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Description

Titre de I'invention : Conditionnement contenant des capsules

[0001]

[0002]

[0003]

solubles dans ’eau

La présente invention concerne un produit comprenant des quantités en vrac de
capsules solubles dans 1’eau pour le linge ou pour le lave-vaisselle, réalisées a partir
d’un film soluble dans I’eau, contenu dans un conditionnement biodégradable.

Le document WO 02/20361 décrit un article manufacturé ou conditionnement pour
contenir et distribuer des doses unitaires d’un additif pour le linge sous forme d’article.
Le conditionnement comprend une pluralité d’articles additifs pour le linge, un moyen
pour empécher 1’exposition des pieces de linge a I’humidité avant la distribution ou
I’ utilisation, et un contenant ayant un compartiment et une fermeture pour enfermer la
pluralité d’articles dans le contenant. Le contenant peut étre un tube, un plateau, un
pot, une bouteille, un sachet, un sac, une boite ou certaines de leurs combinaisons et est
de préférence réalisé a partir de matériaux polymeres. Facultativement, le contenant
peut avoir un moyen de division pour diviser le compartiment de contenant en com-
partiments secondaires de sorte que le contenant peut accueillir toute une variété de
différents additifs dans des compartiments séparés. Facultativement, mais de
préférence, la fermeture du contenant a des caractéristiques résistantes aux enfants
ainsi qu’une fenétre ou un autre moyen pour observer le contenu du conditionnement
lorsque la fermeture est dans une position fermée. Le moyen pour empécher
I’exposition des articles a I’humidité peut simplement &tre un joint d'étanchéité autour
de la fermeture du contenant ou il peut comprendre un joint d'étanchéité séparé pour
chaque article d’additif pour le linge. Les joints d'étanchéité pour les articles in-
dividuels sont de préférence un plateau avec un évidement formé dans ce dernier pour
recevoir I’article d’additif pour le linge et un film polymere fixé sur le plateau sur
I’évidement pour y sceller I’article.

Le document WO 2016/198978 décrit un contenant a I’épreuve des enfants
comprenant : un logement réalisé avec un matériau en feuille définissant un volume
interne et présentant une ouverture de passage délimitée par un bord libre, un systeme
de fermeture réalisé avec un matériau en feuille configuré pour définir une position
fermée et une position ouverte du logement, le systeéme de fermeture comprend une
languette ayant une partie de fermeture mobile par rapport au bord libre du logement.
Le contenant comprend un dispositif de sécurité réalisé avec un matériau en feuille
présentant : une premiere partie d’accrochage portée par la languette, une seconde
partie d’accrochage mise en prise avec le logement. Les premiere et seconde parties

d’accrochage sont configurées pour se mettre en prise de manicre stable entre elles
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dans la position fermée du systéme de fermeture et pour définir une position de
sécurité : les premicre et seconde parties d’accrochage, dans la position de sécurité,
sont configurées pour empécher le passage du systeme de fermeture de la position
fermée a la position ouverte.

Le document EP-3-778 412 (P&G) décrit un produit de consommation qui comprend
un contenant et au moins une dose unitaire soluble dans I’eau.

Les capsules solubles dans 1’eau sont trés pratiques, cependant, certaines com-
positions sont nécessaires pour y €crire dessus afin d’indiquer des directions et d’autres
informations au consommateur.

Il est également souhaitable de limiter I’acces aux capsules en particulier par rapport
aux enfants, en incorporant des caractéristiques résistantes aux enfants dans le condi-
tionnement. Les capsules actuelles sont généralement emballées dans des tubes en
plastiques ou des sacs en plastique. Elles sont imperméables a I’eau et aux for-
mulations contenues. Le conditionnement rigide peut actuellement €tre recyclé,
cependant il existe un besoin environnemental de réduire 1’ utilisation du plastique. Le
matériau compostable ou biodégradable offre des avantages environnementaux,
cependant en raison de sa nature (sa tendance a la biodégradation), 1’ utilisation de tels
matériaux est problématique. Si les capsules fuient par exemple par un joint
d'étanchéité imparfait, le conditionnement peut s’affaiblir par dégradation prématurée
du matériau biodégradable si ce dernier vient en contact direct avec la formulation qui
a fui. Les propriétés mécaniques du conditionnement sont compromises. Sous le poids
des quantités en vrac de capsules et la sortie probable d’humidité des capsules,
I’intégrité des fermetures résistantes aux enfants peut étre compromise. Le condi-
tionnement peut ainsi €tre plus accessible aux enfants, ce qui n’est pas souhaitable.

En outre, alors que les contenants en plastique sont typiquement scellés de maniére
étanche et présentent donc des taux de transmission de vapeur d’humidité tres faibles,
les contenants en pate a papier ou fibreux sont enclins a des propriétés de transmission
d’eau €élevées. Ceci signifie que la probabilité d’entrée et/ou de sortie d’eau est
nettement plus élevée et cela a donc un impact sur la performance physique des
produits a dose unitaire dans un tel contenant a base de fibres ou de pate a papier. Une
caractéristique particulicre réside dans le fait que les produits a dose unitaire contenant
des compositions de détergent ayant de 5 a 15% d’eau ont tendance a se coller sur la
surface intérieure de ces contenants, lors du stockage. Ce collage est provoqué par la
surface extérieure qui est négativement affectée par la transmission d’eau lorsqu’elle
est stockée dans un contenant a base de papier. En imprimant a 1’intérieur, nous avons
découvert que cette caractéristique est considérablement réduite. Le fait que
I’emplacement de 1’impression joue un réle important dans la performance d’un

produit a dose unitaire dans un conditionnement biodégradable tel que la pate a papier
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ou les fibres, est inattendu mais bienvenu.

Par conséquent, et dans un premier aspect, on propose un produit de traitement de
substrat comprenant un conditionnement qui comprend au moins une couche de
matériau biodégradable et contenant une pluralité de produits a dose unitaire, au moins
un produit a dose unitaire comprenant une composition de détergent comprenant de
I’huile de ricin hydrogénée dans un compartiment étanche formé par un film soluble
dans I’eau.

Nous avons étonnamment trouvé qu’il est possible de proposer un conditionnement
viable sur le plan commercial pour un produit a dose unitaire et qui a le profil de bio-
dégradabilité nécessaire sans transmission d’eau délétere. Ceci est particulierement
pertinent lorsque la composition de détergent comprend 1’huile de ricin hydrogénée
dans laquelle I’intégrité du conditionnement et é¢galement la performance des capsules
dans le conditionnement biodégradable sont améliorées.

Comme utilisé tout au long de la présente divulgation y compris les revendications,
on définit les termes suivants :

« Actif a température ambiante » dans le contexte des compositions enzymatiques,
est prévu pour signifier actif a une température non supérieure a 40 °C, de préférence
non supérieure a 30 °C, encore de préférence non supéricure a 25 °C, de manicre
préférée entre toutes non supérieure a 15 °C, mais toujours supérieure a 1 degré
Celsius et « actif » signifie efficace pour obtenir I’élimination des taches, également
définies ici.

« Biodégradable » signifie la décomposition complete d’une substance par des mi-
croorganismes en biomasse de dioxyde de carbone dans 1’eau, et matériaux inor-
ganiques.

« Mécanisme de fermeture résistant aux enfants » fait référence a tout mécanisme
moyennant quoi I’acces aux capsules solubles dans I’eau est réduit de sorte que les
capsules solubles dans 1’eau ne peuvent pas étre facilement retirées par les bébés et les
enfants. Ceci comprend de préférence n’importe quel agencement appropri€ qui
nécessite des individus pour réaliser plusieurs étapes cognitives et de manipulation
pour ouvrir afin d’empécher un enfant d’avoir acces aux capsules par inadvertance.

« Compostable » signifie un matériau qui satisfait les trois conditions suivantes : (1)
peut Etre traité dans une installation de compostage pour déchets solides ; (2) s’il est
ainsi traité, il finit en compost définitif ; et (3) si le compost est utilisé dans le sol, le
matériau se dégradera finalement dans le sol.

« Enzyme » comprend les variants enzymatiques (produits par exemple par des
techniques de recombinaison). Les exemples de ces variants enzymatiques sont décrits,
par exemple, dans le document EP 251 446 (Genencor), le document WO 91/00345
(Novo Nordisk), le document EP 525 610 (Solvay) et le document WO 94/02618
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(Gist-Brocades NV).

« Essentiellement dépourvu de composant » signifie qu’aucune quantité de ce
composant n’a été délibérément incorporée dans la composition.

« Film » fait référence a un matériau soluble dans I’eau et peut étre un matériau en
forme de feuille. La longueur et la largeur du matériau peut largement dépasser
I’épaisseur du matériau, cependant le film peut étre de n’importe quelle épaisseur.

« Renouvelable » fait référence a un matériau qui peut &tre produit ou peut étre
dérivé d’une source naturelle qui est périodiquement (par exemple annuellement ou
perpétuecllement) reconstituée par les actions des plantes des écosystemes terrestres,
aquatiques ou océaniques (par exemple, les cultures agricoles, les plantes comestibles
et non comestibles, des produits de la forét, les algues marines ou algues) ou des mi-
croorganismes (par exemple les bactéries, les champignons ou les levures).

« Ressource renouvelable » fait référence a une ressource naturelle qui peut €tre re-
constituée sur une période de 100 ans. La ressource peut €tre reconstituée natu-
rellement ou via des techniques agricoles. Les ressources renouvelables comprennent
les plantes, les animaux, les poissons, les bactéries, les champignons et les produits fo-
restiers. Ils peuvent €tre d’origine naturelle, hybrides ou des organismes génétiquement
modifi€s. Les ressources naturelles telles que le pétrole brut, le charbon et la tourbe qui
prennent plus de 100 ans pour se former, ne sont pas considérées comme étant des
ressources naturelles.

« Thermoformage » fait référence a un processus dans lequel le film est déformé par
la chaleur, et en particulier cela peut impliquer la chose suivante : une premiere feuille
de film est soumise a un processus de moulage pour former une enceinte dans le film,
par exemple former un évidement dans le film. De préférence, ceci implique le
chauffage avant la déformation. L’étape de déformation est de préférence activée en
posant le film sur une cavité et en appliquant un vide ou une sous-pression a I’intérieur
de la cavité (pour maintenir le film dans la cavité). Les évidements peuvent ensuite €tre
remplis. Le processus peut ensuite comprendre la superposition d’une seconde feuille
sur les évidements remplis et la sceller sur la premiere feuille de film autour des bords
des évidements afin de former une bande plate étanche, formant ainsi une capsule qui
peut étre un produit a dose unitaire. Le second film peut étre thermoformé pendant la
fabrication. En variante, le second film peut ne pas €tre thermoformé pendant la fa-
brication. De préférence, le premier film soluble dans 1’eau est thermoformé pendant la
fabrication de I’article a dose unitaire et le second film soluble dans I’eau n’est pas
thermoformé pendant la fabrication de 1’article a dose unitaire.

« Dose unitaire » signifie une quantité de composition approprice pour traiter une
charge de linge, telle que par exemple d’environ 0,05 g a environ 100 g, oude 10 g a

environ 60 g, ou d’environ 20 g a environ 40 g.
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« Soluble dans I’eau » signifie que I’article (film ou conditionnement) se dissout dans
I’eau a 20 °C.

Sauf mention contraire, tous les niveaux de composant ou de composition sont en
référence a la partie active de ce composant ou composition, et ne comprennent pas les
impuretés, par exemple, les solvants résiduels ou les sous-produits, qui peuvent étre
présents dans les sources distribuées dans le commerce de tels composants ou de telles
compositions.

Tous les pourcentages (exprimés par %) et les rapports contenus ici sont calculés en
poids, sauf mention contraire. Toutes les conditions ici sont a 20 °C et sous la pression
atmosphérique, sauf mention contraire. Tous les poids moléculaires de polymere sont
déterminés en masse molaire moyenne en masse.

Les plages numériques exprimées au format « de x a y » sont comprises comme
comprenant x et y. Lorsque, pour une caractéristique spécifique, plusieurs plages
préférées sont décrites au format « de x a y », il faut comprendre que toutes les plages
combinant les différentes bornes sont également envisagées. En spécifiant 1’une
quelconque des plages de valeurs ou de quantités, on peut associer n’importe quelle
valeur ou quantité supérieure avec n’importe quelle valeur ou quantité inférieure.

Le matériau de conditionnement

Le conditionnement comprend un matériau biodégradable. Le matériau biodé-
gradable peut comprendre un polymere biodégradable. Le conditionnement peut
comprendre tout le matériau biodégradable de sorte que le conditionnement, dans son
intégralité, peut étre completement décomposé d’une substance par des microor-
ganismes tels que les bactéries, les champignons, les levures et les algues ; la chaleur
environnementale, I’humidité ou d’autres facteurs environnementaux en biomasse de
dioxyde de carbone dans I’eau et matériau inorganique. De préférence de 90 a 99,9%
en poids du contenant, plus préférentiellement de 96 a 99,9% en poids se compose de
matériaux en pate a papier ou fibreux tel que le papier, le papier-carton ou le carton. Le
reste comprenant les matériaux de barricre et/ou les étiquettes d’information.
Cependant, on préfere que I’une quelconque des étiquettes comprenne €galement des
matériaux biodégradables comme décrit ici, de préférence du papier ou un autre
matériau a base de fibres ou de pate a papier.

Si nécessaire, I’étendue de la biodégradabilité peut étre déterminée par exemple selon
le procédé de test ASTM 5338.92.

Les matériaux biodégradables appropri€¢s comprennent le papier, le papier-carton ou
le carton de la cellulose ou de ses dérivés ; et peut facultativement comprendre de la
lignine ou ses dérivés ; les plastiques biodégradables tels que les bioplastiques qui sont
de préférence des plastiques oxobiodégradables, dans lesquels la biodégradation

provient du phénomene d’oxydation et a médiation cellulaire, simultanément ou suc-
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cessivement (tel que distinct de I’oxodégradation qui est la dégradation provenant du
« clivage oxydatif des macromolécules » tels que les fragments de plastique, mais ne
se biodégrade pas, excepté sur une tres longue période). Le matériau peut également
étre compostable.

Le matériau biodégradable comprend un biopolymere tel que 1’acide polylactique
(PLA) qui peut provenir par exemple de 1I’amidon de mais, du manioc, de la canne a
sucre, etc. ; le polyhydroxyalcanoate (PHA) comprenant du poly-3-hydroxybutyrate
(PHB ou PH3B), le polyhydroxyvalérate (PHV) et le polyhydroxyhexanoate (PHH).
Un copolymere de PHA appelé poly(3-hydroxybutyrate-co-3hydroxyvalérate)
(PHBV) ; des polyesters biodégradables, par exemple la polycaprolactone (PCL), le
poly(succinate de butyle) (PBS), I’alcool polyvinylique (PVA) ; le polybutyléne
adipate téréphtalate (PBAT) ; les matériaux a base de cellulose par exemple
I’éthylcellulose, 1’acétate de cellulose (vrai) Cellophane (réalisé a partir de bois, de
coton ou de chanvre) ; ’amidon ou les matériaux a base d’amidon (provenant des
pommes de terre, du riz, du mais, etc.) ; la bagasse de canne a sucre, et I’une
quelconque de leurs combinaisons ou mélanges. Par exemple, la PCL peut €tre
mélangée avec de I’amidon pour améliorer la biodégradabilité de la PCL.

Le matériau biodégradable peut comprendre n’importe quelle polyoléfine biodé-
gradable.

Les plastiques biodégradables a base de pétrole comprennent : 1’acide polyglycolique
(PGA), un polymere thermoplastique et un polyester aliphatique ; le succinate de poly-
butyléne (PBS) qui est une résine polymere thermoplastique qui a des propriétés com-
parables au propylene ; la polycaprolactone (PCL), comme cette dernicre a des liaisons
d’ester hydrolysables offrant des propriétés de biodégradabilité. On a démontré que les
firmicutes et les protéobactéries peuvent dégrader la PCL. La souche 26-1 de pé-
nicillium sp. peut dégrader du PCL a haute densité ; bien qu’elle ne le fasse pas aussi
rapidement que la souche ST-01 d’aspergillus sp. thermotolérant. Les especes de
clostridium peuvent dégrader la PCL dans des conditions anaérobies ; le polybutyléne
adipate-téréphtalate (PBAT) qui est un copolymere aléatoire biodégradable.

Les matériaux biodégradables préférés entre tous comprennent le papier, le papier-
carton, le carton de la cellulose ou de ses dérivés.

De préférence, le matériau biodégradable est d’origine biologique selon la datation
au C ou radiocarbone (EU : EN 16640 ou CEN/TS 16137, International : ISO
16620-2, US : ASTM 6866).

De préférence, le matériau biodégradable est réalisé a partir d’une ressource re-
nouvelable.

Le matériau de conditionnement peut comprendre une couche externe pour fournir

une protection supplémentaire ou une patine (pour les matériaux biodégradables avec
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un fini mat tel que le carton). Cette couche comprend de préférence un revétement
polymere biodégradable ou vernis ou film. De préférence, la couche externe comprend
I’un quelconque des biopolymeres décrits ci-dessus. De préférence, la couche externe
est au moins présente sur certaines ou sur la totalit€ des surfaces internes du réceptacle.

Le terme matériau fibreux ou en pate a papier comprend le papier ou le carton : de
maniere spécifique. De préférence, le matériau fibreux ou en pate a papier se présente
sous la forme d’une feuille et est formé comme une découpe qui est pliée afin de
former un contenant pouvant €tre fermé. Le contenant pouvant étre fermé peut étre
formé a partir d’une découpe d’un seul tenant ou peut comprendre plusieurs picces.

Le matériau utilisable pour réaliser le contenant peut présenter un grammage de 100
a 500 g/m?, de préférence de 200 a 400 g/m2. Le matériau de papier en feuille utilisé
pour réaliser le contenant peut, dans 1’une de ses variantes de mode de réalisation, étre
recouvert, sur au moins une partie des premicre et/ou seconde surfaces de déve-
loppement prédominantes, par un revétement, par exemple un film, dont le but est
d’équilibrer le transfert d’eau entre I’intérieur et I’extérieur du contenant avec une
protection contre les fuites. De maniere avantageuse mais pas limitative, le revétement
peut comprendre un revétement d’extrusion sur un ou les deux cOtés (coté interne et/ou
coté externe) du matériau de papier définissant le contenant, avec des valeurs qui
peuvent par exemple €tre comprises entre 10 et 50 micrometres du matériau de re-
vétement. La matiere plastique de revétement peut €tre par exemple sélectionnée parmi
les matériaux suivants : LDPE, HDPE, PP, PE.

Les matériaux de barriere préférés comprennent des matériaux polymeres sé-
lectionnés parmi I’acide polylactique, le polyhydroxyalcanoate, un polyester, un poly-
butylene adipate téréphtalate, un matériau a base de cellulose, un matériau a base
d’amidon, un matériau a base de canne a sucre et leurs mélanges.

Dans un mode de réalisation préféré, le matériau biodégradable comprend au moins
deux couches, plus préférentiellement au moins trois.

Le matériau biodégradable comprend de préférence une couche blanchie et ladite
couche blanchie comprend une couche externe du matériau biodégradable. Par couche
externe, on entend que la couche blanchie est physiquement la plus a I’extérieur. Une
seconde couche comprend une couche non blanchie qui est également a 1’extérieur
mais opposée a la couche blanchie. Le matériau biodégradable comprend ainsi de
préférence une couche blanchie et une couche non blanchie sur les c6tés opposés.
Entre la couche blanchie et la couche non blanchie, on trouve de préférence une
couche de remplissage d’un matériau recyclé apreés consommation et qui est de
préférence €galement a base de papier.

Longueur de fibre de cellulose

De préférence, le matériau biodégradable utilisé dans la présente invention est a base
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de papier. Par base de papier, on entend qu’il est dérivé des sources naturelles
contenant de la cellulose comme les arbres. Les propriétés physiques du papier, ou
d’un produit a base de pate a papier dépendent largement de la nature des fibres de
cellulose qui sont séparées de la lignine pendant le traitement. Ceci peut étre influencé
par la source de cellulose, c'est-a-dire quel type d’arbre est la source d’origine, et
également quel traitement a été réalis€. Il y a une tendance commune de caractériser le
papier comme étant du papier recyclé ou vierge, non recyclé, cependant cela préte a
confusion étant donné que c’est la physicalité de la fibre de cellulose qui est la clé de
sa performance dans le contexte de la présente invention. Par exemple, les fibres de
bois dur conviennent typiquement pour la douceur et la formation et ont des fibres
courtes. Typiquement les sources de bois dur comprennent 1’eucalyptus, le bouleau,
I’érable, le hétre et le chéne. En contraste, les fibres de bois tendre conviennent pour la
résistance et la rigidit€ et comprennent celles provenant du pin, de 1’épicéa et du sapin.

Par conséquent, lorsque la au moins une couche de matériau biodégradable est a base
de papier, on préfere que la moyenne pondérée de longueur de fibre de la cellulose
dans le papier soit au moins de 2 mm, plus préférentiellement de 3 2 5 mm.

La longueur de fibre de cellulose est caractérisée selon le test mentionné par TAPPI
(association technique de I'industrie de la pate a papier et du papier) en tant que T 271
om-18 qui est un procédé congu pour mesurer la longueur de fibre de la péte a papier et
du papier par un analyseur optique automatique a I’aide de la lumiere polarisée. Le test
est une norme nationale américaine approuvée (ANSI).

Lorsque le conditionnement comprend des éléments de base et de couvercle co-
opératifs, on préfere que la base contienne une couche a base de papier avec une
moyenne pondérée de longueur de fibre d’au moins 2 mm, plus préférentiellement de 3
a 5 mm. On a étonnamment découvert que cette longueur de fibre supérieure fournit
une performance améliorée lorsque le conditionnement est congu pour stocker des
capsules de détergent liquide, en particulier dans le contexte du confinement d’eau en
cas de fuite. Ceci est particulicrement important lorsque la conception du condi-
tionnement est nécessaire pour avoir des caractéristiques de sécurité enfant étant donné
qu’un mauvais confinement d’eau peut conduire a une faiblesse du conditionnement et
par conséquent a un acces plus facile au contenu.

Lorsque le conditionnement comprend une partie de couvercle séparée, on préfere
que le couvercle comprenne du papier avec une moyenne pondérée de longueur de
fibre de cellulose de 1 a 5 mm.

Dans un mode de réalisation préféré, le couvercle comprend 80%, plus préféren-
tiellement 95% en poids de papier de couvercle avec une moyenne pondérée de
longueur de fibre de cellulose de 1 a 5 mm.

Dans un mode de réalisation préféré, la base comprend 80%, plus préférenticllement
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95% en poids de papier de la base avec une moyenne pondérée de longueur de fibre de
cellulose d’au moins 2 mm.
Impression

Le produit a dose unitaire est de préférence imprimé pour fournir les informations
utiles au consommateur. L’ impression est essentiellement sur un intérieur de la capsule
ou réalisée lors de la formation. Typiquement, I’impression est réalisée sur un rouleau
de film avant que le produit ne soit fabriqué et de sorte que la surface imprimée soit la
surface qui fait face a la composition de détergent lorsque le produit final est formé.

La zone d’impression peut recouvrir tout le film ou une partie de ce dernier. La zone
d’impression peut comprendre une seule couleur ou peut comprendre plusieurs
couleurs, méme trois couleurs. La zone d’impression peut comprendre du blanc, du
noir et du rouge. La zone d’impression peut comprendre des pigments, des colorants,
des produits d’azurage ou leurs mélanges. L’ impression peut étre présente sous la
forme d’une couche sur la surface du film ou peut au moins partiellement pénétrer dans
le film. La zone d’impression peut étre présente a I’extérieur de 1’article a dose unitaire
en plus de la surface interne du film, c'est-a-dire en contact avec la composition de
détergent liquide pour le linge.

De préférence, le film comprend un pigment a base de phtalocyanine. Un tel pigment
est utilisé pour imprimer sur le film. Un pigment préféré comprend le SpectraRAY®F
UVDB354 distribué dans le commerce par Sun Chemical et est un pigment a base de
phtalocyanine. Il est désigné sous le numéro CAS 147-14-8.

L’article a dose unitaire peut comprendre au moins deux films, ou méme au moins
trois films, dans lequel les films sont soudés ensemble. La zone d’impression peut étre
présente sur un film ou sur plus d’un film, par exemple sur deux films, ou méme sur
trois films.

La zone d’impression peut &tre obtenue en utilisant des techniques standard, telles
que I’impression flexographique ou I’impression a jet d’encre. De préférence, la zone
d’impression est obtenue via I’impression flexographique, dans laquelle un film est
imprimé, ensuite moulé en un article a dose unitaire.

Le conditionnement contient une pluralité de capsules solubles dans 1’eau, chaque
capsule soluble dans I’eau comprenant une composition de détergent dans un com-
partiment scellé qui est de préférence rempli jusqu’a au moins 60% du volume du com-
partiment.

De préférence, le contenant comprend 10 ou plus desdits produits a dose unitaire et
une fermeture.

Avec cet agencement, les capsules solubles dans I’eau avec des niveaux de per-
formance de liquide de traitement de substrat peuvent étre remplies rapidement et

emballées en grandes quantités pour réduire les cofits de fabrication, mais peuvent étre
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emballées en utilisant des matériaux biodégradables et en minimisant toujours les
effets déléteres des capsules qui fuient. Ceci est surprenant compte tenu des com-
positions formant le film de la capsule et également des polymeres utilisés dans le
conditionnement biodégradable.

La plage de viscosité sélectionnée garantit que les temps de remplissage ne ra-
lentissent pas les temps de fabrication pour éviter de rendre les capsules trop cofiteuses.
En méme temps, les demandeurs ont trouvé que si le liquide est épaissi jusqu’a une
viscosité telle que spécifiée dans le premier aspect de 1’invention, ceci minimise les
éclaboussures des zones de joint d'étanchéité de capsule et minimise également la
formation de vague (dans la formulation) qui peut également affecter I’intégrité du
joint d'étanchéité, étant donné que les capsules sont remplies a grande vitesse.

Le conditionnement

Le conditionnement a de préférence une résistance minimale a la compression de 300
N. L’épaisseur (ou calibre) du matériau est choisi pour fournir la rigidité structurelle
nécessaire au conditionnement.

Le conditionnement peut comprendre n’importe quelle structure rigide appropriée,
telle qu’un tube ou une boite pliante ou une boite, une structure tubulaire ou une
bouteille. Cependant, les contenants préférés sont formés a partir d’une découpe qui est
formée en un contenant. De préférence, le contenant comprend une base, des paires
opposées de parois et un couvercle refermable. De préférence, le couvercle fait partie
intégrante de la base ou est formé a partir d’un composant sépar€.

Les parois de ces structures peuvent étre en mousse, moulées. Il peut comprendre des
structures stratifiées (par exemple construit en couches). Il peut comprendre un
matériau fibreux tel que les fibres/péte a papier, qui est collé, comprimé et/ou enfermé
dans des parois rigides. Des cannelures peuvent étre incorporées, par exemple du
carton ondulé. Pour le carton, le grammage est de préférence d’au moins 200 g/m?
(grammes par metre carré), de préférence d’au moins 225 g/m?.

La structure peut étre pliable entre une structure érigée pour fournir un réceptacle
fonctionnel et une structure aplatie qui aide au transport et facilite sa mise au rebut ul-
térieure, de sorte que plusieurs paquets peuvent €tre aplatis et empilés facilement pour
le transport jusqu’au site de biodégradation.

Le conditionnement biodégradable peut comprendre une combinaison d’un matériau
fibreux et/ou en pate a papier et d’un matériau polymere. Un exemple peut €tre un
matériau comprenant une ou plusieurs couches de fibres et/ou de pate a papier en com-
binaison avec un ou plusieurs matériaux polymeres (tous les matériaux étant biodé-
gradables). Il peut y avoir une ou plusieurs couches de fibre et/ou pate a papier prises
en sandwich entre des couches de matériau polymere. Le matériau peut €tre vierge ou

recyclé.
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Du point de vue dimensionnel, on préfere que le contenant comprenne une surface
supérieure qui, lorsqu’il est dans une configuration fermée, ait une largeur de 9 a 15
cm. Cette largeur est une moyenne sur toute la longueur de la surface supérieure. Cette
largeur est préférée parce que le conditionnement biodégradable a tendance a fléchir
plus facilement que les contenants en plastique plus rigides et nous avons trouvé que
cette dimension correspond au comportement optimal du consommateur lors de
I’ouverture du contenant pour avoir acces au contenu en utilisant la force appropriée et
ne pas endommager le contenant biodégradable ou le contenu a I’intérieur de ce
dernier. Ceci est en particulier le cas lorsque la fermeture résistante aux enfants
nécessite une pression simultanée des zones de déverrouillage sur les parois latérales
opposées. Ces pressions opposées peuvent endommager le contenu du contenant en
comprimant les capsules qui sont déja sous contrainte de transmission d’eau.

Avantageusement, le conditionnement selon I’invention a une largeur moyenne, une
longueur moyenne et une hauteur moyenne dans lequel ladite largeur moyenne est de 9
als5cm.

Lorsque le conditionnement comprend un couvercle séparé et une base, on préfere
que le couvercle comprenne une feuille supérieure et des paires dépendantes de parois
opposées, avantageusement fixées a ce dernier, de sorte qu’il ressemble aux cinq cHtés
d’un cube. De maniere similaire, on préfere que la base comprenne une feuille in-
férieure et des paires verticales de parois opposées, avantageusement fixées a cette
dernicre, de sorte qu’elle ressemble aux cinqg cotés d’un cube.

Avantageusement, le conditionnement selon I’invention a une paire de longues parois
opposées, chaque longue paroi ayant une zone comprimable qui est comprimée pour
mettre en prise un mécanisme de verrouillage résistant aux enfants et permettre la sé-
paration du couvercle et de la base.

De cette manicre, le couvercle et la base cooperent pour former un contenant fermé
avec les paires de parois opposées pour chacun parmi le couvercle et la base,
fournissant une double protection contre 1’extérieur, lorsque le couvercle et la base
cooperent par voie télescopique. De préférence, le couvercle fournit la surface située le
plus a I’extérieur lorsque la base et le couvercle sont mis en prise par voie télescopique
pour fermer le conditionnement.

De préférence, le couvercle comprend une couche blanchie sur la couche située le
plus a I'extérieur et une couche non blanchie sur la couche située le plus a I’intérieur.
Dans une telle configuration, la couche blanchie présente la surface située le plus a
I’extérieur du conditionnement pour les cinq cotés que le couvercle compose. De
préférence, cette couche située le plus a I’extérieur comprend des parties imprimées.

De préférence, la couche blanchie comprend également un matériau de barriere, tel

que décrit ci-dessous. Plus préférentiellement, la surface située le plus a I’intérieur
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comprend une couche non blanchie et de maniere préférée entre toutes, n’est pas traitée
avec un matériau de barricre.

De préférence, la base comprend une couche blanchie sur la couche située le plus a
I’intérieur et une couche non blanchie sur la couche située le plus a I’extérieur. Dans
une telle configuration, la couche blanchie présente la surface située le plus a
I’intérieur du conditionnement pour les cinq cotés que la base compose. Une telle
couche située le plus a I’intérieur est physiquement en contact avec au moins certains
des produits a dose unitaire pour le linge.

De préférence, la couche blanchie comprend également un matériau de barriere, tel
que décrit ci-dessous. Plus préférentiellement, la surface située le plus a I’intérieur de
la base comprend une couche non blanchie et de maniere préférée entre toutes est
également traitée avec un matériau de barriere.

Matériaux de barriere

Le conditionnement a base de papier comprend un matériau de barriere pour une per-
formance améliorée.

Les matériaux de barriere sont de préférence utilisés pour fournir le contréle de
I’humidité et sont habituellement appliqués sur la surface en carton sur un ou les deux
cOtés, en fonction de 1’utilisation finale.

Avantageusement, le conditionnement selon I’invention comprend un matériau de
barriere résistant aux fuites.

Avantageusement, le couvercle comprend une barriere de transmission de vapeur
d’humidité.

Barriere de dispersion

La dispersion est une nouvelle option de barriere sans les couches de revétement tra-
ditionnelles. La surface est finie avec la technologie de dispersion a base d’eau. Ceci
rend le carton résistant au liquide et a la graisse pendant son utilisation, alors qu’il se
décompose lors d’un processus de recyclage, comme le papier, fournissant une grande
qualité des fibres récupérées lorsque les produits sont recyclés.

Revétement PE vert

Le PE (polyéthylene) vert est une option compleétement renouvelable par rapport au
PE traditionnel et fournit une excellente protection contre I’humidité. Le PE vert est
réalis¢ a partir de matériau brut renouvelable a base de plante, donc vous obtenez un
conditionnement formant barriere qui est 100% renouvelable ainsi que recyclable. En
conversion, il procede de la méme manicre que le PE et il est par conséquent facile a
introduire dans la production par les consommateurs.

Revétement PE

Le PE ou polyéthylene est le revétement de barriere utilisé le plus communément.
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Les barricres de polyoléfine, tels que les polymeres de LDPE et HDPE, fournissent une
excellente protection contre I’humidité.
Revétement biodégradable

Les revétements biodégradables sont des polymeres spécialement congus offrant des
barrieres a I’humidité, I’oxygene et la graisse et le scellage. Nos revétements biodé-
gradables sont compostables. Cependant, le carton recouvert de biopolymere peut €tre
facilement recycl€ aussi, ce qui constitue habituellement 1’option de fin de vie préférée.

Les biopolymeres peuvent étre produits a partir de cultures naturelles ou a partir de
matieres premieres fossiles. Mais la cl€ réside dans le fait qu’a la fin, le carton
recouvert de biopolymere se décompose en humus et CO,. Si vous choisissez notre
carton recouvert de biopolymere, vous avez un produit qui est recyclable ou qui peut
étre collecté parmi d’autres déchets compostables qui vont dans le compostage in-
dustriel.

Revétement PET

Le PET fournit une barricre et réalise d’autres fonctions. Les revétements de PET
noirs ou blancs qui fournissent la résistance a la chaleur font office d’excellente
barriere a la graisse et possedent de solides propriétés WVTR (taux de transmission de
vapeur d’eau).

Revétement PP

Le revétement PP ou polypropyléne offre la résistance a la chaleur pour un four
micro-ondes et est également approprié pour la congélation. De bonnes propriétés
d’étanchéité garantissent la performance a 1’usage.

Cependant, on préfere que le matériau de barriere comprenne moins de 5% en poids,
plus préférentiellement moins de 1% et de préférence sensiblement aucun PE, PP ou
PET.

Dans un mode de réalisation préféré, la barriecre comprend une dispersion a base
d’eau.

Les revétements de barricre a base d’eau réalisent 1’étanchéité de la surface de
substrat et protegent le conditionnement des influences externes et internes. Le condi-
tionnement reste attractif et peut satisfaire sa fonctionnalité sans restrictions. En
fonction du produit, nos revétements de barriere offrent la protection adéquate contre
la graisse, I’eau, la vapeur d’eau, les produits laitiers, 1’alcool, 1’huile ou les alcalis
pour la durée de vie du conditionnement. En raison de leur polyvalence, ils sont utilisés
pour une large plage d’applications. Les revétements de barriere sont disponibles pour
les transformateurs de conditionnement et les imprimeurs ou 1’industrie papeticre.

De préférence, la base du conditionnement comprend une couche de barriere de

dispersion a base d’eau.
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De préférence, le matériau de barricre sur la base est appliqué sur une surface interne.

De préférence, le composant de couvercle comprend moins de 1% en poids du
matériau de barriere, préférenticllement une barricre de dispersion a base d’eau.

Plus préférentiellement, le composant de barricre de dispersion comprend un
élastomere thermoplastique (TPE). Ledit TPE est de préférence dispersé dans le
composant de barriere.

L’avantage d’un matériau de barricre contenant le TPE réside dans le fait qu’il est
dispersé dans le composant de barriere de sorte que les couches ne sont pas né-
cessaires. La dispersion est appliquée en un passage.

Un composant de barriere alternatif peut comprendre une approche multicouche. De
telles barrieres comprennent les barricres distribuées dans le commerce par Weilburger
sous la marque Senolith®. Des exemples sont décrits dans le document WO
2018/069413. De préférence, elles sont appliquées par impression numérique, unité
d’amortissement de réservoir a encre, flexographie, unité de revétement en ligne — hors
ligne, et offset rotative ainsi que par gravure.

De tels matériaux de barricre peuvent étre appliqués en tant que couche humide prin-
cipalement. La dispersion est de préférence une dispersion aqueuse, en particulier une
dispersion de PTFE, une dispersion de polymere perfluoroalcoxy (PFA), et/ou
éthylene-propylene fluoré (FEP), copolymere d’hexafluoropropylene.

Lorsqu’une couche est appliquée sous une forme humide, on forme un film de
surface qui peut ensuite €tre durci. Une premiere couche peut avoir une résine afin
d’améliorer 1’adhérence sur un substrat. Les résines appropriées exemplaires sont, sans
limitation, le polyamide imide, le sulfure de polyphényléne (PPS), le polyéther sulfone
(PES), le polyéther éther cétone (PEEK), la résine de silicone et/ou le polysulfone. La
proportion de cette résine dans une composition humide a appliquer sous la forme
d’une couche, en particulier une dispersion, est de préférence d’environ 3 a 8 pour cent
en poids de la composition.

Le second polymere est appliqué sur la premicre couche dans un liquide. La
dispersion peut contenir d’autres constituants mentionnés ici. La dispersion est de
préférence une dispersion aqueuse, en particulier une dispersion de PTFE, une
dispersion de polymere perfluoroalcoxy (PFA), et/ou une dispersion
d’éthylene-propylene fluoré (FEP, copolymere d hexafluoropropylene et de tétrafluo-
roéthylene). La proportion du second polymere dans une composition humide a
appliquer sous la forme d’une couche, en particulier une dispersion, est de préférence
d’environ 40-60 pour cent en poids. La premiere couche peut avoir été€ séchée, par-
tiellement séchée ou non séchée avant I’application de la seconde couche. Dans une
variante avantageuse, la seconde couche est appliquée sur la premiere couche tant que

la premiere couche est encore humide, en particulier tant que la premicre couche est
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encore humide.

De préférence, a la fois le couvercle et la base comprennent un matériau de barricre
multicouche tels que ceux décrits ci-dessus.

De préférence, le matériau de barricre est appliqué sur I’extérieur du couvercle et/ou
de la base. Préférentiellement, le matériau de barriere est appliqué sur au moins 50%,
plus préférentiellement 70%, encore plus préférentiellement 90% et de manicre
préférée entre toutes 95% de la surface extérieure du couvercle.

Plus préférentiellement, le matériau de barriere est appliqué sur au moins 50%, plus
préférentiellement 70%, encore plus préférentiellement 90% et de maniere préférée
entre toutes 95% de la surface extérieure de la base.

Plus préférentiellement, la base comprend le matériau de barriere sur la surface ex-
térieure et la surface intérieure.

Adhésif

De préférence, le conditionnement est pli¢ en forme et maintenu en forme a 1’aide
d’adhésifs. Les adhésifs sont communs dans 1’art mais de préférence nous parlons
d’adhésif thermofusible, d’adhésif thermofusible réactif, d’adhésif thermodurcissable,
d’adhésif sensible a la pression, d’adhésif autocollant. De préférence, 1’adhésif est un
adhésif thermofusible sensible a la pression.

De préférence, I’adhésif thermofusible sensible a la pression est appropri€ pour se
coller et se lier a une plage de matériaux composant le conditionnement.

Teneur totale

De préférence, le matériau de barricre et I’adhésif comprennent de 0,1 a 5% en poids
du conditionnement total plus 1’adhésif et le matériau de barriere. Plus préféren-
tiellement, le matériau de barriere et I’adhésif comprennent de 1 a 3% en poids et de
maniere préférée entre toutes de 1,5 2 2,5% en poids du conditionnement total plus
I’adhésif et le matériau de barriere.

De préférence, le matériau de barricre et I’adhésif comprennent de 0,1 a 5% en poids
du couvercle plus I’adhésif et le matériau de barriere. Plus préférentiellement, le
matériau de barriere et I’adhésif comprennent de 1 a 3% en poids et de maniere
préférée entre toutes de 0,9 a 1,4% en poids du couvercle plus I’adhésif et le matériau
de barriere.

De préférence, le matériau de barricre et I’adhésif comprennent de 0,1 a 5% en poids
de la base plus I’adhésif et le matériau de barriere. Plus préférentiellement, le matériau
de barriere et I’adhésif comprennent de 1 a 3% en poids, et de maniere préférée entre
toutes de 1,5 a 2,6% en poids de la base plus I’adhésif et le matériau de barriere.

De préférence, le matériau de barricre comprend de 0,1 a 5% en poids du condi-

tionnement total plus le matériau de barriere et 1’adhésif. Plus préférentiellement, le
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matériau de barriere comprend de 1 a 3% en poids et de maniere préférée entre toutes
de 1,5 2 2,5% en poids du conditionnement total plus le matériau de barriere et
1’adhésif.

De préférence, le matériau de barriecre comprend de 0,1 a 5% en poids du couvercle
plus le matériau de barriere et I’adhésif. Plus préférentiellement, le matériau de barriere
comprend de 1 a 3% en poids et de maniere préférée entre toutes de 1,4 a 2,2% en
poids du couvercle plus le matériau de barricre et 1’adhésif.

De préférence, le matériau de barricre comprend de 0,1 a 5% en poids de la base plus
le matériau de barricre et I’adhésif. Plus préférentiellement, le matériau de barriere
comprend de 0,3 a 3% en poids et de manicre préférée entre toutes de 0,5 a 1,5% en
poids de la base plus le matériau de barriere et 1’adhésif.

De préférence, 1’adhésif comprend de 0,1 a 5% en poids du conditionnement total
plus I’adhésif et le matériau de barriere. Plus préférentiellement, 1’adhésif comprend de
1 a 3% en poids et de maniere préférée entre toutes de 1,5 a 2,5% en poids du condi-
tionnement total plus 1’adhésif et le matériau de barriere.

De préférence, I’adhésif comprend de 0,1 a 5% en poids du couvercle plus I’adhésif
et le matériau de barriere. Plus préférentiellement, 1’adhésif comprend de 1 a 3% en
poids et de maniere préférée entre toutes de 1,2 a 2,1% en poids du couvercle plus
I’adhésif et le matériau de barriere.

De préférence, 1’adhésif comprend de 0,1 a 5% en poids de la base plus ’adhésif et le
matériau de barriere. Plus préférentiellement, I’adhésif comprend de 1 a 3% en poids et
de maniere préférée entre toutes de 1,5 a 2,6% en poids de la base plus ’adhésif et le
matériau de barricre.

De préférence, le couvercle plus la base comprennent de 0 a 5% en poids de po-
lyoléfine sélectionnée parmi le PP, le PE et le PET. Plus préférentiellement, la base
plus le couvercle comprennent de 0 a 1% et de maniere préférée entre toutes zéro PP,
PE et PET ;

Le couvercle ayant une surface externe blanchie et la base ayant une surface interne
blanchie signifie que les deux surfaces non blanchies sont en contact entre elles lorsque
le couvercle et 1a base sont mis en prise de maniére coopérative. Cecli facilite le cou-
lissement entre les deux, en particulier dans des environnements humides.

Valeurs COBB

Le test COBB (T441 om-20, TAPPI) mesure la capacité d’absorption d’eau du
panneau de fibre dimensionné et ondulé. La « valeur Cobb » est la masse d’eau
absorbée dans une période spécifique par 1 m? de substrat sous 1 cm d’eau.

De préférence, la Cobb60 pour le couvercle sans les matériaux de barriére ajoutés est
de 5 a 80 g/m?, plus préférentiellement de 6 a 50 g/m? pour la surface blanchie et est de

5 a 100 g/m?, plus préférenticllement de 10 a 30 g/m? pour la surface non blanchie.
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De préférence, la Cobb60 pour le couvercle avec les matériaux de barriére ajoutés est
de 0,1 a 1,5 g/m?, plus préférentiellement de 0,3 a 1,0 g/m? pour la surface blanchie.

De préférence, la Cobb1800 pour le couvercle sans les matériaux de barriere ajoutés
est de 80 a 200 g/m?, plus préférentiellement de 90 a 150 g/m? pour la surface blanchie
et est de 8 a 200 g/m?, plus préférentiellement de 100 a 130 g/m? pour la surface non
blanchie.

De préférence, la Cobb1800 pour le couvercle avec les matériaux de barriere ajoutés
est de 80 a 200 g/m?, plus préférentiellement de 90 a 150 g/m? pour la surface blanchie.
De préférence, la Cobb60 pour la base sans les matériaux de barriere ajoutés est de
0,5 a 15 g/m?, plus préférentiellement de 1 a 10 g/m? pour la surface blanchie et est de

5 a 80 g/m?, plus préférentiellement de 10 a 30 g/m? pour la surface non blanchie.

De préférence, la Cobb60 pour la base avec les matériaux de barriere ajoutés est de
0,1 a 1,5 g/m?, plus préférentiellement de 0,3 a 1,0 g/m? pour la surface blanchie.

De préférence, la Cobb1800 pour la base sans les matériaux de barricre ajoutés est de
80 a 200 g/m?, plus préférentiellement de 90 a 150 g/m? pour la surface blanchie et est
de 8 a 200 g/m?, plus préférentiellement de 80 a 120 g/m? pour la surface non blanchie.

De préférence, la Cobb1800 pour la base avec les matériaux de barriere ajoutés est de
0,5 a 20 g/m?, plus préférentiellement de 2 a 15 g/m? pour la surface blanchie.

Nous avons étonnamment trouvé que cette longueur de fibre supérieure fournit une
performance améliorée alors que le conditionnement est congu pour stocker des
capsules de détergent liquide, en particulier dans le contexte du confinement d’eau en
cas de fuite. Ceci est particulicrement important lorsque la conception du condi-
tionnement est nécessaire pour avoir des caractéristiques de sécurité enfant étant donné
qu’un mauvais confinement d’eau peut conduire a une faiblesse du conditionnement et
par conséquent a un acces plus facile au contenu.

De préférence, la largeur du carton a la fois pour le couvercle et la base est de 200 a
800 micrometres.

De préférence, le contenant comprend un coussinet absorbant. De préférence, un tel
coussinet absorbant est placé au fond du conditionnement dans la base et avant que les
articles a dose unitaire ne soient placés a I'intérieur du conditionnement.

Fermeture résistante aux enfants

L’invention comprend un mécanisme de fermeture résistant aux enfants comprenant
un premier élément de verrouillage sur le réceptacle et un second élément de ver-
rouillage présent sur la fermeture, moyennant quoi les éléments se verrouillent.

La fermeture résistante aux enfants est obtenue par des structures spécifiques pour
fixer la fermeture en place (fermant le réceptacle) jusqu’a ce qu’une opération
spécifique soit réalisée pour dégager la fermeture.

Les fermetures peuvent comprendre des dessus et des couvercles avec des ¢léments
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de verrouillage respectifs qui doivent étre alignés dans une certaine orientation avant
qu’ils ne se liberent des €léments de verrouillage sur le réceptacle, ou qui nécessitent la
réalisation d’une certaine séquence d’étapes ou d’actions pour activer leur libération,
comme décrit ci-dessous.

Le réceptacle et la fermeture peuvent chacun comprendre au moins 1’un et de
préférence au moins deux de ces ¢léments de verrouillage, et le conditionnement fermé
par le verrouillage de plusieurs paires d’éléments de verrouillage, chaque paire
comprenant un élément de verrouillage sur la fermeture se mettant mutuellement en
prise avec un élément de verrouillage du réceptacle. De préférence, chaque paire
d’éléments de verrouillage est utilisable indépendamment de 1’une quelconque d’au
moins une autre paire d’éléments de verrouillage, de sorte que le déverrouillage d’une
paire ne déverrouille pas automatiquement I’autre paire. De préférence, au moins une
paire est séparée d’une autre paire a des emplacements sur le conditionnement, donc
par exemple, elles peuvent étre positionnées dans des positions diagonalement
opposées, par exemple au niveau de ou adjacentes aux bords/coins diagonalement
opposés d’une fermeture généralement carrée/rectangulaire et/ou des positions diamé-
tralement opposées sur le bord d’une fermeture circulaire.

De préférence, le ou chaque élément de verrouillage comprend une partie résiliente
de sorte qu’elle entre et/ou sort d’une mise en prise de verrouillage avec un €lément de
verrouillage respectif.

Les éléments de verrouillage peuvent étre sélectionnés a partir de n’importe quelle
saillie et évidement correspondant, prises, attaches, verrous, rabats, bandes, fixations a
crochets et boucles, agencements de cliquet ou pattes (sur des filets de vis),
agencements coulissants, boutons, tirettes, clés, aimants ou un autre composant de ver-
rouillage. Les éléments de verrouillage peuvent étre sollicités, par exemple par ressort,
dans la position de verrouillage (mis en prise avec un élément de verrouillage
respectif) de sorte que la pression doit étre utilisée pour les libérer I’un de I’ autre.

Le réceptacle et la fermeture peuvent étre fixés entre eux par une charnicre ou ils
peuvent coulisser I’un par rapport a I’autre et peuvent méme &étre unitaires (par
exemple avec une charniere active) de sorte que la fermeture fait partie intégrante du
réceptacle. L’invention est particulierement préférée pour de tels agencements €tant
donné que I’assouplissement du réceptacle peut se traduire par la déformation et la
mise en place de tensions sur la fermeture.

L’ opération spécifique peut comprendre une double action et/ou une action co-
ordonnée sur la fermeture. De préférence, la fermeture résistante aux enfants est
composée d’éléments de verrouillage nécessitant une double action et/ou une action
coordonnée pour ouvrir ladite fermeture. Ainsi, par exemple, 1’action requise peut étre

des mécanismes a pression et rotation ou des mécanismes a pression et traction,
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comme le sait ’homme du métier. Par exemple, la fermeture peut €tre ouverte
uniquement lorsque la fermeture ou une partie de cette dernicre, est a la fois
comprimée (radialement) et pivotée ou poussée (axialement par rapport au condi-
tionnement) et pivotée. Les fermetures résistantes aux enfants peuvent comprendre la
préhension ou la compression des deux cotés de la fermeture et le pivotement en méme
temps pour supprimer la fermeture. La fermeture peut étre retenue sur le réceptacle par
des filets internes respectifs portant des cliquets ou des pattes en forme de cale en tant
qu’éléments de verrouillage, et empécher la fermeture d’étre dévissée de I’ouverture de
goulot a moins que la fermeture et/ou le goulot ne soit fléchi (ne soient fléchis) diamé-
tralement, moyennant quoi les éléments de verrouillage s’écartent dans une direction
radiale et permettent le dévissage de la fermeture.

Les éléments de verrouillage peuvent nécessiter une double action et/ou action co-
ordonnée pour &tre déverrouillés. Par exemple, le conditionnement, appuyer et
coulisser ou appuyer et tirer. Une clé€ de verrouillage amovible peut étre nécessaire
pour verrouiller et/ou déverrouiller lesdits éléments de verrouillage.

Le conditionnement peut comprendre un mécanisme coulissant, moyennant quoi la
fermeture ou une partie de cette dernicre, coulisse par rapport au réceptacle ou le ré-
ceptacle coulisse dans une fermeture (par exemple, en tant qu’agencement de barquette
moyennant quoi les capsules sont empilées sur la partie de plateau) et on prévoit au
moins un mécanisme de verrouillage configuré pour verrouiller la partie coulissante
interne par rapport a une partie externe du conditionnement. Le mécanisme de ver-
rouillage peut €tre sollicité de sorte que la pression peut €tre exercée pour libérer le
plateau. Dans certaines mises en ceuvre, le manchon interne comprend une languette de
traction pour retirer le manchon interne de I’intérieur du manchon externe.

Les éléments de verrouillage peuvent étre agencés de maniere spatiale pour empécher
I’acces aux enfants. Par exemple, au moins 2 paires peuvent €tre séparées 1’une de
I’autre par une distance correspondant a la longueur moyenne entre un pouce et le
majeur de la main d’un adulte. Uniquement lorsque les deux paires sont libérées simul-
tanément, il est possible d’ouvrir le couvercle du contenant du conditionnement.

Pour les constructions de boite, de préférence les éléments de verrouillage sont po-
sitionn€s sur les coins diagonalement opposés de la boite.

La fermeture résistante aux enfants peut produire une rétroaction audible comme un
« clic » pour signaler a I’ utilisateur que la fermeture est en place.

Partie résistante aux déchirures

De préférence, le paquet comprend un matériau planaire résistant aux déchirures di-
mensionnellement stable (par exemple stratifié) tel qu’un stratifié en carton résistant
aux déchirures dimensionnellement stable pour réaliser une structure de condi-

tionnement résistante aux déchirures. Le stratifié en carton résistant aux déchirures di-
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mensionnellement stable peut comprendre une couche centrale en polymere biodé-
gradable résistant aux déchirures ayant des premier et second cotés opposés. Le
stratifié en carton résistant aux déchirures dimensionnellement stable comprend en
outre une premicre couche de carton reliée au premier c6té de ladite couche centrale en
polymere résistant aux déchirures, avec un premier milieu de liaison. Le stratifi€ en
carton résistant aux déchirures dimensionnellement stable comprend en outre une
seconde couche de carton reliée au second c6té de la couche centrale en polymere
résistant aux déchirures, avec un second milieu de liaison. La couche centrale en
polymere résistant aux déchirures a une épaisseur d’au moins 1 mil et une résistance
aux déchirures d’au moins 350 grammes de force dans le sens machine et d’au moins
400 grammes de force dans le sens travers, comme mesuré par le test de propagation
de déchirure de Elmendorf. De plus, les premiere et seconde couches de carton sont
sensiblement identiques du point de vue structurel.

De préférence, la couche centrale en polymere résistant aux déchirures a une
épaisseur d’approximativement 3 mil et une résistance aux déchirures d’environ 1700
grammes de force dans le sens machine et environ 400 grammes de force dans le sens
travers, comme mesuré par le test de propagation de déchirure de Elmendorf.

Produit a dose unitaire

Le produit a dose unitaire préféré, ses parties constitutives et son procédé de fa-
brication sont tous décrits dans les documents WO 2015/153157 ou WO 2018/086834.
De maniere détaillée, I’article a dose unitaire soluble dans I’eau comprend au moins
deux films solubles dans 1’eau et au moins un compartiment interne, dans lequel le
compartiment est enfermé par les films et a un espace interne et dans lequel le com-
partiment comprend une composition de nettoyage dans 1’espace interne.

Film soluble dans I’eau

Le film de I’article a dose unitaire est soluble ou dispersible dans I’eau et de
préférence a une solubilité dans 1’eau d’au moins 50 pour cent, de préférence d’au
moins 75 pour cent ou méme d’au moins 95 pour cent, comme mesuré par le procédé
présenté ici apres avoir utilisé un filtre en verre avec une taille de pore maximum de 20
microns :

50 grammes plus ou moins 0,1 gramme de matériau de film sont ajoutés dans un
bécher de 400 ml préalablement pesé et 245 ml plus ou moins 1 ml d’eau distillée sont
ajoutés. On remue vigoureusement dans un agitateur magnétique réglé a 600 tours par
minute, pendant 30 minutes. Ensuite, le mélange est filtré par le biais d’un filtre en
verre fritté qualitatif pli€ avec une taille de pore telle que définie ci-dessus (max. 20
microns). L’eau est retirée du filtrat collecté par n’importe quel procédé classique, et le

poids du matériau restant est détermin€ (qui est la fraction dissoute ou dispersée).
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Ensuite, on peut calculer le pourcentage de solubilité ou de dispersibilité.

Les matériaux de film préférés sont de préférence des matériaux polymeres. Le
matériau de film peut, par exemple, Etre obtenu par coulage, moulage par soufflage,
extrusion ou extrusion-soufflage du matériau polymere, comme cela est connu dans
I’ art.

Les polymeres, les copolymeres ou leurs dérivés préférés appropriés pour étre utilisés
en tant que matériau de sachet sont sélectionnés parmi les alcools polyvinyliques, une
polyvinylpyrrolidone, les oxydes de polyalkylene, I’acrylamide, ’acide acrylique, la
cellulose, les éthers de cellulose, les esters de cellulose, les amides de cellulose, les
acétates de polyvinyle, les acides et les sels polycarboxyliques, les polyaminoacides ou
peptides, les polyamides, le polyacrylamide, les copolymeres d’acides maléiques/
acryliques, les polysaccharides y compris 1’amidon et la gélatine, des gommes na-
turelles telles que le xanthane et caragum. Les polymeres davantage préférés sont sé-
lectionnés parmi les polyacrylates et les copolymeres d’acrylate solubles dans 1’eau, la
méthylcellulose, la carboxyméthylcellulose sodique, la dextrine, 1’éthylcellulose,
I’hydroxyéthylcellulose, I’hydroxypropylméthylcellulose, la maltodextrine, les poly-
méthacrylates et de manicre préférée entre toutes sélectionnés parmi les alcools polyvi-
nyliques, les copolymeres d’alcool polyvinylique et I’hydroxypropylméthylcellulose
(HPMC) et leurs combinaisons. De préférence le niveau de polymere dans le matériau
de sachet, par exemple un polymere de PVA, est d’au moins 60 pour cent. Le polymere
peut avoir n’importe quelle masse molaire moyenne en masse, de préférence d’environ
1000 a 1000000, préférentiellement de 10000 a 300000, plus préférentiellement
d’environ 20000 a 150000.

Les mélanges de polymeres peuvent également étre utilisés en tant que matériau de
film. Ceci peut étre bénéfique pour controler les propriétés mécaniques et/ou de dis-
solution des compartiments ou sachet, en fonction de leur application et des besoins
nécessaires. Les mélanges appropri€s comprennent par exemple les mélanges dans
lesquels un polymere a une solubilité dans I’eau supérieure a un autre polymere et/ou
un polymere a une résistance mécanique supérieure a un autre polymere. Les mélanges
de polymeres ayant des masses molaires moyennes en masse différentes, par exemple
un mélange de PVA ou de son copolymere d’une masse molaire moyenne en masse
d’environ 10000-40000, de préférence d’environ 20000 et de PVA ou de son co-
polymere, avec une masse molaire moyenne en masse d’environ 100000 a 300000, de
préférence d’environ 150000 sont également appropriés. Egalement appropriées, on
trouve les compositions de mélange de polymere, comprenant par exemple des
mélanges de polymere dégradables par hydrolyse et solubles dans 1’eau tels qu’un po-
lylactide et un alcool polyvinylique, obtenus en mélangeant le polylactide et 1’alcool

polyvinylique, comprenant typiquement environ 1-35 pour cent de polylactide en poids
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et environ 65 pour cent a 99 pour cent en poids d’alcool polyvinylique. Les polymeres
préférés pour 1’utilisation sont des polymeres qui sont d’environ 60 pour cent a environ
98 pour cent hydrolysés, de préférence d’environ 80 pour cent a environ 90 pour cent
hydrolysés, pour améliorer les caractéristiques de dissolution du matériau.

Les matériaux de film préférés sont les matériaux polymeres. Le matériau de film
peut Etre obtenu, par exemple, par coulée, moulage par soufflage, extrusion ou
extrusion-soufflage du matériau polymere, comme cela est connu dans 1’art. Les
polymeres, copolymeres ou leurs dérivés préférés appropri€s pour €tre utilisés en tant
que matériau de sachet sont sélectionnés parmi les alcools polyvinyliques, une polyvi-
nylpyrrolidone, les oxydes de polyalkyleéne, I’acrylamide, 1’acide acrylique, la
cellulose, les éthers de cellulose, les esters de cellulose, les amides de cellulose, les
acétates de polyvinyle, les acides et les sels polycarboxyliques, les polyaminoacides ou
peptides, les polyamides, le polyacrylamide, les copolymeres d’acides maléiques/
acryliques, les polysaccharides y compris 1’amidon et la gélatine, des gommes na-
turelles telles que le xanthane et caragum. Les polymeres davantage préférés sont sé-
lectionnés parmi les polyacrylates et les copolymeres d’acrylate solubles dans 1’eau, la
méthylcellulose, la carboxyméthylcellulose sodique, la dextrine, 1’éthylcellulose,
I’hydroxyéthylcellulose, I’hydroxypropylméthylcellulose, la maltodextrine, les poly-
méthacrylates et de manicre préférée entre toutes sélectionnés parmi les alcools polyvi-
nyliques, les copolymeres d’alcool polyvinylique et I’hydroxypropylméthylcellulose
(HPMC) et leurs combinaisons. De préférence le niveau de polymere dans le matériau
de sachet, par exemple un polymere de PVA, est d’au moins 60 pour cent. Le polymere
peut avoir n’importe quelle masse molaire moyenne en masse en poids, de préférence
d’environ 1000 a 1000000, plus préférentiellement de 10000 a 300000, plus préféren-
tiellement d’environ 20000 a 150000. Des mélanges de polymeres peuvent également
étre utilisés en tant que matériau de sachet. Ceci peut €tre bénéfique pour contréler les
propriétés mécaniques et/ou de dissolution des compartiments ou sachet, en fonction
de leur application et des besoins nécessaires. Les mélanges appropri€s comprennent
par exemple les mélanges dans lesquels un polymere a une solubilité dans 1’eau su-
périeure a un autre polymere et/ou un polymere a une résistance mécanique supérieure
a un autre polymere. Les mélanges de polymeres ayant des masses molaires moyennes
en masse différentes, par exemple un mélange de PVA ou de son copolymere d’une
masse molaire moyenne en masse d’environ 10000-40000, de préférence d’environ
20000 et de PV A ou de son copolymere, avec une masse molaire moyenne en masse
d’environ 100000 a 300000, de préférence d’environ 150000 sont également ap-
propriés. Egalement appropriés, on trouve les compositions de mélange de polymére,
comprenant par exemple des mélanges de polymere dégradables par hydrolyse et

solubles dans I’eau tels qu’un polylactide et un alcool polyvinylique, obtenus en mé-
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langeant le polylactide et I’alcool polyvinylique, comprenant typiquement environ 1-35
pour cent en poids de polylactide et environ 65 pour cent a 99 pour cent en poids
d’alcool polyvinylique. Les polymeres préférés pour 1’ utilisation sont des polymeres
qui sont d’environ 60 pour cent a environ 98 pour cent hydrolysés, de préférence
d’environ 80 pour cent a environ 90 pour cent hydrolysés, pour améliorer les caracté-
ristiques de dissolution du matériau. Les films préférés présentent une bonne dis-
solution dans I’eau froide, signifiant de 1’eau non chauffée directement a partir du
robinet. De préférence, de tels films présentent une bonne dissolution a des tem-
pératures inférieures a 25 degrés centigrades, plus préférentiellement inférieures a 21
degrés centigrades, plus préférentiellement inférieures a 15 degrés centigrades. Par
bonne dissolution, on entend que le film présente une solubilité dans I’eau d’au moins
50 pour cent, de préférence d’au moins 75 pour cent ou méme d’au moins 95 pour
cent, comme mesuré par le procédé présenté ici apres 1’utilisation d’un filtre en verre
avec une taille de pore maximum de 20 microns, comme décrit ci-dessus.

Les films préférés sont ceux fournis par Monosol sous les références M8630, M8900,
M&779, M8310.

Naturellement, on peut utiliser différents matériaux de film et/ou des films d’une
épaisseur différente pour réaliser les compartiments de la présente invention. Un
avantage a sélectionner des films différents réside dans le fait que les composants ré-
sultants peuvent présenter une solubilité différente ou des caractéristiques de libération
différentes.

Le matériau de film peut également comprendre ici un ou plusieurs ingrédients
additifs. Par exemple, il peut €tre avantageux d’ajouter des plastifiants, par exemple du
glycérol, de I’éthylene glycol, du diéthylene glycol, du polypropyléne glycol, du
sorbitol et leurs mélanges. D’autres additifs peuvent comprendre 1’eau et des additifs
de détergent fonctionnels, y compris I’eau, destinés a €tre amenés a 1’eau de lavage,
par exemple des dispersants polymeres organiques, etc.

Le film peut comprendre une zone d’impression. La zone d’impression peut couvrir
tout le film ou une partie de ce dernier. La zone d’impression peut comprendre une
seule couleur ou peut comprendre plusieurs couleurs, méme trois couleurs. La zone
d’impression peut comprendre des pigments, des colorants, des produits d’azurage ou
leurs mélanges. L. impression peut étre présente sous la forme d’une couche sur la
surface du film ou peut au moins partiellement pénétrer dans le film. L article a dose
unitaire peut comprendre au moins deux films, ou méme au moins trois films, dans
lequel les films sont scellés ensemble. La zone d’impression peut €tre présente sur un
film, ou sur plus d’un film, par exemple sur deux films ou mé€me sur trois films.

La zone d’impression peut étre obtenue en utilisant des techniques standard, telle que

I’impression flexographique ou I’impression a jet d’encre. De préférence, la zone
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d’impression est obtenue par I’impression flexographique, dans laquelle un film est
imprimé, ensuite moulé selon la forme d’un compartiment ouvert. Ce compartiment est
ensuite rempli avec une composition de détergent et un second film est placé sur le
compartiment et scellé€ sur le premier film. La zone d’impression peut €tre de chaque
coté du film.

La zone d’impression peut &tre purement esthétique ou peut fournir des informations
utiles au consommateur.

La zone d’impression peut €tre opaque, translucide ou transparente.

Systéme de structuration externe i base d’huile de ricin hyvdrogénée

Un ESS (systeme de structuration externe) approprié est décrit dans le document WO
2011/031940. L’ESS de la présente invention comprend de préférence : (a) un (des)
glycérides cristallisable(s) ; (b) une alcanolamine ; (c) un tensioactif anionique ; (d) des
composant supplémentaires ; et (¢) des composants facultatifs. Chacun de ces
composants est abord€ ci-dessous de manicre détaillée.

a. Glycéride(s) cristallisable(s)

Le(s) glycéride(s) cristallisable(s) destiné(s) a étre utilisé(s) ici comprend
(comprennent) de « I’huile de ricin hydrogénée » ou « HCO ». Le plus généralement
I’HCO telle qu’utilisée ici peut €tre n’importe quelle huile de ricin hydrogénée, pourvu
qu’elle soit capable de cristalliser dans le pré-mélange de ESS. Les huiles de ricin
peuvent comprendre des glycérides, en particulier les triglycérides, comprenant Cio a
C22 fragments d’alkyle ou alkényle qui comprennent un groupe d’hydroxyle.

L hydrogénation de I’huile de ricin pour fabriquer I’HCO convertit des doubles
liaisons, qui peuvent étre présentes dans 1’huile de départ sous forme de fragments rici-
noléiques, pour convertir les fragments ricinoléiques en fragments d’hydroxyalkyle
saturés, par exemple hydroxystéariques. La HCO ici peut, dans certains modes de réa-
lisation, étre sélectionnée parmi : la trihydroxystéarine ; la dihydroxystéarine ; et leurs
mélanges. L’HCO peut étre traitée a partir de n’importe quelle forme de départ,
comprenant, sans y étre limitée, celles sélectionnées a partir des formes solides, des
formes fondues et leurs mélanges. L’HCO est typiquement présente dans ’ESS de la
présente invention a un niveau allant d’environ 2 pour cent a environ 10 pour cent,
d’environ 3 pour cent a environ 8 pour cent, ou d’environ 4 pour cent a environ 6 pour
cent en poids du systeme de structuration. Dans certains modes de réalisation, le
pourcentage correspondant d’huile de ricin hydrogénée délivrée dans un produit
détergent pour linge fini est inférieur a environ 1,0 pour cent, typiquement de 0,1 pour
cent a 0,8 pour cent.

Habituellement, I’'HCO peut avoir les caractéristiques suivantes : un point de fusion
d’environ 40 degrés centigrades a environ 100 degrés centigrades, ou d’environ 65

degrés centigrades a environ 95 degrés C ; et/ou des plages de valeur d’iode allant de O
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a environ 5, de 0 a environ 4 ou de 0 a environ 2,6. Le point de fusion de ’'HCO peut
étre mesuré en utilisant I’ASTM D3418 ou ISO 11357 ; les deux tests utilisent la
DSC : calorimétrie différentielle a balayage. L’HCO destinée a étre utilisée dans la
présente invention comprend celles qui sont distribuées dans le commerce. Les
exemples non limitatifs de I’HCO distribuée dans le commerce destinée a €tre utilisée
dans la présente invention comprennent :
THIXCIN(R) de Rheox, Inc. On peut trouver d’autres exemples d’HCO utile dans le
brevet US-5 340 390. La source de I’huile de ricin pour ’hydrogénation afin de former
I’HCO peut étre de n’importe quelle origine appropriée, telle que du Brésil ou d’Inde.
Dans un mode de réalisation approprié, ’huile de ricin est hydrogénée en utilisant un
métal précieux, par exemple un catalyseur au palladium et la température et la pression
d’hydrogénation sont contrdlées pour optimiser I’hydrogénation des doubles liaisons
de I’huile de ricin native tout en €vitant des niveaux inacceptables de déhydroxylation.
L’invention n’est pas prévue pour faire uniquement référence a 1’utilisation de I’huile
de ricin hydrogénée. On peut utiliser n’importe quel(s) autre(s) glycéride(s) cris-
tallisable(s). Dans un exemple, le structurant est un triglycéride sensiblement pur
d’acide 12-hydroxystéarique. Cette molécule représente la forme pure d’un triglycéride
completement hydrogéné d’acide 12-hydroxy-9-cis-octadécénoique. Par nature, la
composition d’huile de ricin est plutdt constante, mais peut varier quelque peu. Les
procédures d’hydrogénation peuvent également varier. On peut utiliser n’importe quel
autre matériau équivalent approprié, tels que des mélanges de triglycérides, dans
lesquels il y a au moins 80 pour cent d’huile de ricin. Par exemple, les matériaux
équivalents comprennent principalement, ou se composent essentiellement de tri-
glycérides ; ou comprennent principalement ou se composent essenticllement de
mélanges de diglycérides et de triglycérides ; ou comprennent principalement ou se
composent essentiellement de mélanges de triglycérides avec des diglycérides et des
quantités limitées, par exemple inférieures a environ 20 pour cent en poids de
mélanges de glycéride, de monoglycérides ; ou comprennent principalement ou se
composent essentiellement de I’un quelconque des glycérides précédentes avec des
quantités limitées, par exemple inférieures a environ 20 pour cent en poids du produit
d’hydrolyse d’acide correspondant de 1’un quelconque desdits glycérides. Une dis-
position dans la partie ci-dessus réside dans le fait que la proportion majeure, ty-
piquement d’au moins 80 pour cent en poids, de 1’un quelconque desdits glycérides est
chimiquement identique a la glycéride de 1’acide ricinoléique completement
hydrogéné, c'est-a-dire la glycéride d’acide 12-hydroxystéarique. On sait tres bien dans
I’art, par exemple, modifier 1’huile de ricin hydrogénée de sorte que dans un tri-
glycéride donné, il y a deux fragments 12-hydroxystéariques et un fragment stéarique.

De méme, on envisage que ’huile de ricin hydrogénée peut ne pas étre completement
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hydrogénée. En contraste, I’invention exclut les huiles de ricin poly(oxyalkylées)
lorsqu’elles échouent aux criteres de fusion.

Le(s) glycérides cristallisable(s) utilisé(s) dans la présente invention peut (peuvent)
avoir un point de fusion allant d’environ 40 degrés centigrades a environ 100 degrés
centigrades.

b. Alcanolamine

L’alcanolamine est un composant essentiel du ESS de la présente invention. Sans
souhaiter étre 1i€ par la théorie, on croit que I’alcanolamine réagit avec les especes de
tensioactif anionique sous forme acide pour former un tensioactif anionique neutralisé
d’alcanolamine. Ainsi, I’alcanolamine peut étre introduite dans le pré-mélange soit en
combinant 1’alcanolamine et le tensioactif anionique sous forme d’acide, par exemple
HLAS in-situ dans le pré-mélange, soit par n’importe quel autre moyen appropri€,
comme en neutralisant s€éparément HLAS avec 1’alcanolamine et en ajoutant
I’alcanolamine-LAS neutre au pré-mélange. Cependant, dans certains modes de réa-
lisation, il peut étre souhaitable que 1’alcanolamine soit présente dans I’ESS de
I’invention en exces steechiométrique sur la quantité requise pour neutraliser la forme
acide des tensioactifs anioniques. Dans de tels modes de réalisation, I’alcanolamine
peut servir a une double fonction, en tant que partie du tensioactif émulsifiant et en tant
que tampon. Dans certains modes de réalisation, 1’alcanolamine peut étre présente a un
niveau d’environ 2 pour cent a environ 10 pour cent, d’environ 3 pour cent a environ 8
pour cent, ou d’environ 3 pour cent a environ 6 pour cent en poids du systeme de struc-
turation. Dans certains modes de réalisation, 1’alcanolamine peut €tre présente a
environ 5 pour cent en poids du systeme de structuration.

En général, on peut utiliser n’importe quelle alcanolamine appropriée ou un mélange
d’alcanolamines dans la présente invention. Les alcanolamines appropriées peuvent
étre sélectionnées parmi les monoalcanolamines, les dialcanolamines et trialca-
nolamines d’alcanol inférieur, comme la monoéthanolamine ; la diéthanolamine ou la
trié¢thanolamine. Les alcanolamines supérieures ont un poids moléculaire supérieur et
peuvent étre moins efficaces en masse pour les présents buts. Les mono- et dialca-
nolamines sont préférées pour des raisons d’efficacité en masse. La monoéthanolamine
est particulierement préférée, cependant une alcanolamine supplémentaire, telle que la
triéthanolamine, peut &tre utile dans certains modes de réalisation en tant que tampon.
Cependant, on envisage que dans certains modes de réalisation de I’invention, des sels
d’alcanolamine de tensioactifs anioniques différents des parties aliquotes utilisées dans
I’ESS, peuvent €tre ajoutés séparément a la formulation de détergent finale, par
exemple pour des buts connus tels que la solvabilité, le tampon, la gestion du chlore
dans les liqueurs de lavage, et/ou pour la stabilisation enzymatique dans les produits de

détergent de linge.
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Le tensioactif anionique peut étre présent dans I’ESS de la présente invention a
n’importe quel pourcentage en poids approprié du systéme total. Sans souhaiter étre lié
par la théorie, on pense que le tensioactif anionique sert d’émulsifiant des masses
fondues de ’'HCO et de maniere similaire des glycérides cristallisables. Dans le
contexte du systeme de structuration externe uniquement (tel qu’opposé au contexte
d’une composition de détergent liquide comprenant un systeme de tensioactif), la
partie suivante est vraie. Comme utilisé ici « tensioactif anionique » dans les modes de
réalisation préférés ne comprend pas les savons et les acides gras ; ils peuvent &tre
présents dans les compositions de détergent de linge finales, mais en général, différents
des quantités limitées de 1’acide 12-hydroxystéarique qui peut résulter de 1’hydrolyse
limitée des glycérides de I'huile de ricin hydrogénée, ne sont pas délibérément inclus
dans I’ESS. Pour I’ensemble des besoins comptables de la formule, les « savons » et
les « acides gras » sont comptabilis€s comme étant des adjuvants. Autrement, on peut
utiliser n’importe quel tensioactif anionique approprié dans I’ESS de la présente
invention.

Composition de détergent liquide pour le linge

L’article a dose unitaire ou capsule comprend une composition de détergent liquide
pour le linge. La composition liquide peut €tre opaque, transparente ou translucide.
Chaque compartiment peut comprendre la méme composition ou une composition
différente. L article a dose unitaire comprend une composition liquide, cependant, il
peut également comprendre des compositions différentes dans des compartiments
différents. La composition peut &tre n’importe quelle composition appropriée. La com-
position peut se présenter sous la forme d’un solide, d’un liquide, d’une dispersion,
d’un gel, d’une pate, d’un fluide ou de leur mélange. La composition peut se présenter
sous différentes formes dans les différents compartiments. Les exemples non limitatifs
des compositions comprennent les compositions de nettoyage, les compositions
d’entretien des tissus, les compositions pour lave-vaisselle automatique et les
nettoyants de surface dure. Plus particulierement, les compositions peuvent étre une
composition pour le linge, I’entretien des tissus ou pour lave-vaisselle comprenant des
compositions de prétraitement ou de trempage et d’autres compositions d’additif de
ringage. La composition de détergent pour le linge peut €tre utilisée pendant le
processus de lavage principal ou peut €tre utilisée en tant que composition de pré-
traitement ou de trempage.

Les compositions de détergent pour le linge comprennent les détergents pour tissu,
les assouplissants pour tissu, un détergent et un assouplissant 2 en 1, des compositions
de prétraitement et similaires. Les compositions de détergent pour le linge peuvent
comprendre les tensioactifs, les adjuvants, les agents chélateurs, les agents anti-

transfert de couleur, des dispersants, les enzymes, et les stabilisateurs enzymatiques,
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les matériaux catalytiques, les activateurs de blanchiment, les agents polymériques de
dispersion, les agents détachants/anti-redéposition, les azurants, les suppresseurs de
mousse, les colorants, les parfums et les systemes de distribution de parfum supplé-
mentaires, les agents assouplissants de structure, les assouplissants pour tissu, les
porteurs, les hydrotropes, les auxiliaires de traitement et/ou les pigments et leurs
mélanges. La composition peut €tre une composition de détergent pour le linge
comprenant un ingrédient sélectionné dans le groupe comprenant un colorant de
nuangage, un tensioactif, des polymeres, des parfums, des matériaux de parfum en-
capsulés, un structurant et leurs mélanges.

La composition de détergent liquide pour le linge peut comprendre un ingrédient sé-
lectionné parmi la javel, un catalyseur de blanchiment, un colorant, un colorant de
nuangage, des polymeres nettoyants comprenant les polyamides alcoxylées et les poly-
éthyleneimines, un polymere de détachage, un tensioactif, un solvant, un inhibiteur de
transfert de coloration, un agent chélateur, une enzyme, un parfum, un parfum
encapsulé, les polycarboxylates, un structurant et leurs mélanges.

Les tensioactifs peuvent étre sélectionnés parmi les tensioactifs anioniques, ca-
tioniques, zwitterioniques, non ioniques, amphoteres ou leurs mélanges. De préférence,
la composition d’entretien du tissu comprend les tensioactifs anioniques, non ioniques
ou leurs mélanges.

Le tensioactif anionique peut €tre sélectionné parmi I’alkyle benzeéne sulfonate
linéaire, un sulfate d’éthoxylate d’alkyle et leurs combinaisons.

Les tensioactifs anioniques appropri€s utiles ici peuvent comprendre 1’un quelconque
des types de tensioactif anionique classiques typiquement utilisés dans les produits de
détergent liquide. Ils comprennent les acides alkyle benzene sulfoniques et leurs sels
ainsi que les matériaux de sulfate d’alkyle alcoxylés ou non alcoxylés.

Les tensioactifs non ioniques appropriés destinés a &tre utilis€s ici comprennent les
tensioactifs non ioniques d’alcoxylate d’alcool. Les alcoxylates d’alcool sont des
matériaux qui correspondent a la formule générale : R1(C,H,,0),0OH, o R! est un
groupe alkyle Cs-Cis, m vade 2 a 4, et n va d’environ 2 a 12. Dans un aspect, R! est un
groupe alkyle, qui peut €tre primaire ou secondaire, qui comprend d’environ 9 a 15
atomes de carbone, ou d’environ 10 a 14 atomes de carbone. Dans un aspect, les
alcools gras alcoxylés sont également des matériaux éthoxylés qui contiennent en
moyenne de 2 a 12 fragments d’oxyde d’éthylene par molécule, ou d’environ 3 a 10
fragments d’oxyde d’éthyléne par molécule.

Les colorants de nuancgage utilisés dans les présentes compositions de détergent pour
le linge peuvent comprendre des colorants polymeres ou non polymeres, des pigments
ou leurs mélanges. De préférence, le colorant de nuangage comprend un colorant po-

lymérique, comprenant un constituant chromophore et un constituant polymere. Le
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constituant chromophore est caractérisé en ce qu’il absorbe la lumicre dans la plage de
longueur d’onde du bleu, du rouge, du violet, du pourpre ou leurs combinaisons suite a
I’exposition a la lumiere. Dans un aspect, le constituant chromophore présente un
spectre d’absorbance maximum d’environ 520 nanometres a environ 640 nanometres
dans I’eau et/ou le méthanol, et dans un autre aspect, d’environ 560 nanometres a
environ 610 nanometres dans 1’eau et/ou le méthanol.

Bien que I’on puisse utiliser n’importe quel chromophore approprié, le chromophore
est de préférence sélectionné parmi les benzodifuranes, les méthines, les triphényl-
méthanes, les naphtalimides, le pyrazole, la napthoquinone, 1’anthraquinone, 1’azo,
I’oxazine, 1’azine, le xanthene, la triphénodioxazine et les chromophores de phta-
locyanine. On préfere les chromophores de colorant monoazoiques et diazoiques.

Le colorant de nuangage peut comprendre un polymerecolorant comprenant un
chromophore li¢ par covalence a une ou plusieurs d’au moins trois unités de répétition
consécutives. Il faut comprendre que les unités de répétition elles-mémes n’ont pas
besoin de comprendre de chromophore. Le polymeére colorant peut comprendre au
moins 5 ou au moins 10 ou méme au moins 20 unités de répétition consécutives.

L’unité de répétition peut etre dérivée d’un ester organique tel que le dicarboxylate
de phényle en combinaison avec un oxyalkylenéoxy et un polyoxyalkylenéoxy. Les
unités de répétition peuvent étre dérivées des alcenes, des époxydes, de I’aziridine, des
glucides comprenant les unités qui comprennent des celluloses modifiées telles que
I’hydroxyalkycellulose ; I’hydroxypropyl cellulose ; I’hydroxypropylméthylcellulose ;
I’hydroxybutyl cellulose ; et I’hydroxybutyl méthylcellulose ou leurs mélanges. Les
unités de répétition peuvent étre dérivées des alcenes ou des époxydes ou de leurs
mélanges. Les unité€s de répétition peuvent étre les groupes alkyleneoxy en C,-C,,
parfois appelés groupes alkoxy, de préférence dérivées d’oxydes d’alkylene en C,-C,.
Les unités de répétition peuvent €tre des groupes alkoxy en C,-C,, de préférence des
groupes €éthoxy.

Pour les buts de la présente invention, les au moins trois unités de répétition
consécutives forment un constituant polymere. Le constituant polymere peut étre relié
par covalence au groupe chromophore, directement ou indirectement via un groupe de
liaison. Les exemples des constituants polymeres appropri€és comprennent les chaines
de polyoxyalkyléne ayant plusieurs unités de répétition. Dans un aspect, les
constituants polymeres comprennent des chaines de polyoxyalkyléne ayant de 2 a
environ 30 unités de répétition, d’environ 2 a environ 20 unités de répétition, de 2 a
environ 10 unités de répétition ou méme d’environ 3 ou 4 a environ 6 unités de ré-
pétition. Les exemples non limitatifs des chaines de polyoxyalkyléne comprennent
I’oxyde d’éthylene, I’oxyde de propylene, I’oxyde de glycidol, I’oxyde de butylene et

leurs mélanges.
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Le colorant peut étre introduit dans la composition de détergent sous la forme d’un
mélange non purifi€ qui est le résultat direct d’une voie de syntheése organique. En plus
du polymere colorant, par conséquent, on peut également trouver des quantités
mineures de matériaux de départ n’ayant pas réagi, des produits de réactions se-
condaires et des mélanges de polymeres de colorant comprenant différentes longueurs
de chaine des unités de répétition, comme on peut s’y attendre a partir de n’importe
quelle étape de polymérisation.

Les compositions peuvent comprendre une ou plusieurs enzymes de détergent qui
fournissent la performance de nettoyage et/ou les bénéfices de I’entretien du tissu. Les
exemples d’enzymes appropriées comprennent, sans y €tre limités, les hémicellulases,
les peroxydases, les protéases, les cellulases, les xylanases, les lipases, les phos-
pholipases, les estérases, les cutinases, les pectinases, les kératanases, les réductases,
les oxydases, les phénoloxydases, les lipoxygénases, les ligninases, les pullulanases,
les tannases, les pentosanases, les malanases, les béta-glucanases, les arabinosidases,
I’hyaluronidase, la chondroitinase, la laccase, et les amylases ou leurs mélanges. Une
combinaison typique est un cocktail d’enzymes applicables classiques comme la
protéase, la lipase, la cutinase et/ou la cellulase conjointement avec 1’amylase.

Les compositions de détergent pour le linge de la présente invention peuvent
comprendre un ou plusieurs agents de blanchiment. Les agents de blanchiment
différents des catalyseurs de blanchiment comprennent les agents de photo-
blanchiment, les activateurs de javel, le peroxyde d’hydrogene, les sources de
peroxyde d’hydrogene, les peracides préformés et leurs mélanges. En général, lorsque
I’on utilise un agent de blanchiment, les compositions de la présente invention peuvent
comprendre d’environ 0,1 pour cent a environ 50 pour cent ou méme d’environ 0,1
pour cent a environ 25 pour cent d’agent de blanchiment en poids de la composition de
nettoyage en question.

La composition peut comprendre un azurant. Les azurants appropriés sont les
stilbenes, tel qu’un azurant 15. Les autres azurants appropriés sont des azurants hy-
drophobes, et I’azurant 49. L’azurant peut se présenter sous forme de particules mi-
cronisées, ayant une taille de particule moyenne en poids dans la plage de 3 a 30 mi-
crometres ou de 3 micrometres a 20 micrometres ou de 3 a 10 micrometres. L’ azurant
peut se présenter sous forme cristalline alpha ou beta.

Les compositions peuvent ici également facultativement contenir un ou plusieurs
agents chélateurs de cuivre, de fer et/ou de manganese. S’ils sont utilisés, les agents
chélateurs comprennent généralement d’environ 0,1 pour cent en poids des com-
positions a environ 15 pour cent ou méme d’environ 3,0 pour cent a environ 15 pour
cent en poids des compositions.

La composition peut comprendre un inhibiteur de croissance des cristaux de
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carbonate de calcium, tel qu’un sélectionné dans le groupe comprenant : 1’acide
I-hydroxyéthane-1,1-disphosphonique (HEDP) et ses sels ; I’acide
N,N-dicarboxyméthyl-2-aminopentane-1,5-dioique et ses sels ; I’acide
2-phosphonobutane-1,2,4-tricarboxylique et ses sels ; et I’une quelconque de leurs
combinaisons.

Les compositions de la présente invention peuvent également comprendre un ou
plusieurs agents inhibiteurs de transfert de couleur. Les agents polymériques in-
hibiteurs de transfert de couleur appropriés comprennent, sans y étre limités, les poly-
vinylpyrrolidones, les N-oxopolyamines, les copolymeres de N-vinylpyrrolidone et N-
vinylimidazole, les polyvinyloxazolidones et les polyvinylimidazoles ou leurs
mélanges. Lorsqu’ils sont présents dans les compositions, les agents inhibiteurs de
transfert de couleur sont présents a des niveaux d’environ 0,0001 pour cent, d’environ
0,01 pour cent, d’environ 0,05 pour cent en poids des compositions de nettoyage a
environ 10 pour cent, environ 2 pour cent, ou méme environ 1 pour cent en poids des
compositions de nettoyage.

La composition de détergent pour le linge peut comprendre un ou plusieurs
polymeres. Les polymeres appropri€s comprennent les polymeres de carboxylate, les
polyéthylene glycols, les polyesters détachants tels que les polymeres de téréphtalate,
les polymeres d’amine, les polymeres cellulosiques, les polymeres d’inhibition de
transfert de couleur, les polymeres bloquant les colorants tel qu’un oligomere de
condensation produit par condensation d’imidazole et d’épichlorhydrine, faculta-
tivement dans un rapport de 1:4:1, les polymeres de dérivé d’hexaméthylénediamine,
et I’une quelconque de leurs combinaisons.

D’autres polymeres cellulosiques appropriés peuvent avoir un degré de substitution
(DS) de 0,01 2 0,99 et un degré d’occurrence des blocs (DB) de sorte que DS + DB est
d’au moins 1,00 ou DB + 2DS — DS? est au moins de 1,20. Le polymere cellulosique
substitué peut avoir un degré de substitution (DS) d’au moins 0,55. Le polymere cel-
lulosique substitué peut avoir un degré d’occurrence des blocs (DB) d’au moins 0,35.
Le polymere cellulosique substitué peut avoir un DS + DB de 1,05 a 2,00. Un
polymere cellulosique substitué approprié€ est la carboxyméthylcellulose.

Un autre polymere cellulosique approprié est I’hydroxyéthylcellulose cationisée.

Les parfums appropriés comprennent les microcapsules de parfum, les systemes de
distribution de parfum assistés par polymere comprenant les complexes de parfum/
polymere a base de Schiff, les accords de parfum encapsulés dans I’amidon, les
zéolites chargées en parfum, les accords de parfum de fleurs, et I’'une quelconque de
leurs combinaisons. Une microcapsule de parfum appropriée est a base de mélamine
formaldéhyde, comprenant typiquement du parfum qui est encapsulé par une coque

comprenant la mélamine formaldéhyde. Il peut étre tres approprié pour de telles micro-
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capsules de parfum, de comprendre un matériau cationique et/ou précurseur cationique
dans la coque, tel que le polyvinylformamide (PVF) et/ou I’hydroxyéthylcellulose ca-
tionisée (catHEC).

Les suppresseurs de mousse appropriés comprennent la silicone et/ou les acides gras
tel que I’acide stéarique.

La composition de détergent liquide pour le linge peut étre colorée. La couleur de la
composition de détergent liquide pour le linge peut étre la méme ou différente pour
n’importe quelle zone imprimée sur le film de I’article. Chaque compartiment de
I’article a dose unitaire peut avoir une couleur différente. De préférence, la com-
position de détergent liquide pour le linge comprend un colorant indirect ayant un
degré moyen d’alcoxylation d’au moins 16.

Au moins un compartiment de 1’article a dose unitaire peut comprendre un solide.
S’il est présent, le solide peut €tre présent a une concentration d’au moins 5 pour cent
en poids de I’article a dose unitaire.

Le second film soluble dans I’eau peut comprendre au moins un compartiment ouvert
ou fermé.

Dans un mode de réalisation, une premiere bande de sachets ouverts est combinée
avec une seconde bande de sachets fermés de préférence dans lequel les premiere et
seconde bandes sont rassemblées et scellées ensemble via un moyen approprié, et de
préférence dans lequel la seconde bande est une mise en place de tambour rotatif. Dans
une telle mise en place, les sachets sont remplis sur le dessus du tambour et de
préférence scellés ensuite avec une couche de film, les sachets fermés descendent pour
rencontrer la premiere bande de sachets, de préférence des sachets ouverts, formés de
préférence sur une surface de formation horizontale. On a pensé particulierement
approprié de placer I’unité de tambour rotatif au-dessus de I’unité de surface de
formation horizontale.

De préférence, la bande résultante des sachets fermés est coupée pour produire des
articles a dose unitaire individuels.

L’homme du métier reconnait la taille appropriée du moule nécessaire afin de réaliser
un article a dose unitaire selon la présente invention.

De préférence, pour la valeur et la praticité de consommation, les conditionnements
contiennent les nombres suffisants de capsules, qui est de 10 capsules ou plus, préfé-
rentiellement de 20 capsules ou plus, plus préférentiellement de 30 capsules ou plus,
plus préférentiellement de 40 capsules ou plus et plus préférentiellement de 50
capsules ou plus. Il ne peut pas y avoir plus de 70 capsules dans le conditionnement, de
préférence pas plus de 60 capsules.

Les capsules sont empilé€es ou sont en tas dans le conditionnement. Plus le nombre de

capsules par paquet est élevé, plus des cofits de fabrication et le prix pour le
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consommateur sont bas, mais cela augmente le poids du paquet et la force pondérale
subie par chaque capsule qui n’est pas au sommet de la pile ou du tas dans le paquet.
L’invention est particulicrement avantageuse pour de telles capsules, en minimisant les
fuites.

De préférence la masse (m) de chaque capsule est dans la plage de 5 g <m € 30 g,
de préférence 10 g < m < 30 g. Le conditionnement comprend au moins 20 capsules,
de préférence au moins 30 capsules, plus préférentiellement au moins 40, plus préfé-
rentiellement au moins 50 et jusqu’a 100 capsules dans un conditionnement. Lorsque
le poids de chaque capsule augmente, la force exercée par les capsules sur le condi-
tionnement augmente €galement. Ainsi, la rigidité conservée est de plus en plus im-
portante.

Chaque capsule peut comprendre au moins deux feuilles de film soluble dans 1’eau,
les au moins deux feuilles de film étant scellées ensemble par un joint d'étanchéité
(connu sous le terme de bande d’étanchéité) s’étendant autour de la périphérie de la
capsule.

De préférence, la capsule comprend en outre un joint d'étanchéité interne qui sépare
la capsule pour fournir lesdits au moins deux compartiments. Ceci peut augmenter la
zone d’étanchéité pour chaque capsule, et augmente a son tour le risque de conta-
mination du joint d'étanchéité pendant le remplissage. L invention est particulierement
avantageuse pour de telles capsules.

Tous les compartiments sont remplis avec un liquide ou un gel. Cependant, les com-
partiments supplémentaires peuvent également &tre remplis avec des gels, des poudres
ou I’une quelconque de leur combinaison. Ainsi, par exemple, certaines capsules
peuvent avoir un compartiment contenant du liquide et un compartiment contenant de
la poudre, ou alors des combinaisons liquide-gel, gel-poudre (chaque forme, par
exemple liquide, gel, poudre dans un compartiment différent).

Les compositions appropri€es qui peuvent étre partagées en composants différents
destinés a étre utilisés dans la présente invention, comprennent ceux prévus pour le
linge (nettoyant de substrat, assouplissant et/ou traitement) ou le lave-vaisselle.

Les capsules a plusieurs compartiments peuvent comprendre différentes parties d’une
composition de traitement qui, lorsqu’elles sont combinées, composent toute la com-
position de traitement. On entend par la que la formulation de chacune des parties de la
composition de traitement est différente que ce soit du point de vue de sa forme
physique (par exemple la viscosité), de sa composition ou de préférence de sa couleur/
opacité.

De préférence les capsules sont fabriquées en formant, plus préférentiellement en
thermoformant une feuille ou des feuilles de film soluble dans I’eau. Pendant le

formage ou le thermoformage des évidements dans le film. Les évidements sont
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ensuite remplis et une seconde feuille souvent plus fine est superposée sur les
évidements remplis et est scellée sur la premicre feuille de film autour des bords des
évidements pour former une bande d’étanchéité plate. Les compositions de traitement
de substrat d’une viscosité supérieure a la plage de I’invention, prennent plus de temps
a s’installer dans I’évidement de capsule apres le remplissage. Si elles n’ont pas €té
installées a temps, la seconde feuille est superposée et scellée, et la seconde feuille plus
fine peut étre étirée sur la formulation empilée qui peut comprendre le film. Cet
étirement peut créer des fuites en exacerbant des trous d’aiguilles dans le film fin. La
plage de viscosité de I’invention est ainsi particulicrement avantageuse pour de telles
capsules.

Lorsque les chambres du produit a dose unitaire ou capsule sont empilées,
c'est-a-dire qu’elles ne sont pas cdte a cote, mais placées sur le dessus d’une autre
chambre, le produit comprend au moins trois films, dans lequel une chambre est
doublée par une autre chambre qui est formée sur le dessus de la premiere chambre.

En outre, I’assouplissement du premier fil amene typiquement ensuite la seconde
feuille appliquée a se bomber lorsque le vide est retiré de la premiere feuille de film
dans le moule. Ce trongon.

Les matériaux de substrat soluble dans 1’eau appropriés pour le film de capsule com-
prennent un ou plusieurs polymeres solubles dans 1’eau. Dans un mode de réalisation,
le substrat soluble dans I’eau comprend 1’alcool polyvinylique, un alcool polyvinylique
modifié, I’acétate polyvinylique, les polyacrylates, les copolymeres d’acrylate soluble
dans I’eau, 1’acide sulfonique de polyaminopropyl et ses sels, 1’acide polyitaconique et
ses sels, les polyacrylamides, le polyvinylpyrrolidone, le pullalane, les produits cellu-
losiques (comme la carboxyméthylcellulose et I’hydroxypropylméthylcellulose), les
polymeres naturels solubles dans 1’eau (tels que la gomme de guar, la gomme de
xanthane, la carraghénane et I’amidon), les dérivés de polymeres solubles dans 1’eau
(tels que les amidons modifiés, comprenant I’amidon éthoxylé et I’amidon hy-
droxypropylé, le poly(acryloamido-2-méthylpropane sulfonate de sodium, polymono-
méthylmaléate et leurs sels), leurs copolymeres et leurs combinaisons. Dans certains
modes de réalisation, le substrat soluble dans I’eau comprend ou se compose essen-
tiellement d’alcool polyvinylique, d’un alcool polyvinylique modifié, d’un acétate po-
lyvinylique, de carboxyméthylcellulose ou d’hydroxypropylméthylcellulose.

Dans des modes de réalisation particuliers, le substrat soluble dans I’eau comprend
ou se compose essentiellement d’alcool polyvinylique, d’acétate polyvinylique et/ou
d’un alcool polyvinylique modifié. L.’alcool polyvinylique, I’acétate polyvinylique et
les alcools polyvinyliques modifi€s peuvent fournir des substrats solubles dans 1’eau
stables qui ont des taux de dissolution appropriés.

Le matériau de substrat soluble dans 1’eau peut également contenir un ou plusieurs
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plastifiants. Les exemples de plastifiants comprennent, sans y €tre limités, le glycérol,
la glycérine, la diglycérine, 1’éthylene glycol, le diéthylene glycol, le triéthyléne
glycol, le tétraéthylene glycol, le monopropylene glycol, le polyéthylene glycol, le
néopentylglycol, les polyols de polyéther triméthylpropane, le sorbitol, les étha-
nolamines et leurs mélanges. Les films appropriés comprennent les films Monosol
M4045 et Monosol M8045 (75, 82, 88 et 90 microns) et Aicello PT (PT 75 et 90).

Le film a une épaisseur de préférence de 40 a 150 micrometres.

Le second film est typiquement d’un type similaire a celui utilisé pour le premier
film, mais légerement plus fin. Ainsi, dans les modes de réalisation, le second film est
plus fin que le premier film. Dans les modes de réalisation, le rapport de 1’€paisseur du
premier film sur I’épaisseur du second film est de 1:1 a 2:1.

Dans les modes de réalisation, I’épaisseur du premier film (pré-thermoformage) est
de 50 a 150 micrometres, de 60 a 120 micrometres, ou de 80 a 100 micrometres. Apres
la fabrication de la capsule, généralement 1’épaisseur moyenne du premier film va de
30 a 90 micrometres ou de 40 a 80 micrometres.

Dans les modes de réalisation, I’épaisseur du second film (pré-thermoformage) va de
20 a 100 micrometres, de 25 a 80 micrometres ou de 30 a 60 micrometres.

La capsule a plusieurs compartiments est produite par un procédé de thermoformage.
Un tel procédé peut avantageusement comprendre les étapes suivantes pour former la
capsule :

(a) placer une premiere feuille de film en alcool polyvinylique soluble dans 1’eau sur
un moule ayant des ensembles de cavités, chaque ensemble comprenant au moins deux
cavités agencées cote a cote ;

(b) chauffer et appliquer un vide sur le film afin de mouler le film dans les cavités et
le maintenir en place pour former des évidements correspondants dans le film ;

(c) remplir les différentes parties d’une composition de traitement de substrat, dont
chacune peut avoir une couleur/opacité différente (ainsi qu’une fonction de traitement
différente) dans les évidements latéraux et centraux, les parties formant ensemble une
composition de détergent complete ;

(d) sceller une seconde feuille de film sur la premicre feuille de film sur les
évidements formés pour produire une capsule a plusieurs compartiments ayant des
compartiments positionnés a 1’opposé, raccordés entre eux et séparés par une bande
d’étanchéité interne continue ;

(e) couper entre les capsules de sorte qu’une série de capsules a plusieurs com-
partiments est formée, chaque capsule contenant une partie d’une composition de
traitement dans plusieurs compartiments (un compartiment central et deux com-
partiments lat€raux).

Le scellement peut étre réalisé par n’importe quel procédé approprié, par exemple par
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thermosoudage, soudage par solvant ou soudage aux UV ou soudage aux ultrasons ou
I’une quelconque de leurs combinaisons. L’étanchéité a I’eau est particulierement
préférée. L’ étanchéité a I’eau peut étre réalisée en appliquant de ’humidité sur la
seconde feuille de film avant qu’elle ne soit scellée sur la premicre feuille de film pour
former les zones de joint d'étanchéité.

Un procédé de thermoformage préféré utilise un tambour rotatif sur lequel les cavités
de formage sont montées. Une machine de thermoformage sous vide qui utilise un tel
tambour est disponible chez Cloud LLC. Les capsules selon I’invention peuvent
également €tre réalisées en thermoformant un réseau linéaire de sections de cavité. Les
machines appropriées pour ce type de procédé€ sont disponibles chez Hoefliger. La des-
cription d’exemples suivante se concentre sur le procédé rotatif. L’homme du métier
notera la facon dont ceci est adapté sans effort inventif pour utiliser un procédé de
réseau linéaire.

Agent amérisant

Le conditionnement soluble dans 1’eau de la présente invention comprend de
préférence un agent amérisant. On connait généralement les agents amérisants. Les
agents amérisants peuvent €tre I’un quelconque parmi ceux décrits pour le condi-
tionnement.

L’agent amérisant est typiquement incorporé dans ou recouvert par un film sur la
surface extérieure du conditionnement soluble dans I’eau. De plus ou en variante,
I’agent amérisant est inclus dans le conditionnement soluble dans 1’eau en tant
qu’agent amérisant en poudre dans un revétement en poudre appliqué sur la surface ex-
térieure du conditionnement soluble dans I’eau.

Dans des modes de réalisation particuliers, I’agent amérisant est incorporé dans
(inclus dans) le substrat soluble dans 1’eau. Par exemple, I’agent amérisant peut €tre
incorporé dans la matrice d’un polymere soluble dans 1’eau inclus dans le substrat
soluble dans 1’eau en dissolvant 1’agent amérisant dans une solution polymere soluble
dans I’eau avant que le substrat soluble dans 1’eau ne soit formé. L’agent amérisant
peut étre présent dans le matériau de substrat soluble dans I’eau dans une plage de 100
a 5000 ppm, de préférence de 200 a 3000 ppm, plus préférentiellement de 500 a 2000
ppm, sur la base des poids de I’agent amérisant et du substrat soluble dans I’eau. Par
exemple, 1 mg d’agent amérisant peut étre incorporé dans 1 g de substrat soluble dans
I’eau pour fournir I’agent amérisant a 1000 ppm.

Le revétement de film d’un agent amérisant sur la surface du substrat soluble dans
I’eau peut étre réalisé par des techniques connues, telles que la pulvérisation ou
I’impression d’une solution d’agent amérisant sur la surface du substrat soluble dans
I’eau.

L’agent amérisant peut &tre inclus dans, recouvert par un film sur et/ou inclus dans
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un revétement en poudre sur la surface extérieure du substrat soluble dans I’eau dans
une ou plusieurs des régions imprimées. Il ne peut pas y avoir d’effets indésirables sur
la qualité de la matiere imprimée avec I’encre durcie aux UV lorsque 1’agent amérisant
est inclus dans, recouvert par un film sur et/ou inclus dans un revétement en poudre sur
la surface extérieure du substrat soluble dans 1’eau dans les régions imprimées. En par-
ticulier, il ne peut pas y avoir d’effets indésirables sur la qualité de la matieére imprimée
avec ’encre durcie aux UV lorsque I’agent amérisant est incorporé dans le substrat
soluble dans I’eau dans les régions imprimées. Dans certains modes de réalisation,
I’agent amérisant est incorporé dans le substrat soluble dans 1’eau de manicre
homogene. De cette fagon, I’inclusion de I’agent amérisant dans le substrat soluble
dans I’eau et I’impression du substrat soluble dans 1’eau peuvent étre simplifiées.
Divers

Les produits a dose unitaire décrits ici sont appropriés pour étre utilisés dans un
procédé de traitement de substrat, de manicre approprice, un procédé de lavage du
linge ou un procédé de lavage dans un lave-vaisselle. Ainsi, un autre aspect de la
présente invention propose 1’ utilisation des produits a dose unitaire ou capsules,
comme décrit ici, dans un procédé de nettoyage, de maniere appropriée un procédé de
lavage du linge ou un procédé€ de lavage dans un lave-vaisselle. De maniere ap-
propriée, le procédé comprend les étapes pour ouvrir le conditionnement en déver-
rouillant la fermeture résistante aux enfants, récupérer une ou plusieurs capsules du
conditionnement, placer la (les) capsule(s) dans le tambour ou le tiroir de dosage ou
n’importe quel dispositif de dosage d’une machine a laver avant le commencement
d’un cycle de lavage.

Les capsules sont particulicrement appropriées pour &tre utilisées dans des machines
a laver (substrat) et dans des lave-vaisselles entre autres applications. Elles peuvent
également €tre utilisées pour des opérations manuelles de lessive ou de vaisselle. A
I’usage, les capsules selon 1’invention sont de préférence et de maniére appropriée,
placées directement dans le liquide qui forme la liqueur de lavage ou dans la zone o
ce liquide est introduit. La capsule se dissout au contact avec le liquide, libérant ainsi
la composition de détergent des compartiments séparés et leur permettant de former la
liqueur de lavage souhaitée.

De préférence, la capsule se rompt entre 10 secondes, de préférence entre 30
secondes et 5 minutes, une fois que I’article a dose unitaire a été ajouté a 950 mL d’eau
déminéralisée a 20-21 °C dans un bécher de 1 L, dans lequel I’eau est agitée a 350
tours par minute avec une barre d’agitateur magnétique de 5 cm. Par rupture, on entend
ici que I’on voit le film visiblement se casser ou se partager. Peu de temps apres que le
film s’est cassé ou partagé, on peut voir la composition de substrat de liquide interne

laisser sortir 1’article dans I’eau environnante.
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On décrit ici un certain nombre de propositions et d’aspects, lesquelles propositions
et lesquels aspects sont prévus pour étre combinés afin d’atteindre des bénéfices
améliorés ou cumulés. Ainsi, n’importe quel aspect peut étre combiné avec n’importe
quel autre aspect. De maniere similaire, les caractéristiques facultatives associ€es a
I’un quelconque des aspects, peuvent s’ appliquer a I’'un quelconque des autres aspects.

En référence aux dessins, on représente le conditionnement selon I’invention. Vingt
(20) capsules solubles dans 1’eau a plusieurs compartiments (non représentées)
produites par un procédé de thermoformage, comme décrit ci-dessus, sont empilées
dans ce dernier. 20 de ces capsules sont emballées dans une boite rigide 1 ayant une
construction de boite et fournissant un réceptacle 3 et une fermeture articulée 5.

La boite comprend un carton rigide biodégradable a base de cellulose ayant un
grammage de 225 ou plus pour obtenir une résistance minimum a la compression de
300 N. Ceci est testé en comprimant la boite entre deux plaques jusqu’a I’écrasement
de la boite. La charge maximum (avant I’écrasement) est enregistrée. La conception de
conditionnement a 4 paires d’éléments de verrouillage 7, 9, 11, 13 comprenant chacun
une languette sur le réceptacle 3 et un évidement sur le couvercle 5. La paire 7 est
agencée séparément des paires 11 et 13 par une distance correspondant a I’écartement
moyen entre le pouce et le majeur de la main d’un adulte. De méme, chaque paire est
séparée de 2 des autres paires par cette distance. Il est possible d’ouvrir le couvercle du
contenant de conditionnement uniquement lorsque les deux paires sont libérées simul-
tanément

La distance de chaque paire d’éléments de verrouillage et I’agencement sur les coins
est telle qu’il est impossible qu’un enfant puisse comprimer les quatre éléments de ver-
rouillage simultanément. La rigidité du conditionnement garantit que les éléments de
verrouillage de chaque paire sont alignés pendant la fermeture pour rendre le condi-
tionnement inaccessible aux enfants. La rigidité est protégée par les capsules qui sont

comme Suit.
EXEMPLES
Protocole

Nous soumettons les produits test et contrdle a des variations d’humidité et de tem-
pérature cycliques pour imiter les différentes conditions auxquelles un contenant
contenant des capsules a dose unitaire de liquide est typiquement soumis.

Le protocole compare la performance de dép6t des capsules comprenant de I’huile de
ricin hydrogénée (exemples de test 1 et 2) avec les capsules qui ne comprennent pas
I’huile de ricin hydrogénée (exemples de test A et B).

Deux couches de boites ont été placées dans des tubes en carton et placées dans des

boites climatisées pour imiter le matériau emballé dans la chaine d’approvisionnement.
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Le produit est maintenu pendant quatre jours a une température de 50 °C et ensuite
trois jours a 5 °C, suivis par quatre autres jours a une température de 50 °C et ensuite
trois jours a 5 °C.

Le produit est ensuite €valué avec le nombre de capsules collantes identifi€es.
Résultats

Les résultats montrent que le caractere collant est réduit en utilisant I"huile de ricin
hydrogénée dans la composition. Le mécanisme reste flou mais la réduction résultante
du point de vue du caractere collant signifie que le consommateur est moins sus-
ceptible de séparer les capsules et signifie que le fait de retirer la capsule de la boite,
sans qu’elle soit fixée a une autre capsule, est plus facile.

Les modes de réalisation de I’invention sont décrits maintenant en référence aux
dessins suivants non limitatifs, dans lesquels :

[Fig.1] La [Fig.1] est une vue en perspective d’un couvercle,

[Fig.2] La [Fig.2] est une vue en perspective d’une base,

[Fig.3] La [Fig.3] est une section transversale d’un conditionnement biodégradable,
et

[Fig.4] La [Fig.4] est une vue en élévation latérale schématique d’un condi-
tionnement biodégradable.

De maniere détaillée, la [Fig.1] représente un couvercle (1) pour un conditionnement
biodégradable. Le couvercle comprend une partie supérieure (2) et rattachée a chaque
bord de la partie supérieure (2), une paroi latérale supérieure (3). Les parois latérales
représentées se terminent au niveau d’un bord inférieur (4).

La [Fig.2] représente une base (8) qui a un fond (7) et dressées a partir des bords de
la base (7), on trouve les parois latérales de base (5) qui se terminent au niveau d’un
bord supérieur (6).

Du point de vue dimensionnel, le couvercle (1) et la base (8) sont tels qu’ils
cooperent de manicre coulissante pour fermer le conditionnement et contenir le
contenu.

La [Fig.3] est une section transversale prise sur la ligne A-A et représente un
couvercle (1) et une base (8) mise en prise pour fermer le conditionnement.

Le conditionnement a €galement un coussinet absorbant (9) pour améliorer la
protection contre les fuites du conditionnement. Le coussinet (9) est maintenu au fond
du conditionnement sur la base et sous le contenu du conditionnement. Toute fuite des
capsules a dose unitaire est ainsi minimisée ou controlée par le coussinet absorbant (9).

Les parois latérales (3) du couvercle sont représentées pour avoir une surface interne
(3A) et une surface externe (3B). La surface externe (3B) est une surface blanchie et a

un matériau de barricre a base d’eau appliqué sur cette derniere. La surface interne
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(3A) est une surface non blanchie et n’a pas de matériau de barricre appliqué sur cette
dernicre.

Les parois latérales de base (5) sont représentées pour avoir une surface interne (5A)
et une surface externe (5B). La surface externe (5B) est une surface non blanchie et n’a
pas de matériau de barriere a base d’eau appliqué sur cette dernicre. La surface interne
(5A) est une surface blanchie et a un matériau de barricre appliqué sur cette derniére.
La surface interne de la base (5B) a également un matériau de barricre a base
d’élastomere thermoplastique appliqué sur cette dernicre.

La [Fig.4] est une vue schématique pour représenter la relation entre les dimensions
du couvercle et de la fermeture résistante aux enfants.

Sur la vue latérale, la largeur du couvercle est représentée comme étant de 11 cm. Il
s’agit de la largeur au point le long de la longueur auquel I’ utilisateur active le
mécanisme de fermeture résistant aux enfants. L utilisateur utilise ses doigts et le
pouce pour activer les zones d’activation des mécanismes résistant aux enfants (10) de
chaque c6té€ du couvercle. Le véritable mécanisme n’est pas représenté, mais
I’activation de la zone permet la séparation du couvercle de la base, lorsque

I’ utilisateur appuie sur les zones et retire le couvercle de la base.
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Revendications

Conditionnement comprenant au moins une couche de matériau biodé-
gradable et contenant une pluralité de produits a dose unitaire, au moins
un produit a dose unitaire comprenant une composition de détergent
comprenant de 1’huile de ricin hydrogénée dans un compartiment scellé
formé par un film soluble dans I’eau.

Conditionnement selon la revendication 1, comprenant des éléments de
couvercle et de base coopératifs.

Conditionnement selon la revendication 2, dans lequel la base comprend
un matériau de barriere résistant aux fuites.

Conditionnement selon la revendication 2 ou 3, dans lequel le couvercle
comprend une barriére de transmission de vapeur d’humidité.
Conditionnement selon I’une quelconque des revendications 2 a 4, ayant
une paire de longues parois opposées, chaque longue paroi ayant une
zone comprimable qui est comprimée pour mettre en prise un
mécanisme de verrouillage résistant aux enfants et permettre la sé-
paration du couvercle et de la base.

Conditionnement selon I’une quelconque des revendications pré-
cédentes, ayant une largeur moyenne, une longueur moyenne et une
hauteur moyenne, dans lequel ladite largeur moyenne est de 9 a 15 cm.
Conditionnement selon I’une quelconque des revendications pré-
cédentes, comprenant un couvercle qui a une feuille supérieure et deux
paires de parois opposées fixées a ce dernier, et une base qui a une
surface inférieure qui a deux paires de parois opposées fixées a cette
derniére.

Conditionnement selon I’une quelconque des revendications pré-
cédentes, dans lequel la composition de détergent comprend de 5 a 15 %
en poids d’eau.

Conditionnement selon I’une quelconque des revendications pré-
cédentes, dans lequel la capsule comprend un agent amérisant.
Conditionnement selon I’une quelconque des revendications pré-
cédentes, dans lequel le film comprend un pigment a base de phta-

locyanine.
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