoli-
ta 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 o cocristalizados de 2zeolitas del tipo
faujasita con otras zeolitas, las que no deben pertenecer for-
zosamente al grupo estructural 4 de las zeolitas,para lo que
es conveniente que a lo menos el 50% en peso del agente de es-
polvoreado esté constituido por una zeolita del tipo faujasi-
ta.

Elaboracidn

La elaboracién de los 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 parcialmente granu-
lados, y la subsiguiente conformacién, en particular, prensan-
do, para obtener tabletas, para lo que se puede recurrir a
procedimientos convencionales. Para elaborar los cuerpos mol-
deados de agentes de limpieza y de agentes de lavado acordes
con la invencifn se prensa la premezcla en una denominada ma-
triz, entre dos punzones, para obtener un comprimido sélido.
Este proceso, designado en lo sucesivo, en forma abreviada,
tableteado, se divide en cuatro partes: dosificacién, compac-
tacién (deformacién eldstica), deformacién pléstica y despren-
dimiento.

En el caso mds simple de confeccién de los cuerpos
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moldeados, por aplicacién de presién sobre una premezcla que
se encuentra en el espacio hueco dispuesto en una prensa - de-
signado en lo sucesivo, en forma abreviada, tableteado directo
- la mezcla a ser tableteada es prensada directamente, es de-
cir, sin una granulacién previa. Las ventajas de este denomi-
nado tableteado directo son su aplicacibén sencilla y econdmi-
ca, dado que no se requieren otros pasos de proceso y, en con-
secuencia, 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
plastica satisfactoria y presentar buenas propiedades de co-
rrimiento, y tampoco debe exhibir tendencia a estratificarse
durante el almacenamiento, transporte y llenado de matrices.
Cuando una mezcla cumple con estos tres requisitos, la confec-
cién de los cuerpos moldeados se lleva a cabo, preferentemen-
te, mediante un tableteado directo. Por lo contrario, cuando
estos tres requisitos no se cumplen, o lo hacen muy dificulto-
samente, no se emplea con preferencia el tableteado directo en
la confeccién de los cuerpos moldeados acordes con la inven-
cién, sino que, partiendo de componentes en forma de polvo
(*particulas primarias®), las mismas son aglomeradas o gra-
nuladas mediante procedimientos adecuados para obtener “parti-
culas secundarias”, con un didmetro de particula mayor. Tales
granulados o mezclas de distintos granulados se mezclan enton-
ces con sustancias suplementarias individuales en forma de
polvo y se conducen al tableteado. En el marco de una forma de
realizacién particular la presente invencién, cuerpos moldea-
dos de agentes de limpieza y de agentes de lavado preferidos

se obtienen por medio del prensado de una premezcla en forma
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de particulas constituida por a lo menos un granulado que con-
tiene tensocactivos y a lo menos un componente en forma de pol-
vo agregado posteriormente. Los granulados gque contienen ten-
soactivos pueden ser elaborados aqui por medio de procedi-
mientos de granulacién convencionales como granulacién en mez-
clador y platos, granulaci6n en lecho fluido, extrusién, pe-
lletizado, 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
particular, superior a 700 g/l. Otra ventaja puede obtenerse
por medio de una distribucién de tamafio de particula més es-
trecha en el granulado de tensocactivo utilizado. En el marco
de la presente invencién se prefieren cuerpos moldeados de
agentes de limpieza y de agentes de lavado en los que el gra-
nulado presenta tamafios de particula entre 10 pum y 4.000 pm,
preferentemente, entre 100 uym y 2.000 um y, en particular, en-
tre 600 uym y 1.400 um. en el marco de la presente invencibén se
prefieren cuerpos moldeados de agentes de limpieza y de agen-
tes de lavado constituidos por una premezcla en forma de par-
ticulas que contiene componentes granulados y sustancias en
forma de polvo agregadas posteriormente, donde el o los compo-
nentes agregados posteriormente es una zeolita del tipo fauja-
gita con un tamafio de particula inferior a 100 um, preferen-
temente, inferior a 10 pum y, en particular, inferior a 5 um, y
constituya a lo menos el 0,2% en peso, preferentemente, a lo
menos el 0,5% en peso y,en particular, mi&s de 1% en peso de la
premezcla a ser prensada. Los componentes preparativos fina-

mente divididos, con los tamafios de particula indicados més
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arriba,pueden ser agregados secos a la premezcla a ser prensa-
da. Sin embargo, también es posible, y se lo prefiere, “pegar-
los” a la superficie de las particulas mids groseras por medio
del agregado de pequeilas cantidades de sustancias ligquidas.
Este procedimiento de espolvoreado estd ampliamente descripto
en el estado de la 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 no iSnicos 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, ¢ sin
granular - es colocada en la matriz, donde la cantidad de car-
ga y, con ello, el peso, y la forma del cuerpo moldeado quedan
determinadas por la posicién del punzén inferior y la forma de
la herramienta de prensado. La dosificacién uniforme, también
a altas revoluciones, se puede lograr, preferentemente, por
medioc de una dosificacién volumétrica de la premezcla. En el
curso del tableteado, el punzén superior entra en contacto con
la premezcla y sigue descendiendo en la direccién del punzén
inferior. En esta compactacién se presionan y acercan entre si
las particulas de la premezcla, con lo que disminuye el volu-
men de los espacios huecos de la carga existente entre los
punzones. A partir de una determinada posicién del punzén su-
perior (y con ello, a partir de una determinada presién ejer-
cida sobre la premezcla) comienza la deformacidn plédstica, du-

rante la cual las particulas se juntan y se llega a la forma-



cién del cuerpo moldeado. De acuerdo con las propiedades fi-
sicas de la premezcla, también se prensa una parte de las par-
ticulas de la premezcla, llegidndose, a presiones mayores,a una
sinterizacién de la premezcla. Con una velocidad de prensado
ascendente, o sea, elevadas velocidades de produccibdn, la fase
de la deformacibn el&stica se va acortando cada vez mis, de
modo que los cuerpos moldeados formados pueden presentar es-
pacios huecos méis o menos grandes. En la filtima etapa del ta-
bleteado, el cuerpo mecldeado terminado es expulsado de la ma-
triz por medio del punzén inferior y transportado mediante
dispositivos de transporte intercalados a continuacién. En es-
te instante so0lo 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(recupe-
racién elastica,efectos cristalograficos,enfriamiento, etc.).
Méquinas tableteadoras

El tableteado se lleva a cabo en prensas tabletea-
doras convencionales que, en principio, estan equipadas con
uno o dos punzones. En el (ltimo caso no se utiliza solo el
punzén superior para generar la presidn, sino que también el
punzén inferior se desplaza en la direccién del superior du-
rante el proceso de prensado mientras el punzén superior pre-
siona hacia abajo. Para producciones pequefias se emplean, pre-
ferentemente, prensas tableteadoras excéntricas, en las cuales
el o los punzones estln sustentados en un disco excéntrico
que, a su vez, estd montado sobre un eje con una determinada
velocidad de rotacién. El desplazamiento de estos punzones es
comparable, en su funcionamiento, con un motor de cuatro tiem-

pos. El prensado puede llevarse a cabo con cada uno de los
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punzones superior e inferior, pero también pueden estar sus-
tentados varios punzones en un disco excéntrico, con lo gque
aumenta la cantidad de orificios en la matriz. La produccién
de las prensas excéntricas varia, de acuerdo con el tipo, des-
de algunos cientos hasta un miximo de 3.000 tabletas por hora.

Para producciones mayores se seleccionan las prensas
tableteadoras rotativas, en las que estdn dispuestas circular-
mente, sobre una denominada mesa de matrices, una cantidad ma-
yor de matrices. La cantidad de matrices varfa, de acuerdo con
el modelo, entre 6 y 55, para lo que se pueden obtener matri-
ces mis grandes en el comercio. A cada matriz ubicada sobre la
mesa de matrices le corresponde un punzdén superior y uno infe-
rior, donde la presién de prensado solo puede ejercerse en
forma activa por medio del punzén superior o inferior, o tam-
bién de los dos punzones. La mesa de matrices y los punzones
se desplazan alrededor de un eje comin y perpendicular, donde
los punzones son llevados, durante la rotacién, a las posicio-
nes de carga, compactacibén, deformacién pléstica y expulsién
con ayuda de pistas curvas. En las posiciones en las que se
requiere un ascenso o descenso particularmente importante de
los punzones (carga, compactacién, expulsién), estas pistas
curvas estén apoyadas mediante piezas de empuje, rieles de
tracci6n y pistas elevadoras. La carga de las matrices procede
a través de un dispositivo de alimentacidén, denominado pie de
carga, vinculado a un recipiente de reserva para la premezcla.
La presibén de prensado sobre la premezcla se puede ajustar in-
dividualmente en los punzones superior e inferior y a lo largo
de los trayectos de prensado, donde le generacién de la pre-

8ién procede por medio del pasaje del cabezal del véstago de



los punzones sobre rodillos de ajuste regulables.

Para aumentar la produccién, las prensas tableteado-
ras rotativas también pueden estar provistas de dos pies de
carga, para lo que, para elaborar una tableta, solo deben re-
correr un semicirculo. Para elaborar cuerpos moldeados bi- o
multicapa se disponen varios pies de carga en serie suce-
Bivamente, sin que sea expulsada la primera capa, levemente
prensada, antes ser alimentada otra carga. Mediante una con-
duccién adecuada del proceso, de esta manera también se pueden
elaborar tabletas recubiertas o puntuales, que poseen una es-
tructura en forma de céscara de cebolla, donde, en el caso de
las tabletas puntuales, el lado superior del nicleo o de las
capas del nficleo no es cubierto y, de esta manera, queda visi-
ble. También las prensas tableteadoras rotativas se pueden
equipar con herramientas simples o mGltiples, de modo, p.
ejemplo, de utilizar simultineamente, para el prensado, una
circunferencia externa con 50 orificios y otra interna con 35.
Las producciones de las prensas tableteadoras rotativas mo-
dernas son de mas de un millén de cuerpos moldeados por hora.

Miquinas tableteadoras adecuadas al marco de la pre-
sente invencifn se obtienen, por ejemplo, en las formas Appa-
ratebau Holzwarth GbR, Asperqg; Wilhelm Fette GmbH, Schwartzen-
beck; Hofer GmbH, Weil; KILIAN, KoOln; 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 hidréulica doble HPF 630, de la
firma LAIES, D.

Forma espacial

Los cuerpos moldeados de agentes de limpieza y de
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agentes de lavado pueden ser terminados aquf con una forma es-
pacial y tamafioc preestablecidos, para lo que pueden estar
constituidos por varias fases, es decir capas, embutidos, ni-
cleos y anillos o formas espaciales con cavidades y rellenos e
insertos de cavidades. Como forma espacial se toman en consi-
deracién practicamente todas las concepciones razonables exis-
tentes, 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 par-
ticular, conformaciones cilindricas con secciones ovaladas o
circulares. Esta filtima conformacién comprende, como forma de
suministro, desde la tableta a piezas cilindricas compactas
con una relacién altura/didmetro superior a 1.

A los desarrclladores de productos en forma de ta-
bleta se les ocurrié ya desde temprano liberar determinados
componentes 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 nficleo/camisa
y anillo/nilicleo 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 inven-
cién, el cuerpo moldeado de agentes de limpieza y de agentes
de lavado estad constituido por dos o mis fases diferenciadas,
preferentemente, por dos o tres fases, en particular, por dos
fases, en forma de capas y/o insertos y/o niicleos y anillos
y/o formas espaciales con cavidades y rellenos e insertos de

cavidades. La diferenciacién de las fases puede estar funda-
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mentada en su composicién, por ejemplo, como consecuencia de
la separacién de componentes incompatibles como los agentes de
blangqueo y las enzimas y/o de su distinta coloracién, y/o en
su naturaleza, por ejemplo, fases prensadas o no prensadas y/o
fundidas o no fundidas. En una forma de realizacidn, aqui pre-
ferida, como cuerpo moldeado de agentes de limpieza y de agen-
tes de lavado de dos fases, en particular, de doe capas, las
dos fases preserntan una relacién en peso de 10:1 a 1:10, pre-
ferentemente, 5:1 a 1:2, en particular, de 3:1 a 1:1,5, por
ejemplo, 2:1.

Las piezas prensadas divididas pueden estar confor-
madas, cada una, a modo de elementos individuales separados
entre sf 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
relinen muchas de tales unidades de masa en una pieza prensada,
donde estdn previstas, en particular, zonas de ruptura prees-
tablecidas para una separacién sencilla de unidades fracciona-
das mis pequefias. Para su empleo en lavarropas del tipo usual
en Buropa, con una mecénica dispuesta horizontalmente, puede
ser conveniente una conformacién de las piezas prensadas frac-
cionables a modo de tabletas EOn forma cilindrica o paralele-
pipédica, para lo que se prefiere una relacién altura/di&metro
de aproximadamente 0,5:2 a 2:0,5. Las prensas hidré&ulicas, ex-
céntricas o rotativas usuales en el comercio son aparatos ade-
cuados, en particular, para elaborar tales piezas prensadas.

La forma espacial de otras formas de realizacibén de
los cuerpos moldeados est& adaptada en sus dimensiones a las

de la cémara de incorporacién por enjuague de miquinas de la-
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var domésticas usuales en el mercado, de modo que los cuerpos
moldeados puedan ser dosificados directamente, donde se di-
suelven durante el proceso de enjuague. Por supuesto gue tam-
bién 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 elabo-
rado posee un estructura de placa o tabla con segmentos alter-
nadamente gruesos y largos y delgados y cortos, de modo de po- .
der quebrar segmentos individuales de esta barra en las zonas
de ruptura preesatablecidas, representadas por los segmentos
cortos y delgados, e incorporarlos a la miquina. Este prin-
cipio de cuerpos moldeados de agentes de limpieza y de agentes
de lavado en barra también puede ser realizado con otras for-
mas geométricas, por ejemplo, tridngulos perpendiculares uni-
dos 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 segmen-
tos alternadamente gruesos y largos y delgados y cortos, de
modo de poder quebrar segmentos individuales de esta barra en
las zonas de ruptura preesatablecidas, representadas por los
segmentos cortos y delgados, e incorporarlos a la miaquina. Es-
te principio de cuerpos moldeados de agentes de limpieza y de
agentes de lavado en barra también puede ser realizado con
otras formas geométricas, por ejemplo, triidngulos perpendicu-
lares unidos longitudinalmente entre si por so0lo uno de Bus
lados. Aquif, por motivos 6pticos, también se puede conformar
como una fase a la base del tridngulo que une entre si a los

segmentos individuales, mientras que la punta del tri&ngulo
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conforma la otra fase. En esta forma de realizacidén también es
atrayente una coloracién distinta de ambas fases.

No cbstante, también es posible no prensar los dis-
tintos componentes en una iinica tableta, sino obtener cuerpos
moldeados que presenten varias capas, a lo menoa doa. Aqui
también es posible que tales capas presenten distintas veloci-
dades de disolucién. Con esto se pueden obtener propiedades
tecnolégicas de aplicacién convenientes en los cuerpos moldea-
dos. 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 disoclu-
cién més réapida, de modo que uno de tales componentes ya haya
reaccionado cuando se solubiliza el otro. La estructura en ca-
pas de los cuerpos moldeados puede llevarse a cabo aqui tanto
en forma apilada, donde ya procede una etapa de disolucibén de
la{s) capa(s) interna(s) por sus bordes cuando todavia no se
disolvieron completamente las capas externas, como envolviendo
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 disolucién prematura de componentes de la(s)
capa(s) interna(s).

No obstante, también es posible no prensar los dis-
tintos componentes en una (inica tableta, sino obtener cuerpos
moldeados que presenten varias capas, a lo menos dos. Aqui
también es posible que tales capas presenten distintas veloci-
dades de disolucién. Con esto se pueden obtener propiedades
tecnolégicas de aplicacién convenientes en los cuerpos moldea-

dos. Por ejemplo, en el caso de que en los cuerpos moldeados
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estén contenidos componentes que se afecten reciprocamente en
forma negativa es posible integrar uno de tales componentes en
una capa de disolucifn mis lenta y el otro en una de disolu-
cién mis répida, de modo que uno de tales componentes ya haya
reaccionado cuando se solubiliza el otro. La estructura en ca-
pas de los cuerpos moldeédos puede llevarse a cabo aqui tanto
en forma apilada, donde ya procede una etapa de disolucidn de
la(s) capa(s) interna(s) por sus bordes cuando todavia no se
disclvieron completamente las capas externas, como envolviendo
completamente la(s) capa(s) interna(s) con cada una de lal(s)
capa(s) externa(s} ubicada(s) més afuera, lo que conduce a un
impedimento de la disolucién prematura de componentes de la(s)
capa(s) interna(s).
Recubrimiento

Se pueden lcgrar efectos similares mediante el recu-
brimiento (“coating”) de componentes individuales de la compo-
sicién de agentes de limpieza y de agentes de lavado a ser
prensada o de todo el cuerpo moldeado. Para ello se pueden ro-
ciar los cuerpos a ser recubiertos con, por ejemplo, solucio-
nes, emulsiones acuosas o masas fundidae (rociado del material
recubriente), u otorgarles un recubrimiento por medio del pro-
cedimiento de recubrimiento por fusi6n (inmersi6én de la pieza
moldeada en la masa fundida o en la solucién). En formas de
realizacién preferidas de la presente invencién,los cuerpos
moldeados de agentes de limpieza y de agentes de lavadb no es-
tadn envueltos por un recubrimiento que cubre todo el cuerpo
moldeado.
Resist . ] I

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

nar con la ecuacién
2P

"nD¢t
en la que ¢ representa la solicitacitn diametral de ruptura
(diametral fracture stress, DFS) en Pa, P la fuerza, en N, de
la presién ejercida sobre el cuerpo moldeado que causa la rup-
tura del cuerpo moldeado, D es el didmetro del cuerpo moldea-
do, enm, yt es la altura del cuerpo moldeado.
H lad d {1ibri lati

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 infe-
rior al 30% a 35°C.

La humedad de equilibrio relativa de 1los 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 selecciond el
siguiente proceder: se llendé 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, provisto con una tapa
Yy que presentaba una abertura para introducir 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
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sobre los cuerpos moldeados puede ser determinada entonces con
un higrémetro (Hygrotest 6100, Testoterm Ltd., England). Se
mide entonces la presién de vapor de agua cada 10 minutos has-
ta que dos valores sucesivos no muestren ninguna diferencia
(humedad de equilibrio). El higrémetro mencionado anteriormen-
te permite una medicién directa, ent% de humedad relativa, de
los valores tomados.

Empaque

Los cuerpos moldeados acordes con la invencién pue-
den ser combinados individualmente, de a dos o de a varios con
un sistema de empaque. La expresifén "sistema de empaque” ca-
racteriza aqui siempre, en el marco de la presente invencién,
el envase primario de los cuerpos moldeados, es decir, la par-
te interna del envase que estid en contacto directo con la su-
perficie del cuerpo moldeado.

Por supuesto que las combinaciones de cuerpos mol-
deados de agentes de limpieza y de agentes de lavado y siste-
mas de empaque pueden ser empacados por su lado en envases se-
cundarios, por ejemplo, cartoneria o bandejas, para lo cual no
se deben establecer otros requisitos, con lo que se pueden
utilizar aqui materiales y sistemas usuales. De acuerdo con
ello es posible y usual el empaque secundario en el marco de
la aplicacién industrial, pero no imprescindible.

Velocidad de permeabilidad de vapor de agqua

El sistema de empaque constituido por la combinacién
de cuerpo moldeado de agentes de limpieza y de agentes de la-
vado y sistema de empaque presenta, preferentemente, una velo-
cidad de permeabilidad de vapor de agua de 0,1 g/m?/dia a me-

nos de 20 g/m?/dia cuando el sistema de empaque es almacenado



2V

Zf

a 23°C y a una humedad de equilibrio relativa de 85%. Las con-
diciones de temperatura y humedad mencionadas son las condi-
ciones de ensayo indicadas en la norma DIN 53122, donde, de
acuerdo con la norma DIN 53122, se admiten desviaciones mini-
mas (23 + 1°C, 85 + 2% de humedad relativa). La velocidad de
permeabilidad de vapor de agua de un determinado sistema o ma-
terial de empaque se puede determinar con otros métodos stan-
darizados, estando descriptos también, por ejemplo, en la nor-
ma 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 tempera-
ture and humidity”). El principio de medicién de los procedi-
mientos convencionales reposa en la absorcifn de agua de clo-
ruro de calcio anhidro, el que es almacenado en un recipiente
con la correspondiente atmésfera, para lo cual el recipiente
estd cerrado en su lado superior con el material a ser ensaya-
do. A partir de la superficie del recipiente, cerrado con el
material a ser ensayado (superficie de permeacién), del aumen-
to de peso del cloruro de calcio y del tiempo de exposicidn se
puede calcular la velocidad de permeabilidad de vapor de agua

segn
24 , 10.000 x

FDDR = . [g/m?/dia]
A Y

en la que A representa la superficie del material a ser ensa-
yado en cm®, x el aumento de peso del cloruro de calcio e y el
tiempo de exposicién en horas.

En el marco de la presente invencitn, en la medicidn
de la velocidad de permeabilidad de wvapor de agua, la humedad

de equilibrio relativa, denominada frecuentemente *humedad re-
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lativa del aire”, es de 85% a 23°C. La capacidad de absorcién
de vapor de agua por el aire aumenta con la temperatura hasta
un correspondiente contenido maximo, el denominado contenido
de saturacién, y se expresa en g/wm'. 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 saturacién con 10 g de vapor de agua. La
humedad relativa es la relacién, expresada en porcentaje, del
contenido de agua real presente con respecto al contenido de
saturacién a la temperatura reinante. Por ejemplo, si el aire
a 17°C contiene 12 g/m® de vapor de agua, entonces la humedad
relativa es = (12 / 14,4) ., 100 = B83%. Si se enfria este aire
e alcanza la saturacién (100% de aire puro) en el denominado
punto de rocio (por ejemplo, 14°C), es decir, al seguir en-
friando 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 cémaras de laboratorio con control de hume-
dad, de acuerdo con el tipo de aparato, en * 2%de humedad re-
lativa. También sobre soluciones saturadas de ciertas sales se
generan, en sistemas cerrados y a cierta temperatura constan-
te, humedades relativas del aire definidas que descansan en el
equilibrio de fases existente entre la presién parcial del
agua, la solucitn saturada y el cuerpo del piso.

Otro objeto de la presente invencién 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
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lavado, en la que el sistema de empaque presenta 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 empaque es almacenado a 23°C
y a una humedad de equilibrio relativa de 85%.

En el marco de la presente invencién, los sistemas
de empaque preferidos presentan una velocidad de permeabilidad
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 realizaci6n, uno o varios cuerpos moldeados de agen-
tes de limpieza y de agentes de lavado. Aqui se prefiere, en
acordanza con la invencién, configurar un cuerpo moldeado de
modo que comprenda una unidad de aplicacién del agente de lim-
pieza y del agente de lavado, a los fines de empacar indivi-
dualmente tales cuerpos moldeados, © empacar una cantidad Qe
cuerpos moldeados en una unidad de empaque que comprenda, su-
mados, 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 cuerpo mol-
deado del sistema de empaque sin que deban ser desempacados
también el o los demds cuerpos moldeados contenidos indivi-
dualmente en el envase. Tal tipo de empaque individual estéa
representada, por ejemplo, en el envase tipo blister descripto
en los siguientes ejemplos. Lo andlogo es vAlido para la uni-
dad de empaque con mis de un cuerpo moldeado gQue, por supues-
to,puede ser componente de una unién fisica de varias unidades
de empaque en tanto cada unidad de empagque pueda ser abierta

en si misma mientras las demis unidades permanecen cerradas.
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En una dosificacién de 80 g de agente de limpieza y
de agente de lavado, como es usual en el ambito de los agentes
de lavado, de acuerdo con la invencién es entonces posible
confeccionar un cuerpo moldeado de agentes de limpieza y de
agentes de lavado que pese 80 g y envasarlo individualmente,
mas, de acuerdo con la invencidén, es posible empacar en un en-
vase dos cuerpos moldeados de agentes de limpieza y de agentes
de lavado que pesen 40 g cada uno como una unidad de apli-
cacién, a los fines de acceder a una combinacién acorde con la
invencién. Por supuesto que, de acuerdo con la invencién, este
principio se puede ampliar, de modo de poder contener también
tres, cuatro, cinco o alin 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 pue-
den presentar distintas composiciones en un envase. De este
modo es posible separar espacialmente determinados componen-
tes, a los fines de evitar problemas de estabilidad.

Material y forma

El sistema de empaque puede estar constituido por
los m&s diversos materiales y adoptar formas externas arbitra-
rias. Sin embargo, por motivos econémicos y de sencillez de
procesamiento se prefieren sistemas de empaque en los que el
material del envase posee un peso reducido, sea sencillo de
procesar y econdmico.

En combinaciones acordes con 1la 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, unoc o

varios cuerpos moldeados y una cubierta que cierra las moldu-
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ras, tapando y sujetando el o los cuerpos moldeados conteni-
dos. Tal tipo de sistema de empaque se denomina también blis-
ter. El cuerpo se confecciona, preferentemente, con una l&mina
de material sintético, transparente © no, en particular, de
polipropileno, cuyo espesor es, preferentemente, de 200 um a
600 um y, en particular, de 300 um a 500 pm, por ejemplo, de
400 um. A modo de cubierta actGa usualmente una l&mina, prefe-
rentemente, soldada, de metal, material sintético, material
sintético revestido con metal, papel o papel revestido con ce-
ra, cuyo espesor es, preferentemente, 60 um a 200 um, en par-
ticular, de 100 pm a 140 um, por ejemplo, de 120 pm. Como l&-
mina de cubierta se adecuan las usuales en el comercio, en
particular, las ampliamente difundidas en el &mbito farmacéu-
tico, Peel, Peel-and-Push y Push-through. Tal sistema de empa-
que se describe en los siguientes ejemplos, asi como en la EP
0 903 405 A2 (Unilever), a la que se hace referencia en este
sentido y cuyo contenido es asumido por ello en esta solici-
tud.

En otras combinaciones acordes con la invencién pre-
feridas, en particular, combinaciones con cuerpos moldeados de
agentes de lavado y de agentes de limpieza automitica de vaji-
lla, el sistema de empaque consiste en un saco o bolsa consti-
tuida por papel monocapa ¢ laminado y/o una lamina de material
sintético. Aqui los cuerpos moldeados de agentes de limpieza y
de agentes de lavado pueden ser incorporados sin ser clasifi-
cados, es decir, como carga a granel, en una bolsa constituida
por los materiales mencionados. No obstante, por motivos esté-
ticos y para clasificar las combinaciones en envases secunda-

rios, se prefiere cargar los cuerpos moldeados de agentes de
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limpieza y de agentes de lavado, clasificados de a uno o de a
varios, en sacos o bolsas. Para unidades de aplicacién indivi-
duales de los cuerpos moldeados de agentes de limpieza y de
agentes de lavado que se encuentran en un saco o una bolsa, se
impuso en la técnica la expresién “flow pack”. Tales “flow
packs” pueden entonces ser envasados opcionalmente - con pre-
ferencia, nuevamente clasificados - en sobreenvases, lo que
subraya la forma de presentacién compacta del cuerpo moldeado.
Los sacos o bolsas 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 mis diversa manera,
por ejemplo, como bolsas sopladas sin costura central o como
bolsas con costura central, cerradas por medio de calor (ter-
mofusidén), adhesivos o cintas adhesivas. Materiales monocapa
para sacos ©0 bolsas son los conocidos papeles que, en casos
dados, pueden estar impregnados, asi como laminas de material
sintético, los que, en casos dados, pueden estar coextruidos.
Las l&minas de material sintético que se emplean en el marco
de la presente invencién a modo de sistema de empaque estén
indicadas, por ejemplo, en Hans Domininghaus: ®*Die Kunststoffe
und ihre Eigenschaften®, 3. Auflage, VDI Verlag, Dilsseldorf,
1988, pp. 193. La figura 111 exhibida alli brinda al mismo
tiempo puntos de referencia para la permeabilidad de vapor de
agua de los materiales mencionados. En el marco de la presente
invencién, combinaciones particularmente preferidas contienen,
a modo de sistema de empaque, un saco o una bolsa constituidos
ﬁna ldmina monocapa © laminada de material sintético con un
espesor de 10 pum a 200 um, preferentemente, de 20 um a 100 pm

Y. en particular, de 25 mm a 50 um.
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A pesar de poder emplear también, junto a las men-
cionadas l&minas © papeles, papeles revestidos con cera en
forma de cartonerlia 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 moldeados de agentes de limpieza y de
agentes de lavado acordes con la invencién El1 a E9, asi como
los cuerpos moldeados comparativos V1 y V2, se confeccionaron
como se describid anteriormente, como discos circulares de 25g
y con una densidad de aproximadamente 1,8 g/cm’, ensaydndolos
luego con respecto a su estabilidad a la humedad. Sus compo-
siciones estén indicadas, junto con los tiempos de disolucién
Yy la capacidad de disolucién de caliza, 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 composicién y tamafio, de una forma de realizacién
de la invencién adecuada para la limpieza de sanitarios. Los
cuerpos moldeados de la tabla 1 se tratan de tabletas de lim-
pieza de sanitarios basados en &cido amidosulfénico, con 1% en
peso a 5% en peso o sin polietilenglicol con una masa molar de
10.000 (PEG 10000), donde El1, E2, asi como V1 presentan una
actividad burbujeante y espumante elevada, y E3, E4, asi como

V2, una actividad burbujeante y espumante reducida.

Tabla 1

% en peso El E2 Vi E3 E4 V2
PEG 10.000 1 5 - 1 5 -
cido amidosulféni- 60 60 60 60 60 60

co



4cido citrico 5
carbonato de sodio 5,48

bicarbonatc de so- 24
dio

laurilsulfato de 0,9
sodio

perboratc de so- 2
dio.1H,0

sulfato de sodio -
polivinilpirrolidona 0,5
aceite de parafina 0,6
dibéxido de silicio 0,1
perfume 0,4
colorante 0,02
Capacidad de diso- 1337
lucién de caliza

[mg]

tiempo de disolu- 6,5

cién [min]

5'48
20

0,5
0,6
0,1
0,4
0,02
1366

9,5

5,48
25

0,5
0,6
0,1
0,4
0,02
1357

11,48
0,5
0.6
0,1
0,4
0,02
1309

13,48
0,5
0,6
0,1
0,4
0,02
1271

3+

12,48
0,5
0,6
0,1
0,4
0,02
1320

E5 se basa en &cido citrico y contiene aproximada-

mente 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 sodio. E7 se basa en una mezcla 1l:1 de

los &cidos amidosulf6nico y citrico y contiene 2% en peso de

PEG 10.000. E8 se basa en acido amidosulfénico y contiene 5%

en peso de PEG 3.350, asi como percarbonato de sodio, pero no

polivinilpirrolidona.

=Tabla 2
¥ en peso E5 E6 E7 E8 ES

fase 1 fase 2
PEG 10.000 - - 2 - 1l 1
PEG 6.000 - 0,5 - - - -
PEG 3.350 2,195 - - 5 - -
dcido amidosulféni- - - 32 60 65 50

co
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&cido citrico &5 - 32 5,48 5 5
bisulfato de sodio - 64 - - - -
carbonato de sodioc 30 25 6 21 14 18
bicarbonato de 8so- - - 26,5 - - -
dio

laurilsulfaco de 0,1 0,9 0,5 0,3 0,9 0.9
sodio

estearato de mag- 2 2,5 - - - -
nesio

percarbonato de so- - 1 - 2 - 4
dio

tripolifosfato de - - - 6 - -
sodio

sulfato de sodio - 4,5 - - 12,48 19.48
polivinilpirrolidona 0,5 0,7 0.5 - 0,5 0.5
aceite de parafina - 0,5 - - 0,6 0.6
diéxido de silicio - - 0,18 - 0,1 0.1
perfume 0,2 0,4 0,3 0,2 0,4 0.4
colorante 0,005 - 0,02 0,02 0,02 0.02

Capacidad de diso- 805 886 911 1087 1380
lucién de <caliza

[mg]

tiempo de disolu- 7 8,5 5 4,5 9
cién [min]

E9 se trata de un cuerpo moldeado de agentes de lim-
pieza y de agentes de lavado de dos fases constituido por dos
capas en forma de discos circulares del mismo peso, cuyas com-
posiciones est&n 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 &dcido 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 con-
tenido de carbonato de sodio y, adicionalmente, percarbonato
de sodio.

. idad de disolucién d 14
La capacidad de disolucién de caliza (carbonato de

calcio) se determiné en cada caso como sigue.
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El objeto ensayado era una placa de marmol de Carrara blanco
con las medidas de 75 x 150 x 5 mm. Las placas de marmol fue-
ron desengrasadas antes del ensayo y los eventuales residuos
fueron eliminados con ayuda de un cepillo, bajo una corriente
de agua. A continuacién se secd la placa a 105°C durante a lo
menos una ﬁora, hasta constancia de peso, y se pesd en una ba-
lanza analitica (exactitud: + 1 mg) luego de su enfriamiento.

Con 8 tabletas se prepard un litro de una solucién
al 20% en agua corriente. Para disolver las tabletas se agité
durante 10 minutos a temperatura ambiente.

Se transfirieron 950 ml de la solucifn de detergente
a un vaso de precipitado de 1 litro (forma alta). Antes de co-
menzar el ensayo, se tomé en consideracién que la temperatura
de la solucién de detergente fuera de 20°C a 23°C. El tiempo
de inmersitn era de 10 minutos. A continuacién 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 disuelto se determind
por diferencia de peso y estd indicada en las tablas, en mg,
como capacidad de disolucitn de caliza.

Los cuerpos moldeados de agentes de limpieza y de
agentes de lavado acordes con la invencién y comparativos ba-
sados en &cido amidosulfénico exhibian capacidades de diso-
lucién de caliza similares. La capacidad de disolucién de ca-
liza de los cuerpos moldeados ES a E7, con una base &cida al-
ternativa, era menor que la esperada para las correspondientes
a cada componente &4cido considerado.

T le disolucid

A modo de tiempo de disolucién se determind el tiem-
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po en el cual se disolvia totalmente por su cuenta, es decir,
sin ninguna accién mecénica como la de un agitador, y de
acuerdo con una observacidn visual, 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 disolucibn similares.
Estabilidad a la humedad

El ensayo 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 embu-
ticién profunda de polipropilenc, el que, antes de la embu-
ticiétn profunda para obtener el blister, presentaba un espesor
de 400 um. El blister se cerrS con una lamina Peel-and-Push
(espesor de pared: 120 um) a modo de lé&mina de cubierta.

Los cuerpos moldeados empacados se almacenaron bajo
dos condiciones distintas.

Almacenaje I, a 80% de humedad relativa

El almacenamiento se llevd a cabo durante un tiempo
de 4 semanas a una temperatura de 30°C y una humedad relativa
del aire de B80%.

Almacenamiento II, a m&s de 80% de humedad relativa

El almacenamiento se llevé a cabo durante un tiempo
de 2 meses a una temperatura de 23°C y en una atmésfera satu-
rada de humedad superior al 80% de humedad relativa. Para ello
se almacendé el envase en una botella de cuello ancho de 2 li-
tros, 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
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Para determinar la carga de humedad de los cuerpos
moldeados empacados se llené el envase con 6 g por caverna del
material secante gel de silice y se almacend, durante un tiem-
po de 21 dias a 23°C y 30°C, en un dispositivo acorde con el
almacenamiento II.

Durante los 21 dias, a 23°C se absorbi6 una cantidad
de humedad de 224 mg de agua, mientras que a 30°C se absorbié
una cantidad de humedad de 938 mg de agua. Cada tableta queda
gometida 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 almagenamiento de 30°C.
Resultados de almacenamiento

Las tabletas acordes con la invencién El1 a E9 se
mostraron como estables a la humedad. Ni durante el alma-
cenamiento I, o durante el almacenamiento II, bhajo condiciones
de humedad mis severas, se pudieron observar visualmente modi-
ficaciones en las tabletas o en los envases tipo blister. Las
tabletas se pudieron utilizar sin menoscabos.

Por lo contrario, las tabletas V1 y V2 no eran esta-
bles a la humedad. Las tabletas V1 estaban hinchadas luego del
almacenamiento I, con modificaciones de color y habfian reac-
cionado parcialmente con la humedad, con formacién de gases,
de modo de quedar infladas las cavernas del blister. Luego del
almacenamiento II, las tabletas V1 estaban asimismo hinchadas,
las cavernas del blister infladas y las tabletas ya no eran
mAs utilizables. Las tabletas V2 quedaron, tanto luego del al-
macenamiento I como del II, con el color modificado y ligera-

mente hinchadas, con leve formacién de gases.
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En resumen, los cuerpos moldeados acordes con la in-
vencidén E1 a E9 se destacaban, con respecto a los cuerpos mol-
deados comparativos V1 y V2, por una superior estabilidad a la

humedad, con similares tiempos de disolucién y capacidades de

disolucién de caliza.



REIVINDICACIONRES

1- Empleoc de uno o varios polialquilenglicoles,
caracterizado por el mejoramiento de la estabilidad a la hume-
dad de cuerpos moldeados de agentes de limpieza y de agentes
de lavado.

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

3- Empleo acorde con la reivindicaciém 1 o 2, ca-
racterizado porque se emplean uno © varios polialquilenglico-
les seleccionados entre el grupo constituido por los poli-
etilenglicoles, polipropilenglicoles, politetrahidrofurancs y
copolimeros de &6xido de etileno, 6xido de propileno y/o po-
litetrahidrofurano.

4- Empleo acorde con una de las reivindicaciones 1
a 3, caracterizado porque se emplean uno o varios polial-
quilenglicoles con una masa molar de a lo menos 3.000, prefe-
rentemente, de 4.000 a 50.000, en particular, de 6.000 a
40.000, con particular preferencia, de 8.000 a 30.000 y, con
suma preferencia, de 10.000 a 20.000.

5- Cuerpo moldeado de agentes de limpieza y de
agentes de lavado, caracterizado porque contiene uno o varios

polialquilenglicoles, a excepcién de los que se elaboran

(i) con particulas de tensoactivo y sustancias soporte recu-
biertas con polietilenglicol con 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, ©
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(iv) por medio de la compactaciédn de una composicién de agen-
tes de lavado particular, con un agente ligante distri-
buido en los mismos, a una temperatura de a lo menos 28°C
pero inferior a la temperatura de fusién del agente 1li-
gante, de 35°C a 90°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 o varios polialquilen-
glicoles.

7- Cuerpo moldeadc acorde con una de las reivin-
dicaciones de cuerpo moldeado precedentes, caracterizado por-
que contiene uno o varios polialquilenglicoles seleccionados
entre el grupo constituido por los polietilenglicoles, poli-
propilenglicoles, politetrahidrofuranos y copolimeros de éxidé

de etileno, 6xido de propileno y/o politetrahidrofurano.

8- Cuerpo moldeado acorde con una de las reivindi-

caciones de cuerpo moldeado precedentes, caracterizado porque
contiene uno o 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 preferencia, de
8.000 a 30.000 y, con suma preferencia, de 10.000 a 20.000.

9- Cuerpo moldeado acorde con una de las reivindi-

caciones de cuerpo moldeado precedentes, caracterizado porquqq

contiene uno © varios agentes de desintegracién, preferen-
temente, un sistema efervescente, en particular, un sistema
efervescente que contiene &cido amidosulfbénico, &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 reivindi-



7
o

caciones de cuerpo moldeado precedentes, caracterizado porque 9
contiene uno o varios tensoactivos, preferentemente, uno o va-
rios tensoactivos anibénicos o, en particular, uno o varios
sulfatos de alquilo.

11- Cuerpo moldeado acorde con una de las reivindi-
caciones de cuerpo moldeado precedentes, caracterizado porque
contiene uno o varios agentes de blanqueo, preferentemente, a
lo menos un agente de blanqueo con oxigeno comprendido en el
grupo constituido por perboratos alcalinos, percarbonatos al-
calinos, peréacidos orgdnicos y perdSxido de hidrfgeno, en par-
ticular, del grupo constituido por perboratos alcalinos y per-
carbonatos alcalinos y, con particular preferencia, perborato
de sodio y/o percarbonato de sodio.

12- Cuerpo moldeado acorde con una de las reivindi-
caciones de cuerpo moldeado precedentes, caracterizado porque /
contiene una o varias sustancias soporte,

13- Cuerpo moldeado acorde con una de las reivindi-
caciones de cuerpo moldeado precedentes, caracterizado porque
contiene uno o varios otros componentes del grupo constituido I
por inhibidores de corrosifén, compuestos removedores de sucie-
dad (soil release), enzimas, repelentes de suciedad (soil re-
pellents) ,blanqueadores ©&pticos,colorantes, fragancias, sus-
tancias activas antimicrobianas, cargas, agentes desmoldantes
o deslizantes, agentes ligantes y agentes de espolvoreado.

14- Cuerpo moldeado acorde con una de las reivindi-
caciones de cuerpo moldeado precedentes, caracterizado porque
estd constituido por dos o mis fases diferenciadas, preferen- -~
temente, por dos o tres fases, en particular, por dos fases.

15- Procedimiento para la elaboracién de un cuerpo
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moldeado de agentes de limpieza y de agentes de lavado, ca-
racterizado por la compactacifén, por debajo de una temperatura
de 28°C, de una composicién de agentes de lavado en forma de
particulas con uno © varios polialquilenglicoles distribuidos
en la misma.

16- Combinacién de uno o varios cuerpos moldeados /)
de agentes de limpieza y de agentes de lavado que contienen l
polietilenglicol y un sistema de empaqtlle que contiene al o a,
los cuerpos moldeados de agentes de limpieza y de agentes de
lavado, caracterizado porque el sistem/a_\clez__em posee_una,
velocidad de permeabilidad de vapor de agua de 0,1 g/m /dba
menos de 20 Q/m’/di cuando el sistema de empaque es al-
macenado 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 rei-
vindicaciones de cuerpos moldeados precedentes, caracterizado
por la limpieza de sanitarios, desincrustacién, limpieza de
superficies duras, lavado manual de vajilla, lavado autométi\co

de vajilla, blanqueo, remocién de manchas y/o ablandado de

agua.
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RESUNM N
Se emplean uno o varios polialquilenglicoles para el
mejoramiento de la estabilidad a la humedad de cuerpos
moldeados de agentes de limpieza y de agentes de lavado,
estando contenidos en los mismos, a excepcién de los que
se elaboran
(1) con particulas de tensocactivo y sustancias soporte re-
cubiertas con polietilenglicol con una masa molar de
1.500,

(ii) con la incorporaci6n 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, o

(iv}) por medio de la compactacién de wuna 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 elaboracifén 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 (; de agentes de limpieza en forma de particulas ;:on
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 empagque que contiene al ¢ a los
cuerpos moldeados de agentes de limpieza y de agentes de lava-
do, donde el sistema de empaque posee una velocidad de permea-

bilidad de vapor de agua de 0,1 g/m?/dfia a menos de 20 g/m?/dia
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cuando el sgistema de empaque es almacenado a 23°C y a una hu-
medad de equilibrio relativa de 85%. Los cuerpos mol+deados de
agentes de limpieza y de agentes de lavado se utilizan en la
limpieza de sanitarios, desincrustacién, limpieza de superfi-
cies duras, lavado manual de vajilla, lavado automitico de va-

jilla, blanqueo, remocién de manchas y/o ablandado de agua.
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(57) RESUMEN:

Se emplean uno 0 varios polialquilenglicoles para el mejoremiento de la estabili-
dad a la humedad de cuerpos moldeados de agentes de linpleza y de agentes de la-
vado, estando contenidos en los mismos, a excepclidén de 108 que se elaboran

(1) con particulas de tensoactivo y sustancias soporte recubiertas con polieti-
lenglicol con una masa molar de 1.500,
(i1) con la incorporacifn de 5% en peso a 20% en peso de un silicato amorfo so-
bresecado,
(111) con la incorporecién de 1% en peso a 15% en peso de agua o soluciones acuo-
sas, O
(iv) por medio de la compactacifn de una composicifn de agentes de lavado parti-
cular, .con a1 agente ligante distribuido en los mismes, a una temperatura
de a 1o menos 28°C pero inferior a la temperatura de fusiin del agente 1li-
gante, de 35°C a 90°C.
En un procedimiento para la elaboracin de un cuerpo moldeado de agentes de
limpieza y de egentes de lavado se compacta, por debajo de una temperatura
de 28°C, una composiciin de agentes de lavado o de agentes de limpieza en
forma de particulas con uncb varios polialquilenglicoles distribuidos en la
misma. Uno o varios cuerpos moldeados de sgentes de limpleza y de agentes
de lavado que contienen polietilenglicol pueden ser combinados con un
gistema de empaque que contiene al o0 a 1os cuerpos moldeados de agentes de
limpieza y de agentes de lavado, donde el sistema de empague posee uma
velocidad de permeabilidad de vapor de agua de 0,1 glmald-ia amenos de 20
g/mzldiacuandoel sistema de empaque es almacenado a 23°C y a una humedad

de equilibrio relativa de 85%. Los cuerpos moldeados de agentes de
limpieza y de agentes de lavado se utilizan en la limpieza de sanitarios,
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desincrustacién, limpieza de superficies duras, lavado manual de vajilla, lavado
automitico de vajilla, blanqueo, remocién de menchas y/o sblandado de agua.
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DIVISION DE NUEVAS CREACIONES
PRIMER EXAMEN DE FORMA

EXPEDIENTE 0058747
Practicado e examen juridico de acuerdo con lo establecido en el art. 21 de la Decisién
344 se determiné que esta solicitud de Patente de Invencion:

SI[X] NOI ] NO APLICABLE [ ] Present6 los poderes necesarios en
forma correcta (Decisién 344, art. 14-a).

SI[X ] NO[ 1] NO APLICABLE] ] Acreditd, en forma corecta, Ia
existencia y representacion de la persona juridica solicitante
(art. 14-c de !a Decision 344; Iiteral g) del art. 4 del Decreto
117/94).

Si[x ] NO[ ] NO APLICABLE [ ] Presentt, en forma correcta, el
comprobante de pago por la tasa de presentacion establecida
(art. 13 de la Decision 344 y la Resolucién 02 del 4 de Enero
del 2000)

Si[x ] NO{ ] EXTEMPORANEAMENTE [ ] Relvindico prioridad, dentro del
plazo y de acuerde con lo previsto en el Articulo 4 del
Convenio de Paris.

SI[ ] NO[x ] NO APLICABLE [ ] Presentd copla, certificada su
corformidad por la Administracion que recibié la solicitud de la
cual reivindica prioridad, al momento de radicar la solicitud
nacional.

SI[ ] NO[x ] NO APLICABLE [ ] Presentd la traduccion del capitulo
relvindicatorio de la solicitud de la cual se reivindica prioridad
(Art. 4, D-3 Convenio de Paris; Concepto: S de enero de 1999
S.C).

SI[ ] NO([x ] CUMPLE LOS REQUISITOS JURIDICOS

OBSERVACIONES JURIDICAS CONVENIO DE PARIS: Debera presentar copla
certificada su conformiiad por la Administracién que recibié la solicitud de la cual reivindica
prioridad, en cualquier momento dentro del plazo de tres (3) meses, contados a partir de
la fecha de depésito de la solicitud posterior. La omisién de esta formalidad implicaré la
pérdida del derecho de pricridad.

En consecuencia, se conceptia que esta solicitud:

SIi[ ] NO[X] SeMalosaspectosFORMALESmdlcadosenlaDeclsm
344 y por tanto,
Si[ ] NO[X] Se recomlenda PUBLICAR el extracio comespondiente.

Santafé de Bogota, D.C., 8 de Agosto del 2000

EXAMINADOR JURIDICO.
202022
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Sentafé de Bogoté, D.C. - Colombia
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“Primsf EXAMEN DE FORMA \(’5{

Radicacion no_() - SB747
Concepto Técnico no 440 Clasificacién Internacional de Patentes 1 [1)|7/00) 3 /’a? ,

Practicado el examen de acuerdo a lo establecido en el Art. 21 de la Decisién 344 se determind que esta
solicitud de Patente de Invencién:

SITA NO[]
SIQ NO[]
SIp NO[)

SI[] NO b4
SIf4 NO[]
SLEFNOY]

SIffi NO[]
SI[] NO 4

SIEA NO[]
SI LY NO M

SI§§ NO[]
SITE NO[]

Si[] NOK{

Contiene la identificacion correcta del inventor (Art.8, Art.13-a).
Contiene la identificacion correcta del solicitante {Articulo 13-a).

Contiene el resumen con el objeto y finalidad de la invenci6n en forma correcta
(Art.13-¢).

Contiene el titulo 0 nombre de la invencidn en forma correcta (Art.13-b).
Contiene la descripcién clara y completa de la invencion (Art.13-c).

Contiene los dibujos correctos (Art. I4-c junto con el literal d) del Art. 4 del Dto.
117 del 94).

Contiene las unidades de medida en el sistema exigido (Art.14-c junto con el
Decreto 3464 del 26 de diciembre de 1980).

Contiene una o més reivindicaciones, en forma correcta, que precisen la materia
para la cual se solicita 1a proteccion mediante 1a patente (Art.13-d).

Contiene el extracto de acuerdo con el literal ¢) del articulo 4 del Dto. 117 /94.

Contiene el arte final del dibujo caracteristico de acuerdo con el literal c) del
articulo 4 y el articulo 27 del Dto. 117 /94.

Contiene Ia tarjeta del Archivo Temitico [formato P-104] en forma correcta
(Art.14-c junto con el literal b) del articulo 4 del Dto. 117 /94).

Contiene la tarjeta del Archivo de Propietarios [formato P-105] en forma correcta
(Art.14-c junto con el literal b) del articulo 4 del Dto. 117 /94).

CUMPLE LOS REQUISITOS TECNICOS

OBSERVACIONES Y OTROS: SIf§ NO[] ver hoja(s) anexa(s)

Santa Fe de Bogotd, D.C., 27 & odlebre e po2

EXAMINADOR TECNICO

Cédigo 202001




DIVISION DE NUEVAS CREACIONES
PRIMER EXAMEN DE FORMA

EXPEDIENTE N° 00-58747
IPC: C11D17/00, 3/37
CONCEPTO TECNICO N° 1690

Las siguientes son las observaciones que se desprenden del primer examen de forma:

Complementar el titulo indicando que se trata de cuerpo moldeado de agentes de lavado
y de agentes de limpieza que contienen polietilenglicol.

La reivindicacion 5 no es clara puesto que dicho cuerpo se caracteriza por contener uno
o varias polialquilenglicoles , sin embargo no se define el componente en forma precisa
sino que se describen unos procedimientos exceptuados que definitivamente no
caracterizan al cuerpo, es de anotar que un producto se caracteriza por los componentes
Y 8U proporcion que tienen y no por lo que no tiene, y mucha menos por el procedimiento
por el cual NO FUERON ELABORADOS. Ademés como reivindicacion independiente se

debe indicar todos los componentes de la composicién aunque luego se precisen en las -

reivindicaciones dependientes.

Las expresiones "de a lo menos” son ambiguas y le restan precision a las
reivindicaciones.

Las reivindicaciones 9 a 13 no son coherentas puesto que dependen de las precedentes
y en ellas en ningln momento se indica que el cuerpo moideado contiene los componentes
que se definen en las reivindicaciones, de alli la importancia de expresar en la
reivindicacion principal la totalidad de los componentes.

La reivindicacion 14 es confusa, puesto que si el producto esté constituido por dos o méas
fases se debe indicar cudles son los componentes que comresponden a cada fase y la
praporcién de una fase frente a la otra.

La reivindicacion 16 es muy confusa, puesto que ni el cuerpo moldeado ni la combinacion
de dos 0 més cuerpos moldeados se caracterizan por el sistema de empaque, ademss el
sistema de empaque no hace parte del objeto de la'presents solicitud ya que pertenece
a otro campo, asi mismo el sistema de empaque tampoco se puede definir por lo que
contiene.

. De acuerdo a las observaciones realizar las correcciones necesarias y presentar nuevo

capitulo relvindicatorio completo, de tal forma que sea claro y defina el alcance de la
invencion.
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Anexar nuevo extracto para publicacién y tarjeta temético . Si el resumen del extracto (;
sobrapasa el limite del nimero de palabras establecidas se debe pagar el valor
cormespondiente asignado por la oficina por cada palabra adicional que se quiera publicar.

Examinador Técnico de Patentes
202001

Santa Fe de Bogotd, 27 de octubre de 2000
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DIVISION DE NUEVAS CREACIONES /\93

EXPEDIENTE 00-58747
AUTO 2682
LA JEFE DE DIVISION DE NUEVAS CREACIONES
DISPONE:

ARTICULO PRIMERO: Reconocer personeria al doctor GUSTAVO HOLLMANN
RESTREPO como apoderado de la Sociedad solicitante, en los términos v para los efectos
del poder conferido.

ARTICULO SEGUNDO: Conforme lo establece el articulo 22 de la Decision 344 de la
Comisién del Acuerdo de Cartagena, requiérese al solicitante, para que dentro del plazo
de treinta (30) dias habiles siguientes a la fecha de notificacion del auto, presente
dre:puesh a las observaciones o complemente los antecedentes sefialados en el examen

ARTICULO TERCERO: Notificar por estado el presente auto, advirtiendo que contra el no
procede recurso alguno en la via gubemativa.

NOTIFIQUESE Y CUMPLASE
Dado en Santafé de Bogots D.C., a los 31 OCT. 2000

LA JEFEDELA N DE NUEVAS CREACIONES,

ALIX CARME CESPEDES DE VERGEL

NOTIFICADO POR ESTADO

02 N
Santafé de Bogota D.C., n por anotacién en estado de esta misma fecha.

VENCIMIENTO NOTIFICACION ESTADO
SOLICITO PRORROGA TERMINO S| NO

VENCIMIENTO TERMINO PRORROGA

Carvera 13 N* 27-00 Pisos 5° y 10°
Commutador 334 1221-2-3-4
Fax 281 3125
Santafé de Bogots, D.C. - Colombla




