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“BARRA DE LIMPEZA PESSOAL EXTRUDADA DE BAIXA MATERIA
GRAXA TOTAL (TFMm)”

CAMPO DA INVENCAO

A presente invencgao refere-se a barras de limpeza pessoal com
baixa TFM (Matéria Graxa Total) que sdo produzidas por estampagem e
extrusdao em alta velocidade e sdo adequadas ao mercado de massa. As barras
de limpeza pessoal incluem um sistema estruturante poliol-polissacarideo e
sabdes de acidos graxos com um nivel restrito de sabdes insaturados em
relacéo ao teor dos sabdes sollveis saturados.

ANTECEDENTES DA INVENCAO

Barras de limpeza pessoal, como barras de sabao, tém exercido
um papel importante na higiene e seu uso rotineiro tem sido critico na reducéo
da disseminagao de doengas transmissiveis. Os fabricantes tém continuamente
buscado formas de aprimorar as propriedades sensoriais em uso e
compatibilidade dérmica das barras de limpeza pessoal e de aumentar sua
disponibilidade a prego acessivel aos consumidores em todo o mundo.

Sabdes de 4acido graxo derivados de triglicerideos ainda
continuam sendo o tensoativo predominante usado na maioria das barras de
limpeza pessoal. Com as crescentes demandas por triglicerideos como
alimentos e recentemente como combustiveis alternativos, os custos destes
materiais estdo aumentando. Consequentemente os fabricantes buscam
formas de utilizar mais eficientemente os sabdes de acido graxo nas barras de
limpeza pessoal. Quando o tensoativo predominante na barra de limpeza
pessoal € um sabao de acido graxo, uma reducdo no tensoativo € comumente
expressa como uma reducao da "Matéria Graxa Total" ou TFM. O termo TFM é
usado para denotar o percentual em peso de acido graxo e residuos de
triglicerideos presentes em sabdes sem considerar os cations acompanhantes.

A medig¢ao de TFM é conhecida na técnica.
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Uma estratégia que tem sido empregada para reduzir o teor de
sabdo em barras é substituir parte do sabdo de acido graxo por cargas
inorganicas e/ou niveis mais elevados de agua.

Entretanto, o uso de niveis elevados de cargas inorgéanicas e/ou
agua confere diversas propriedades negativas, o que inclui um encolhimento
significativo da barra durante armazenamento por evaporagédo de agua e a um
menor volume da barra devido a densidade mais alta de cargas inorgéanicas.

Outra abordagem que tem sido utilizada para baixar o teor de
tensoativo das barras € o uso de “coagel’ formado em um processo de
moldagem por fusdo. Aqui uma solugdo de tensoativo liquefeita é vertida em
um molde e resfriada. A solugao do tensoativo forma uma rede tridimensional
altamente estendida. Muito embora a tecnologia de moldagem por fuséo
produza barras com um teor mais baixo de tensoativo, o processo € menos
eficiente que a extrusdo de alto rendimento. Ademais, barras moldadas por
fusdo tém niveis substanciais de agua e solventes, sdo sujeitas a secagem e
sua taxa de desgaste &€ bem mais alta que a dos sabdes de limpeza pessoal
laminados. Consequentemente, tais barras sdo menos econémicas em uso que
os sabdes laminados.

Exemplos de abordagens baseadas nos conceitos acima incluem
0s seguintes.

A publicacao WO 01/42418 de Chokappa et al.. revela uma barra
de detergente contendo 0,5 a 30% de alumina amorfa, um sal de metal alcalino
de acido carboxilico / sulfénico, 5-70% de ativo detergente e 10-55% de agua.

A publicagdo WO 2006/094586 de Gangopadhayay et al.. revela
uma barra de detergente com baixa TFM que inclui sabado (15% a 30% de
TFM); 25% a 70% de particulados inorganicos que incluem talco e carbonato
de caicio; 0,5% a 10% de alumino-silicato; e 3% a 20% de agua.

O documento US 6.440.908 de Racherla revela composigdes em
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barra contendo um alto teor de umidade que inclui um composto borato que
possibilita a retengao de quantidades elevadas de umidade sem comprometer
as propriedades da barra.

A publicagao WO 96/35772 de Wise et al.. revela composigoes
para lavanderia em barra que inclui de cerca de 20% a cerca de 70% de
tensoativo; de cerca de 12% a cerca de 24% de agua; de cerca de 6,25% a
cerca de 20% de carbonato de metal alcalino calculado em excesso; de cerca
de 2% a cerca de 20% de sal de eletrolito forte inorganico soltvel em agua; e
diversos ingredientes opcionais que incluem o amido integro - fragmentado.

A publicaggo WO 98/18896 de Rahamann et al.. revela
composi¢cao de lavanderia em barra que inclui uma composicdo de sabao
estruturada; de cerca de 5% a cerca de 50% de amido; e cerca de 25% a cerca
de 45% de umidade.

Os documentos US 2007/0021314 e US 2007/0155639 de
Salvador et al.. revelam composicdes de limpeza em barra que incluem (a) pelo
menos cerca de 15% em agua; (b) de cerca de 40% a cerca de 84% de sabao;
e (c) de cerca de 1% a cerca de 15%, sal inorgénico. As composi¢des em barra
compreendem ainda um componente selecionado a partir do grupo que
consiste em estruturante carboidrato, umectantes, acido graxo livre, tensoativos
sintéticos, e misturas dos mesmos.

O documento US 6838420B2 de Sachdev et al.. revela uma
composi¢ao translicida ou transparente que compreende (a) cerca de 3 a
cerca de 40% em peso de sabao, (b) cerca de 4 a cerca de 40% em peso de
pelo menos um tensoativo sintético, (¢) cerca de 14 a cerca de 45% em peso
de agua, (d) de 0 a cerca de 3% em peso alcool monohidrico mais baixo, (e)
cerca de 5 a cerca de 60% em peso de um umectante, (f) de 0 a cerca de 5%
em peso de um estruturante, (g) de 0 a cerca de 10% em peso de um

gelificante, desde que o estruturante e gelificante ndo sejam O
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simultaneamente.

O documento US 4.808.322 de James McLaughlin revela uma
barra de limpeza-condicionamento dérmico n&o espumante consistindo
essencialmente em 14% a 18% de materiais tensoativos aniénicos especificos;
cerca de 40% a 72% de emolientes insolliveis em agua especificos; 0% a 25%
de uma carga derivada de amido; e 2% a 12% de agua.

A publicagdo WO08055765 de Jagdish Gupta revela um sabao
preparado de matéria graxa contendo 8 a 22 atomos de carbono, 30 a 60%,
matéria graxa total (TFM). Da matéria graxa total & preferencial que 70 a 90%
da matéria graxa total em peso seja insaturada. A barra de sabao tem menos
que 30% de matéria graxa saturada em peso de matéria graxa total. O trabalho
anterior descrito no Pedido de Patente GB 806340.6 identificou composicdes
de sabao em barra extrudaveis com baixo teor de TFM que incluiam amido,
polidis especificos e opcionalmente particulas insollveis em agua que nado
exigiam niveis elevados de agua e cargas inorganicas. Entretanto, esta
tecnologia estava limitada a composi¢des com um nivel total de sabao de acido
graxo nao inferior a 45%. Constatou-se que, quando o nivel do sabao de acido
graxo estava abaixo de cerca de 45%, especialmente abaixo de 40%, o
processamento e as propriedades em uso tornavam-se progressivamente mais
sensiveis a pequenas alteragdes na composigcao. Esta sensibilidade aumentava
a medida que o nivel do sab&o de acido graxo total era reduzido a 20% de
sabao, tornando complexa a produgdo em larga escala.

Experimentagdo extensiva adicional revelou que a maior
sensibilidade das propriedades fisicas de composi¢cdes estruturadas com
polissacarideos como amido e celulose, poliois e opcionalmente material
particulado insoluvel em agua em um nivel de sabédo inferior a 45% esta
inesperadamente relacionada aos tipos e proporgdes relativas de componentes

de sabao mais soluveis em agua e ponto de fusdo mais baixo que estejam
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presentes na mistura do sabéao.

Inesperadamente constatou-se que a razao dos sabdes sollveis
insaturados, como sabao de oleato, em relagado aos sabdes saturados mais
soliveis em agua e com ponto de fusdo mais baixo, como sabdo de laurato e
sabdo de miristato, era um parametro chave no controle dos niveis relativos de
amido e poliol necessarios a obtencdo de composicées extrudaveis com
propriedades de barra aceitaveis. Ademais, constatou-se que o valor ideal
desta razéo e seu relacionamento em relagdo a composigéo ideal do sistema
estruturante dependiam do nivel total do sabdo de acido graxo na composicdo
e, até certo ponto, da composicdo detalhada do sistema estruturante que
adicionou outros niveis de complexidade a composi¢do. Esse entendimento
permite neste momento a definicdo de um espago na composicdo para barras
de sabdo com um teor de sabdo bem mais baixo, por exemplo, 20-40% de
sab&o, que tenha propriedades em uso altamente aceitaveis e possa ser
fabricada por extrusdo em alta velocidade. Esta tecnologia € o objeto da
presente invencgao.

DESCRICAO RESUMIDA DA INVENCAO

As barras de limpeza pessoal da presente invencao sao barras
extrudadas e preferencialmente barras estampadas adequadas as aplicagdes
do mercado de massa. Uma realizagdo da presente invencdo € uma barra de
limpeza pessoal que possui uma fase continua que inclui:

(@) 20% a menos que 45% de sabdo de acido graxo,
preferencialmente 20% a menos que 40% de sabado de acido graxo, em que o
sabao de acido graxo compreende pelo menos 30% de sabdes de acido graxo
saturado com base no peso total do sabao, e em que o sabao de acido graxo
tem uma razado Ro., definida como o peso total de sabdes de acidos graxos
oleicos dividido pelo peso total de sabdes de acidos graxos lauricos que

satisfaz a desigualdade dada na Equacao (1):
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RoL = (-0,00063(TS?)+0,297(TS)-1,95) + (15%) (1)
em que TS é o percentual em peso do sabao de acido graxo total
na fase continua;
(b) um sistema estruturante que compreende:

(i) de 10% a 40% em peso de fase continua de um
estruturante polissacaridico selecionado a partir do grupo que consiste em
amido, celulose e uma combinagao dos mesmos;

(i) de 8,0% a 30% em peso de fase continua de um poliol
selecionado a partir do grupo que consiste em glicerol, sorbitol e suas misturas; e,

(i) 0 a 15% em peso de fase continua de material
particulado insoluvel em agua; e,

em que o peso de estruturante polissacaridico dividido pelo peso
de poliol, designado Rsp, esta na faixa de 0,3 a 5,0, preferencialmente 0,5 a
4,5, e em que a composicao de fase continua € uma massa extrudavel que
possui uma dureza de penetrdmetro de 3 a 8 kg e uma tensido de escoamento
de 350 a 2000 kPa medida a uma temperatura de 40 °C.

DESCRIGAO DETALHADA DA INVENGAO

Em uma realizacao, o estruturante polissacaridico € o amido e a
razao em peso dos componentes estruturantes amido e poliol estda em uma
faixa que depende do percentual em peso do sabado de acido graxo total
presente na fase continua. Especificamente, o peso do componente amido
dividido pelo peso do componente poliol, designado Rsp, satisfaz a
desigualdade expressa pela Equacao (2):

(0,0053(TS?) - 0,44(TS) + 9,55) + 15% < Rsp < (5,98 - 0,087(TS)) £ 15% (2)

Em outra realizacéo, o material particulado insolivel opcional esta
presente em um nivel de cerca de 3 a 15%, preferencialmente 5% a 10%.
Nesta realizagdo o material insolivel é preferencialmente um material

particulado inorganico.
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Em outra realizagdo, a composi¢édo em barra inclui um tensoativo
sintético em um nivel de até cerca de 10% em peso da barra,
preferencialmente entre 2% e 8% em peso.

Em ainda outra realizagao, a fase continua inclui um modificador
de deslizamento que aprimora expressivamente a percep¢ao da barra molhada
quando é friccionada sobre a pele, especialmente quando o polissacarideo
e/ou particulas insolaveis estdo presentes na barra em niveis que se
aproximam dos limites superiores de suas faixas de concentragao uteis.

Em ainda outra realizacao, a fase continua tem um teor de agua
nominal n&o superior a 20% em peso, preferencialmente entre 14% e cerca de
18% em peso, quando a barra é inicialmente fabricada, isto €, imediatamente
ap6s ser extrudada e estampada.

Em ainda outra realizacdo a fase continua da barra compreende
25% a 35% de sabdo em peso, O polissacarideo € o amido e a Rsp esta na
faixa de 0,5 a 3,7.

Essas e outras realizagdes sao descritas de forma mais completa
abaixo no relatério descritivo adiante e nas diversas realizagbes que sao
ilustradas nos exemplos.

Como empregado neste documento percentual ou percentual em
peso se refere ao percentual em peso de um ingrediente em comparagédo ao
peso total da composicao ou componente que esta sendo discutido (em geral a
composicao da fase continua ou a composicéo do sabao de acido graxo).

Salvo nos exemplos operacionais ou comparativos, ou onde
explicitamente indicado de forma contraria, todos os numeros neste relatério
descritivo que indicam quantidades de material ou condigcbes de reacgao,
propriedades fisicas de materiais e/ou uso devem ser entendidos como
estando modificados pela expressao "cerca de". Todas as quantidades sdo em

peso da composicao final, salvo indicagdo em contrario. Salvo especificagao
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em contrario, o termo composicao referir-se-a a composicao da fase continua
da barra.

Para evitar duvidas, o termo "que compreende" significa "que
inclui", mas nao necessariamente "que consiste em” ou "formada por". Em
outras palavras, as etapas, op¢des ou alternativas listadas ndo precisam ser
exaustivas.

A presente invencdo se refere a barras de limpeza pessoal
extrudadas em que a fase continua da barra compreende niveis especificos de
sabdes de acido graxo, daqui por diante simplesmente designado "sabao"; de
cerca de 30% a cerca de 60% de um sistema estruturante; e diversos
ingredientes opcionais. As composi¢des utilizadas para preparar a fase
continua das barras da invengao e os métodos utilizados para fabricar e avaliar
as composicoes e barras produzidas a partir das composi¢gées sdo descritos
abaixo.

A expressao "fase continua da barra” é utilizada em um sentido
macroscopico para descrever a fase solida maleavel predominante na qual
diversos dominios soélidos macroscépicos, a "fase dispersa”, podem ser
opcionalmente dispersados ou distribuidos. A fase continua geral ndo € uma
fase Unica no sentido microscoépico, e sim uma mistura substancialmente
uniforme (isto &, dispersdo) de microscopicos cristais de sabdo e materiais
liquidos e em gel ou cristalinos liquidos, componentes do sistema estruturante
(por exemplo, amido, poliol, material particulado insoluvel), e diversos
ingredientes opcionais. A fase continua compreende em geral de 65% a 100%
em peso da barra de limpeza pessoal. Na maior parte das aplicagdes, a fase
continua compreende 90% a 100% da barra de limpeza pessoal.

A fase dispersa opcional pode estar na forma de listras,
variegagoes, pedacgos (por exemplo, partes ou lascas de sélido), inclusbes em

forma de placa, veias, similares e misturas dos mesmos. A fase dispersa em
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geral tem uma composicao global diferente da fase continua, mas somente
pode diferir no nivel ou tipo de colorante.

As composi¢bes em barra da invengdo sdo capazes de ser
fabricadas em elevadas taxas de producgao através de processos que em geral
envolvem a extrusdao formando lingotes ou tarugos, e estampagem ou
moldagem desses tarugos em tabletes, bolos ou barras individuais.

Pela expressao "capaz de altas taxas de fabricagdo" entende-se
que a massa formada a partir da composigao de fase continua, e qualquer fase
dispersa, & capaz de ser extrudada em uma taxa superior a 9 kg por minuto,
preferencialmente a ou superior a 27 kg por minuto e idealmente a ou superior
a 36 kg por minuto.

Barras de limpeza pessoal produzidas a partir de composicdes de
acordo com a invengao, além de capazes de serem processadas em altas
taxas de produgado, também possuem uma taxa de propriedades fisicas
desejaveis que as tornam altamente adequadas ao uso diario pelos
consumidores do mercado de massa.

Métodos de teste para estimar diversas propriedades fisicas da
composi¢cao que fornecem critérios objetivos para a fabricagdo de barras e
propriedades em uso sdo descritos abaixo na segdo METODOLOGIA DE
TESTE.

CoMPOSICAO DA FASE CONTINUA

SABAO DE AciDO GRAXO

Os sabodes de acido graxo, tensoativos opcionais e, na realidade,
todos os componentes da barra devem ser adequados ao contato rotineiro com
a pele humana e preferencialmente produzir barras que sejam de alta
espumagem.

O tipo preferencial de tensoativo € o sabdo de acido graxo. O

termo "sabao" é ora utilizado para significar um metal alcalino ou sais de
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alcanol amoénio de acidos monocarboxilicos alifaticos, alcano-, ou alceno
usualmente derivados de triglicerideos naturais. Cations de aménio de soédio,
potassio, magnésio, mono-, di- e tri-etanol, ou suas combinagdes, sdo os mais
adequados para os fins desta invencdo. Em geral, sabdes de sédio séo
utilizados nas composi¢des da invengdo, mas de cerca de 1% a cerca de 25
por cento em peso do sabado pode ser de sabdes de potassio, magnésio ou
trietanolamina. Os sabdes Uteis no presente caso sdo os reconhecidos sais de
metal alcalino de &cidos naturais ou sintéticos alifaticos (alcandicos ou
alcendicos) com cerca de 8 a cerca de 22 atomos de carbono,
preferencialmente cerca de 10 a cerca de 18 atomos de carbono. Eles podem
ser descritos como carboxilatos de metal alcalino de hidrocarbonetos saturados
ou insaturados contendo cerca de 8 a cerca de 22 atomos de carbono.

Sabdes que tém a distribuicdo de acido graxo do 6leo de coco e
do Oleo de palmiste podem proporcionar a extremidade mais inferior da ampla
faixa do peso molecular. Esses sabdes que tém a distribuicdo do acido graxo
do dleo de amendoim ou da semente de colza, ou seus derivados
hidrogenados, podem proporcionar a extremidade mais superior da ampla faixa
do peso molecular.

E preferencial usar sabdes que tenham a distribuicdo do acido
graxo do 6leo de coco ou sebo, ou misturas dos mesmos, pois estao entre as
gorduras triglicerideas mais prontamente disponiveis. A propor¢do de acidos
graxos que tém pelo menos 12 atomos de carbono no sabao de éleo de coco é
cerca de 85%. Essa proporgao sera maior quando as misturas de 6leo de coco
e gorduras, como sebo, 6leo de palma, ou gorduras ou 6leos de nozes nao
tropicais séo utilizadas, sendo que os comprimentos da cadeia principal sdo Cqg
e mais altas. O sabéao preferencial para usoc nas composicdes desta invengao
tem pelo menos cerca de 85% de acidos graxos contendo cerca de 12 a 18

atomos de carbono.
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Os sabdes preferenciais para uso na presente invengdo devem
incluir pelo menos cerca de 30% de sabdes saturados, isto €, sabbes derivados
de acidos graxos saturados, preferencialmente pelo menos cerca de 40% de
sabdes saturados em peso do sab3o.

Sabdes podem ser classificados em trés categorias extensas que
diferem quanto ao comprimento de cadeia da cadeia de hidrocarboneto, isto &,
o comprimento da cadeia do acido graxo, e se o acido graxo € saturado ou
insaturado. Para fins da presente invengao essas classificagdes sao:

Sabdes “lauricos” incluem sabdes que sado derivados
predominantemente de acido graxo saturado Cq, a Cyg4, isto &, acido laurico e
miristico, podendo conter quantidades menores de sabdes derivados de acidos
graxos de cadeia mais curta, por exemplo, Cq. Sabdes lauricos sdo em geral
derivados na pratica da hidrélise de 6leos de nozes, como 6leo de coco e éleo
de palmiste.

Sabbes ‘estearicos" incluem sabdes que sdo derivados
predominantemente de acido graxo saturado C4s a Cg, isto é, acido palmitico e
estearico, podendo conter niveis menores de sabdes saturados derivados de
acidos graxos de cadeia mais longa, por exemplo, Cyo Sabdes estearicos sao
em geral derivados na pratica de oleos ftriglicerideos, como sebo, éleo de
palma e estearina de palma.

Sabdes “oleicos" incluem sabdes que sdo derivados de acidos
graxos insaturados que incluem predominantemente o acido oleico (Cqs.1),
acido linoleico (C1g:2), acido miristoleico (C14:.1) € &cido palmitoleico (C1e:1), bem
como gquantidades menores de acidos graxos poli-insaturados e insaturados de
cadeia mais curta e mais longa. Sabdes oleicos em geral sao derivados na
pratica da hidrolise de varios gorduras e 6leos triglicerideos como sebo, éleo de
palma, 6leo de semente de girassol e 6leo de soja.

O 6leo de coco empregado para o sabao pode ser substituido no

- . e m - 4
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todo ou em parte por outros 6leos "ricos em lauricos" ou "com alto teor de
lauricos", ou seja, oleos ou gorduras em que pelo menos 45% dos acidos
graxos totais sejam formados por acido laurico, acido miristico e misturas dos
mesmos. Esses 6leos sdo geralmente exemplificados pelos déleos de nozes
tropicais da classe do 6leo de coco. Por exemplo, eles incluem: 6leo de
palmiste, 6leo de babacgu, 6leo de ouricuri, 6leo de tucum, 6leo de noz de
cohune, 6leo de murumuru, 6leo de semente de jaboti, 6leo de semente de
khakan, éleo de noz de dika, e manteiga de ucuuba.

Quando uma massa sélida que compreende uma mistura de
sabbes lauricos, estearicos e oleicos é aquecida, os sabdes lauricos e oleicos,
gue sao mais sollveis em agua e possuem pontos de fusdo mais baixos que os
sabbes estearicos, combinam com agua e outros componentes presentes na
composi¢ao para formar uma fase de cristal liquida mais ou menos fluida
dependendo do teor de agua e da temperatura. Esta transformagao de sabdes
lauricos e oleicos a partir de uma fase de cristal sélido para liquido confere
plasticidade a massa que permite ser misturada e trabalhada sob cisalhamento,
isto €, a massa é termoplastica.

Considerou-se como critico o uso de um sistema estruturante que
compreende uma mistura de amido e/ou celulose, poliol € material particulado
insoltvel opcional, para controlar as proporgdes relativas de sabdes oleicos e
lauricos nas composi¢cdes da presente invencdo a fim de obter barras
aceitaveis com baixo teor de TFM, por exemplo, barras contendo 20% a 40%
sabao. Especificamente, constatou-se que a razdo de sabdes Oleicos em
relagédo a sabdes Lauricos, designada Ro(, deve estar abaixo de um valor limiar
que depende do percentual total em peso (%) do sabido presente na
composicao de fase continua, designado TS. Este valor limiar pode ser
expresso pela desigualdade estabelecida na Equacgao (1) que foi determinada

empiricamente.
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Row. < (-0,00063(TS?) + 0,297(TS) -1,95) (+ 15%) (1)
Exemplos destes limites em diversos valores representativos do
percentual em peso total do sabao (TS) sdo mostrados na Tabela 1 abaixo.
TABELA 1

RAZOES APROXIMADAS MAXIMAS DOS SABOES OLEICOS/LAURICOS

TFM
20% 25% 30% 35% 40%
% em peso
216 27 32,4 37,8 43,2

aproximado do sabao

Equacéo 1 Ro. 40-42 | 54-60 | 70-73 | 80-89 | 92-10,3

Um sabéo preferencial € uma mistura de cerca de 10% a cerca de
40% de derivados de 6leo de coco, 6leo de palmiste ou 6leos ricos em lauricos
e cerca de 90% a cerca de 60% de sebo, 6leo de palma, estearina de palma ou
outros 6leos ricos em estearicos ou uma combinagdo dos mesmos, desde que
a raz&o de sabao oleicos e lauricos, RoL, satisfaga os critérios acima.

Sabdes podem ser produzidos pelo processo classico de fervura
em caldeira ou pelos modernos processos continuos de fabricagdo de sabao
em que as gorduras e Oleos naturais, como sebo, 6leo de palma ou déleo de
coco ou seus equivalentes, sdo saponificados com um hidréxido de metal
alcalino usando procedimentos bastante conhecidos pelos individuos versados
na técnica. Dois processos extensos sao de particular importancia comercial. O
processo SAGE, onde triglicerideos s&o saponificados com uma base, por
exemplo, hidroxido de sédio, e os produtos da reagédo extensivamente tratados
e o componente glicerina extraido e recuperado. O segundo processo é o
processo SWING, onde o produto da saponificacido é diretamente utilizado com
um tratamento menos exaustivo e a glicerina do triglicerideo n&o é separada, e
sim incluida nas barras e/ou massa base de sabao acabados.

Como alternativa, os sabdes podem ser produzidos pela
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neutralizagao dos acidos graxos (por exemplo, acidos graxos destilados), como
o acido laurico (C,2), miristico (C44), palmitico (C¢), estedrico (Cqg) e oleico
(C1s:1) e suas misturas com um carbonato ou hidréxido de metal alcalino. O
nivel de sabao de acido graxo na fase continua da barra (geralmente uma
mistura de isdbmeros e/ou comprimentos de cadeia diferentes) pode estar na
faixa de 20% a menos que 45%, preferencialmente 20% a cerca de 40% e mais
preferencialmente cerca de 25% a 35% com base no peso total da composig¢ao
de fase continua.

Outros tensoativos além do sabdo (comumente denominados
"tensoativos sintéticos" ou "sindets") podem ser opcionalmente incluidos na
barra geralmente em niveis até e incluindo cerca de 10%, preferencialmente
em niveis entre cerca de 2% a cerca de 7% em peso da barra. Exemplos de
sindets adequados s&o descritos abaixo sob o titulo INGREDIENTES
OPCIONAIS.

SISTEMA ESTRUTURANTE

O sistema estruturante inclui um ou mais estruturantes
polissacarideos selecionados do a partir do grupo que consiste em amido,
celulose e suas misturas; um ou mais polidis; e opcionalmente, material
particulado insolivel em agua.

O nivel total do sistema estruturante utilizado na composi¢ao deve
ser maior que 30% em peso, preferencialmente 30% a 70% e com preferéncia
maxima 35% a cerca de 55% com base no peso total da fase continua. Por
nivel total do sistema estruturante entende-se a soma dos pesos de
amido/celulose, poliol, e material particulado insoluvel opcional.

Materiais de amido adequados incluem amido natural (de milho,
trigo, arroz, batata, tapioca e similares), amido pré-gelatinizado, amido
fisicamente e quimicamente modificado e misturas dos mesmos. Pela

expressao amido natural entende-se o amido que nado foi submetido a
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modificagcao quimica ou fisica — também denominado amido bruto ou nativo.

Um amido preferencial € amido de milho americano (milho),
mandioca, trigo, batata, arroz e outras fontes naturais dos mesmos, natural ou
nativo. Amido bruto com razéo diferente de amilose e amilopectina inclui: milho
(25% de amilose); milho ceroso (0%); milho com elevado teor de amilose
(70%); batata (23%); arroz (16%); sagu (27%); mandioca (18%); trigo (30%) e
outros. O amido bruto pode ser utilizado diretamente ou ser modificado durante
o processo de produgdo da composi¢ao em barra, de modo que o amido passa
parcial ou completamente ao estado gelificado.

Outro amido adequado é pré-gelatinizado que € um amido que foi
gelatinizado antes de ser adicionado como ingrediente nas presentes
composi¢gbes em barra. Estdo disponiveis varias formas que gelificardo em
diferentes temperaturas, por exemplo, amido dispersivel em agua fria. Um
amido pré-gelatinizado comercial adequado é fornecido por National Starch Co.
(Brasil) sob o nome comercial FARMAL CS 3400, mas outros materiais
comercialmente disponiveis com caracteristicas similares sado adequados.

Materiais celulésicos adequados podem ser originados de
diversas fontes, por exemplo, madeira, algodao, e diversas gramineas, como a
grama switchgrass e cana-de-agucar (bagaco). A biomassa da planta pode ser
processada por uma série de técnicas fisico-quimicas e purificada como
necessario. Uma celulose particularmente adequada tem um tamanho de
particula inferior a 100 micra, preferencialmente inferior a 50 micra e
preferencialmente igual ou inferior a 45 micra.

Exemplos de celuloses adequadas incluem celulose
microcristalina, éter de alquilcelulose hidroxialquila e mistura dos mesmos.

Um material celulésico preferencial € a celulose microcristalina
que em geral é produzido de alfa celulose e é uma celulose particulada

altamente cristalina feita basicamente de agregados cristalinos. Isto €
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tipicamente realizado com um acido mineral forte (por exemplo, cloreto de
hidrogénio). Esse processo de hidrélise acida produz celulose microcristalina
de agregados particulados predominantemente grosseiros, tipicamente com um
tamanho médio na faixa de 10 a 40 micra. Uma celulose microcristalina
comercial adequada é fornecida por FMC Biopolymer (Brasil) sob o nome
comercial AVICEL GP 1030, mas outros materiais comercialmente disponiveis
com caracteristicas similares sdo adequados.

Um estruturante polissacaridico preferencial € o amido, com
preferéncia maxima um amido natural (amido bruto), um amido pré-
gelatinizado, um amido quimicamente modificado ou misturas dos mesmos.

A quantidade do componente polissacarideo (por exemplo, amido
e/ou celulose) na fase continua pode estar na faixa de cerca de 10% a cerca de
40%, preferencialmente 20% a 40% e mais preferencialmente 30% a 40% em
peso da composigao.

Um segundo componente critico do sistema estruturante é um
poliol ou mistura de polidis. O poliol € um termo aqui utilizado para designar um
composto dotado de multiplos grupos hidroxila (pelo menos dois,
preferencialmente pelo menos trés) que é altamente sollvel em agua,
preferencialmente livremente sollvel, em agua.

Diversos tipos de polidis sao disponiveis incluem: compostos
polihidroxilados de cadeia curta e peso molecular relativamente baixo, como
glicerol e propileno glicol; agucares, como sorbitol, manitol, sucrose e glucose;
carboidratos modificados, como amido hidrolisado, dextrina e maltodextrina, e
polidis sintéticos poliméricos, como polialquileno glicéis, por exemplo,
polioxietileno glicol (PEG) e polioxipropileno glicol (PPG).

Polidis preferenciais sdao compostos de peso molecular
relativamente baixo que sado liquidas ou prontamente formam solugées

aquosas altamente concentradas estaveis, por exemplo, superior a 50% e
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preferencialmente igual ou superior a 70% em peso em agua. Esses incluem
acucares e polidis de baixo peso molecular.

Polidis especialmente preferenciais sdo o glicerol, sorbitol e suas
misturas.

O nivel de poliol & critico na formagdo de uma massa
termoplastica cujas propriedades materiais sdo adequadas tanto para
fabricagao em alta velocidade (27 - 36 kg/min) quanto para uso como uma
barra de limpeza pessoal. Constatou-se que, quando o nivel de poliol € muito
baixo, a massa nao é suficientemente plastica na temperatura de extrusio,
tipicamente 40 °C a 45 °C. Por outro lado, quando o nivel de poliol € muito
elevado, a massa fica muito maleavel para ser formada eficientemente em
barras por extrusdo nas temperaturas de processo normal. O nivel de poliol
deve estar entre 8% e 30%, preferencialmente 10 a 20% e preferencialmente
cerca de 10% a cerca de 15% em peso da composigao.

A razao em peso do amido e/ou celulose em relagao ao poliol na
fase continua é critica para formar composicoes que possam ser extrudadas
em alta velocidade e proporcionar barras que tenham boas propriedades em
uso, como um baixo nivel de viscosidade e uma baixa taxa de desgaste.

O peso do estruturante polissacaridico em relagdo ao peso do
poliol, designado Rsp, deve estar na faixa de cerca de 0,3 a cerca de 5,
preferencialmente 0,7 a cerca de 4,5 com base no peso total da fase continua.
Constatou-se que a razado exata necessaria a obtencdo de composicdes
aceitaveis depende primordialmente do nivel total de sabdo empregado na fase
continua e até certo ponto de Ro,.

Constatou-se por meio de experimentagéo extensiva que, quando
o estruturante polissacaridico € amido e/ou celulose, o Rsp, de satisfazer
aproximadamente a desigualdade estabelecida na Equacao (2):

(0,005(TS?) — 0,4(TS) + 9,5) + 15% < Rsp < (6,0 — 0,09(TS)) + 15% ()
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Um exemplo das razdées minima e maxima de amido/glicerina
computadas a partir da desigualdade na Equacéo (2) em fungao do percentual
em peso total do sabédo (TS) € mostrado como uma fungdo do sabao total TS

na Tabela 2 abaixo.

TABELA 2
LIMITES APROXIMADOS PARA AS RAZOES DE AMIDO/POLIOL
TFM
20% 25% 30% 35% 40%
% em peso
, 21,6 27 32,4 37,8 432
aproximado do sabéo
Equagéo 3 Razao
» 24-261| 14-16 0,8-0,9 0,3-0,7 0,3-0,6
Minima de Amido/Poli
Equacéo 3 Razao
Maxima de 39-43 | 34-36 3,0-34 25-29 20-25
Amido/Polio}

O sistema estruturante pode opcionalmente incluir um ou uma
combinagao de materiais particulados insolluveis. Por material particulado
insolavel entendem-se materiais que estdo presentes na fase continua como
particulas soélidas finamente divididas e que sdo adequados para aplicagdes de
limpeza pessoal. O material particulado pode ser inorgéanico ou organico ou
uma combinagao, desde que seja insoluvel em agua. O material particulado
insoltvel ndo deve ser percebido de forma aspera ou granular e, sendo assim,
deve ter um tamanho de particula inferior a 300 micra, mais preferencialmente
inferior a 100 micra e com preferéncia maxima inferior a 50 micra.

Um material particulado inorganico inclui talco e carbonato de
calcio. O talco € um material mineral de silicato de magnésio, com uma
estrutura de silicato laminar representada pela féormula quimica Mgs;Sis
(0)10(OH)2, e pode estar disponivel na forma hidratada. O talco tem uma
morfologia de placa, e € substancialmente oleofilico/hidrofébico.

O carbonato de calcio ou giz existe em trés formas cristalinas:
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calcita, aragonita e vaterita. A morfologia natural da calcita € romboédrica ou
cubdide, acicular ou dendritica para a aragonita e esférica para a vaterita.

Sob o aspecto comercial, o carbonato de calcio ou giz (carbonato
de célcio precipitado) é produzido por um método de carbonagédo em que o gas
do didéxido de carbono é borbulhado através de uma suspensado aquosa de
hidréxido de calcio. Neste processo, o tipo do cristal de carbonato de calcio &
calcita ou uma mistura de calcita e aragonita.

Exemplos de outros materiais particulados inorgénicos insolaveis
opcionais incluem alumino silicatos, aluminatos, silicatos, fosfatos, sulfatos
insoluveis, boratos e argilas (por exemplo, caulim, argila da china) e suas
combinacoes.

Materiais particulados organicos incluem: polissacarideos
insoliveis, amido nao solubilizado ou altamente reticulado (por exemplo, pela
reagdo com um hidréfobo, como octil succinato); polimeros sintéticos ou
naturais, como varias redes poliméricas e polimeros de suspensado e misturas
dos mesmos. O sistema estruturante pode compreender até e inclusive cerca
de 15% de material particulado insollavel, preferenciaimente 4% a cerca de
10%, com base no peso total da composicao.

E preciso notar que as limitacées as razées de sabdes oleicos em
relacdo aos lauricos e de polissacarideo em relacdo ao poliol citadas nas
Equagdes 1 e 2 significam metas para reduzir sobremaneira a experimentagéo.
Entretanto, as Equagbes sdo aproximadas a medida que se referem as
composi¢des nos valores marginais das desigualdades (isto €, os pontos finais
de cada equacdo). A medida que a composicdo se aproxima da margem,
outros componentes, como perfumes, 6leos emolientes, eletrélitos, bem como
a variabilidade na distribuicdo do acido graxo e componente amido/celulose
pode interferir nas propriedades do material da composicdo (por exemplo,

tensdo de escoamento e dureza). E preferencial objetivar que as razées




10

15

20

25

20

estejam no ambito das margens. Ao ajustar os limites de erro na Equacao 1 e
Equacao 2 tentamos capturar a variabilidade que tipicamente encontramos nos
limites marginais. Entretanto, a limitacdo prioritaria na composicdo € que a
composigcao seja uma massa extrudavel que possui uma dureza de
penetrometro de 3 a 8 kg e de uma tensao de escoamento de 350 a 2000 kPa
medida a uma temperatura de 40 °C.

TEOR DE AGUA

As composi¢gdes em barra da invengdao ndao compreendem um
nivel especialmente elevado de agua em comparacdo as barras de sabdo
tipicas extrudadas e estampadas que tipicamente podem estar na faixa de
cerca de 13 a cerca de 18% agua quando recém produzidas, isto &, apos a
extrusdo e estampagem. Na realidade, é preferencial que o teor de agua da
barra recém produzida seja inferior a 20%, e preferencialmente esteja entre
14% e 18% com base no peso total da barra. Sendo assim, nas realizacées
preferenciais, o nivel de agua das barras recém produzidas da invengdo € mais
baixo que o teor de agua de barras recém produzidas e vertidas ou barras
moldadas por fusao, isto &, o teor de agua nominal com base na formulagao
como produzida em uma fabrica, o que tipicamente ultra'passa 25% em peso
nas composicées moldadas por fuséao.

Ressalta-se que os niveis de agua preferenciais citados acima se
referem a barras recém produzidas. Esta quantidade "nivel de agua inicial" ou
"teor de agua inicial" da barra recém produzida é ainda designada como "teor
de agua nominal" ou "nivel de agua nominal" da composi¢cdo. Como € de amplo
conhecimento, barras de sabdo sdo submetidas a secagem durante o
armazenamento, isto é, a agua evapora da barra quando a umidade relativa &
mais baixa que a pressdo de vapor inicial da agua em equilibrio com a
composigao em barra, muito embora a quantidade de evaporacao dependa da

taxa de difusdo da agua a partir da barra. Portanto, dependendo de como a
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barra é armazenada (tipo de envoltério, temperatura, umidade, circulacdo de
ar, etc.) o teor de agua efetivo da barra no momento da amostragem pode
obviamente diferir de forma significativa do teor de agua nominal da barra
imediatamente apds a fabricacgéao.

INGREDIENTES OPCIONAIS

SAIS SOLUVEIS ADICIONADOS

Pelo termo sal sollvel "adicionado" entende-se um ou mais sais
gue sédo introduzidos na barra além dos sais que estdo presentes na barra
como resultado da saponificagdo e neutralizacdo dos acidos graxos, por
exemplo, NaCl gerado pela saponificagdo com hidroxido de sédio e
neutralizagao com acido cloridrico.

Uma variedade de sais soliveis em &gua poderia ser
potencialmente utilizada. Os sais preferenciais sao sais sollveis em agua que
nao contém cations que precipitam com sabao, isto &, que formam precipitados
insollveis com os carboxilatos de acido graxo. Sendo assim, os sais soluveis
em agua contendo ions divalentes, como calcio, magnésio e zinco e ions
trivalentes, como aluminio, devem ser evitados. Naturalmente sais de calcio
altamente insolliveis, como carbonato de calcio, podem ser utilizados como
material particulado insoluvel opcional, como parte do sistema estruturante
como discutido acima.

Sais sollveis especialmente preferenciais compreendem cations
monovalentes que formam sabdes de acido graxo sollvel (como sdédio,
potassio, alquilanolaménio, mas nao litio) e anions divalentes (por exemplo,
sulfatos, carbonatos, e isetionatos), anions trivalentes (por exemplo, citratos,
sulfossuccinatos, fosfatos) e anions multivalentes (por exemplo, polifosfatos e
poliacilatos).

Sais especialmente preferenciais sao sulfatos, carbonatos,

fosfatos, citratos, sulfossuccinatos e isetionatos de sédio e potassio e misturas
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dos mesmos.

Foi constatado que os sais adicionados eram Uteis na redugéo da
taxa de desgaste e viscosidade. Sem buscar vinculagao teérica, acredita-se
que uma quantidade limitada de um ou mais sais sollveis em agua reduz o
nivel da fase de cristal liquido (por exemplo, fase lamelar) na barra e, portanto,
permite a barra acomodar um sistema estruturante compésito que em si
compreende um certo grau liquido. Entretanto, a incorporagdo de sais em
demasia reduz a fase de cristal liquido a um nivel onde a barra passa a ser
insuficientemente maleavel, podendo exibir uma fratura excessiva.

O nivel de sal adicionado (isto €, excluindo-se os sais gerados
durante a saponificagdo, como NaCl) deve ser inferior a 2,0% (por exemplo,
1,5% a 2%), preferencialmente inferior a 1,5%, preferenciaimente até cerca de
1,0%, preferencialmente até e inclusive 0,8%. Em algumas circunstancias um
nivel salino de cerca de 0,3% a cerca de 0,8% é util.

Deve-se notar que os sais ndo sdo usados na presente invengao
para baixar a atividade da agua de modo a acomodar niveis muito elevados de
agua na barra, que sao caracteristicas de algumas barras com baixo teor de
TFM descritas na técnica anterior, isto €, o uso de eletrolitos para impedir ou
diminuir o ritmo de secagem da barra. De fato, as barras da presente invencgao
tém niveis de agua que nao sao especialmente elevados (até cerca de 20%)
em comparacao as barras de sabado comerciais normais, que podem exibir um
teor de agua nominal na faixa de cerca de 13 a cerca de 15-18%. Sendo assim,
niveis de sais na faixa de 2,5 a 8% tipicos das barras com alto teor de agua da
técnica anterior, seriam prejudiciais as barras aqui descritas.

Acipo GRAXO LIVRE E TRIGLICERIDEOS

Um ingrediente opcional util € o acido graxo e/ou triglicerideos
que sejam uteis para melhorar a espumagem, bem como modificar a reologia

em niveis baixos incorporada na composig¢éo para incrementar a plasticidade.
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Acidos graxos potencialmente adequados sdo os acidos graxos
CgCz. Acidos graxos preferenciais sdo Ci2-Cis, preferencialmente
predominantemente acidos graxos saturados de cadeia reta. Entretanto, alguns
acidos graxos insaturados também podem ser empregados. Naturalmente os
acidos graxos livres podem ser misturas de acidos graxos de comprimento de
cadeia mais curta (por exemplo, C10-C14) € comprimento de cadeia mais longo
(por exemplo, C1s-C1g). Por exemplo, um acido graxo util € o acido graxo
derivado de triglicerideos com alto teor de lauricos, como 6leo de coco, 6leo de
palmiste, e éleo de babacu.

O acido graxo pode ser incorporado diretamente ou pode ser
gerado no local pela adicdo de um acido prético ao sabido durante o
processamento. Exemplos de acidos préticos adequados incluem: acidos
minerais como acido cloridrico e acido sulfurico, acido adipico, acido citrico,
acido glicdlico, acido acético, acido formico, acido fumarico, acido latico, acido
malico, acido maleico, acido succinico, acido tartarico e acido poliacrilico.

O nivel do acido graxo com comprimentos de cadeia igual ou
inferior a 14 atomos de carbono e nao deve em geral ultrapassar 5,0%,
preferencialmente nao ultrapassar cerca de 1% e com preferéncia maxima ser
igual ou inferior a 0,8% com base no peso total da fase continua.

TENSOATIVOS SINTETICOS

As composicées em barra opcionalmente podem incluir
tensoativos do tipo sintético diferentes de sabao (detergentes) — os
denominados "sindets". Os sindets podem incluir tensoativos anidnicos,
tensoativos nao iénicos, tensoativos anfotéricos ou zwiteridbnicos e tensoativos
catidnicos. O nivel de tensoativo sintético presente na barra em geral ndo é
maior que cerca de 10% na fase continua, muito embora a inclusdo de niveis
mais elevados na barra possa ser vantajosa para algumas aplicagdes. Algumas

realizagées da invenc¢do incluem sindets em um nivel de cerca de 2% a 10%,
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preferencialmente cerca de 4% a cerca de 10%.

Sindets especialmente preferenciais incluem tensoativos
anidnicos (diferentes de sabao), tensoativos anfotéricos e tensoativos nao
idnicos.

No aspecto vantajoso, as composicdes de asseio pessoal em
barra da presente invengdo podem conter um ou mais tensoativos de sindet
anibnico diferente de sabao (simplesmente designados "sindets anidnicos") em
um nivel de até cerca de 20%, preferencialmente 0 a 10% e mais
preferencialmente 2% a 5% com base no peso total da fase continua. Sindets
aniénicos adequados podem ser, por exemplo, um sulfonato alifatico, como um
sulfonato de alcano primario (por exemplo, Cg-Cy,) dissulfonato de aicano
primario (por exemplo, Cs-Cz), sulfonato de alceno Cs-C,,, sulfonato de
hidroxialcano Cg-C22 ou sulfonato de alquil gliceril éter (AGS); ou um sulfonato
aromatico, como sulfonato de alquil benzeno. Sulfonatos de alfa olefina séo
outros tensoativos aniénicos adequados.

O sindet aniénico também pode ser um sulfato de alquila (por
exemplo, sulfato de alquila C1,-Cg), especialmente um sulfato de alcool
primario ou um sulfato de alquil éter (inclusive sulfatos de alquil gliceril éter).

O sindet aniénico também pode ser um &acido graxo sulfonado
como alfa acido graxo de sebo sulfonado, um éster de acido graxo sulfonado,
como alfa seboato de metil sulfonado e ou misturas dos mesmos.

O sindet anibnico também pode ser sulfossuccinatos de alquila
(incluindo-se mono- e dialquila, por exemplo, sulfossuccinatos Cg-C»));
laureatos de alquila e acila, sarcosinatos de alquila e acila, sulfoacetatos,
fosfatos de alquila e fosfatos Cg-C,,, ésteres de fosfato de alquila e ésteres de
fosfato de alcoxil alquila, lactatos de acila ou lactilatos, maleatos e succinatos
de monoalquila Cg-C,,, sulfoacetatos, e isetionatos de acila.

Outra classe de sindets anidnicos é a dos carboxilatos de etoxi




10

15

20

25

25

alquila Cg a Cx (1-20 EO).

Outro sindet anidnico adequado sé@o os isetionatos de acila Cs-
C1s. Esses ésteres sao preparados pela reagdo entre isetionato de metal
alcalino com acidos graxos alifaticos mistos com 6 a 18 atomos de carbono e
um valor de iodo inferior a 20. Pelo menos 75% dos acidos graxos mistos tém
de 12 a 18 atomos de carbono e até 25% tém de 6 a 10 atomos de carbono. O
isetionato de acila também pode ser isetionatos alcoxilados.

Com frequéncia, o sindet anidnico compreendera a maior parte
dos tensoativos sintéticos usados na composigao.

Tensoativos anfotéricos que podem ser utilizados nesta invencao
incluem pelo menos um grupo acido. Este pode ser um grupo acido carboxilico
ou sulfénico. Eles incluem nitrogénio quaternario e, portanto, sdo aminoacidos
quaternarios. Devem em geral incluir um grupo alquila ou alquenila de 7 a 18
atomos de carbono. Tensoativos anfotéricos adequados incluem anfoacetatos,
alquil e alquil amido betainas, e alquil e alquil amido sulfobetainas.

A intengdo ainda que anfoacetatos e dianfoacetatos sejam
cobertos em possiveis compostos zwiteridnicos e/ou anfotérico passiveis de
utilizacdo.

Tensoativos nao idbnicos adequados incluem os produtos da
reacdo de compostos dotados de um grupo hidrofébico e um atomo de
hidrogénio reativo, por exemplo, acidos graxos ou alcodis alifaticos, com éxidos
de alquileno, especiaimente 6xido de etileno, seja isoladamente ou junto com
oxido de propileno. Exemplos incluem os produtos da condensagéao de alcodis
alifaticos (Cg- C1s) de cadeia ramificada ou linear primarios ou secundarios com
oxido de etileno, e produtos produzidos pela condensacao de 6xido de etileno
com os produtos da reacdo do éxido de propileno e etilenodiamina. Outros
denominados compostos detergentes nao idnicos incluem oOxidos de amina

terciaria de cadeia longa, Oxidos de fosfina terciaria de cadeia longa e
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sulfoxidos de dialquila.

O néao idénico também pode ser um, éteres, ésteres ou amidas a
base de agucar ou carboidrato, como alquil (poli) sacarideo e alquil (poli)
sacarideo amidas.

Exemplos de detergentes catidnicos sdo os compostos de amédnio
guaternario como haletos de alquildimetilaménio.

Outros tensoativos que podem ser utilizados sado descritos na
Patente US 3.723.325 concedida a Parran Jr. e "Surface Active Agents and
Detergents” (Vol. | & Il) por Schwartz, Perry & Berch, ambos aqui também
incorporados no pedido em questao por meio de citagao.

MODIFICADOR DE DESLIZAMENTO

Ingredientes opcionais bastante uUteis sdao os modificadores de
deslizamento. A expressao "modificador de deslizamento” € aqui utilizada para
designar materiais que, quando presentes em niveis relativamente baixos (em
geral inferior a 1,5% com base no peso total da composigcdo em barra)
reduzirdo sensivelmente o atrito percebido entre a barra molhada e a pele. Os
modificadores de deslizamento mais adequados sao uteis em um nivel igual ou
inferior a 1 por cento em peso, preferencialmente de 0,05 a 1% e mais
preferencialmente de 0,05% a 0,5%.

Modificadores de deslizamento sado particularmente Uteis nas
composi¢gdes em barra que contém amido/ celulose e/ou particulas insoluveis
cujos niveis estejam proximos a extremidade mais superior da faixa de
concentracao util para esses materiais, por exemplo, 30-40% para o amido com
5-10% de material particulado insolivel. Constatou-se que a incorporagdo de
niveis mais altos de amido e/ou particulas insollveis aumenta o atrito da pele
molhada da barra e as barras sao percebidas como '"resistentes ao
arrastamento” (tém um alto nivel percebido de "arrasto" por atrito na pele).

Muito embora alguns consumidores ndo se preocupem com esta qualidade
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sensorial, outros nao apreciam. De modo geral, os consumidores preferem
barras que deslizem faciimente sobre a pele e sejam percebidas como
deslizantes.

Constatou-se que determinados materiais  hidrofobicos
incorporados em baixos niveis podem reduzir dramaticamente o arrasto por
atrito da pele umida de barras contendo niveis mais elevados de amido e/ou
particulas insoluveis para aprimorar a aceitabilidade do consumidor.

Modificadores de deslizamento adequados incluem petrolato,
ceras, lanolinas, éxidos de poli-alcano, -alceno, polialquileno, resinas de 6xido
de polietileno de alto peso molecular, silicones, polietileno glicdis e misturas
dos mesmos.

Um modificador de deslizamento particularmente adequado é a
resina de 6xido de polietileno de alto peso molecular. Preferencialmente o peso
molecular da resina de polidbxido de etileno é superior a 80.000, mais
preferencialmente pelo menos 100.000 Daltons e com preferéncia maxima pelo
menos 400.000 Daltons. Exemplos de resinas de polioxido de etileno
adequados de alto peso molecular sédo resinas soluveis em agua fornecidas
pela Dow Chemical Company sob 0 nome comercial POLYOX. Um exemplo é
WSR N-301 (peso molecular de 4.000.000 Daltons).

ADJUVANTES

Adjuvantes sao ingredientes que aprimoram as qualidades
estéticas da barra, especialmente as propriedades visuais, tacteis e olfativas,
seja direta (perfume) ou indiretamente (conservantes). Uma ampla gama de
ingredientes opcionais pode ser incorporada nas barras da atual invengao.
Exemplos de adjuvantes incluem, mas nao se restringem a: perfumes; agentes
de opacidade como alcodis graxos, acidos graxos etoxilados, ésteres solidos, e
TiO,; corantes e pigmentos; agente perolizante, como micas revestidas por

TiO2 micas e outros pigmentos de interferéncia; particulas especulares em
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forma de placa, como cintilagdées organicas; elementos sensoriais, como mentol
e gengibre; conservantes, como dimetiloldimetilhidantoina (Glydant XL1000),
parabeno, acido soérbico e outros similares; antioxidantes como, por exemplo,
hidroxitolueno butilado (BHT); agentes quelantes como sais do acido de etileno
diamina tetra acético (EDTA) e etidronato trisddico; estabilizadores de emulséo;
espessantes auxiliares; agentes de tamponamento; e misturas dos mesmos.

O nivel do agente perolizante deve estar entre cerca de 0,1% a
cerca de 3%, preferencialmente entre 0,1% e 0,5% e com preferéncia maxima
entre cerca de 0,2 a cerca de 0,4% com base no peso total da composigéo.

Adjuvantes sdo comumente denominados no coletivo como
"agentes secundarios" na técnica de produgcdo de sabao e frequentemente
incluem no minimo, colorante (corantes e pigmentos), perfume, conservantes e
sais e Oleos residuais do processo de fabricagdo do sabdo, e varios
ingredientes emotivos, como hamameélis. Agentes secundarios em geral
constituem 4 a 10% em peso da composicdo de fase continua total,
preferencialmente 4 a 8%, e com frequéncia cerca de 5-7% da fase continua.

AGENTES BENEFICIADORES DA PELE

Uma classe particular de ingredientes opcionais aqui destacada é
a dos agentes beneficiadores da pele incluidos para promover
condicionamento e saude da pelo e dos cabelos. Potenciais agentes
beneficiadores incluem, mas nao se restringem a: lipideos, como colesterol,
ceramidas, e pseudoceramidas; agentes antimicrobianos, como TRICLOSAN;
filtros solares como cinamatos; particulas esfoliantes, como esferas de
polietileno, cascas de noz, sementes de abricé, sementes e pétalas de flores, e
substancias inorganicas, como silica, e pedra pome; emolientes adicionais
(agentes de amaciamento da pele) como ceras e alcodis de cadeia longa,
como a lanolina; hidratantes adicionais; agentes de tonificacdo da pele;

nutrientes da pele, como vitaminas, como a vitamina C, D e E e Oéleos
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essenciais, como bergamota, citrus unshiu, calamo, e similares; extratos de
abacate soluveis ou insoliveis em agua, uva, semente de uva, mirra, pepino,
agriao, caléndula, sambuco, geranio, inflorescéncia de tilia, amaranto, algas
marinhas, gingko, ginseng, cenoura; Impatiens balsamina, camu camu, folha de
alpina e outros extratos vegetais, como hamamélis, e misturas dos mesmos.

A composicdo também pode incluir uma variedade de outros
ingredientes ativos que conferem beneficios adicionais a pele (incluindo-se o
escalpo). Exemplos incluem agentes anti-acne, como salicilico e resorcinol;
aminoacidos D e L contendo enxofre D e L e seus derivados e sais,
particularmente seus derivados N-acetila; ativos anti-rugas, anti-atrofia dérmica
e de reparagdo dérmica, como vitaminas (por exemplo, A, E e K), ésteres de
alquil vitamina, minerais, magnésio, calcio, cobre, zinco e outros componentes
metalicos; acido retindico e ésteres e derivados como retinal e retinol,
compostos da vitamina B3, alfa hidroxi acidos, beta hidroxi acidos, por
exemplo, acido salicilico e seus derivados; agentes de suavizacdo da pele,
como aloe vera, Oleo de jojoba, derivados do acido propidnico e acético
derivados do acido fendmico; agentes de bronzeamento artificial, como
dihidroxiacetona; tirosina; ésteres de tirosina, como tirosinato de etila e
tirosinato de glucose; agentes de branqueamento da pele, como extrato de aloe
€ niacinamida, acido alfa-gIiceriI-L-a'scérbico, aminotiroxina, lactato de aménio,
acido glicélico, hidroquinona, 4 hidroxianisol, agentes de estimulagcédo do sebo,
como acido briondlico, dehidro-epi-androsterona (DHEA) e orizano; inibidores
do sebo, como hidroxi cloreto de aluminio, corticosterdides, acido
dehidroacético e seus sais, diclorofenil imidazoldioxolan (disponivel em
Elubiol); efeitos antioxidantes, inibicao da protease; agentes de firmeza da pele,
como terpolimeros de vinilpirrolidona, acido (met)acrilico e um mondémero
hidrofébico formado por (met)acrilatos de alquila de cadeia longa; agentes

anticoceira, como hidrocortisona, inibigdo do crescimento capilar metdilazina e
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trimeprazina; inibidores da 5-alfa redutase; agentes que intensificam a
descamagcéao; agentes antiglicagéo; agentes anticaspa, como piridinetiona de
zinco; promotores do crescimento capilar, como finasterida, minoxidil, analogos
da vitamina D e acido retindico e misturas dos mesmos.

DowmiNios OPCIONAIS DISPERSOS NA FASE CONTINUA

As barras extrudadas de acordo com a invengdo podem incluir
varios tipos de dominios macroscépicos opcionais em geral dotados de uma
composic¢ao diferente da fase continua que séo dispersados ou distribuidos de
forma uniforme ou néo uniforme na fase continua da barra. A composicao dos
dominios pode diferir da composi¢cdo da fase continua, por exemplo, no
colorante, nivel e tipo de tensoativo, agentes beneficiadores, estruturantes ou
matriz.

Outros dominios dispersos opcionais podem incluir uma ou uma
combinagdo de listras ou variegagdes como descritos nas Patentes US
4.634.564, 3.673.294, 3.884.605 e 6.383.999, nacos ou partes como descrito
na Patente US 6.730.642, veias, como descrito no Pedido de Patente US
2008/214430, inclusées em forma de placa, e inclusbes superficiais como é
descrito no Pedido de Patente US 2008/188388.

Os dominios podem ser incluidos durante a extrusdo por injecéo,
co-extrusao, dispersao e pos-extrusao por impacto da superficie.

PROPRIEDADES DO MATERIAL DE UMA MASSA EXTRUDADA

As barras de limpeza pessoal aqui descritas sdo massas
extrudadas. Pela expressao "massa extrudada" entende-se que as barras sao
produzidas por um processo que envolve mistura ou trabalho intensivo da
massa do sabao enquanto estd em um estado plastico semi-sélido, e sua
transformagcéo em uma massa coesiva pelo processo de extruséo.

A mistura intensiva pode ser realizada por uma ou mais

operagdes unitarias conhecidas na técnica, o que pode incluir laminagao por
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cilindro, refino, e extrusdo em estagio Unico ou em multiplos estagios. Esses
processos trabalham (cisalhamento) a composi¢cdo em uma temperatura entre
cerca de 30 °C e cerca de 50 °C para formar uma rede homogénea de
materiais sélidos insoluveis dispersados em um liquido viscoso e/ou fase
cristalina liquida contendo os tensoativos de ponto de fusdo mais baixo e mais
sollveis (por exemplo, sabdes lauricos e oleicos e outros materiais soluveis em
agua/dispersiveis).

Uma massa extrudada deve ser termoplastica dentro da
temperatura do processo de extrusdo, que em geral esta entre cerca de 30 °C
e cerca de 45 °C, preferencialmente em uma temperatura entre cerca de 33 °C
e cerca de 42 °C. Desse modo, o material deve amolecer dentro desta janela
de temperatura do processo, mas permanece altamente viscosa, isto &, o
material ndo deve amolecer excessivamente para formar uma massa pegajosa.
O material deve recuperar sua estrutura e endurecer rapidamente a medida
que a temperatura é reduzida abaixo de seu ponto de amolecimento. Isso
significa que a estrutura interna deve ser corrigida rapidamente, de modo geral
pela re-solidificagcdo das unidades formadoras da estrutura, por exemplo,
cristais.

Ademais, a massa amolecida, muito embora maleavel, deve ser
suficientemente viscosa para que nao venha a aderir as superficies do extrusor
a fim de ser capaz de transmisséao pelos parafusos do extrusor, mas néao curvar
excessivamente quando sair do extrusor como um tarugo. Entretanto, se a
massa for demasiadamente viscosa nao sera capaz de extrusdo em taxas
razoaveis. Portanto, a dureza da massa deve estar contida nos limites da
janela de temperatura do processo para estar apta as altas taxas de producao
como definido acima.

Barras de limpeza pessoal formadas por extrusdo (também

conhecidas como sabdes laminados) tém propriedades fisico-quimicas e uma
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estrutura interna que sao bem distintas dos sabdes que sao produzidos por um
processo de moldagem por fusdo, onde a composicdo em barra é
primeiramente fundida a uma temperatura elevada (por exemplo, 70 °C) para
formar uma fase liquida que é entdo vertida em moldes para solidificar por
resfriamento quiescente.

Estas diferengas na estrutura interna, composicdo e
caracteristicas fisico-quimicas conferem barras de limpeza pessoal extrudadas
com propriedades em uso globais que sdo mais bem adequadas ao mercado
de massa que os sabdes fundidos. Essas propriedades incluem: taxas de
desgaste bem mais baixas, mais resisténcia a friccdo e amassamento, e uma
espuma opaca mais rica e mais cremosa.

As uma ou mais propriedades chaves que servem como
‘impressbes” caracteristicas de uma massa extrudada s&do anisotropia
estrutural, o nivel de materiais com alto ponto de fusdo, como sabdes
estearicos, alto ponto de fusao e reversibilidade térmica, e rapida recuperacgéao
da dureza apds aquecimento e cisalhamento. Essas caracteristicas sao
brevemente descritas abaixo.

ANISOTROPIA ESTRUTURAL

As barras produzidas por extrusdo tipicamente exibem uma
estrutura interna anisotrépica caracteristica com relagdo ao alinhamento dos
cristais e a macroestrutura como um todo.

Um elemento importante da macroestrutura & a "estrutura de
vela", revelada, por exemplo, por Schonig et al. na patente US 4.720.365 que &
produzida na extrusora e modificada no estampador. As forgas cisalhantes
geradas no olhal e as forcas de extensado posteriores no cone da extrusora
produzem um alinhamento marcado dentro das velas e, portanto, influencia a
estrutura coloidal da massa extrudada. Muito embora haja certa modificagao do

alinhamento apds a estampagem, a barra resultante usualmente tem um
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alinhamento macroscopico caracteristico dos cristalitos e dominios em relagao
a superficie da barra e certa estrutura de vela residual.

A fase liquida (cristalina) gerada na temperatura de extrusao tem
uma viscosidade relativamente mais baixa e espera-se que flua
preferencialmente até a superficie das velas durante o estagio de compressao
da extrusora.

Em contrapartida, barras moldadas por fusdo tém uma estrutura
isotrépica predominantemente, pois a cristalizagdo ocorre durante o
resfriamento quiescente e, portanto, o alinhamento dos cristais € minimo e nao
ha estrutura de vela.

As diferengas na estrutura interna entre barras extrudadas e
moldadas por fusdo podem ser visualizadas por um simples procedimento de
extragao de etanol. Neste procedimento as barras sao raspadas, por exemplo,
com uma plaina ou bandolim para revelar as superficies internas (as barras
podem ser raspadas em varias dire¢gdes ortogonais). Essas se¢des raspadas
sdo entdo imersas em alcool anidro. Apds remoc¢ao do alcool, deixa-se secar
de pé as barras e como consequéncia disso, um padrao de pequenas fraturas
torna-se aparente. Essas fraturas sdo indicativas da microestrutura orientada
da barra. O alcool extrai os sabdes mais soluveis nas barras extrudadas,
expondo desta forma a interface da estrutura de vela e as linhas de
escoamento. Nas barras moldadas por fusdao as linhas de escoamento e a
estrutura de vela estdo ausentes e fraturas finas sdo bem menos pronunciadas
ou ausentes apos emersao do alcool.

NiveL DE MATERIAIS COM ALTO PONTO DE FUSAO

Para obter as propriedades reoldgicas necessarias a laminagao e
extrusdo, uma massa extrudada deve ter um nivel suficiente de particulas
sélidas para estruturar adequadamente a massa na temperatura de processo,

isto &, a barra contém materiais cujo ponto de fusao esta acima da temperatura
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de extrusao.

Para barras que estdo compreendidas predominantemente de
sabao, esses sdlidos de ponto de fusédo elevado sao fornecidos pelo menos em
parte pelos sabdes estearicos que incluem os sabdes saturados Cis € Cs.

O nivel de sdélidos com ponto de fusdo elevado (por exemplo,
ponto de fusdo maior que a temperatura de extrusdo) encontrado nas barras
extrudadas € em geral maior que 20%, e tipicamente maior que 30% com base
no nivel total de sab&o de acido graxo presente na fase continua. Para as
composi¢cées da presente invencdo que consistem predominantemente de
sabdes, o nivel de sabdes estedricos esta geralmente entre cerca de 25% e
cerca de 60%, preferencialmente entre 30% a cerca de 45% com base no peso
total do sabao de acido graxo. Outras fontes de particulas solidas também
estao presentes nas barras aqui descritas.

PONTO DE FUSAO E REVERSIBILIDADE TERMICA

Devido a presengca de solidos com ponto de fusdo
significativamente elevado (por exemplo, sabdes ricos em estearicos) e os
niveis mais baixos de liquidos em relagdo aos sabdes fundidos, massas
extrudadas tém pontos de fusdo que em geral estdo acima de 80 °C,
tipicamente acima de 90 °C e usualmente acima de 100 °C. Em contrapartida,
sabdes fundidos geralmente fundem a temperatura entre 70 °C e 80 °C.

Ademais, uma massa extrudada recupera sua estrutura e
endurece rapidamente a medida que sua temperatura é reduzida abaixo de seu
ponto de amolecimento. Isso significa que a estrutura interna é recuperada
rapidamente, em geral pela re-solidificagdo das unidades formadoras da
estrutura, por exemplo, cristais de sabdo. Esta rapida re-solidificacdo € em
geral observada como reversibilidade térmica em calorimetria diferencial de
varredura (DSC). Pela expressdo reversibilidade térmica entende-se que

oscilagdes de temperatura crescente e decrescente tendem a ser sobrepostas,
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apesar de contrabalangadas por uma diferenca de temperatura caracteristica
da composi¢ao. Em contrapartida, sabdes fundidos demandam periodos de
tempo muito mais longos para recuperar as unidades estruturais sélidas e
exibem reversibilidade térmica mais baixa, por exemplo, oscilagbes de
temperatura crescente e decrescente nao sao sobrepostas ou sao
contrabalangadas por temperaturas muito maiores do que € encontrada com
uma massa.

RECUPERACAO DA DUREZA APOS AQUECIMENTO E CISALHAMENTO

Uma massa extrudada deve amolecer quando é aquecida a
temperatura de extrusdao de processo, que esta tipicamente na faixa de cerca
de 35 °C a cerca de 45 °C.

Entretanto, nesta temperatura deve preservar dureza suficiente.
Foi constatado experimentalmente que para obter as taxas de producado
desejadas, a dureza da massa deve ser geralmente de pelo menos cerca de 3
kg, preferencialmente pelo menos 4 kg, mas em geral ndo maior que cerca de
8 kg, preferencialmente entre 4,5 kg e 6,5 kg quando medida pelo Teste de
Penetracao de Dureza descrito na secao de METODOLOGIA DE TESTE, sendo a
dita medigao realizada em uma temperatura na faixa de cerca de 40 °C.

Uma massa extrudada também permanece coesiva apos ter sido
submetida ao cisalhamento na temperatura de extrusdo sem exibir
maleabilidade ou pegajosidade excessiva. Pela expressdo "permanecer
coesiva" entende-se que, quando compactada sob pressdo a massa deve ser
capaz de sinterizar em conjunto para formar uma Unica unidade coesiva que
possui integridade mecanica.

Finalmente, constatou-se que uma massa extrudada rapidamente
recupera sua tensao de escoamento (como medida por sua dureza de
penetrdbmetro) quando é submetida ao cisalhamento na temperatura de

extrusao (por exemplo, 40 °C) e permitido o resfriamento. Por exemplo, quando
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o extrudado é resfriado apds extrusdo a 25 °C, a massa deve recuperar pelo

menos cerca de 75%, preferencialmente pelo menos cerca de 85% e mais
preferenciaimente pelo menos cerca de 95% da dureza inicial antes de
submetido ao cisalhamento, por exemplo, por extrusio através de um extrusor
de "orificio".

A influéncia do cisalhamento na coesividade, pegajosidade,
maleabilidade e recuperagdo da tensdo de escoamento pode ser avaliada
utilizando um extrusor de "orificio" que fornece um fluxo de extensao controlada
similar ao encontrado pela massa durante a extrusao através de um olhal. Este
dispositivo compreende um cilindro encamisado térmico (por exemplo, 350 mm
de comprimento por 90 mm de diametro) finalizando em uma abertura estreita
(tipicamente 2-4 mm) e um émbolo que é acoplado a uma unidade de
acionamento, por exemplo, o Testador Mecanico Instron. O émbolo forga a
massa através do orificio para formar um extrudado. O extrudado pode ser
avaliado na temperatura de processo.

O extrudado pode ser colocado no cilindro do extrusor de orificio,
comprimido sob diferentes cargas e removido para determinar sua coesividade
ou extens&o de coesao, sua pegajosidade e sua capacidade de recuperar sua
dureza apos ter sido submetido a cisalhamento na temperatura de extrusdo
(por exemplo, 40 °C) e resfriado (por exemplo, 25 °C).

Com base nos critérios de capacidade de extrusdo acima, as
denominadas composi¢des de fundir e verter como aquelas utilizadas na
fabricacdo de sabbes de glicerina que exigem o derretimento em moldes para
formar barras nédo sado massas extrudaveis quando elas sao inicialmente
formadas a partir da fusdo e ndo sdo adequadas. Portanto, apés uma
composicdo moldada por fusdo ser fundida e solidificada em um molde por
varias horas, a composi¢do nao forma uma massa coesiva ndo pegajosa apos

extrusdo através de um extrusor de orificio e o extrudado ndo exibe a
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recuperagao de dureza necessaria apos o resfriamento.

Alem da condicao de ser adequada para extrusao, a massa de
barra também deve ser suficientemente dura para ser estampada com matrizes
de producédo de sab&o convencionais. O processo de estampagem envolve
posicionar um tarugo ou lingote da massa extrudada em um molde fendido
formado, em geral, por duas metades moéveis (as matrizes). Essas matrizes
quando fechadas comprimem o tarugo ("estampam" o tarugo), espremendo o
excesso de massa e definindo a forma final da barra. As metades do molde se
encontram em uma linha de separacao que passa a ser visivel como uma linha
no periodo da borda da barra moldada acabada (barra estampada). Portanto, a
barra de limpeza pessoal estampada pode ser caracterizada como
compreendendo faces estampadas de fundo e de topo que se encontram em
uma linha de separagéo.

A experiéncia demonstra que a estampagem pode ser obtida
garantindo que um tarugo extrudado da massa da barra (também denominado
lingote) tenha uma dureza minima de pelo menos cerca de 3,0 kg na
temperatura de estampagem que esta tipicamente na faixa de 25 °C a 45 °C.

As uma ou mais caracteristicas chaves de uma massa extrudada
sao sintetizadas abaixo.

TABELA 3

PROPRIEDADES DAS COMPOSICOES ADEQUADAS PARA EXTRUSAO

PROPRIEDADE i -
; MASSA EXTRUDAVEL SABAO FUNDIDO
CARACTERISTICA
Orientagéo dos cristais geralmente
Cristais alinhados
aleatoria
Linhas de escoamento distintas /
Auséncia de estrutura de vela.
Anisotropia estrutural estrutura de vela evidente como
Auséncia de linhas sistematicas ou
pequenas fraturas formadas apos
proeminentes ou fraturas evidentes
emersao do alcool
apoés emersao do alcool
Niveis de sabdes ricos em 20% a cerca de 55% com base no Geralmente inferior a 15% ou
estearicos (sabdes Cqg /Cis) peso total do sabao ausente




10

15

38

PROPRIEDADE

B MASSA EXTRUDAVEL SABAO FUNDIDO
CARACTERISTICA

Ponto de fusdo acima de 80°C,

tipicamente acima de 90 °C e Ponto de fusdo de 70 °C a 80°C.
Ponto de fusdo /
usualmente acima de 100 °C. Grau relativamente baixo de
Caracteristicas térmicas
Grau relativamente alto de reversibilidade térmica

reversibilidade térmica (DSC)

Recupera no minimo cerca de 75%,
preferencialmente no minimo cerca Ap6s fusdo e moldagem baixa

. de 85% e mais preferencialmente no recuperag¢ao da dureza do éter apés
Recuperagéao da dureza

) minimo cerca de 95% de sua dureza cisalhamento e/ou auséncia de
apés aquecimento e o ) )
inicial antes do cisalhamento. formagéo de massa coesiva apés
cisalhamento
Forma massas coesivas apds cisalhamento (amolecimento ou
cisalhamento de extenséo (Extrusor fratura excessiva)
de Orificio)

METODOLOGIA DE TESTE

PROPRIEDADES REOLOGICAS (DUREZA E TENSAQ DE ESCOAMENTO)

As propriedades gerais de uma massa extrudavel foram
discutidas acima. Entretanto, para que uma composi¢cao de sabao seja capaz
de ser extrudada e estampada em altas velocidades é preciso que suas
propriedades reologicas atendam determinados critérios. Especificamente a
dureza da massa e sua tensao de escoamento devem estar contidas em certos
limites.

Uma variedade de métodos é conhecida na técnica para medir a
dureza e a tensdo de escoamento de soélidos maleaveis, como sabdes para
asseio pessoal. A técnica utilizada no presente trabalho é o Teste de
Penetracdo, o qual mede a penetragdo de uma agulha ou bastonete afunilado
sob carga. A distancia percorrida (penetracdo da agulha na massa de teste)
sob uma carga constante ou a carga necessaria para produzir uma dada
distancia de penetragdo podem ser medidas. No método de teste usado no
presente trabalho, a abordagem da ultima medicdo € empregada, isto &, carga
variavel para obter um comprimento de penetragao fixo.

Muito embora a invenc¢ao seja descrita pelos parametros que sédo
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medidos pelo Teste de Penetragéo, varios outros métodos reolégicos podem
ser usados e correlacionados entre si com os métodos aqui utilizados.

As medi¢bes de penetracdo da dureza forma realizadas usando
barras de sabao de asseio pessoal acabadas usando o Analisador de Textura
TA-XT Plus fornecido por Stable Micro Systems.

Os parametros reolégicos das barras acabadas foram determinados
medindo o peso necessario para que a sonda de teste penetre a amostra a uma
distancia de 15 mm (vide a Tabela abaixo). A sonda de teste conica a 30° é
produzida em ac¢o inoxidavel X2 e as dimensdes sdo: Comprimento, 60,4 mm;
Didmetro 30 mm. Os paréametros do instrumento usados nas analises de dureza

com TA-XT Express sao dados na Tabela abaixo.

TABELA 4
Parametros Valor

Capacidade da célula de carga (kg) 10
Pré-velocidade (mm/s) 2
Velocidade de retorno (mm/s) 10
Angulo da Sonda Cénica (°) 30
Forga de acionamento (g) 5
Velocidade de teste (mm/s) 1
Distancia da penetracao (mm) 15

O Analisador de Textura TA-XT Plus permite varias velocidades
de sonda pré-estabelecidas. Nos exemplos aqui descritos, os parametros
reolégicos, salvo a dureza, foram realizados em varias velocidades (minima
10), variando de 0,01 a 10 mm/seg e as forces medidas em conformidade. As
tensbes de cisalhamento e as taxas de cisalhamento foram calculadas e
graficos reoldgicos construidos. Os parametros reolégicos foram finalmente
calculados por quadrados minimos utilizando a equacao de Herschel-Bulkley:

o=0y+ky’

onde O é a tensdo de cisalhamento, Oy é a tensdo de
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escoamento, K representa o indice de consisténcia, n é o indice de fluxoe y é
a taxa de cisalhamento.

A pegajosidade foi medida usando o Medidor de Textura TA-XT
Plus usando o modo de compressao e obtendo a leitura do pico quando a
sonda cdnica de 45° saiu da amostra. Os outros parametros foram: distancia de
penetragdo 10 mm, velocidade de pré-teste (10 mm.s™), velocidade de teste (1
mm.s™), e velocidade pos-teste (10 mm.s™"). As composi¢cdes de sabao em
barra adequadas para a presente invencdao devem ter uma tensdo de
escoamento e dureza de penetrdmetro (ou simplesmente "dureza") contidas
nas faixas adiante:

Tensédo de escoamento: de 350 a 2000 kPa quando medida a

uma temperatura de 40 °C, preferencialmente de 500 a 1000 kPa.

Dureza: de 3 a 8 kg quando medida a uma temperatura de 40 °C,
preferencialmente de 4,5 kg a 6,5 kg

As propriedades reoldgicas de uma composicao termoplastica de
sab&o nao dependem apenas da composicdo de sabdo (por exemplo, razdo de
oleicos em relagao a lauricos), do sistema estruturante e do teor de agua, mas
também dos ingredientes opcionais que s&o incluidos na composigdo em barra.
Por exemplo, a inclusdo de quantidades excessivas de emolientes com baixo
ponto de fusdo, por exemplo, 6leo mineral e/ou tensoativos nao ibnicos
liquidos, pode levar ao amolecimento excessivo da composicdo em barra em
temperaturas dentro da janela do processo de extrusdo. Por outro lado, a
incluséao de niveis excessivos de eletrolito(s) ou material particulado pode
produzir uma massa que seja altamente fragil e ndo coesiva.

As medi¢cdes da tensdo de escoamento e dureza fornecem um
meio para determinar se ingredientes opcionais particulares nos niveis
contemplados podem ser incluidos na composicdo em barra sem comprometer

excessivamente as taxas de extrusdo e estampagem da composigdo. Desse
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modo, ingredientes opcionais podem ser incorporados na composi¢cao de fase
continua, desde que a massa tenha uma dureza de penetrémetro de 3 a 8 kg e
uma tensao de escoamento de 350 a 2000 kPa medidas a uma temperatura de
entre 35 e 45, preferencialmente em torno de 40 °C.

TESTE DA TAXA DE DESGASTE

A taxa de desgaste da barra foi medida pelo procedimento a
seguir. Quatro amostras pesadas de cada barra de teste sdo colocadas sobre
bandejas de sabao. Dois tipos de bandejas de sabdo sdo empregados: aquelas
que tém drenos ou grelhas ressaltadas para que a agua deixada sobre a barra
apos o enxague seja drenada; e desprovidas de drenos para que a agua possa
ser adicionada a bandeja e permitir que as barras fiqguem "encharcadas". As
bandejas sao codificadas da seguinte forma:

Com drenos? Temperatura de lavagem (°C)

Sim 25
Sim 40
Nao 25
Nao 40

10 ml de agua destilada (temperatura ambiente) sao vertidos na
bandeja ndo drenada (25 °C e 40 °C).

Cada tablete de sabéao é tratado da seguinte forma:

- Abastecer a vasilha de lavagem com cerca de 5 litros de agua,
na temperatura desejada (20 °C ou 40 °C).

- Marcar o tablete para identificar a face de topo (por exemplo,
faca um pequeno furo com uma agulha).

- Usando luvas a prova d’agua, imergir o tablete na agua, e girar
15 vezes (180° a cada vez) nas maos acima da agua.

- Repetir a etapa acima

- Imergir brevemente o tablete na agua para remover a espuma.
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- Posicionar o tablete de volta em sua bandeja de sabao,
garantindo que a face oposta seja a mais alta (isto €, a face ndo marcada).

O procedimento acima é executado 6 vezes por dia por 4 dias
consecutivos, em intervalos uniformemente espagados durante cada dia. A
face alternada de cada barra € colocada em posicao voltada para baixo
(voltada para o fundo da bandeja) apds cada lavagem com jato. Entre lavagens
com jato as bandejas de sabdo devem permanecer abertas sobre uma
bancada aberta ou quadro de drenagem, em condigdes ambientes. Apds cada
ciclo de lavagem com jato, a posi¢do de cada bandeja de sabao/tablete &
modificada para minimizar a variabilidade nas condi¢des de secagem.

Ao término de cada dia, cada bandeja de sabdo com dreno é
enxaguada e seca. As bandejas de sabao sem drenos sao reabastecidas com
10 ml de agua destilada (temperatura ambiente). Apds a ultima lavagem com
jato (quarto dia), todas as bandejas de sabao sdo enxaguadas e secas. Cada

barra lavada & colocada em sua bandeja e deixa-se secar por um periodo de

‘até 9 dias. Na tarde do 5° dia, as amostras sdo giradas de modo que ambos os

lados do tablete secam. No 8° dia, cada tablete é pesado.
A taxa de desgaste é definida como a perda de peso percentual
da seguinte forma:

% de Desgaste = (peso inicial — peso final) *100

peso inicial

TESTE DE VISCOSIDADE DA BARRA

A viscosidade € uma pasta ou gel de sabao e agua, formado
quando o sabéao é deixado em contato com a agua, como em uma saboneteira.
Os componentes soluveis do sabao migram para a solugdo, e a agua é
absorvida pelo sabao solido remanescente causando dilatacéo, e para a maior
parte dos sabdes, também a recristalizacdo. A natureza da viscosidade depende

do equilibrio destas a¢des de solugado e absorgcédo. A presenca de um alto nivel
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de viscosidade € indesejavel ndao apenas porque confere uma sensacgao e
aparéncia desagradéveis ao sabao, mas ainda especialmente em razao de a
viscosidade separar-se da barra e sujar a pia. A viscosidade residual ou residuo
de sabao € um conhecido ponto negativo para o consumidor.

O Teste de Imersdo de Viscosidade aqui descrito fornece um
valor numérico para a quantidade de viscosidade formada na barra. O teste é
realizado da seguinte forma:

Um tarugo retangular do tablete de sabao tablete é cortado nas
dimensobes exigidas usando um plaina, faca ou serra de corte. A largura e a
profundidade do tarugo cortado sdo medidas com precisao (+/- 0,1 cm). Uma
linha desenhada ao longo de 5 cm do tarugo a partir do fundo do tarugo. Esta
linha representa a profundidade de imersao.

O tarugo é fixado a um suporte de amostra e suspenso em um
béquer vazio. Agua desmineralizada (ou destilada) 20 °C é adicionada ao béquer
até que o nivel de agua atinja a marca de 5 cm no tarugo. O béquer é colocado
em um banho de agua a 20 °C (+/- 0,5 °C) e deixado por exatamente 2 horas.

O suporte para sabao + tarugo € removido, a agua esvaziada do
béquer, e o suporte para sabdo + tarugo & reposicionado no béquer por 1
minuto para que o excesso de agua possa drenar. A agua externa é extraida, o
tarugo é removido do suporte de sabao, e o peso do tarugo que permanece em
sua extremidade seca é registrado (Wg).

Toda a viscosidade de todas as 5 faces do tarugo é
cuidadosamente raspada, e quaisquer tragos remanescentes da viscosidade
sao removidos através da limpeza suave com um tecido. O peso do tarugo
dentro dos 5 minutos de raspagem é registrado (WR).

O valor quantitativo da viscosidade & calculado da seguinte forma:

Viscosidade (g / 50 cm?) = Wy —-W, x 50
A
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onde A é a area da superficie:
Area da superficie (cm?) = A = 10 (largura + espessura) + (largura
X espessura)

TESTE DE FRATURA ACELERADA DA BARRA

O potencial de fratura em uso das barras é avaliado lavando as
barras de forma controlada 6 vezes por dia por 4 dias, armazenando as barras
entre lavagens sob diferentes condigdes para simular diferentes habitos do
consumidor e em seguida deixando as barras secarem por diferentes periodos
de tempo para induzir a fratura. O procedimento é o seguinte:

Quatro pesadas de cada barra de teste sdo posicionadas sobre
bandejas de sabdo em arranjo idéntico ao descrito acima no Teste da Taxa de
Desgaste. 10 ml de agua destilada (temperatura ambiente) sdo despejados em
uma bandeja nao drenada (25 °C e 40 °C).

Cada tablete de sabao €& entdo tratado de forma idéntica a
descrita acima para o Teste da Taxa de Desgaste.

Apoés a ultima lavagem com jato (4° dia), todas as bandejas de
sabao sado enxaguadas e secas e cada barra lavada é colocada em sua
bandeja e deixa-se secar por um periodo de até 9 dias.

Uma avaliagédo subjetiva do grau de fratura é realizada em cada
barra. Alguma fratura pode ocorrer durante o 5 primeiros dias do teste, mas
para sensibilidade e realismo maximos € melhor avaliar a fratura apds secagem
(isto €, no 8° ou 9° dia).

Um avaliador treinado examina os tabletes e registra
separadamente o grau de fratura em cada uma das seguintes areas: as duas
faces — todos os tipos de tabletes; as duas extremidades — tabletes do tipo
banda; os dois lados — periferia dos tabletes do tipo banda — tabletes da matriz
de capacidade.

O grau de fratura é classificado usando a escala de 0-5 a seguir:
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0 — Auséncia de fratura

1 — Fratura pequena e rasa:

2 — Fratura pequena e de média profundidade:

3 — Fratura média e profunda:

4 — Fratura grande e profunda:

5 — Fratura muito grande e muito profunda:

E vantajoso usar padrdes fotograficos representando cada uma
dessas classificagdes, produzidos a partir de amostras tipicas do sabéo local.
Isso confere maior consisténcia de avaliacao entre técnicos.

EXEMPLOS

Os exemplos nao limitantes a seguir ilustram varios aspectos da
invengdo e realizagdes preferenciais. Os exemplos da invengao séao
designados com o prefixo "E", enquanto os exemplos comparativos séo
designados com o prefixo "C".

EXEMPLOS 1-3

Esses exemplos ilustram composicdes em barra exemplificativas
de acordo com a invengao.

As composicdes utilizadas para preparar as barras de limpeza
pessoal dos exemplos Ex 1 - Ex 3 s&o descritas na Tabela 5 e contém cerca de
33-43% de sabao (cerca de 30-40% TFM). Os Ex1 e Ex2 incluem amido (amido
de milho nativo) como polissacarideo, enquanto o Ex3 estd baseado na
celulose (microcristalina). As barras e composi¢cbes de fase continua foram
preparadas em uma escala fabril piloto usando equipamentos convencionais
utilizados na fabricagao de sabao extrudado. Em suma, as composi¢des foram
preparadas combinando a massa base de sabdo com os ingredientes
remanescentes na Tabela 5 em um misturador de ldmina do tipo Z e passando
a mistura através de um laminador de 3 cilindros e um refinador.

As composigbes da massa base do sab&o s&o dadas na segunda
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fileira da Tabela e consistiam de uma mistura de acidos graxos derivados de
6leo de palmiste (PKO - sabao rico em lauricos) e uma mistura derivada de
6leo de palma (PO) e estearina de palma (POS), fontes de sabdes ricos em
estearicos e oleicos, usando as razées ponderais descritas na Tabela.

As composicdes processadas desta forma foram adicionadas a
tremonha de um extrusor de dois estagios e extrudadas a uma temperatura de
35 °C a 45 °C a uma taxa de extrusdo de 1,2 — 4,0 kg/min através de um olhal
com sec¢éo transversal de 3,5 x 3,5 cm para formar tarugos que foram cortados
com comprimentos aproximados de 12 cm. Os tarugos foram entédo transferidos
a uma estampadora de sabdo manual e estampados para formar a barra de
limpeza pessoal acabada utilizando um conjunto de matriz definindo um molde
com um volume de aproximadamente 79 a 80 cm?.

As propriedades do usuario fisicas e gerais estdo incluidas na
parte inferior da Tabela 5.

O poliol usado nesses exemplos foi a glicerina € nenhum material
particulado insoltvel foi usado no sistema estruturante.

Os valores limitantes para a razdo de sabdes oleicos para sabdes
lauricos, Ror, computados a partir da Equagéo 1 e razdo de amido/poliol ou razdo
de celulose/poliol, Rsp computadas a partir da Equacao 2 sdo dados na Tabela.

A segunda coluna a partir da esquerda sob propriedades fisicas
fornece a "faixa ideal" para essas propriedades a fim de obter uma barra que
combine excelente fabricabilidade (extrusao de alto rendimento e estampagem
em escala comercial) e propriedades gerais em uso altamente aceitaveis.

Os resultados na Tabela 5 indicam que composi¢des
exemplificativas tém uma razao de sabdes Oleicos para sabdes Lauricos, Ro. e
uma razao amido (ou celulose) para poliol, Rsp que estdo dentro dos limites
exigidos pelas Equacao (1) e (2) no nivel de sabdo empregado em cada

composi¢ao, observando-se os limites de erro nos valores marginais, como
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descrito acima. As composi¢cdes ndo apenas exibem dureza e tensdo de
escoamento que permite um alto rendimento de fabricagao (por exemplo, 36 kg
por minuto), mas também conferem excelentes propriedades em uso como
julgado a partir dos valores aceitavelmente baixos de fratura da barra, taxa de
desgaste e viscosidade.

TABELA 5

ComMPOSICOES DE SABAO DOS EXEMPLOS 1-3 (TFM)

INGREDIENTES Ext Ex2 Ex3
Carga de Gordura do 65/20/15 45/40/10 40/40/20
- Sabao PO/POS/PKO PO/POS/PKO PO/POS/PKO
SABAO
Sabdes Oleicos 42,0 40,0 38
Sabdes Lauricos 10,0 7,5 13
Sabao Total 33,54 37,54 33,54
Amido (amido de milho) 33,0 30,0
Celulose (microcristalina) 27,5
Poliol-Glicerina 12,0 10,0 17,5

Material particulado insoltivel - - -

Agentes secundarios 6,46 6,46 6,46
Agua Até 100 Até 100 Até 100
Razao de Amido ou Celulose/Poliol (Rsp) 2,75 3,0 1,67
Razao oleicos/Lauricos (Rot) 4,2 5,33 2,92
Ro.da Eq 1 7.3 8,3 7,3
Rsp da Eq 2 ou Eq 2A 0,8 a31 1,5a26 0,8a31
TFM 30% 35% 31%
PROPRIEDADES VALORES
FISICAS IDEAIS
Dureza @ 40C 3,0-8,0 7 6 4
Tensao de Escoamento
> 350 754 699 500
40C
Rendimento da Extrusdo Alto Alto Alto Alto
Nivel de Fratura (0-5) 0-3 3 3 3
Taxa de Desgaste (%) <50 48 45 49
Objetivo de Viscosidade
<19 19 19 19

(g/50cm?)

EXEMPLO 4 E EXEMPLOS COMPARATIVOS 1-3 (25% TFM)

As composi¢cdes usadas para preparar as barras de limpeza
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pessoal do exemplo Ex 4 e exemplos comparativos C1-C3 sdo mostradas na
Tabela 6 e contém cerca de 27% de sabado (25% TFM). As barras foram
preparadas de acordo com os métodos descritos nos Exemplos 1-3. A
organizacao e a forma da Tabela 6 e os significados dos varios parametros sao
idénticos aos descritos acima nos Exemplos 1-3.

O primeiro ponto a ser observado na Tabela 6 é que apenas a
composi¢cao do Ex 4 tem tanto uma razdo de sabdes Oleicos para sabdes
Lauricos quanto uma razao amido para poliol dentro dos limites exigidos pelas
Equagao 1 e 2 neste nivel de TFM. Esta composi¢cdo nao apenas confere a
dureza e tensao de escoamento que permitem um alto rendimento de
fabricac&o (por exemplo, 36 kg por minuto), mas também confere excelentes
propriedades em uso como julgado a partir dos valores aceitavelmente baixos
de fratura da barra, taxa de desgaste e viscosidade.

Em contrapartida, a composicdo comparativa C1 a C3 que tem
uma ou as duas razdes criticas fora das faixas exigidas, ndo proporciona
barras que permitam uma extrusdo de alto rendimento e/ou tenham
propriedades em uso ideais.

Por exemplo, a composicado do exemplo comparativo C3, apesar
de capaz de ser processada em alta velocidade, produz barras que possuem
uma porcentagem de taxa de desgaste de cerca de 56 e um valor de
viscosidade objetivo de 21 g/50 cm?. Ambos esses valores estdo em excesso em
relagéo aos valores maximos requeridos para alta aceitagao do consumidor.

TABELA 6

ComMPOSICOES DE SABAO CONTENDO APROXIMADAMENTE 25% DE MATERIA GRAXA

ToTAL (TFM)
INGREDIENTES c1 c2 C3 EX4
Carga de Gordura 60/40 90/10 90/10 45/45/10
SABAO do Sabao PO/PKO PO/PKO PO/PKO PO/POS/PKO
Sabdes Oleicos 37,00 47,00 47,00 40,00
Sabdes Lauricos 25,00 7,00 7,00 7,5
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INGREDIENTES c1 c2 Cc3 EX4
Sabao Total 26,54 27,54 27,54 27,54
Amido 23,00 24,00 28,00 28,00
Poliol-Glicerina 22,00 21,00 17,00 17,00
Cargas (Taico) 5,00 5,00 5,00 5,00
Agentes secundarios 6,46 6,46 6,46 6,46
Agua Até 100 Até 100 Até 100 Até 100
Razao de Amido/Poliol (Rsp) 1,05 1,14 1,65 1,65
Razao oleicos/Lauricos (RoL) 1,48 6,71 6,71 5,33
RoL da Eq 1 55 58 58 58
Rsp da Eq 2 1,6a37 1,5a3,6 1,5a3,6 1,5a3,6
TFM 24,57 25,50 25,50 25,50
PROPRIEDADES VALORES
FiSICAS IDEAIS
Dureza @ 40C 3,0-8,0 2 2 4 6
Tenséo de
> 350 347 380 511 736
Escoamento 40C
Rendimento da .
Alto Baixo Baixo Alto Alto
Extrusédo
Nivel de Fratura (0-
0-3 4 3 4 3
5)
Taxa de Desgaste
<50 59 59 56 49
(%)
Objetivo de
Viscosidade <19 21 21 21 19
(9/50cm?)

EXEMPLO 5 E EXEMPLOS COMPARATIVOS 4-6 (35% DE TFM)

As composicdes do exemplo Ex 5 e exemplos comparativos C4-
C6 sao descritos na Tabela 7 e correspondem as barras contendo 37,5% de
sabao em peso (35% TFM). As barras foram preparadas de acordo com os
métodos usados na producédo das barras dos Exemplos 1-3. A organizacao e

forma da Tabela 7 e os significados dos varios parametros sao idénticos aos

~descritos acima nos Exemplos 1-3.

O primeiro ponto a ser observado na Tabela 7 € que apenas a
composigao do Ex 5 tem uma razao de sabao Oleico para sabdo Laurico (Ro..)
e uma razao amido para poliol (Rsp) dentro dos limites exigidos pelas
Equacbes 1 e 2 no teor de sabdo empregado. Esta composi¢cdo ndo apenas

confere dureza e tensdo de escoamento que permitem um alto rendimento de
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fabricagao (por exemplo, 36 kg por minuto), mas também confere excelentes
propriedades em uso como julgado a partir dos valores aceitavelmente baixos
de fratura da barra, taxa de desgaste e viscosidade.

Em contrapartida, a composigdo comparativa C4 a C6 que tem uma
ou as duas razdes fora das faixas ideais, ndo proporcionam barras que permitam
extrusao de alto rendimento e/ou que tenham propriedades em uso ideais.

TABELA 7

ComPOSICOES DE SABAO CONTENDO APROXIMADAMENTE 35% DE MATERIA GRAXA

ToTAL (TFM)
INGREDIENTES C4 C5 Ccé EX5
gi;g‘: r‘:e o 65/20/15 83/10/07 83/10/07 45/45/10
Sabdo PO/POS/PKO | PO/POS/PKO | PO/POS/IPKO | PO/POS/IPKO
SABAC Sabdes 42,0 45,0 45,0 40,00
Oleicos
Sabdes
Lauricos 10,0 5,30 5,30 7,50
Sabdao Total 37,5 37,5 37,5 37,56
Amido 10,0 10,0 15,0 15,0
Poliol-Glicerina 25,0 25,0 20,0 20,0
Cargas (Talco) 5,00 5,00 5,00 5,00
Agentes secundarios 6,46 6,46 6,46 6,46
Agua Até 100 Até 100 Até 100 Até 100
Razdo de Amido/Poliol (Rsp) 0,40 0,40 0,75 0,75
Razao oleicos/Lauricos (Rov) 4,20 8,49 8,49 5,33
RoLda Eg 1 8,3 8,3 8,3 8,3
Rspda Eq 2 0,5a27 0,5a27 0,5a27 0,5a27
TFM 34,76 34,76 34,76 34,76
PROPRIEDADES VALORES
FISICAS IDEAIS
Dureza @ 40C 3,0-8,0 2 2 3 3
Tensao de
Escoamento 40C > 350 <200 <200 304 360
Rendimento da Alto Baixo Baixo Baixo Alto
Extrusédo
Nivel de Fratura (O- 0-3 3 3 3 3
5)
Taxa de Desgaste <50 52 52 50 49
(%)
Objetivo de
Viscosidade <19 19 19 20 19
(g/50cm?)
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EXEMPLO 6 E EXEMPLOS COMPARATIVOS 7-9 (40% TFM)

As composicdes do exemplo Ex 6 e exemplos comparativos C7-
C9 séo descritos na Tabela 8 e contém cerca de 42% de sabdo em peso (40%
TFM). As barras foram preparadas de acordo com os métodos usados na
produg¢ao das barras dos Exemplos 1-3. A organizacao e forma da Tabela 8 e
os significados dos varios parametros sio idénticos aos descritos acima nos
Exemplos 1-3.

A composi¢do do Ex 6 tem uma razdo de sabao Oleico para
sabao Laurico (RoL) € uma razdo amido para poliol (Rps) dentro dos limites
exigidos pelas Equagbes 1 e 2 no teor de sabdo total empregado. Esta
composicao nao apenas confere dureza e tensao de escoamento que permitem
um alto rendimento de fabricagdo (por exemplo, 36 kg por minuto), mas
também confere excelentes propriedades em uso como julgado a partir dos
valores aceitavelmente baixos de fratura da barra, taxa de desgaste e
viscosidade.

Em contrapartida, a composi¢édo comparativa C7 a C9 que tem uma
ou as duas razdes fora das faixas ideais, ndo proporcionam barras que permitam
extrusao de alto rendimento e/ou que tenham propriedades em uso ideais.

TABELA 8

CoMPOSICOES DE SABAO CONTENDO APROXIMADAMENTE 40% DA MATERIA GRAXA

ToTAL (TFM)
INGREDIENTES C7 Cc8 Cc9 EX6
Carga de
83/10/07 95/05 95/05 45/45/10
Gordura do
PO/POS/IPKO | PO/PKO PO/PKO PO/POS/PKO
. Sabao
SABAO
Sabdes Oleicos 45,0 48,0 48,0 40,00
Sabdes
5,30 4,00 4,00 7,50
Lauricos
Sabao Total 42 54 42 54 42,54 42,54
Amido 10,0 10,0 12,0 12,0
Poliol-Glicerina 22,0 22,0 18,0 18,0
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INGREDIENTES c7 c8 Cc9 EX6
Cargas (Talco) 5,00 5,00 5,00 5,00
Agentes secundarios 6,46 6,46 6,46 6,46
Agua Até 100 Até 100 Até 100 Até 100
Razéo de Amido/Poliol (Rsp) 0,45 0,45 0,67 0,67
Razio oleicos/Lauricos (Rov) 8,49 12,0 12,0 5,33
RoLdaEq 1 9,5 9,5 9,5 9,5
RspdaEg2 04223 04a23 04a23 04a23
TFM 39,39 39,39 39,39 39,39
PROPRIEDADES VALORES
FISICAS IDEAIS
Dureza @ 40C 3,0-8,0 3 3 3 3
Tensédo de
> 350 290 278 290 351

Escoamento 40C

Rendimento da

Alto Baixo Baixo Baixo Alto
Extrusdo
Nivel de Fratura
0-3 3 3 3 3
(0-5)
Taxa de Desgaste
<50 49 49 48 46
(%)
Objetivo de
Viscosidade <19 20 21 20 18
(g/50cm?)

EXEMPLO 7 E EXEMPLOS COMPARATIVOS 10-12 (20% DE TFM)

As composi¢des do exemplo Ex 7 e exemplos comparativos C10-
C12 sao descritos na Tabela 9 e contém cerca de 22.5% de sabao em peso
(20% de TFM). As barras foram preparadas de acordo com os métodos usados
na producgao das barras dos Exemplos 1 - 3. A organizacao e forma da Tabela
9 e os significados dos varios parametros sdo idénticos aos descritos acima
nos Exemplos 1-3.

A composi¢ao do Ex 7 tem uma razao de sabao Oleico para sabao
Laurico (RoL) € uma razao amido para poliol (Rsp) dentro dos limites exigidos
pelas Equagbes 1 e 2 no teor de sabdo empregado. Esta composicdo nao apenas
confere dureza e tensao de escoamento que permitem um alto rendimento de

fabricacdo (por exemplo, 36 kg por minuto), mas também confere valores
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aceitavelmente baixos de fratura da barra, taxa de desgaste e viscosidade.

Em contrapartida, a composicao comparativa C4o a Cq2 que tem uma
ou as duas razdes fora das faixas ideais, ndo proporcionam barras que permitam
extrusao de alto rendimento e/ou que tenham propriedades em uso ideais.

TABELA 9

ComMPOSICOES DE SABAO CONTENDO APROXIMADAMENTE 20% DA MATERIA GRAXA

ToTAL (TFM)
INGREDIENTES c10 c11 C12 EX7
gi:gi . gz 70/15/15 45/45/10 45/45/10 45/45/10
Sabso PO/POS/PKO | PO/POS/PKO PO/POS/PKO PO/PKO
Sabdes Oleicos
Sabdes
Lauricos 10,0 7.5 7,5 25,0
Sabéo Total 22,54 22,54 22,54 22,54
Amido 30,0 25,0 36,0 40,0
Poliol-Glicerina 20,0 25,0 14,0 10,0
Cargas (Talco) 5,00 5,00 5,00 5,00
Agentes secundarios 6,46 6,46 6,46 6,46
Agua Até 100 Até 100 Até 100 Até 100
Razéo de Amido/Poliol (Rsp) 1,50 1,0 2,57 4,0
Razio oleicos/Lauricos (Roy) 4,05 5,33 5,33 1,48
Ro da Eq 1 44 44 4.4 44
RspdaEg2 23a4,0 2,3a4,0 2,3a4,0 23a4,0
TFM 20,9 20,9 20,9 20,9
PROPRIEDADES VALORES
FISICAS IDEAIS
Dureza @ 40C 30-80 2 2 3 8
Tensao de
Escoamento 40C > 350 450 350 746 877
Rendimento da Alto Baixo Baixo Alto Alto
Extrusao
Nivel de Fratura
(©0.5) 0-3 3 3 4 3
Taxa de Desgaste <50 64 65 62 49
(%)
Objetivo de
Viscosidade <19 22 22 21 18
(g/50cm?)
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EXEMPLO 8 E EXEMPLOS COMPARATIVOS 13-15 (30% DA TFM)

As composigdes do exemplo Ex 8 e exemplos comparativos C13-
C15 sao descritos na Tabela 10 e contém cerca de 32% sabdo em peso (30%
de TFM). As barras foram preparadas de acordo com os métodos usados na
producdo das barras dos Exemplos 1 - 3. A organizagéo e forma da Tabela 10
e os significados dos varios parametros sao idénticos aos descritos acima nos
Exemplos 1-3.

A composigao do Ex 8 tem uma razdo de sabdo Oleico para
sabdo Laurico (RoL) € uma razdo amido para poliol (Rps) dentro dos limites
exigidos pelas Equacgdes 1 e 2 no teor de sabdo empregado. Esta composigéo
nao apenas confere a dureza e tensao de escoamento que permitem um alto
rendimento de fabricagdo (por exemplo, 36 kg por minuto), mas também
confere valores aceitavelmente baixos de fratura da barra, taxa de desgaste e
viscosidade.

Em contrapartida, a composicido comparativa C13 a C15 que tem
uma ou as duas razdes fora das faixas ideais, ndo proporcionam barras que
permitam extrusdo de alto rendimento e/ou que tenham propriedades em uso
ideais.

TABELA 10

ComMPOSICOES DE SABAO CONTENDO APROXIMADAMENTE 30% DA MATERIA GRAXA

ToTtAL (TFM)
INGREDIENTES Cc10 c11 Cc12 EX7
gzrrg‘: r(;edo 65/20/15 7511817 7511817 60/20/15
Sabdo PO/POS/PKO PO/POS/PKO PO/POS/PKO PO/PKO
SABAO
Sabdes Oleicos 42,0 46,0 46,0 42,0
Saboes 10,0 5,6 5,6 10,0
Lauricos
Sabéo Total 32,5 32,5 32,5 34,54
Amido 15,0 15,0 18,0 20,0
Poliol-Glicerina 25,0 25,0 22,0 18,0
Cargas (Talco) 5,00 5,00 5,00 5,00
Agentes secundarios 6,46 6,46 6,46 6,46
Ag ua Até 100 Até 100 Até 100 Até 100
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INGREDIENTES C10 C11 C12 EX7

Razao de Amido/Poliol (Rsp) 0,6 0,6 0,82 1,11

Razao oleicos/Lauricos (Roy) 4.2 8,21 8,21 4,2

Ro. da Eq 1 7,0 7,0 7,0 7.6
Rsp da Eq 2 0,8a3,2 0,8a32 0,8a3,2 0,8a32

TFM 30,1 30,1 30,1 32,0

PROPRIEDADES VALORES
FisicAs IDEAIS
Dureza @ 40C 3,0-8,0 2 2 2 3
Tensdo de > 350 238 214 300 420
Escoamento 40C

Rendimento da

. Alto Baixo Baixo Baixo Alto
Extrusdo
Nivel de Fratura 0-3 3 3 3 3
(0-5)
Taxa de Desgaste
<50 56 56 55 50
(%)
Objetivo de .
Viscosidade <19 20 21 21 19
(9/50cm?)

EXEMPLO 9-11 E EXEMPLOS COMPARATIVOS 16-18

As composi¢cdes dos Exemplos Ex 9-11 e exemplos comparativos
C16-C18 sao descritas na Tabela 11. As composi¢cdes em barra tém 20% a
30% de TFM. As barras foram preparadas de acordo com os métodos usados
na produgdo das barras dos Ex 1 e C1-C3. A organizacao e forma da Tabela
11 e os significados dos varios pardmetros sao idénticos aos descritos acima
nos Exemplos 1-3.

A composicdo do Ex 9-11 tem a razdo dos sabdes Oleicos para
sabdes Lauricos (RoL) € a razdo amido para poliol (Rps) dentro dos limites
exigidos pelas Equacdes 1 e 2 no teor de sabdo empregado. Essas
composigdes proporcionam barras dotadas de dureza e tensao de escoamento
na faixa desejada para extrusdao em alta velocidade e também proporcionam
barras que foram aceitaveis em termos de fratura, taxa de desgaste e geragao

de viscosidade.
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Em contrapartida, a composi¢cao comparativa C16 a C18 tinha
uma razao amido/poliol que estava acima da faixa maxima, isto &, continha
amido em demasia em relagado ao componente poliol. Muito embora as barras
pudessem ser extrudadas, eram muito duras e frageis (acima do limite de
dureza ideal de cerca de 8). Todas essas barras exibiram valores elevados de

nivel de fratura, taxa de desgaste e geragao de viscosidade.

TABELA 11
CoMPOSICOES DE SABAO DOS EXEMPLOS 9-11 E EXEMPLOS COMPARATIVOS 16-18
INGREDIENTES Ex9 C16 Ex10 c17 Ex11 c18
Carga de 45/45/10 45/45/10 65/20/15
60/40 60/40 90/10
Gordura do PO/PQS/P PO/POS/P | PO/POS/P
Sablo PO/PKO | PO/PKO KO KO KO PO/PKO
SABAO Sabdes 37,0 37,0 40,0 40,0 42,0 47,0
Oleicos
Saboes 25,0 25,0 7.5 7.5 10,0 7.0
Lauricos
Sabo Total 22,54 22,54 27,54 27,54 33,54 33,54
Amido 40,0 42,0 35,0 38,0 30,0 35,0
Poliol-Glicerina 10,2 9,0 10,0 9,0 10,0 10,0
Material particulado insoluvel 500 500 5.00 5.00 500 500
(Talco)
Agentes secundarios 6,46 6,46 6,46 6,46 6,46 6,46
Agua Até 100 Até 100 Até 100 Até 100 Até 100 Até 100
Razao de Amido/Poliol (Rsp) 4,0 4,67 3,5 4,22 3,0 3,5
Razao oleicos/Lauricos (Rou) 1,48 1,48 53 5,3 4,2 6,7
RoL da Eq 1 4.4 4.4 5,8 5,8 7.1 7,3
Rsp da Eq 2 23a40 | 23a40 1,5a36 15236 0,8a3.2 0,82a3,1
TFM 20,9 20,9 25,5 25,5 30,1 31,1
PROPRIEDADES | VALO-
FISICAS RES
IDEAIS
Dureza @ 40C 3,0-8,0 6 9 6 9 6 10
Tensdo de > 350 736 963 736 932 678 931
Escoamento 40C
Rendimento da Alto Alto Alto Alto Alto Alto Alto
Extrusdo
Nivel de Fratura
(05) 0-3 3 5 3 4 3 4
Taxa de
Desgaste (%) <50 49 54 49 51 45 52
Objetivo de
Viscosidade <19 19 21 19 21 18 20
(g/50cm?)
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EXEMPLO 12 E EXEMPLOS COMPARATIVOS 19-20

As composigdes do exemplo Ex 12 e exemplos comparativos
C19-C20 sao descritos na Tabela 12. O polissacarideo neste caso é a celulose
microcristalina. As composi¢cées em barra tém cerca de 30% de TFM. As barras
foram preparadas de acordo com os métodos usados na produgdo das barras
dos Ex 1 e C1 -C3. A organizagéo e forma da Tabela 11 e os significados dos
varios parametros sao idénticos aos descritos acima nos Exemplos 1-3.

A composigcéo do Ex 12 tem uma razdo de sabao Oleico para
sabao Laurico (Ror) e uma razao de polissacarideo para poliol (Rsp) dentro dos
limites exigidos pelas Equagbdes 1 e 2 no teor de sabdo empregado. Esta
composigao proporciona barras dotadas da dureza e tensdo de escoamento na
faixa desejada para extrusdo em alta velocidade e também proporciona barras
que foram aceitaveis em termos de fratura, taxa de desgaste e geragdo de
viscosidade.

Em contrapartida, a composicao comparativa Cyg9 € Cy tinha uma
RoL ou uma Rsp que estava fora das faixas preferenciais. Muito embora as
barras pudessem ser extrudadas, eram demasiadamente moles para extrusao
de alto rendimento. Todas essas barras exibiram valores elevados de taxa de

desgaste e geracao de viscosidade.

TABELA 12
ComPOSICOES DE SABAO DOS EXEMPLOS 12 E EXEMPLOS COMPARATIVOS 19-20
INGREDIENTES Ex12 C19 Cc20
40/40/20 75/18/7 75/1817
Carga de Gordura do Sabao
. PO/POS/PKO PO/POS/PKO PO/POS/PKO
SABAO
Sabdes Oleicos 38,0 44,0 44,0
Sabdes Lauricos 13,0 54 54
Sabéo Total 33,5 33,5 33,5
Celulose microcristalina 25 18 15
Poliol-Glicerina 15 22,0 25,0
Material particulado insoluvel (Talco) 5,0 5,0 5,0
Agentes secundarios 6,46 6,46 6,46
Agua Até 100 Até 100 Até 100
Razao de Amido ou Celulose/Poliol (Rsp) 1,67 0,82 0,6
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INGREDIENTES Ex12 c19 C20

Razao oleicos/Lauricos (Rot) 2,92 8,15 8,15
RoLda Eq 1 7,25 7,29 7,29
Rsp da Eq 2 ou Eq 2A 0,8a3,1 0,8a3,1 0,8a3,1
TFM
PROPRIEDADES
. VALORES IDEAIS
FISICAS
Dureza @ 40C 3,0-8,0 5 2,5 2
Tenséao de Escoamento
> 350 550 340 223
40C
Rendimento da Extrusao Alto Alto Baixo Baixo
Nivel de Fratura (0-5) 0-3 3 3 3
Taxa de Desgaste (%) <50 49 53 54
Objetivo de Viscosidade
<19 18 20 21
(g/50cm?)
EXEMPLO 13

Barras de limpeza pessoal especialmente preferenciais sao barras
extrudadas consistindo essencialmente dos ingredientes listados na Tabela 13
com as restricdes: (i) a soma dos ingredientes nao pode ultrapassar 100%, de
modo que todos ou parte dos ingredientes individuais ndo pode estar presente
simultaneamente em seus niveis maximos; (i) a razdo sabdes oleicos para
sabdes lauricos satisfaz a Equacgéao 1 dentro dos limites de erro de cerca de
15% e (iii) a composicdo € uma massa extrudavel que possui uma dureza de
penetrdmetro de 3 a 8 kg e uma tensdo de escoamento de 350 a 2000 kPa
medidas a uma temperatura de 40 °C; e (iv) as barras acabadas tém
propriedades fisicas préximas aos valores ideais como descrito nas Tabelas
anteriores (por exemplo, Tabela 5).

No contexto acima o termo "essencialmente" é empregado para
incluir ingredientes que podem ser incluidos para conferir beneficios as barras
de sabao, contanto que os ingredientes sejam seguros para o contato rotineiro
com a pele e ndo fagam com que a composi¢ao exiba propriedades fisicas fora
das margens estipuladas no item (iii) e (iv) acima, os quais garantem fabricacao

em alta velocidade e propriedades em uso aceitaveis.
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TABELA 13

ComMPOSICOES DE FASE CONTINUA PREFERENCIAIS PARA AS BARRAS EXTRUDADAS

DA PRESENTE INVENCAO

Ingrediente % em Peso Tipos preferenciais

Sabdes Na, K, TEA e suas misturas

Sabdes 20a44 )
Ro. satisfaga a Eq 1
10% a 40% de estruturante polissacaridico, preferenciaimente
amido (natural, pré-gelificado, modificado) e celulose
8% a 30% de poliol (glicerol e/ou sorbitol)

Sistema estruturante 35a55 0-10% de material particulado insoluvel (talco, carbonato de

calcio, argilas, aluminatos, silicatos, polissacarideos, polimeros,
sabdes insoliveis)

Rsp de amido/poliol que satisfaga a Eq 2

Agua em barra recém . . .
Preferencialmente menos que 20%, mais preferencialmente entre

produzida (teor de agua | 13-20
cerca de 15% e 18%

nominal)
. o 0a<2% Sulfatos de sédio e/ou potassio, carbonatos, citratos, fosfatos e
Sal sollvel adicionado L
020,8% isetionatos
) _ 0-1,0 Acidos graxos Cizs
Acido graxo livre o
0-10% Acidos graxos Cigns

Petrolato, lanolina, ceras, silicones, oxidos de polietileno e éxidos

. de polietileno de alto peso molecular e suas misturas. Resinas de
Modificadores de . o
. 0-1 6xido de polietileno de alto peso molecular soltvel em agua,
deslizamento da barra
como WSR N-301 (peso molecular 4.000.000) sao eficazes em

concentragdes relativamente baixas.

. Sulfatos de alquila e alquiletoxi, sulfonatos de alfa olefina,
Sindet 0-10 o )
isetionatos de acila

Saponificacao/

eletrolitos de 0-2 NaCl, KClI

neutralizagao

Adjuvantes Perfumes, colorantes, pigmentos (TiO,),
(agentes 0-10 conservantes, agentes quelantes, ingredientes
secundarios) emotivos

Agentes Preferencialmente 0 a 5%, especialmente:
beneficiadores da 0-10 antimicrobianos, vitaminas, 6leos essenciais,

pele extratos de plantas, emolientes e hidratantes
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REIVINDICACOES
1. BARRA DE LIMPEZA PESSOAL EXTRUDADA DE BAIXA
MATERIA GRAXA TOTAL (TFM), caracterizada pelo fato de que compreende

uma fase continua compreendendo:

(@) 20% a menos que 40% de sabao de acido graxo, em que o
sabdo de acido graxo compreende pelo menos 30% de sabdes de acido graxo
saturado com base no peso total do sabado, e em que o sabao de acido graxo
tem uma razdo Ro_ definida como o peso total de sabdes de acidos graxos
oleicos dividido pelo peso total de sabdes de acidos graxos lauricos que
satisfaz a Equacao (1):

RoL < ( -0,00063(TS?)+0,297(TS)-1,95) + 15% (1)

em que TS é o percentual em peso do sabdo de acido graxo na
composig¢ao de fase continua;

(b)  um sistema estruturante que compreende:

(i) de 10% a 40% em peso de fase continua de um
estruturante polissacaridico selecionado a partir do grupo que consiste em
amido, celulose e uma combinacdo dos mesmos;

(i) de 8,0% a 30% em peso de fase continua de um poliol
selecionado a partir do grupo que consiste em glicerol, sorbitol e suas misturas; e,

(i) 0 a 15% em peso de fase continua de material
particulado insoluvel em agua;

em que o peso de amido dividido pelo peso de poliol, designado
Rsp, estad na faixa de 0,3 a 5,0, em que a soma dos pesos do polissacarideo,
poliol e material particulado insolivel compreende de 40% a 60% da fase
continua, em que a composi¢do imediatamente apds o processamento tem um
teor de agua nominal nao superior a 20% com base no peso total da composigéo,
e em que a fase continua € uma massa extrudavel que possui uma dureza de

penetrdmetro de 3 a 8 kg e uma tensdo de escoamento de 350 a 2000 kPa




O
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* medidas a uma temperatura de 40 °C.

2. BARRA, de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizada
pelo fato de que os sabdes de acido graxo sdo derivados de triglicerideos
selecionados a partir do grupo que consiste em sebo, 6leo de coco, 6leo de

5 palma, 6leo de palmiste, estearina de palma, 6leo de babacu, éleo de soja, 6leo
de girassol, éleo de soja bruto e misturas dos mesmos.

3. BARRA, de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizada
pelo fato de que a fase continua compreende ainda um ou mais sais sollveis
adicionados a um nivel inferior a 2% da composicao de fase continua.

10 4. BARRA, de acordo com a reivindicagao 3, caracterizada
pelo fato de que os um ou mais sais sollveis adicionados compreendem nao
mais que 0,8% da composicdo em peso.

5. BARRA, de acordo com a reivindicagao 3, caracterizada
pelo fato de que o sal solivel em agua adicionado € um sal de sédio e/ou

15  potassio selecionado a partir do grupo que consiste em sulfatos, carbonatos,
fosfatos, citratos, sulfossuccinatos, isetionatos e misturas dos mesmos.

6. BARRA, de acordo com a reivindicagao 3, caracterizada
pelo fato de que o sal solivel em agua adicionado é sulfato de sédio, carbonato
de sédio ou suas misturas.

20 7. BARRA, de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizada
pelo fato de que o estruturante polissacaridico € amido e em que o peso de
amido dividido pelo peso de poliol, designado Rsp, satisfaz a Equacgao (2):

(0,0053 (TS?) -0,44(TS) + 9,55) + 15% < Rsp < (5,98 - 0,087(TS)) £ 15% (2)
em que TS ¢é o teor de sabao total em peso da fase continua.

8. BARRA, de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizada

25 pelo fato de que o estruturante polissacaridico & celulose e em que o peso de
celulose dividido pelo peso de poliol, designado Rsp, satisfaz a Equacao (2A):

(0,0053 (TS?) -0,44(TS) + 9,55) + 15% <Rsp < (5,98 - 0,087(TS)) * 15% (2A)
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em que TS é o teor de sabao total em peso da fase continua.

9. BARRA, de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizada
pelo fato de que o estruturante polissacaridico compreende 20% a até 40% e o
poliol compreende 10% a 30% em peso da fase continua.

10. BARRA, de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizada
pelo fato de que o amido € um amido natural, um amido pré-gelatinizado, um
amido quimicamente modificado ou misturas dos mesmos.

11. BARRA, de acordo com a reivindicagao 1, caracterizada pelo
fato de que a celulose é selecionada a partir do grupo que consiste em celulose
microcristalina, éter de alquilcelulose hidroxialquila e misturas dos mesmos.

12. BARRA, de acordo com a reivindicagéo 1, caracterizada pelo
fato de que o material particulado insolivel em agua € um material particulado
inorganico selecionado a partir do grupo que consiste em carbonatos, sulfatos,
silicatos, argilas, aluminatos, fosfatos, talcos e misturas dos mesmos.

13. BARRA, de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizada
pelo fato de que o material particulado insolivel em agua é um material
particulado orgénico selecionado a partir do grupo que consiste em
polissacarideos, polimeros sintéticos e misturas dos mesmos.

14. BARRA, de acordo com a reivindicagdo 12, caracterizada
pelo fato de que o material particulado insoltivel em agua compreende de 4% a
10% em peso da composicao.

15.  BARRA, de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizada
pelo fato de que a soma dos pesos do estruturante polissacaridico, poliol e
material particulado insolavel compreende de 35% a 55% com base no peso
total da fase continua.

16. BARRA, de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizada
pelo fato de que compreende ainda um acido graxo que possui 12 a 22 atomos

de carbono e um ponto de fusdo abaixo de 50 °C.
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17.  BARRA, de acordo com a reivindicagdao 16, caracterizada
pelo fato de que os acidos graxos Ci; e Cq4 estdo presentes em um nivel
inferior a 1% com base no peso total da composi¢cao em barra.

18. BARRA, de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizada
pelo fato de que compreende ainda um tensoativo sintético presente em um
nivel igual ou inferior a 10% com base no peso total da composi¢cdo em barra,
em que o tensoativo sintético € selecionado a partir do grupo que consiste em
tensoativos anibnicos nao sabdes, tensoativos n&o ibnicos, tensoativos
anfotéricos e misturas dos mesmos.

19. BARRA, de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizada
pelo fato de que compreende ainda de 0,05 a 1% de um modificador de
deslizamento selecionado a partir do grupo que consiste em petrolatos, ceras,
lanolinas, polialcanos, polialcenos, resinas de 6xido de polietileno de alto peso
molecular, silicones, polietileno glicois e misturas dos mesmos.

20. BARRA, de acordo com a reivindicacao 19, caracterizada pelo
fato de que o modificador de deslizamento € uma resina de 6xido de polietileno
sollivel em agua que possui um peso molecular de pelo menos 80000 Daltons.

21.  BARRA, de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizada
pelo fato de que a composicdo imediatamente ap6s o processamento tem um
teor de agua nominal entre 15% e 18% com base no peso total da composigao.

22. BARRA, de acordo com a reivindicacdo 1, caracterizada
pelo fato de que a fase continua compreende 25% a 35% em peso de sabao de
acido graxo e Rsp esta na faixa de 0,7 a 3,7.

23. BARRA, de acordo com a reivindicagao 1, caracterizada pelo
fato de que a composigdo imediatamente apds o processamento tem um teor de
agua nominal de 14% a 18% com base no peso total da barra.

24.  BARRA, de acordo com a reivindicagao 1, caracterizada pelo

fato de que o poliol é glicerol.
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RESumMo
“BARRA DE LIMPEZA PESSOAL EXTRUDADA DE BAIXA MATERIA
GRAXA TOTAL (TFM)”

A presente invencao refere-se a uma barra de limpeza pessoal
extrudada de baixa TFM que possui uma fase continua que compreende: (a)
20% a menos que 45% de sabdo de acido graxo, em que o sab&o de acido
graxo compreende pelo menos 30% de sabdes de acido graxo saturado com
base no peso total do sabdo, e em que o sabao de acido graxo possui uma
razao Ro, definida como o peso total de sabdes de acidos graxos oleicos
dividido pelo peso total de sabbes de acidos graxos lauricos que satisfaz a
Equagdo (1): Ro. = (-0,00063(TS?)+0,297(TS)-1,95) + 15% (1), onde TS é o
percentual em peso do sabao de acido graxo na composi¢ao; (b) um sistema
estruturante que compreende: (i) de 10% a 40% em peso da fase continua de
um estruturante polissacaridico selecionado a partir do grupo que consiste em
amido, celulose e misturas dos mesmos (ii) de 8,0% a 30% em peso da fase
continua de um poliol selecionado a partir do grupo que consiste em glicerol,
sorbitol € misturas dos mesmos, e (iii) 0 a 15% em peso da fase continua do
material particulado insolivel em agua, em que o peso do estruturante
polissacaridico dividido pelo peso do poliol, designado Rsp, esta na faixa de 0,3
a 5,0 e em que a fase continua € uma massa extrudavel que possui uma
dureza de penetrémetro de 3 a 8 kg e uma tensdo de escoamento de 350 a

2000 kPa medida a uma temperatura de 40 °C.



