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(57) Resumo: PROCESSO DE MOLDAGEM POR COMPRESSAO
E INJEGAO DE POLIMERO SOLUVEL EM AGUA E RECIPIENTE A
PARTIR DE POLIMERO SOLUVEL EM AGUA. Um método de
moldagem por inje¢ao de um artigo a partir de um polimero soltvel em
agua, o referido método compreendendo: fornecer um molde
compreendendo uma porgdo macho e uma porgéo fémea definindo
uma cavidade do molde, as referidas por¢gdes sendo méveis uma em
relagdo a outra para variar o volume da cavidade do molde; injetar o
polimero sollvel em agua fundido no molde quando a porgédo macho e
a porgao fémea estédo numa primeira posigéo; e iniciar o movimento
relativo da por¢do macho e da porgéao fémea para reduzir o volume da
cavidade do molde de maneira a forgar o polimero sollvel em agua
fundido ja na cavidade do molde em pelo menos parte do restante do
molde.
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Relatdrio Descritivo da Patente de Invencdo para: “PROCESSO
DE MOLDAGEM POR COMPRESSAO E INJECAO DE POLIMERO SOLUVEL EM
AGUA E RECIPIENTE A PARTIR DE POLIMERO SOLUVEL EM AGUA”.

A presente invencdo se refere a um método de moldagem
por injegdo de um artigo a partir de um polimero soltvel em
dgua. A presente invengdo também se refere a um recipiente
formado a partir de um polimero solGvel em &agua, tal como
um dlcool (poli)vinilico, ou um éter de celulose.

Sabe-se embalar composigdes quimicas, tais como
composicdes de lavanderia ou de lavar lougas, em materiais
dispersaveis em &dgua ou solQveis em agua, tais como filmes.
A embalagem pode simplesmente ser adicionada a agua para
dissolver ou dispersar os contetidos da embalagem na agua.

Tais recipientes soltveis em &gua podem ser formados
por termoformagdo de um material soldvel em agua. Por
exemplo, o documento WO 92/17382 revela uma embalagem
contendo um agroquimico, tal como um pesticida,
compreendendo uma primeira folha de material dispersavel em
dgua ou sollvel em Agua ndo-planar, e uma segunda folha de
material dispersdvel em &gua ou solGvel em agua superposta
sobre a primeira folha e vedada nela por um lacre
dispersdvel em &gua ou sollvel em Agua fechado continuo ao
longo de uma regido continua das folhas superpostas.

A moldagem por injeg¢do pode também ser usada para



10

15

20

moldar tais polimeros solGveis em a&agua (documento WO
01/36290) . Na moldagem por injegdo convencional, © polimero
fundido é injetado num molde fechado atraveés de uma ou mais
entradas de injecgdo. Sio necessarias elevadas pressOes para
forcar o polimero fundido através da cavidade/canal do
molde, particularmente quando polimeros viscosos sdo
empregados. Conforme o polimero fundido flui através do
molde, ele se colidifica/cristaliza na superficie do molde.
Isso faz com que O polimero figque mais espesso,
restringindo a capacidade de fluxo do polimero através do
molde. Como resultado, & dificil de alcancar a completa
réplica da superficie do molde, particularmente nas regides
mais estreitas do molde.

A solidificagéo/cristalizagéo do polimero também
aumenta os tempos de ciclo do processo de moldagem por
injegao convencional. Devido ao fato do polimerxro espessado
restringir o fluxo do polimero fundido através do molde, a
injegdo do polimero fundido n3o pode ser alcangada
rapidamente, uma vez Qque sio necessarios tempos de injecgdo
prolongados para forcar o polimero espessado através do
molde. 1Isso se soma significativamente aos custos de
produgao.

Com certos polimeros, a cristalizagdo rapida

encontrada na moldagem poOr injegédo convencional pode gerar
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propriedades indesejaveis no artigo moldado. Por exemplo,
dlcool (poli)vinilico cristalino é dificil de vedar e leva
mais tempo para dissolver em &agua.

Uma forma de reduzir a golidificacdo/cristalizagdo do
polimero fundido €& agquecer O molde antes da etapa de
injecdo. A solidificagdo/cristalizagdo do polimero &
provavel de ocorrer numa extensdo menor quando o polimero
fundido entra em contato com uma superficie do molde
quente. Dessa forma, o polimero fundido pode ser injetado
no molde em pressdes mais baixas. O aquecimento do molde,
entretanto, aumenta os tempos do ciclo global, uma vez que
leva mais tempo para o polimero moldado e para as partes
moldadas esfriarem entre cada ciclo de injegdo.

De acordo com a presente invencdo, é fornecido um
método de moldagem por injegdo de um artigo a partir de um
polimero solGvel em agua, o referido método compreendendo:
- fornecer um molde compreendendo uma porgao macho e uma
porcdo fémea definindo uma cavidade no molde, as referidas
porcdes sendo méveis uma em relagdo a outra para variar o
volume da cavidade do molde;

- injetar polimero soliGvel em &gua fundido no molde quando
a porgdo macho e a porgdo fémea estdo numa primeira
posigdo; e

- iniciar o movimento relativo da porg¢do macho e da porgdo
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fémea péra reduzir o volume da cavidade do molde de forma a
forgar o polimero solGvel em &gua fundido j& na cavidade do
molde para dentro de pelo menos parte do restante do molde.

O método da presente invencdo é usado para moldar
artigos a partir de polimeros soltveis em &gua que pelo
menos parcialmente se dissolvem e/ou se dispersam em &gua.
Polimeros adequados incluem alcodis (poli)vinilicos [PVOH]
e/ou éteres/ésteres de celulose (por exemplo, HPMC). Outros

compostos sollveis em &gua também podem ser usados, tais

como poliglicolideos, gelatina, polilactideos, acido
polildtico, copolimeros de polilactideo-poliglicolideo,
acido polimaléico e ésteres polimaléicos.

Polivinilpirrolidonas, 6xidos de polietileno, polimeros do
dcido acrilico, poliacrilamidas, polimeros de oxazolina,
poliestirenossulfonatos, poliuretanos, poliésteres e/ou
poliéteres solGveis em &gua também podem ser empregados.
Polimeros adequados estd3o descritos nos documentos WO
01/36920 e US 2004/0029764.

No método da presente invengdo, um molde compreendendo
uma porgdo macho e uma porcdo fémea & empregado. A porc¢do
macho e a porgdo fémea definem uma cavidade no molde na
qual o polimero fundido pode ser introduzido. A porcdo
macho e a porgdo fémea do molde sdo méveis em relagdo uma a

outra. Dessa forma, movendo a porgdo macho em relacdo a
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porcido fémea, o volume da cavidade do molde pode ser
alterado.

Quando a porgdo macho e a porgdo fémea estdo numa
primeira posigdo, polimero soldvel em &agua fundido &
injetado no molde. Uma vez que O molde ndo esta
completamente fechado quando a injegéb é iniciada, pressdes
relativamente baixas podem ser usadas para introduzir o
polimero fundido no molde. Por exemplo, o polimero fundido
pode ser injetado numa pressdo de 1 a 10.000 psi (6,89 x
10°a 6,89 x 10’ Pa), preferivelménte 50 a 2.000 psi (3,44 x
10° a 1,38 x 10’ Pa), por exemplo, 100 a 1.000 psi (6,89 x
10° a 6,89 x 10° Pa). Além disso, conforme o polimero
fundido é injetado através de um espa¢o relativamente
confinado (isto &, o molde & parcialmente aberto), os
tempos de injegdo podem ser reduzidos, reduzindo o risco de
solidificagdo do polimero durante a etapa de injegdo.

O polimero fundido é preferivelmente introduzido no
molde em altas velocidades. Por exemplo, © molde pode ser
preenchido em menos de 5 segundos, preferivelmente em menos
de 1 segundo, mais preferivelmente em menos de 0,6 segundo,
ainda mais preferivelmente em menos de 0,4 segundo, mais
preférivelmente em menos de 0,2 segundo. Elevadas
velocidades de injegdo sdo desejaveis para evitar a

solidificagdo durante a etapa de injecédo.
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O polimero fundido pode formar um reservatdrio ou
alojamento na cavidade do molde. A porgdo macho e a porgdo
féméa sdo, a seguir, movidas uma em relagdo a outra para
reduzir o volume do molde. Essa etapa de compressdo forca o
polimero fundido dentro de pelo menos parte do restante do
molde. Por exemplo, o alojamento do polimero fundido pode
ser forg¢ado numa regido definida pela(s) parede (s)
lateral/laterais da porgdo macho e .dentro da(s) parede(s)
da porgdo fémea do molde. Pela compressdo do polimero
fundido dessa forma, um maior controle em relacdo a
espessura do polimero pode ser alcan¢ado. Além disso, a
porgdo macho e a porgdo fémea podem ser configuradas para
assegurar que a porgdo fundida € comprimida numa espessura
substancialmente uniforme. Vantajosamente, portanto, o
método da presente invengdo pode ser usado para moldar
artigos com paredes ou porgdes de parede de uma espessura
substancialmente uniforme.

A quantidade de polimero fundido introduzida no molde
ird variar dependendo do tamanho e forma do artigo a ser
moldado. Numa modalidade da invengdo, um arranjo de moldes
pode ser fornecido. Os moldes no arranjo podem ser
injetados com polimero fundido a partir de uma tGnica fonte,
ou de uma pluralidade de, por exemplo, fontes individuais

de polimero. Numa modalidade da invencdo, de 50 a 300 g,
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preferivelmente de 60 a 200 g, mais preferivelmente de 70 a
150 g de polimero, ainda mais preferivelmente de 80 a 100 g
de polimero sdo introduzidos no molde ou no arranjo de
moldes num ciclo de moldagem individual. Essa etapa de
injecdo pode ser completada em menos do que 1 segundo,
preferivelmente em menos do que 0,6 segundo, mais
preferivelmente em menos do que 0,4 segundo, mais
preferivelmente em menos do que 0,2 segundo. Elevadas
velocidades de injegdo sd3o desejaveis para evitar a
solidificagdo durante a etapa de injegdo.

Numa modalidade da presente invengdo, a etapa de
injegcdo é completada antes da porg¢ao macho e da porgdo
fémea serem movidas em relagdo uma & outra para reduzir o
volume do molde. Preferivelmente, entretanto, a compressio
da porgdo macho e da porgdo fémea é iniciada dentro de 1
segundo da finalizagdo da <etapa de injecdo. Mais
preferivelmente, a etapa de compressdo é iniciada em menos
do que 0,5 segundo, ainda mais preferivelmente em menos do
que 0,3 segundo depois da finalizagdo da etapa de injecdo.
E desejavel comprimir o polimero enquanto ele estd no
estado fundido.

Uma vez que a porgdo macho e a por¢do fémea tenham se
movido uma em relagdo & outra para comprimir o polimero

fundido ja no molde, mais polimero fundido pode ser
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introduzido no molde, por exemplo, por injegdo.

Técnicas de moldagem por injegdo que podem ser usadas
na presente invengdo estdo descritas nos documentos WO
95/068157, US 2004/0109919 e EP-B-1.360.057.

Preferivelmente, o método da presente invengdo & usado
para formar um recipiente. Recipientes adequados incluem
recipientes soltveis em &gua para composigdes de lavagem,
cuidados com tecidos, lavagem de 1lougas, amaciamento de
agua, lavagem de roupas, auxiliares de enxague,
antibacterianas, anti-sépticas e/ou composigdes de refil
para um pulverizador do tipo gatilho. Consequentemente, o
método da presente invengdo inclui adicionalmente a etapa
de introduzir composigdes de lavagem, cuidados com tecidos,
lavagem de lougas, amaciamento de agua, lavagem de roupas,
auxiliares de enxdgue, antibacterianas, anti-sépticas e/ou
composigdes de refil a um pulverizador do tipo gatilho
dentro do recipiente moldado e a vedagdo do recipiente.

O recipiente ©pode ser vedado por uma parte de
fechamento solltvel em &gua. A parte de fechamento
preferivelmente compreende um &lcool (poli)vinilico e/ou um
éter de celulose. Alternativamente ou adicionalmente,
outros compostos solGveis em Aagua podem ser usados, tais
como poliglicolideos, gelatina, polilactideos e copolimeros

de polilactideo-poliglicolideo. Os polimeros soltGveis em
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d4gua mencionados no paragrafo abaixo também podem ser
adequados.

Qualquer polimero soldvel em dgua adequado pode ser
usado no processo de moldagem por injegdo da presente
invengéao. Polimeros adequados incluem alcodis
(poli)vinilicos [PVOH], polivinilpirrolidona, acetato de
polivinila parcialmente hidrolisado, acetato de polivinila,
dcido carboxilico polimérico, policarboxilato, polimeros
sulfonados, poliaminas e/ou éteres/ésteres de celulose (por
exemplo, hidroxipropilcelulose (HPMC)). Outros compostos
solfiveis em 4&gua também podem ser usados, tais como
poliglicolideos, gelatina, polilactideos, dcidos
polildticos, copolimeros de polilactideo-poliglicolideo,
dcidos polimaléicos e ésteres polimaléicos. Oxidos de
polietileno soltveis em &gua, polimeros do acido acrilico,
poliacrilamidas, polimeros de oxazolina,
poliestirenossulfonatos, poliuretanos, poliésteres e/ou
poliéteres também podem ser empregados. Polimeros adequados
s3o descritos nos documentos WO 01/36290 e US 2004/0029764.
Homopolimeros ou copolimeros podem ser empregados. Alcool
(poli)vinilico é preferido.

0 PVOH usado na presente invencao pode ser

parcialmente ou completamente alcoolizado ou hidrolisado,

por exemplo, ele pode ser de 40 a 100%, preferivelmente de
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70 a 92%, mais preferivelmente cerca de 88%
polivinilacetato alcoolizado ou hidrolisado. O PVOH ou éter
de celulose & geralmente solivel em &gua gelada (20°C),
porém pode ser insolivel em &gua morna ou em agua quente
com uma temperatura de, por exemplo, 30°C, 40°C, 50°C ou
mesmo 60°C. Esse pardmetro é determinado no caso de PVOH,
por seu grau de hidrdlise.

Para assegurar que o polimero solGvel em A&agua seja
capaz de ser moldado por injegdo, é comum incorporar
componentes, tais «como plastificantes e agentes de
liberacdo de molde numa quantidade de até, por exemplo, 15%
em peso da composigdo. Plastificantes adequados sdo, por
exemplo, pentaeritritol tal como depentaeritritol,
sorbitol, manitol, glicerina e glicdis tais como glicerol,
etilenoglicol e polietilenoglicol.

S6lidos tais como talco, &cido estedrico, estearato de
magnésio, didéxido de silicio, estearato de zinco e silica
coloidal podem também ser usados. Um PVOH preferido o qual
j& estd numa forma adequada para moldagem por injecdo é
vendido na forma de grédnulos sob o nome CP1210T05 pela
Soltec Developpement SA de Paris, Franca.

Para evitar davidas, os componentes acima podem ser
incluidos em qualquer um dos polimeros sollGveis em &gua

mencionados acima como auxiliares de processamento para o
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processo de moldagem por injecgdo.

O polimero solGvel em &gua pode ser moldado em
temperaturas de menos do que 250°C, preferivelmente de 50 a
220°C, mais preferivelmente de 80 a 180°C. Uma vantagem da
presente invengdo é que o polimero solivel em agua ndo
precisa ser completamente fundido durante a etapa de
injegdo. Sem querer estar 1ligado & qualquer teoria,
acredita-se que isso ocorra porque o polimero fundido &
injetado num molde parcialmente aberto, e a seguir seja
subsequentemente forgcado ao redor do mole para encher o
espaco disponivel por compressdo. Essa forca de compressdo
(ou impacto) pode ser suficiente para forgar um polimero
amaciado através da cavidade do molde. Conseqlentemente, a
completa fusdo do polimero pode ndo ser necessaria. Isso
pode ser particularmente vantajoso ao moldar certos
polimeros, particularmente aqueles que sdo sensiveis ao
calor, tais como PVOH.

Conforme mencionado acima, o método da presente
invengdo pode ser usado para moldar artigos, tais como
recipientes.

De acordo com outro aspecto da presente invencgdo, é
fornecido um recipiente formado a partir de um polimero
solivel em &gua, o referido recipiente compreendendo uma

parte de receptdculo com uma porgdo de base e pelo menos
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uma porgdo de parede lateral, em que a porgdo de base tem
uma espessura média de 50 a 2.000 microns e a espessura da
parte mais fina da base €& pelo menos 90% da espessura da
parte mais fina da porgdo de base.

Preferivelmente, a por¢do de base tem uma espessura
média de 80 a 1.500 microns, mais preferivelmente de 150 a
1.000 microns, ainda mais preferivelmente de 200 a 800
microns, por exemplo, de 500 a 750 microns.

A porg3o de base pode ser mais fina do que pelo menos
uma porc¢do lateral. Alternativamente, a porgdo de base pode
ser mais espessa ou ser substancialmente de mesma espessura
que pelo menos uma por¢do da parede lateral.

A porgédo de base pode ser de espessura
substancialmente uniforme. A espessura da parte mais fina
da base é de pelo menos 90% da espessura da parte mais
grossa da porgdo da base, preferivelmente de pelo menos
95%, mais preferivelmente de pelo menos 98%, mais
preferivelmente de pelo menos 99%.

A(s) parede (s) lateral/laterais pode (m) ser de
espessura substancialmente uniforme. A espessura da parte
mais fina da parede lateral pode ser de pelo menos 90% da
espessura da parte mais grossa da parede lateral,
preferivelmente de pelo menos 95%, mais preferivelmente de

pelo menos 98%, mais preferivelmente de pelo menos 99%.
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O recipiente pode ser de qualquer tipo ou forma para
distribuigdo de um ingrediente destinado a agua,
particularmente selecionado dentre uma composigdo de
lavagem, de cuidado com tecidos, de cuidado com superficies
ou de lavagem de loucgas, um detergente, pesticida, biocida,
desodorante, corante, pigmento ou substdncia quimica para
tratamento de &gua, cujo recipiente & feito de um material
que ird dissolver no local de destino aquoso pretendido.

O recipiente da presente invengdo compreende uma parte
de receptdculo a qual segura a composigdo e uma parte de
fechamento, a qual pode simplesmente fechar a parte do
receptdculo ou pode por si 86 ter pelo menos alguma funcdo
de receptaculo. A parte de receptéculo preferivelmente tem
parede (s) lateral/laterais a(s) qual/quais termina(m) nas
suas extremidades superiores num flange para fora, no qual
a parte de fechamento & sSegura em forma de lacre,
especialmente se a parte de fechamento estiver na forma de
um filme. A parte de fechamento pode ser segura através de
um adesivo, porém isso é preferivelmente alcancado através
de um lacre, entre borddo flange e a parte de fechamento.
Vedagdo por calor pode ser usada ou outros métodos tais
como infravermelho, radiofreqiéncia, ultra-sénico, laser,
solvente, vibragdo ou soldagem por rotacdo. Um adesivo, tal

como uma solugdo agquosa de PVOH ou um éter de celulose
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também pode ser usado. O lacre & desejavelmente também
sollivel em agua.

A parte de fechamento pode por si sé ser moldada por
injeg¢do ou moldada por sopro. Preferivelmente, entretanto,
ela é um filme ©pléastico seguro sobre a parte do
receptdculo. O filme pode, por exemplo, compreender PVOH ou
um éter de celulose tal como HPMC ou outro polimero soldvel
em agua.

As paredes do recipiente tém espessuras de forma que
os recipientes sejam rigidos. Por exemplo, as paredes de
fora e quaisquer paredes internas as gquais tenham sido
moldadas por inje¢do independentemente tém uma espessura
maior do que de 100 um, por exemplo, maior do que 150 um ou
maior do que 200 um, 300 um ou 500 um. Preferivelmente, a
parte de fechamento & de um material mais fino do que a
parte do receptéculo. Dessa forma, tipicamente, a parte do
fechamento & de uma esgpessura na faixa de 10 a 200 um,
preferivelmente de 50 a 100 um, e a espessura da parede da
parte do receptédculo estd na faixa de 300 a 1500 um,
preferivelmente de 500 a 1000 um. A parte de fechamento
pode, entretanto, também ter uma espessura de parede de 300
a 1500 um, tal como de 500 a 1000 um.

Preferivelmente, a parte de fechamento se dissolve em

dgua (pelo menos até a extensdo de permitir que a
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composi¢do de lavagem na parte do receptdculo seja
dissolvida pela &gua; e preferivelmente completamente) a
40°C em menos do que 5 minutos, preferivelmente em menos do
que 2 minutos.

A porcdo de base da(s) parede(s) lateral/laterais da
parte do receptédculo e da parte de fechamento poderia ser
da mesma espessura. Para assegurar dque a parte de
fechamento se dissolva antes da parte do receptaculo, a
parte de fechamento pode ser de uma solubilidade superior
do que a parte do receptdculo. Alternativamente ou
adicionalmente, a parte de fechamento pode ser mais fina do
que a parte do receptdculo para assegurar dque ela se
dissolva antes da parte do receptaculo.

Preferivelmente, o recipiente é& geralmente cuabico na
sua forma externa, com a parede do topo sendo formada pela
parte de fechamento, e com as paredes laterais e a parede
de base sendo formadas pela parte do receptéculo.

Preferivelmente, © recipiente & produzido pela
formagcdo de um arranjo de partes de receptaculo,
preferivelmente usando o método de moldagem por injegdo
descrito acima. Cada parte de receptdculo pode ser unida
com partes de receptdculo adjacentes, e separaveis delas
por uma agdao de ruptura ou rasgo. O arranjo &

preferivelmente um o qual tenha colunas e linhas das partes
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do receptdculo. As partes do receptdculo podem ser
separadas por redes frageis do polimero solavel em agua,
tal como PVOH ou um éter de celulose.

Alternativamente, as partes do receptdculo podem ser
produzidas com os flanges anteriormente mencionados, de
forma que elas sejam separadas umas das outras por uma
linha de fragilidade. Por exemplo, o material pode ser
ainda mais fino e, dessa forma, capaz de ser quebrado ou
rasgado prontamente. A finura pode ser um resultado do
processo de moldagem ou, preferivelmente, de uma etapa de
incisdo posterior.

No método de produgdo, o arranjo, formado pela
moldagem por injegdo, €é alimentado para uma zona de
enchimento, e todas as partes do receptdculo sdo carregadas
com, por exemplo, uma composigdo de lavagem. Uma folha de
um polimero solivel em &agua, tal como PVOH ou um éter de
celulose pode, entdo, ser segura sobre o topo do arranjo,
para formar as partes de fechamento para todas as partes do
receptédculo do arranjo. O arranjo pode, entdo, ser dividido
para os recipientes individuais ou para os recipientes,
antes da embalagem, ou ele pode ser deixado como um
arranjo, para embalagem, para ser separado pelo usuirio.
Preferivelmente, ele é deixado como um arranjo, para o

usuario gquebrar ou rasgar dos recipientes individuais.
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preferivelmente, o arranjo tem uma linha de simetria se
estendendo entre os recipientes, e as duas metades do
arranjo s3o dobradas juntas, ao redor daguela 1linha de
simetria, de forma que partes de fechamento estejam em
contato face-a-face. Isso ajuda a proteger as partes de
fechamento de qualquer dano, entre a fébrica e o usuario.
Serd percebido que as partes de fechamento sdo mais
propensas a danos do que as partes do receptéaculo.
Alternativamente, dois arranjos idénticos de recipientes de
lavagem podem ser colocados juntos com suas partes de
fechamento em contato face-a-face para embalagem.

Em algumas modalidades da inveng¢do o recipiente, parte
do recipiente ou parte do receptéculo pode definir um Gnico
compartimento. Em outras modalidades da invengdo, o
recipiente ou receptédculo pode definir dois ou mais
compartimentos, os quais contém diferentes produtos fteis
num processo de lavagem. Em tal situagdo, uma parede
divisdéria ou as paredes dos compartimentos preferivelmente
terminam no topo do recipiente, na parte do recipiente ou
na parte do receptéculo, isto &, no mesmo plano que os
cantos do topo das paredes laterais, de forma que quando a
parte do receptlculo estd fechada pela parte de fechamento,
os contelidos dos compartimentos ndo podem se misturar. O

recipiente, parte do recipiente ou parte do receptaculo
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podem ser fornecidos com uma elevacdo, preferivelmente
espacada de suas paredes laterais, e preferivelmente de uma
forma geralmente cilindrica. Caso desejado, o volume
remanescente do recipiente ou de parte do receptaculo pode
ser dividido em duas ou mais partes através das paredes que
se estendem entre a elevagdo e as paredes laterais.

A parte do receptaculo do recipiente ou fechamento
pode ser formada com uma abertura, por exemplo, com uma
depressio, formada na parede lateral ou na parede da base,
e preferivelmente sendo aberta na diregdo para fora. Em
outras palavras, ela preferivelmente ndo forma parte do
volume principal definido pelo recipiente, parte do
recipiente, parte do ‘receptéculo ou fechamento.
Preferivelmente, a abertura & adaptada para receber, de um
modo por ajuste por pressdo, um bloco sdélido (por exemplo,
um tablete) de um material Gtil num processo de lavagem.

Preferivelmente, a parte de fechamento é de um
material transparente ou translicido, de forma que os
contelidos do recipiente de lavagem podem ser vistos.

Preferivelmente, o recipiente ou parte do receptéculo
€ de um material transparente ou ﬁranslﬁcido, de forma que
os contetGdos do recipiente de lavagem podem ser vistos.

A composigdo de lavagem dentro do recipiente ou da

parte do receptdculo, ou dentro de um compartimento seu,
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nio precisa ser uniforme. Por exemplo, durante a produgdo,
ele pode ser alimentado primeiro com um agente ajustavel,
por exemplo, um gel, Gtil em um pProcesso de lavagem e, a
seguir, com um material diferente. O primeiro material
poderia dissolver lentamente no Pprocesso de lavagem de
forma a distribuir sua carga num longo periodo no processo
de lavagem. Isso deve ser Gtil, por exemplo, para fornecer
a distribuicdo imediata, retardada ou prolongada de um
agente de amaciamento num recipiente de lavagem de roupas
de uma parte de receptéaculo.

O recipiente pode, por exemplo, estar em pelo menos
duas partes (uma parte de corpo e uma parte de tampa) as
quais se ajustam fortemente, e preferivelmente de forma
veddvel e insepardvel juntas, para formar um compartimento
no qual é armazenado © ingrediente a ser alcangado. Num
exemplo, o recipiente pode ter trés partes - um corpo tal
como um receptdculo, uma primeira tampa e, a seguir, uma
segunda tampa para se ajustar sobre a extremidade fechada
do corpo ou da primeira tampa, de forma a resultar num
recipiente com dois compartimentos separados. Onde ha trés
de tais partes (ou mais); quatro partes - um corpo e trés
tampas - formam trés compartimentos, e assim por diante, a
seguir naturalmente os ingredientes em cada compartimento

podem ser os mesmos ou eles podem ser diferentes.
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Em todas as modalidades da presente invengao, um
compartimento pode conter, Ppor exemplo, um componente
s6lido (tal como um PpoS, grdnulos ou um tablete comprimido

ou gelificado) e outro pode conter um componente sdlido

diferente (tal como um pd, granulos ou um tablete
comprimido ou gelificado) . Alternativamente, mais de um
componente pode estar presente em um ou mais

compartimentos. POr exemplo, um compartimento pode conter
um componente sdlido, por exemplo, na forma de uma esfera
ou de uma pilula (tal como um pd, granulos ou um tablete
comprimido ou gelificado) e um componente liquido!

pelo uso do recipiente, as partes de fechamento do
receptdculo de diferentes espessuras, ou de diferentes
polimeros, ou ambos, tais como polimeros PVOH com
diferentes graus de hidrélise, essa invengdo capacita o
controle aumentado em relagcdo a liberagdo de diferentes
ingredientes em diferentes momentos ou em diferentes
posi¢des dentro de um amplo escopo do destino aquoso.

O recipiente pode ser de qualquer tamanho ou forma. E,
por exemplo, convenientemente da forma de recipiente padréao
- uma embalagem tubular alongada com extremidades fechadas
e arredondadas. Além disso, embora seja possivel ter as
varias partes a maioria do mesmo tamanho, & comum que haja

um corpo longo com uma tampa mais curta (a tampa pode ser
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metade ou um quarto do comprimento do corpo) . Tipicamente,
o recipiente tem um comprimento fechado global de 2 a 10
cm, tal como de 4 a 6 cm, e um didmetro externo de 2 a 4

cm. Entretanto, deve ser entendido que ndo ha limitagdo

 tebébrica, tanto em tamanho quanto em forma, e o que &

adequado normalmente serd decidido com base na "“dose” dos
contefidos do recipiente, no tamanho de qualquer abertura
que o recipiente possa ter gque passar e nos meios de
distribuicdo disponiveis.

O recipiente pode estar em pelo menos duas partes (um
corpo ou parte de receptdculo e uma parte de tampa) as
quais se ajustam firmemente, e preferivelmente de forma
veddvel e insepardvel, juntas. A jungdo real das partes
pode ser executada de qualquer forma conveniente, porém
pode ser tirada vantagem da prdpria natureza do material do
recipiente - aquele fato de .que € um o qual pode ser
moldado por injec¢do (ele & um termoplastico). Dessa forma,
o método de jungdo preferido & a soldagem, por exemplo, ou
por soldagem a quente, pela fusdo das partes gquando éstéo
em contato, e permitindo que elas “corram” uma para dentro
da outra e, a seguir, esfriem e se solidifiquem para se
tornar um dispositivo integral, ou soldagem por solvente,
onde muito do mesmo efeito & alcangado pela dissolucdo

parcial das porgdes adjacentes do recipiente e deixando que
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elas novamente corram uma para dentro da outra e, a seguir,
se solidifiquem para formar um buraco. A soldagem por
aquecimento é em muito a forma preferida, embora qualquer
uma das técnicas de vedag¢do descritas aqui pode ser usada.
Materiais de PVOH sdo particularmente adequados para a
soldagem térmica, uma variedade conveniente dessa técnica
sendo soldagem por laser, embora qualquer método adequado
possa ser usado com a condigdo de que ele de fato faca uma
soldagem permanente com o polimero usado para formar o
recipiente. Alguns outros métodos comuns sdo soldagem por
infravermelho (IV), radiofreqiéncia (RF) e ultra-som.
Alguns desses métodos podem requerer a adigdo de
outros itens ou processos para assegurar as suas operagdes
corretas. Por exemplo, soldagem por RF pode regquerer o uso
de um metal (normalmente aluminio) condutor em contato com
a superficie do recipiente. A soldagem por laser ira
normalmente requerer dque a superficie do topo seja
transparente ao laser usado, e a superficie inferior seja
opaca a ele. Isso pode ser conseguido evitando
revestimentos opacos e enchimentos na superficie externa da
tampa do recipiente e através de suas aplicac¢des na
superficie externa do corpo do recipiente. Por exemplo, uma
linha circunferencial de um material adequado pode ser

impressa ao redor do corpo no ponto de jungdo requerido
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para facilitar a soldagem naquele ponto.

Dos varios métodos, a soldagem com laser é preferida,
uma vez que ndo é requerido o contato direto, e isso pode
alcangar aé velocidades de produgdo muito elevadas
requeridas.

Depois de colocar os contetidos pretendidos na parte do
receptdculo ou corpo, e colocar a tampa no corpo, as duas
porgdes do recipiente podem ser soldadas - através de um
raio laser, digamos - numa fGnica unidade a qual depois
disso ndo pode ser separada em corpo e tampa prontamente e
sem deixar tragos visiveis para ganhar acesso aos
conteldos.

Consequentemente, qualquer esforco de adulterar os
contetidos seria claramente 6bvio.

As duas partes do recipiente que sdo para serem
soldadas juntas sdo, por exemplo, feitas de forma que a
extremidade aberta de uma ird passar para dentro da
extremidade aberta da outra com o menor intervalo que pode
ser praticamente alcangado para permitir uma facil
montagem. Normalmente, pPoOrém nao necessariamente, o
recipiente é projetado com uma trava em um ou outro
componente de forma que a entrada de um no outro nio possa
exceder e parar na mesma posicdo fixa em cada caso.

As duas partes do recipiente que sdo para serem
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moldadas juntas estdo na posigdo fechada quando a periferia
inteira da extremidade aberta de uma é sobreposta pela
periferia da extremidade aberta da outra. O recipiente
fechado est&, a seguir, pronto para a soldagem, e isso é
feito trazendo o recipiente em intima proximidade para a
cabeca de soldagem. Essa disténcia ira variar com o método
de soldagem escolhido. O equipamento de soldagem & operado
e forma uma solda entre as duas camadas em contato na forma
de uma linha de solda numa curva fechada ao redor da
periferia do recipiente.

Isso pode ser alcangado ou tendo as cabegas de
soldagem na forma de um anel (o qual pode ser continuo
composto de uma variedade de cabegas distintas) ou pela
rotagdo de um ou outro dentre o recipiente e a cabeca ao
redor do outro - digamos, através da rotagdo do recipiente
préximo & cabega. O método exato ird depender da tecnologié
de soldagem escolhida.

Também é possivel usar a soldagem por solvente - isto
é, usando um solvente para o material moldavel por injeco
escolhido de forma a amaciar e conferir fluidez as camadas
de superficie do material onde as duas partes estejam em
contato. No caso do PVOH, o solvente & convenientemente
dgua ou uma solugdo de eletrdlito aquosa (tipicamente

contendo um haleto de metal alcalino tal como cloreto de
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1itio como o eletrdlito). Essa técnica, entretanto, requer
outro estdgio para o processo de soldagem, no qual o
solvente & aplicado antes de as duas camadas serem
fechadas. Esse método, entretanto, ndo é preferido, uma vez
que é propenso a ser comparativamente lento, e a adigdo de
dgua e soluto pode ser bem prejudicial ao(s) ingrediente(s)
ou outras preparac¢des contidas no recipiente.

Devido & integridade do lacre soldado, em todas as
modalidades o recipiente ou receptdculo pode ser preenchido
com qualquer pd, liquido, gel ou 6leo apropriado.

A invencdo fornece um recipiente feito de um polimero
solivel em 4&gua gque possa ser moldado por injegdo,
preferivelmente usando o processo de moldagem por injegdo
da presente invengdo. O processo de moldagem por injegdo da
presente invengdo permite variagdes controladas na
espessura das paredes do recipiente, dessa forma permitindo
que as caracteristicas de 1liberagdo sejam infinitamente
variadas. O uso de tal recipiente moldado permite o
desenvolvimento de formulagdes do recipiente contendo
glébulos ou grénulos de 1liberag¢do controlada, os quais
podem ser determinados onde os conteldos sdo liberados de
forma que o sistema como um todo possa ser feito para
distribuir os seus contelidos na posig¢do, taxa e periodo de

liberagdo desejados independentemente das propriedades
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fisico-quimicas dos contetdos diferirem.

O recipiente, receptaculo ou fechamento pode, por
exemplo, ter porgdes elevadas moldadas na sua superficie
externa.

As porgdes elevadas - para @ maioria elas sdo
referidas aqui como “elevadas”, embora obviamente o efeito
de uma parte elevada possa ser alcancado pela redugdo das
outras partes - podem estar na forma de projeg¢des pequenas
e curtas tipo bolhas, ou elas podem ser estrias que se
estendem completamente ou parcialmente ou ao redor ou ao
longo do recipiente. As porgdes podem ser projetadas para
incluir ou agir como marcadores, permitindo a identificagdo
do recipiente e de seus conteGdos - seja visualmente, pelos
de boa visdo, ou de maneira palpédvel, pelos com visdo
prejudicada, ou mesmo por uma maquina ou leitofa. Dessa
forma, um cédigo pode ser moldado na superficie de forma
gue um recipiente preenchido possa ser identificado em
todos os estidgios de sua vida - pelo produtor para garantia
de qgualidade e controle de qualidade, por um atacadista ou
revendedor como parte de um sistema de controle de estoque,
e pelo usuario antes do uso, particularmente aqueles com
visdo prejudicada.

A superficie do recipiente, receptdculo ou fechamento

nio precisa de pré-tratamento antes da impresséao.
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pelo corte adequado dos moldes usados, qualquer padrao
requerido pode ser moldado na superficie, seja elevado ou
cunhado. Tanto variagdes elevadas quanto cunhadas trazem
diferentes propriedades para O recipiente, e oé beneficios
de cada uma sd3o descritos de agora em diante. A
complexidade do padrédo é limitada somente pelas limitagdes
praticas em fazer o molde.

0 uso de um padrdo cunhado tem uma variedade de
possibilidades diferentes. Por exemplo, ele pode ajudar a
determinar o tempo de liberacdo dos contetdos do
recipiente. Tal projeto de padr3o cunhado pode incluir um
recipiente, por exemplo, de forma alongada padrdo, porém,
com paredes relativamente grossas. Entretanto, um
recipiente ou receptaculo de gualquer forma pode ser usado.
Ao redor da secdo central da base do recipiente, ou de
qualquer outra parte do recipiente ou receptédculo, &
moldada uma variedade, por exemplo, um arranjo, de painéis
cunhados de paredes finas. Uma vez que O recipiente ou
receptdculo tenha alcangado seu destino pretendido, os
painéis de paredes finas no corpo rapidamente se dissolven,
deixando o corpo com uma estrutura de buracos, por exemplo,
na forma de uma grade. Esses buracos podem ser pedquenos o
suficiente para impedir que os conteldos internos saiam do

corpo, porém grandes o suficiente para permitir que o meio
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dissolvente entre e faga contato com os contetidos. Conforme
foi descrito anteriormente, materiais de‘ PVOH, devido a
variagdes no peso molecular e na extensdo da hidrélise, ou
outros materiais tais como éteres de celulose, podem ser
selecionados para dissolver em diferentes velocidades e em
diferentes temperaturas em condicdes aquosas. Dessa forma,
pela variagdo da espessura € das caracteristicas de
dissolucdo dos materiais do recipiente moldado por injegdo,
o corpo do recipiente ou receptdculo pode ser projetado
para dissolver ou quebrar numa taxa escolhida.

Outra possibilidade & moldar um ~recipiente ou
receptaculo num material polimérico relativamente soltvel
de forma econdmica -~ tal como um PVOH de alto peso
molecular com um alto grau de hidrdélise - com um arranjo
similar de buracos (ao invés de painéis sollveis de parede
fina) e, entdo, num processo separado, depois do enchimento
e recobrimento, cobrir a &rea contendo OsS orificios com um
polimero relativamente soltvel ou por pulverizagdo ou por
encolhimento ou colagem de uma capa solivel sobre a mesma.
O polimero relativamente soltGvel de forma econdmica usado
nesse caso poderia mesmo ser um polimero insolGvel com a
condicdo, é claro, de que ele fosse moldadvel por injegdo.

Outra consequéncia do uso de um método por moldagem

por injecdo é que o material moldavel pode facilmente
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incluir uma ou mais substancias adicionais que tenham algum
efeito na forma que O recipiente se comporta durante o uso
- por exemplo, na sua taxa de dissolugdo.

Dessa forma, em ainda outro aspecto, a invengao
fornece um recipiente, por exemplo, um recipiente,
receptéculo ou fechamento moldado por injegédo relativamente
grande que & feito de um material moldével por injegao que
contém um ou mais sélidos particulados para acelerar a taxa
de dissolucdo do recipiente. Esse s6lido também pode estar
presente nos contetdos do receptédculo ou recipiente.

A simples dissolugdo do gélido no meio escolhido &
suficiente para causar uma aceleracdo significativa na
quebra do recipiente, particularmente se um gds também for
gerado, quando a agitagdo fisica causada ird resultar na
liberagdo virtualmente imediata dos conteltdos do
recipiente.

Sélidos adequados para esse propdsito sdo os sails de
carbonato e de bicarbonato dos metais alcalinos ou
alcalino-terrosos, tipicamente sddio, potédssio, magnésio e
cdlcio.

O sb6lido é muito preferivelmente extremamente
finamente dividido, tamanhos de particula tipicés estando
na faixa de 1 a 25 um, e preferivelmente de 5 a 10 pum.

Outros materiais que podem ser utilizados para afetar
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a taxa de dissolugdo do recipiente sao mais preferivelmente
substancias &acidas sélidas com grupos acidos carboxilicos
ou sulfénicos ou seus sais. gubstéancias adequadas para esse
propdsito sjo o Acido cindmico, © dcido tartarico, o &acido
mandélico, o Aacido fumarico, o &cido maléico, o Aacido
malico, o é&cido pambico, © 4cido citrico e o A&cido
naftalenodissulfdnico, como adcidos livres ou como seus sais
de metais alcalinos ou alcalino-terrosos, com acido
tartidrico, &acido citrico e 4acido cinidmico na forma de
dcidos ou de seus sais de metais alcalinos sendo
especialmente preferidos.

O recipiente da presente invencdo pode conter qualquer
composigdo a qual seja pretendida para ser liberada gquando
o recipiente & colocado num ambiente aquoso.

Dessa forma ele pode, por exemplo, conter uma
composi¢cdo de cuidado com tecidos, de <cuidado com
superficies ou de lavagem de 1loucas. Uma composigdao de
cuidado com tecidos é qualquer composigdo a qual seja usada
no campo do cuidado com tecidos, tal como na lavagem de
tecidos, no tratamento de tecidos ou no processo de
tintura. Uma composigdo de cuidado com superficies &
qualquer composigdo a qual & usada no campo de cuidado com
superficies, por exemplo, para limpar, tratar ou polir uma

superficie. Superficies adequadas sdo, por exemplo,
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superficies domésticas tais como bancadas, assim como
superficies de artigos sanitérios, tais como pias, vasos €
lavatédrios. Uma composigdo de lavar loucas €& qualquer
composigdo a qual seja usada no campo de lavagem de lougas,
tal como uma composigdo auxiliar de lavagem de lougas,
amaciadora de agua ou de enxague.

Exemplos de tais composi¢des sdo composigdes de
lavagem de lougas, amaciadoras de &agua, de lavar roupas,
detergentes e auxiliares de enxague.

Nesse caso, a composigdo é especialmente adequada para

‘uso numa maquina de lavar doméstica, tal como numa maquina

de lavar roupas Ou numa mdquina de lavar lougas. Outros
exemplos sdo uma composigdo desinfetante, antibacteriana e
anti-séptica, por exemplo, aquelas pretendidas para serem
diluidas com &gua antes do uso, ou uma composigdo de refil
concentrada, por exemplo, para um pulverizador tipo gatilho
usado em situacdes domésticas. Tal composigdo pode
simplesmente ser adicionada & 4gua j& mantida no recipiente
do pulverizador.

O recipiente pode ser usado para conter qualquer
composigdo. Desejavelmente, a composigdo tem uma massa de
pelo menos 15 g, PpPor exemplo, de 15 g a 100 g,
especialmente de 15 g até 40 g. Por exemplo, uma composigdo

de lavar loucas pode pesar de 15 até 20 g, uma composigao
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amaciadora de &gua pode pesar de 25 até 35 g, € uma
composigdo de lavar roupas pode pesar de 30 até 40 g.

O recipiente também pode conter, Ppor exemplo, um
detergente, pesticida, biocida, desodorante, corante,
pigmento ou substancia quimica de tratamento de &gua. Ele
pode, por exemplo, distribuir detergentes ou substéancias
quimicas de tratamento de &gua para uma maguina de lavar.

Em geral, particularmente quando usado num ambiente
doméstico, a dimensdo miaxima do recipiente & de 5 cCm. Por
exemplo, um recipiente cibico pode ter uma extensdo de 1 a
5 cm, especialmente de 3,5 até 4,5 cm, uma largura de 1,5 a
3,5 cm, especialmente de 2'até 3 ¢cm, e uma altura de 1 a 2
cm, especialmente de 1,25 até 1,75 cm.

A composigdo contida pelo recipiente pode sexr, por
exemplo, qualquer uma a gqual seja adequada para a aplicagao
projetada, por exemplo, uma aplicacdo de lavar roupas ou de
lavar loucgas. Ela pode ser um pd ou um liquido, porém se

for um liquido, pode ser uma formulacio com baixo teor de

o\

dgua, preferivelmente com um contetido madximo de &agua de 5
em peso, para manter a integridade das paredes do
recipiente ou uma formulagdo com teor de agua mais elevado

contendo, por exemplo, pelo menos 8% de dgua. A composigao

pode ser formulada considerando o fato de gue o usudrio nao

entrarid em contato com a composigdo, seja por inalagdo ou
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por contato com & pele. Por exemplo, a composigdo pode
incluir uma enzima, sem preocupagdo acerca do contato
fisico entre a composigdo contendo a enzima e o usuario.

Se o recipiente contiver um liquido aguoso com um
contetdo de &gua relativamente alto, pode ser necessario
realizar etapas para assegurar que o liquido nao ataque ©
polimero solavel em dgua se ele for soltvel em agua gelada
(20°C) ou em &gua numa temperatura de até, digamos, 35°C.
Etapas podem ser realizadas para tratar as superficies
internas do recipiente, poXx exemplo, pelo seu revestimento
com agentes tais como PVC (cloreto de (poli)vinila) ou PTFE
(politetrafluoretileno), ou para adaptar a composigao para
assegurar que ela ndo dissolva o polimero. Por exemplo, foi
descoberto gque proteger uma composi¢do que tenha uma
elevada forca idnica ou que contenha um agente o qual
minimize a perda de agua através das paredes do recipiente
ir4d impedir que a composigao dissolva o polimero de dentro.
Isso & descrito em maiores detalhes nos documentos EP-A-
518.689 e WO 97/27743.

A composigdo mantida no recipiente depende, é claro,
do uso pretendido da composigdo. Ela pode, por exemplo,
conter agentes ativos de superficie tais como um agente
ativo de —superficie anibénico, nado-ibnico, catidnico,

anfotérico ou zwitteridnico ou uma mistura desses.
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Exemplos de tensoativos aniénicos sao alquilsulfatos
de cadeia linear ou ramificada e sulfatos
alquilpolialcoxilados, também conhecidos como
alquiletersulfatos. Tais tensoativos podem ser produzidos
pela sulfatacdo de alcodis graxos Cg-Cyo sSuperiores.

Exemplos de tensoativos de alquilsulfato primarios sdo
aqueles de férmula:

ROS0O;™M*
em que R €& um grupo hidrocarbil Cg-Cz¢ linear e M é um
cation solGvel em &agua. Preferivelmente R é alquil Cio-Cie:
por exemplo, Cy5-Cia, © M & um metal alcalino tal como
l1itio, sédio ou potéssio.

Exemplos de tensoativos de alquilsulfato secundarios
sio aqueles os quais tém a porgdo sulfato numa “estrutura”
da molécula, por exemplo, aqueles de férmula:

CH, (CHz) n (CHOSO; M") (CH2) nCHj
em que m e n sdo independentemente 2 ou mais, a soma de m+n
tipicamente sendo de 6 a 20, por exemplo, de 9 a 15, e M
sendo um cation soltGvel em dgua tal como litio, sdédio ou
potéssio.

Alquilsulfatos secundarios especialmente preferidos
a3o os tensoativos de algquilsulfato (2, 3) de férmulas:

CH, (CH,) x (CHOSO; M") CH; e

CH, (CH,) x (CHOSO; M") CH,CH;
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para o 2-sulfato e 3-gulfato, respectivamente. Nessas
férmulas, x é pelo menos 4, Ppor exemplo, de 6 a 20,
preferivelmente de 10 a 16. M é cation, tal como um metal
alcalino, por exemplo, 1itio, sédio ou potéssio.

Exemplos de alquilsulfatos alcoxilados sao
alquilsulfatos etoxilados de férmula:

RO (C,H,0) ,S0; ™ M*

em que R & um grupo alquil Cg-Cp, preferivelmente C10-Cis
tal como um C;»-Ci¢, n é pelo menos 1, por exemplo, de 1 até
20, preferivelmente de 1 a 15, especialmente de 1 a 6, e M
& um cAtion formador de sal tal como litio, sbdio,
potdssio, amdnio, alguilaménio ou alcanolambénio. Esses
compostos podem fornecer beneficios de desempenho de
limpeza de tecidos especialmente desejaveis quando usados
juntamente com sulfatos de alquila.

Os sulfatos de alquila e os alquiletersulfatos serdao
geralmente usados na forma de misturas compreendendo a
variacdo dos comprimentos das cadeias alquila e, caso
presente, a variagdo dos graus de alcoxilagdo.

Ooutros tensoativos anidnicos, os quais podem ser
empregados, sdo sais de &cidos graxos, por exemplo, de
dcidos graxos Cg-Cis, especialmente os sais de sbédio,
potadssio ou de alcanolaménio, e alquila, por exemplo, Cg-

Cis, benzenossulfonatos.
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Exemplos de tensoativos ndo-ibdnicos sdo alcoxilatos de
dcido graxo, tais como etoxilatos de Aacido gdraxo,
especialmente aqueles de férmula:

R (C,H,0) ,OH
em que R & um grupo alquil Cs-Cis linear ou ramificado,
preferivelmente um Cy-Cis, poOIX exemplo, Cj;o-Cis, Ou um grupo
alquil C;,-Cis, & N é pelo menos 1, por exemplo, de 1 a 16,
preferivelmente de 2 a 12, mais preferivelmente de 3 a 10.

O tensoativo ndo-idnico de 4&lcool graxo alcoxilado
terd freqlentemente um balango hidrofilico-lipofilico (HLB)
o qual varia de 3 a 17, mais preferivelmente de 6 a 15,
mais preferivelmente de 10 a 15.

Exemplos de etoxilatos de &lcool graxo sdo aqueles
feitos dos alcodis de 12 a 15 atomos de carbono e os quais
contém cerca de 7 mols de 6xido de etileno. Tais materiais
s3o comercialmente comercializados sob as marcas comerciais
Neodol 25-7 e Neodol 23-6,5, pela Shell Chemical Company.
Outros Neodols Uteis incluem Neodol 1-5, um &lcool graxo
etoxilado com 11 &tomos de carbono em média na sua cadeia
alquila com cerca de 5 mols de 6xido de etileno; Neodol 23-
9, um &lcool primdrio C;,-C;; etoxilado com cerca de 9 mols
de 6xido de etileno; e Neodol 91-10, um alcool primario Ce-
C,, etoxilado com cerca de 10 mols de 6xido de etileno.

Etoxilatos de &lcool desse tipo tém sido
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comercializados pela Shell Chemical Company sob a marca
comercial Dobanol. Dobanol 91-5 & um alcool graxo Cy;-C;; com
uma média de 5 mols de éxido de etileno e Dobanol 25-7 & um
dlcool graxo C;;-Cis etoxilado com uma média de 7 mols de
6xido de etileno por mol de &lcool graxo.

Outros exemplos de tensocativos ndo-ibnicos de alcool
etoxilado adequados incluem Tergitol 15-S$-7 e Tergitol 15-
S-9, ambos os quais s3do etoxilatos de &lcool secundario
lineares disponiveis pela Union Carbide Corporation.
Tergitol 15-S-7 & um produto etoxilado misturado de um
alcanol secunddrio linear C;;-Ci;s com 7 mols de 6xido de
etileno e Tergitol 15-S-9 & o mesmo, porém com 9 mols de
6xido de etileno.

Outros tensocativos n&o-iénicos etoxilados de &lcool
adequados sdo Neodol 45-11, o qual é um produto de
condensagdo de 6xido de etileno similar de um &lcool graxo
com 14 a 15 &atomos de carbono e a quantidade de grupos de

6xido de etileno por mol sendo de aproximadamente 11. Tais

produtos também. estdo disponiveis pela Shell Chemical

Company .

Outros tensoativos ndo-idnicos s8o, por exemplo,
alquilpoliglicosideos Cio~-Cis, tais como
alquilpoliglicosideos Ci2-Cis, especialmente os

poliglucosideos. Esses sd3o especialmente Qteis quando
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‘composi¢g®es de alta espumagdo sdo desejadas. Outros

tensoativos s3o amidas de poliidroxidcidos graxos, tais
como N-(3-metoxipropil)glicamidas Cio-Cis € polimeros em
bloco de 6éxido de etileno-6xido de propileno do tipo
Pluronic.

Exemplos de tensoativos catidnicos sdo aqueles do tipo
amdénio quaternério.

Exemplos de tensoativos anfotéricos sdo Oxidos de
amina C,,-C;s € as sulfobetainas e betainas C;;-Cis.

O contetido total de tensoativos na composigdo de
lavagem de roupas ou detergente é desejavelmente de 60 a
95% em peso, especialmente de 75 a 90% em peso.
Desejaﬁelmente, um teﬁsoativo anidnico estd presente numa
quantidade de 50 até 75% em peso, o tensoativo ndo-idnico
estd presente numa quantidade de 5 a 20% em peso, O
tensoativo catidnico estd presente numa quantidade de 0 a
10% em peso e/ou o tensoativo anfotérico estd presente numa
quantidade de 0 até 10% em peso. Essas quantidades séao
baseadas no conteGdo de sélidos totais da composigdo, isto
é, excluindo a agua quando presente.

Composigdes de lavagem de loucgas geralmente
compreendem um abrasivo detergente. Abrasivos adequados sdo
metais alcalinos ou fosfatos de amdénio, polifosfatos,

fosfonatos, polifosfonatos, carbonatos, bicarbonatos,
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boratos, poliidroxissulfonatos, poliacetatos, carboxilatos
tais como citratos e outros policarboxilatos. O abrasivo
estd desejavelmente presente numa quantidade de até 90% em
peso, preferivelmente de 15 a 90% em peso, mais
preferivelmente de 15 a 75% em peso em relagéo ao peso
total da composigdo. Outros detalhes de componentes
adequados s3o dados, por exemplo, nos documentos EP-A-
694.059, EP-A-518.720 e WO 99/06522.

As composicdes, particularmente gquando usadas como
composi¢des de lavar roupas ou de lavar lougas, também
podem compreender enzimas, tais como enzimas protease,
lipase, amilase e celulase. Tais enzimas s&o comercialmente
disponiveis e vendidas, por exemplo, sob as mércas
comerciais registradas  Esperase, Alcalase, Savinase,
Termamyl, Lipolase e Celluzyme pela Nova Nordisk A/S.
Desejavelmente, as enzimas estdo presentes na composigdo
numa quantidade de 0,5 até 3% em peso, especialmente de 1 a
2% em peso.

As composicdes podem, caso desejado, compreender um
agente espessante ou um agente gelificante. Espessantes
adequados sdo polimeros de poliacrilato tais como aqueles
vendidos sob a marca comercial CARBOPOL, ou a marca
comercial ACUSOL pela Rohm and Hass Company. Outros

espessantes adequados sdo as gomas xantana. O espessante,
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caso presente, estd geralmente presente numa quantidade de
0,2 até 4% em peso, especialmente de 0,2 a 2% em peso.

As composi¢des também podem compreender opcionalmente
un ou mais ingredientes adicionais. Esses incluem
componentes de composigdo detergente convencionais tais
como outros tensoativos, alvejantes, agentes
intensificadores de alvejamento, abrasivos, incentivadores
de espuma ou supressores de espuma, agentes anti-manchas e
anti-corrosao, solventes orgédnicos, co-solventes,
estabilizadores de fase, agentes emulsificantes,
conservantes, agentes para suspensdo de sujeira, agentes
liberadores de sujeira, germicidas, fosfatos tais como
tripolifosfato de sédio ou tripolifosfato de potassio,
agentes ajustadores de pH ou tampdes, fontes de
alcalinidade ndo-abrasivas, agentes quelantes, argilas tais
como argilas de esmectita, estabilizadores de enzimas,
agentes anti-depésito de ©6xido de calcio, <corantes,
tinturas, hidrétropos, agentes inibidores de transferéncia
de tinta, clarificadores e perfumes. Caso usados, tais
ingredientes opciqnais irdo geralmente constituir ndo mais
do que 10% em peso, por exemplo, de 1 a 6% em peso do peso
total das composigdes.

Os abrasivos contrabalangam os efeitos do calcio ou de

outro ion, da dureza da &agua encontrada durante o uso da
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lavagem ou do alvejamento das composigdes aqui. Exemplos de
tais materiais s3o os sais de citrato, succinato, malonato,
carboximetilsuccinato, carboxilato, policarboxilato e
poliacetilcarboxilato, por exemplo, com cations de metais
alcalinos ou de metais alcalino-terrosos, ou dos
correspondentes &cidos livres. Exemplos especificos sdo os
sais de sédio, potédssio e litio do 4cido oxidissuccinico,
idcido melitico, 4&cidos benzenopolicarboxilicos, acidos
graxos C;o-C;2 € &cido citrico. Outros exemplos sdo os
agentes sequestrantes do tipo fosfonato orgédnico tais como
agqueles vendidos pela Monsanto sob a marca comercial
Dequest e alquilidroxifosfonatos. Sais de citrato e sabdes
de acido graxo C;,-C,s sdo preferidos.

Outros abrasivos adequados sdo polimeros e copolimeros
conhecidos por ter prbpriedades abrasivas. Por exemplo,
tais materiais incluem acido poliacrilico, acido
polimaléico e copolimeros poliacrilico/polimaléico e seus
sais, tais como aqueles vendidos pela BASF sob a marca
comercial Sokalan.

Os abrasivos geralmente constituem de 0 a 3% em peso,
mais preferivelmente, de 0,1 a 1% em peso, em peso das
composigdes.

Composigdes as quais compreendem uma enzima podem

opcionalmente conter materiais os quais mantém a
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estapilidade da enzima. Tais estabilizantes de enzima
incluem, por exemplo, polidis tais como propilenoglicol,
icido bérico e bdérax. Combinagdes desses estabilizadores de
enzimas também podem ser empregadas. Caso utilizados, os
estabilizadores de enzimas geralmente constituem de 0,1 a
1% em peso das composigdes.

As composigdes podem opcionalmente compreender
materiais os quais servem como estabilizadores de fase e/ou
co-golventes. Exemplos sd3o os alcodis C;-C; ou didis tais
como metanol, etanol, propanol e 1,2-propanodiol.
Alcalonaminas C;-C; tais como mono-, di- e trietanolaminas
e monoisopropanolamina também podem ser usadas por si s ou
em combinacdo com os alcodis.

Se a composigdo estiver na forma liquida, ela pode ser
anidra ou, por exemplo, conter até 5% em peso de A&gua.
Composic¢des aquosas geralmente contém mais do que 8% de
agua baseando-se no peso da composigéao aquosa.
Desejavelmente, as composi¢des agquosas contém mais do que
10% em peso, 15% em peso, 20% em peso, 25% em peso ou 30%
em peso de &gua, porém desejavelmente menos do que 80% em
peso de dgua, mais desejavelmente menos do que 70% em peso,
60% em peso, 50% em peso ou 40% em peso de Aagua. Elas
podem, por exemplo, conter de 30 a 65% em peso de &agua.

As composigdes podem opcionalmente compreender
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componentes os guais ajustam ou mantém o pH das composigdes
em niveis 6timos. Exemplos de agentes ajustadores de pH sdo
NaOH e &acido citrico. O pH pode ser, por exemplo, de 1 a
13, tal como de 8 a 11, dependendo da natureza da
composigdo. Por exemplo, uma composigdo de lavar lougas
desejavelmente tem um pH de 8 a 11, uma composigdo de
lavagem de roupas desejavelmente tem um pH de 7 a 9, e uma
composicdo amaciadora de adgua desejavelmente tem um pH de 7
a 9.

A composigdo, tal como uma composigdo de lavagem
dentro do recipiente ou parte do receptédculo, ou dentro de
um compartimento  seu, se houver mais do que um
compartimento, ndo precisa ser uniforme. Por exemplo,
durante a produgdo, ela poderia ser alimentada primeiro com
um agente ajustavel, por exemplo, um gel, Gtil num processo
de lavagem, e a seguir com um material diferente. O
primeiro material poderia dissolver lentamente no processo
de lavagem de forma a distribuir a sua carga por um longo
periodo no processo de lavagem. Isso pode ser Util, por
exemplo, para fornecer uma distribuigdo retardada ou
prolongada de um agente amaciante num recipiente de lavagem
de roupas.

A composigdo, tal como uma composigdo de lavagem pode,

especialmente para a lavagem de 1lougas ou de roupas,
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incluir um tablete. Preferivelmente, um tablete contém um
material @Gtil num processo de lavagem e €& formulado para
fornecer a lenta liberagdo dagquele material durante um
processo de lavagem e/ou sua liberagdo retardada. A
liberagdo retardada pode ser alcangada por fornecer o
tablete com um revestimento o qual é lento para dissolver
durante o processo de lavagem. Alternativamente, o tablete
pode fornecer uma rapida liberagdo dos componentes
requeridos inicialmente na lavagem, poexr exemplo,
componentes amaciadores de &gua e/ou enzimas. O tablete
pode, por exemplo, compreender um agente de rompimento, tal
como um o qual efervesga quando em contato com &gua, tal
como uma combinag¢do de &cido citrico e de um carbonato ou
bicarbonato de metal alcalino.

Um tablete pode ser fornecido no volume principal da
parte do receptéculo ou pode ser fornecido numa abertura ou
depressdao de face ©para fora, conforme anteriormente
descrito.

Quando um recipiente de lavagem da invencdo tem um
tablete retido numa abertura ou depressdo de face para
fora, o tablete & preferivelmente um o qual ndo ira
transferir qualquer composigdo de lavagem para as mdos do
usudrio. Por exemplo, ele 4pode ser revestido com um

material polimérico soltGvel. Conforme mencionado acima,
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isso também pode ser desejdvel para a liberagdo retardada
dessa carga. Se for desejavel que o tablete se dissolva
rapidamente ele pode, por exemplo, compreender um agente de
rompimento tal como um agente efervescente.

De acordo com outro aspecto da invengdo, €& fornecido
um método de lavagem de artigos, compreendendo o uso de um
recipiente, receptédculo ou recipiente de lavagem conforme
descrito e definido acima, o método acarretando a
introducdo do recipiénte, receptdculo ou recipiente de
lavagem numa maquina de lavar artigos, tal como numa
médquina de lavar roupas ou numa maquina de lavar lougas,
antes do 1inicio do processo de lavagem, o recipiente,

receptdculo ou recipiente de lavagem sendo completamente

consumido durante o processo de lavagem.
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REIVINDICAGOES
1. Método de moldagem por injegdo de um artigo a partir
de um polimero soliGvel em &gua caracterizado pelo fato de
compreender:
- fornecer um molde compreendendo uma porgdc macho e uma
porgdo fémea definindo uma cavidade do molde, as referidas
porgdes sendo méveis em relagdo uma & outra para variar o
volume da cavidade do molde;
- injetar o polimero solvel em &gua fundido no molde
quando a por¢do macho e a porgdo fémea estdo numa primeira
posigdo; e
- iniciaf o movimento relativo da porgdo macho e da porgdo
fémea para reduzir o volume da cavidade do molde de maneira
a forcar o polimero solGvel em agua fundido j& na cavidade
do molde em pelo menos parte do restante do molde.
2. Método, de acordo com a reivindicag¢do 1, caracterizado
pelo fato de que o polimero solaGvel em &agua & um &alcool
(poli)vinilico e/ou um éter de celulose.
3. Método, de acordo com a reivindicagdo 1 ou 2,
caracterizado pelo fato de que a etapa de injegdo é
completada antes da porgdo macho e da porcdo fémea serem
movidas uma em relagdo a outra para reduzir o volume do
molde.

4, Método, de acordo com qualquer uma das reivindicagdes



10

15

20

precedentes, caracterizado pelo fato de que a etapa de
injecdo é executada numa pressdo de 50 a 2.000 psi (3,44 x
10°a 1,38 x 10’ Pa).

5. Método, de acordo com gqualquer uma das reivindicag¢des
precedentes, caracterizado pelo fato de que o artigo & um
recipiente.

6. Método, de acordo com a reivindicacdo 5, caracterizado
pelo fato de que o recipiente compreende dois ou mais
compartimentos.

7. Método, de acordo com a reivindicagdo 5 ou 6,
caracterizado pelo fato de ainda compreender a introdugdo
de uma composicdo de lavagem, de cuidado com tecidos, de
lavagem de lougas, amaciadora de &gua, de lavagem de
roupas, auxiliar de enxdgle, antibacteriana, anti-séptica

e/ou uma composicdo de refil para um pulverizador tipo

gatilho no recipiente moldado, e o fechamento do
recipiente.
8. Método, de acordo com qualquer uma das reivindicagdes

de 5 a 7, caracterizado pelo fato de que o recipiente estéa
fechado por uma parte de fechamento solivel em &agua.

9. Método, de acordo com a reivindicag¢do 8, caracterizado
pelo fato de que a parte de fechamento solGvel em A&agua
compreende um 4&lcool (poli)vinilico e/ou um éter de

celulose.
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10. Método, de acordo com qualquer uma das reivindicagdes
precedentes, caracterizado pelo fato de dque polimero
fundido adicional é introduzido no molde uma vez que a
porgdo macho e a porgdo fémea tenham se movido uma em
relacdo a outra para reduzir o volume do molde.

11. Método de lavagem de artigos caracterizado pelo fato
de compreender a introdugdo de um recipiente formado pelo
método, conforme definido em qualquer uma das
reivindicagdes de 5 a 9, numa maquina de lavar artigos.

12. Recipiente formado a partir de um polimero solGvel em
dgua caracterizado pelo fato de compreender uma parte de
receptdculo com uma porgdo de base e pelo menos uma porgao
de parede lateral, em que a porgdo de base tem uma
espessura média de 50 a 2.000 microns e a espessura da
parte mais fina da base & de pelo menos 90% da espessura da
parte mais espessa da porgdo da base.

13. Recipiente, de acordo <com a reivindicagdo 12,
caracterizado pelo fato de ainda compreender uma parte de
fechamento soltvel em &gua que é unida de forma vedante a
parte do receptéaculo.

14. Recipiente, de acordo com a reivindicagdo 12 ou 13,
caracterizado pelo fato de conter uma composigdo de
lavagem, de cuidado com tecidos, de lavagem de loucgas,

amaciadora de 4&gua, de lavagem de roupas, auxiliar de
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enxdgie, antibacteriana, anti-séptica e/ou uma composigdo
de refil para um pulverizador tipo gatilho.

15. Recipiente, de acordo com a reivindicagdo 14,
caracterizado pelo fato de que a composigdo tem uma massa
de 15 a 40 g.

16. Recipiente, de acordo com qualquer uma das
reivindicacdes de 12 a 15, caracterizado pelo fato de que o
polimero soldvel em agua compreende um alcool
(poli)vinilico e/ou um éter de celulose.

17. Recipiente, de acordo com qualquer uma das
reivindicacdes de 12 a 16, caracterizado pelo fato de ser
um recipiente moldado por injegdo.

18. Recipiente, de acordo com qualquer uma das
reivindicag¢des de 12 a 17, caracterizado pelo fato de que a
porgdo de base tem uma espessura média que & menor do que a

espessura média da(s) parede(s) lateral/laterais.
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YrocafS6o-4

Resumo da Patente de Invengdo para: “PROCESSO DE MOLDAGEM
POR COMPRESSXO E INJECAO DE POLIMERO SOLUVEL EM AGUA E
RECIPIENTE A PARTIR DE POLIMERO SOLUVEL EM AGua”.

Um método de moldagem por injegdo de um artigo a
partir de um polimero solivel em &Agua, o referido método
compreendendo: fornecer um molde compreendendo uma porgdo
macho e uma porgdo fémea definindo uma cavidade do molde,
as referidas por¢des sendo méveis uma em relagdo & outra
para variar o volume da cavidade do molde; injetar o
polimero soltGvel em &gua fundido no molde guando a porgdo
macho e a porgdo fémea estdo numa primeira posigdo; e
iniciar o movimento relativo da por¢do macho e da porgao
fémea para reduzir o volume da cavidade do molde de maneira
a forcar o polimero solivel em &gua fundido j& na cavidade

do molde em pelo menos parte do restante do molde.
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