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DESCRIPCION

Fabricacién de bolsas y bolsa.
Campo técnico

La presente invencidn pertenece al campo de las bolsas y de la fabricacién de bolsas, haciendo referencia de manera
especifica a bolsas solubles en agua multicompartimentales que contienen fluido y a su utilizacién en aplicaciones de
limpieza.

Antecedentes de la invencion

El uso de bolsas solubles en agua para diferentes aplicaciones, especialmente para aplicaciones de limpieza, se
estd haciendo cada vez mds popular. Entre muchas otras ventajas, las bolsas evitan el contacto entre el usuario y la
composicion limpiadora que puede contener blanqueador y/u otras sustancias irritantes.

Los procesos para fabricar bolsas de dos compartimentos son conocidos en la técnica. Por ejemplo, el documento
WO 02/085736 describe un proceso para preparar un recipiente soluble en agua que comprende al menos dos com-
partimentos, siendo llenado cada compartimento con una composicion y siendo cubierto cada compartimento con una
tapa, de modo que dichos compartimentos quedan unidos por una parte de pliegue; y siendo doblada la parte de pliegue
para que las tapas de cada uno de los compartimentos se adhieran entre si.

El documento WO 02/085738 describe un proceso para producir un articulo soluble en agua que comprende un
primer compartimento que contiene una primera composicién y un segundo compartimento que comprende una se-
gunda composicién, que comprende producir un primer compartimento; llenar el primer compartimento con la primera
composicion y disponer una pelicula de precintado que comprende la segunda composicion y precintar el primer com-
partimento con la pelicula de precintado o precintar el primer compartimento con una pelicula de precintado; producir
un segundo compartimento a partir del primer compartimento y/o de la pelicula de precintado del primer comparti-
mento; llenar el segundo compartimento con la segunda composicidn; y precintar el segundo compartimento con una
segunda pelicula de precintado.

El documento EP-A-1.337.619 describe un proceso para fabricar una bolsa soluble en agua que comprende una
pluralidad de compartimentos dispuestos en una relaciéon generalmente superpuesta o superponible.

El documento WO-A-03/031266 describe un proceso para fabricar una bolsa soluble en agua, en el que la primera
pelicula es perforada y la segunda pelicula es estirada sobre el molde mediante una succién aplicada a través de la
primera pelicula.

La mayor parte de las bolsas multicompartimentales descritas en el estado de la técnica se fabrican mediante un
proceso de conformacién horizontal y, en consecuencia, los compartimentos quedan dispuestos de manera superpuesta.
De forma general, los compartimentos tienen una geometria y unas dimensiones similares. Los procesos de fabricacién
de bolsas disponibles no parecen permitir obtener flexibilidad en lo que se refiere a la disposicion, tamafio y geometria
de los distintos compartimentos.

Con frecuencia, la geometria y el tamafio de la bolsa estdn determinados por su aplicacion, por ejemplo, en el caso
de bolsas para usar en el lavavajillas, la geometria y el tamafio de la bolsa pueden estar limitados, entre otras cosas,
por la forma del compartimento dispensador de detergente. En el caso de bolsas dobles o multicompartimentales, los
compartimentos estan dispuestos normalmente de manera superpuesta y tienen un aspecto muy plano y, en ocasiones,
una gran parte de dichos compartimentos puede estar ocupada por aire, especialmente en el caso de compartimentos
que comprenden una composicién liquida.

Otro inconveniente que se puede observar en el caso de las bolsas multicompartimentales es la necesidad de
disponer peliculas intermedias para separar los compartimentos entre si.

Sigue existiendo la necesidad de un proceso para fabricar bolsas multicompartimentales que permita obtener flexi-
bilidad en el tamafio y la forma de los compartimentos de la bolsa y que utilice una cantidad reducida de pelicula.

Sumario de la invencion

Segtin un primer aspecto de la presente invencion, se da a conocer un proceso para fabricar una bolsa soluble en
agua multicompartimental que tiene al menos tres compartimentos y conteniendo al menos uno de los compartimentos
una composicién en forma liquida, preferiblemente al menos dos, mds preferiblemente al menos tres, y especialmente
todos los compartimentos una composicién en forma liquida. De forma general, las bolsas que tienen compartimentos
que contienen composiciones en forma liquida pueden contener una gran cantidad de aire, ya que es muy dificil
evacuar el aire sin que se produzca una contaminacion de la zona precintada. La contaminacion de la zona precintada
puede provocar un precintado débil. Por lo tanto, un requisito durante el proceso de precintado es mantener el nivel de
liquido en la bolsa abierta a cierta distancia debajo de la zona de precintado de la bolsa. Este requisito provoca que las
bolsas tengan un volumen considerable ocupado por el aire en comparacién con el volumen ocupado por el liquido.
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Tal como se ha descrito anteriormente, este fendmeno resulta mas evidente en el caso de bolsas con compartimentos
planos. Otro problema observado en el caso de bolsas que contienen liquido es que resulta probable que sea imposible
utilizar vacio para evacuar el aire de los compartimentos. Normalmente, el vacio se aplica a través de unos orificios,
no obstante, en el caso de los liquidos, no es posible utilizar dichos orificios, ya que el liquido se escaparia a través del
orificio.

El proceso de la invencion comprende las etapas de:
a) disponer un molde con al menos dos cavidades;

b) estirar una primera pelicula sobre el molde para formar al menos dos compartimentos abiertos en las al
menos dos cavidades;

c¢) llenar los compartimentos abiertos al menos con dos composiciones, preferiblemente dos composiciones
limpiadoras que pueden ser iguales o diferentes;

d) agujerear la primera pelicula para crear un orificio;

e) estirar una segunda pelicula sobre los compartimentos abiertos para cerrar dichos compartimentos y para
formar un nuevo compartimento abierto, cubriendo la segunda pelicula directamente el orificio;

f) llenar el compartimento abierto formado a partir de la segunda pelicula con una composicion, preferible-
mente una composicién limpiadora que puede ser igual o diferente con respecto a las otras dos composi-
ciones; y

g) colocar una pelicula de cierre sobre el nuevo compartimento abierto y lleno para cerrarlo.

En realizaciones preferidas, las al menos dos cavidades estdn conectadas mediante una zona de puente que separa
las dos cavidades, permitiendo esta configuracién obtener dos compartimentos separados. Esto resulta especialmente
util en el caso de que los dos compartimentos contengan composiciones que son susceptibles a interactuar entre si,
perjudicando la estabilidad del producto. En la presente memoria, la zona de la pelicula dispuesta sobre la zona de
puente también se denomina zona de puente. Los moldes utilizados en el proceso de la invencién pueden tener més de
dos cavidades, por ejemplo, tres o cuatro, y mas de una zona de puente.

La primera pelicula puede ser estirada sobre el molde mediante cualquier medio, incluyendo presién, vacio, unién,
etc., asi como conformando la pelicula mediante moldeado por inyeccién. Preferiblemente, la primera pelicula es
estirada mediante vacio. El proceso de estiramiento también puede facilitarse calentando la pelicula.

En realizaciones en las que las al menos dos cavidades estdn unidas por una zona de puente, la pelicula es aguje-
reada para formar un orificio en dicha zona de puente, pudiendo ser formado dicho orificio antes o después de llenar
los dos compartimentos.

Los dos compartimentos se llenan simultdnea o secuencialmente con dos composiciones similares o diferentes,
preferiblemente composiciones limpiadoras. Por “composicién limpiadora” se entiende en la presente memoria una
composicién que por si misma o junto con otra composicién o composiciones es capaz de contribuir a limpiar un
sustrato.

El estiramiento de la segunda pelicula para cerrar los compartimentos abiertos formados previamente y crear un
nuevo compartimento abierto puede llevarse a cabo mediante cualquier medio conocido, del mismo modo que en el
caso de la primera pelicula, incluyendo presién, vacio, unién, etc. En una realizacion preferida, la segunda pelicula
es estirada por medios de vacio. El proceso de estiramiento puede facilitarse calentando la pelicula. La presencia del
orificio permite la evacuacion del aire que podria quedar atrapado entre los compartimentos abiertos formados en
primer lugar y la segunda pelicula, aumentando de este modo la cantidad de composicion que es posible almacenar
en cada compartimento y mejorando el aspecto de la bolsa. Preferiblemente, la primera y la segunda peliculas son
precintadas entre si.

Después de haber llenado el nuevo compartimento formado con una composicion, preferiblemente en forma liqui-
da, similar o diferente con respecto a las de los al menos dos compartimentos formados previamente, el compartimento
abierto se cierra con una pelicula de cierre, y la segunda pelicula y la pelicula de cierre son precintadas entre si. De
forma alternativa, la primera pelicula, la segunda pelicula y la pelicula de cierre pueden ser precintadas entre si en una
Unica etapa.

Segtin un segundo aspecto de la invencién, se da a conocer una bolsa soluble en agua multicompartimental que tiene
al menos tres compartimentos y en la que al menos uno de los compartimentos contiene una composicion en forma
liquida, conteniendo preferiblemente al menos dos, mas preferiblemente al menos tres, y especialmente todos los
compartimentos contienen una composicién en forma liquida. La bolsa de la invencién solamente tiene una pelicula
inferior, una pelicula intermedia y una pelicula superior. Las peliculas inferior e intermedia forman al menos dos
compartimentos (a los que se hace referencia en la presente memoria como compartimentos inferiores). La pelicula
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inferior comprende un orificio y al menos parte de la pelicula intermedia estd situada directamente sobre el orificio.
Las peliculas intermedia y superior forman otro compartimento (al que se hace referencia en la presente memoria
como segundo compartimento). La bolsa de la invencién requiere la utilizacién de menos pelicula que las bolsas
convencionales, por ejemplo, una bolsa de tres compartimentos solamente requiere la utilizacién de una pelicula
intermedia. Las bolsas de la invencidn resultan especialmente adecuadas para su utilizacién en procesos de limpieza
y, de manera especifica, en el lavado de ropa y en lavavajillas.

En realizaciones preferidas, los dos compartimentos formados a partir de la pelicula inferior (es decir, los com-
partimentos inferiores) son adyacentes. Preferiblemente, los dos compartimentos inferiores estdn separados por una
zona de puente (es decir, existe un intersticio, preferiblemente horizontal, entre los mismos), en vez de estar separados
simplemente por una pared, mejorando de este modo la estabilidad de los dos compartimentos inferiores, especial-
mente si los dos compartimentos comprenden sustancias incompatibles que podrian migrar a través de la pelicula
de un compartimento a otro. En realizaciones preferidas, la bolsa comprende dos compartimentos adyacentes y otro
compartimento superpuesto sobre dichos dos compartimentos adyacentes. Estas realizaciones permiten observar los
tres compartimentos, asi como mejorar el aspecto y la estabilidad de la bolsa.

Las bolsas de la invencién permiten separar ficilmente ingredientes incompatibles. En realizaciones preferidas,
un compartimento, preferiblemente uno de los compartimentos inferiores, comprende enzimas y otro compartimento,
preferiblemente otro compartimento inferior, comprende blanqueador.

En realizaciones preferidas, las peliculas superior e inferior tienen diferentes perfiles de disolucién, liberando
de este modo el contenido del compartimento respectivo en momentos diferentes, lo cual permite el suministro de
composiciones distintas en los ciclos de prelavado, lavado principal y/o aclarado o incluso en partes diferentes de
cualquiera de los ciclos.

Descripcion detallada de la invencion

La presente invencién consiste en un proceso para fabricar bolsas solubles en agua multicompartimentales que
tienen al menos tres compartimentos, comprendiendo al menos uno de los compartimentos una composicién liquida.
El proceso permite reducir la cantidad de pelicula utilizada, reducir la cantidad de aire atrapado en la bolsa y flexibilizar
el disefio de los compartimentos. Las bolsas resultantes presentan un mejor aspecto y estabilidad.

La invencién también consiste en bolsas multicompartimentales que tienen al menos tres compartimentos, com-
prendiendo al menos uno de los compartimentos una composicion liquida, y en realizaciones que permiten un sumi-
nistro diferencial de las composiciones contenidas en los diferentes compartimentos.

En la presente memoria, el término “liquido” incluye geles y pastas. En la presente memoria, el término “bolsa”
incluye bolsitas y capsulas.

El proceso de la invencion requiere la utilizacién de un molde con al menos dos cavidades. Preferiblemente, el
molde tiene una profundidad doble/multiple. Es preferible que las dos cavidades estén situadas en el fondo del molde
(para formar los compartimentos inferiores) y que el molde tenga suficiente espacio para permitir la formacién de otro
compartimento o compartimentos sobre los compartimentos inferiores. Esta configuracion simplifica la fabricacion de
bolsas multicompartimentales, ya que toda la bolsa puede ser fabricada en un tinico molde, evitando la transferencia
de los compartimentos formados previamente, que siempre complica el proceso.

Las cavidades del molde pueden tener cualquier geometria, por ejemplo, semicircular, cuadrada, triangular, rectan-
gular, en forma de disco o en una forma bien conocida, por ejemplo, en forma de estrella, fruta, etc. Las dos cavidades
pueden tener una geometria, forma y/o tamafo igual o diferente. El proceso de la invencién permite obtener una gran
flexibilidad de geometrias, lo cual no solamente resulta preferible desde un punto de vista estético, sino también desde
el punto de vista de la reduccién de la cantidad de aire atrapado en cada compartimento, de manera especifica, cuando
los compartimentos contienen una composicién en forma liquida.

Preferiblemente, los moldes para su uso en la presente invencién son los que tienen al menos dos cavidades unidas
por una zona de puente. Preferiblemente, las al menos dos cavidades estan situadas en el fondo del molde.

El proceso de la invencién puede llevarse a cabo de manera continua, semicontinua o en tandas, utilizando cualquier
equipo adecuado. Las bolsas pueden ser fabricadas individualmente o, de forma alternativa, es posible fabricar una
banda de bolsas y separar posteriormente las bolsas individuales de dicha banda.

El proceso de la invencién puede ser implementado conformando una primera banda, preferiblemente una banda
en movimiento. Preferiblemente, el proceso incluye el suministro continuo de la primera pelicula soluble en agua en
una superficie sin fin, preferiblemente en una parte horizontal o sustancialmente horizontal de una superficie sin fin o,
de otro modo, en una parte no horizontal de dicha superficie, de modo que la misma se mueva continua y finalmente
sobre la parte horizontal o sustancialmente horizontal de la superficie. De forma alternativa, la primera banda podria
ser conformada mediante moldeado por inyeccion.
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Cada molde utilizado para conformar la primera banda tiene al menos dos cavidades, de modo que, después de
estirar la primera pelicula sobre los moldes, se formardn al menos dos compartimentos abiertos diferentes en cada
molde.

Preferiblemente, una superficie que contiene el molde forma parte de una cinta giratoria, por ejemplo, una cinta
transportadora o una cinta transportadora de placa, y/o, preferiblemente, estd conectada de forma separable a la misma.
A continuacion, preferiblemente, la superficie se puede eliminar o sustituir por otra superficie que tenga otras dimen-
siones o que comprenda moldes de una forma o dimensién diferente. Esto permite que el equipo se pueda limpiar
facilmente y ademds que se pueda usar para la produccion de los diferentes tipos de bolsas. Puede ser, por ejemplo,
una cinta que tiene una serie de placas, cuyo nimero y tamafio dependera de la longitud de la parte horizontal y del
didametro de los ciclos de giro de la superficie, por ejemplo, que tiene de 50 a 150, incluso de 60 a 120 o incluso de
70 a 100, placas, por ejemplo, teniendo cada una de ellas una longitud (direccién del movimiento de la placa y de la
superficie) de 5 a 150 cm, preferiblemente de 10 a 100 cm o incluso de 20 a 45 cm.

Las placas forman conjuntamente la superficie o parte de la misma y de forma tipica los moldes estdn incluidos
en la superficie de las placas, por ejemplo, cada placa puede tener varios moldes, por ejemplo, hasta 20 moldes en la
direccién de la anchura, o incluso de 2 a 10, o incluso de 3 a 8 y, por ejemplo, hasta 15, o incluso de 1 a 10, o incluso
de 2 a 6, o incluso de 2 a 5 moldes segtin su longitud, es decir, en la direccién de movimiento de las placas.

La superficie o, normalmente, la cinta conectada a la superficie, puede moverse de manera continua o intermitente
mediante la utilizacién de cualquier método conocido. Se prefiere el uso de un sistema de cadena de elongacion cero,
el cual impulsa la superficie de la cinta conectada a la superficie.

Preferiblemente, si se utiliza una cinta transportadora de placa, la misma contiene a) una cinta principal (preferi-
blemente de acero) y b) una serie de placas, que comprenden 1) una superficie con moldes, formando las placas una
superficie con moldes sin fin, y 2) preferiblemente, una conexidn de vacio y 3) preferiblemente, una placa de base
situada entre las placas y la conexién de vacio. A continuacién, las placas se montan preferiblemente sobre la cinta
principal de manera que no haya fuga de aire en las uniones entre las placas. La cinta transportadora de placa en su
conjunto se mueve después preferiblemente a lo largo de (por encima; por debajo) de un sistema de vacio estitico
(camara de vacio).

Puede preferirse que la superficie esté conectada a dos o més sistemas de vacio diferentes, permitiendo obtener
cada uno una presion negativa diferente y/o una presién negativa durante un periodo de tiempo mds corto o mas largo
o con una duracién més corta o mds larga. Por ejemplo, se puede preferir que un primer sistema de vacio proporcione
una presion negativa de manera continua al drea situada entre o a lo largo de los moldes/bordes y que el otro sistema
s6lo proporcione un vacio durante un tiempo determinado para estirar la pelicula sobre los moldes. Por ejemplo, el
estiramiento en vacio de la pelicula sobre el molde se puede aplicar sélo durante de 0,2 a 5 segundos o incluso de 0,3
a 3 o incluso de 2 segundos o incluso de 0,5 a 1,5 segundos, una vez que la pelicula esté en la parte horizontal de la
superficie. Este vacio puede ser preferiblemente de tal modo que proporcione una presioén negativa de entre -10 kPa
(-100 mbar) y -100 kPa (-1000 mbar), o incluso de entre -20 kPa (-200 mbar) y -60 kPa (-600 mbar).

Se puede preferir, por ejemplo, conectar dos o mds sistemas de vacio, o preferiblemente bombas, a los conductos
descritos mds arriba de manera que cada sistema de vacio se conecte a cada conducto, preferiblemente de manera que
los sistemas no estén interconectados en el conducto, separando asi completamente los sistemas de vacio entre si y
para garantizar la liberacion controlada del vacio a los moldes/superficie entre/a lo largo del molde/bordes.

La superficie o placas descritas anteriormente estdn fabricadas preferiblemente de un material resistente a la corro-
sién duradero y fécil de limpiar. Se puede preferir que la superficie o placas, incluidas las dreas del molde, estén hechas
de aluminio, preferiblemente mezclado con niquel u opcionalmente que sélo las capas exteriores comprendan niquel
y/o mezclas de niquel y aluminio.

Preferiblemente, como minimo la capa superior entre y/o en los moldes de la superficie es de un material resiliente
deformable, preferiblemente como minimo la capa superior entre los moldes. El material es de forma tipica de tal
manera que tiene un coeficiente de friccion de 0,1 o mds, preferiblemente de 0,3 o mas. Por ejemplo, la capa superior
entre los moldes, e incluso en los moldes, puede ser de caucho, de material de silicio o corcho, preferiblemente de
caucho o goma de silicona. También se prefiere que el material no sea demasiado duro, por ejemplo, similar al caucho
de silicona que tiene un valor de dureza Shore de 10 a 90.

Los moldes pueden tener cualquier forma, longitud, ancho y profundidad, dependiendo de las dimensiones reque-
ridas de las bolsas. Si se desea en cada superficie los moldes también pueden variar entre si en cuanto a tamafio y
forma. Por ejemplo, se puede preferir que el volumen de las bolsas finales sea entre 5 y 100 ml, o incluso entre 10 y
50 ml, o incluso entre 15 y 30 ml. Los tamafios de los moldes se ajustan en consecuencia.

El suministro de la pelicula a la superficie o, normalmente, sobre la superficie o en la parte superior de la misma,
preferiblemente, en la parte horizontal de la misma, puede llevarse a cabo de manera continua o intermitente, preferi-
blemente, de manera continua y, por lo tanto, normalmente a una velocidad constante en todo el proceso. Esto se puede
hacer mediante cualquier método conocido, preferiblemente mediante el uso de rodillos desde los que se desenrolla la
pelicula. La pelicula se puede transportar desde los rodillos hasta la superficie mediante cualquier medio, por ejemplo,
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guiada por una cinta, preferiblemente una cinta resiliente deformable, por ejemplo, una cinta de caucho o material
de silicona, incluido el caucho de silicona. El material es de forma tipica de tal manera que tiene un coeficiente de
friccion de 0,1 o mas, preferiblemente de 0,3 o mas.

Se puede preferir que los rodillos rebobinen la pelicula con una velocidad de al menos 100 m/min, incluso de 120
a 700 m/min, incluso de 150 a 500 m/min o incluso de 250 a 400 m/min.

Una vez sobre la superficie, la pelicula se puede mantener en posicién, p. ej., fija o fijada sobre la superficie me-
diante cualquier medio. Por ejemplo, la pelicula se puede sujetar con mordazas o clips sobre el borde de la superficie,
donde no existen moldes, o presionarlos con rodillos sobre los bordes de la superficie, donde no existen moldes,
sujetarlos con una cinta sobre los bordes de la superficie, donde no existen moldes.

Para facilitar la manipulacion y el posicionamiento de la pelicula, para conseguir una mayor exactitud y una mejor
fiabilidad en el alineamiento y con el fin de no perder demasiado de la superficie de la pelicula (es decir, colocada en o
sobre las mordazas, clips, rodillos o cinta) y ademds con el fin de reducir la tensién sobre la pelicula o garantizar una
tensién mas homogénea sobre la pelicula, se prefiere mantener la pelicula en su posicién mediante la aplicacion de
vacio sobre la pelicula, estirando o empujando asf la pelicula en posicion fija sobre la superficie. De forma tipica esto
se hace mediante la aplicacién de vacio (o presidn negativa) por toda la superficie que hay que sujetar a la pelicula,
por ejemplo, debajo de la pelicula. Este método también es adecuado incluso si el ancho de la pelicula es mayor que
la superficie, de manera que este sistema es mas flexible que el uso de mordazas o clips.

Preferiblemente, el vacio se aplica a lo largo de los bordes de la pelicula y, asi, tipicamente en los bordes de la
pelicula y/o sobre la superficie entre o alrededor de los moldes, de forma tipica a lo largo de los bordes de los moldes.
Se prefiere aplicar el vacio (como minimo) a lo largo de los bordes de la superficie.

Preferiblemente, dicha superficie comprende orificios que estdn conectados a un dispositivo que puede proporcio-
nar un vacio, como se conoce en el estado de la técnica, o la(s) denominada(s) cdmara(s) de vacio Asi, la superficie
tiene preferiblemente orificios a lo largo de los bordes de la superficie y/o orificios a lo largo o entre los moldes.

Se prefiere que los orificios sean pequefios, preferiblemente de un didmetro de 0,1 mm a 20 mm, incluso de 0,2 a
10 mm, incluso de 0,5 a7 mm o incluso de 1 a 5 mm.

Preferiblemente, al menos algunos de los orificios estdn cerca de los bordes del molde para reducir la formacién de
arrugas en la zona alrededor de los bordes del molde que, en una realizacion preferida de la presente invencidn, sirven
como zona de cierre o precintado; preferiblemente la distancia entre el borde del molde y el borde del primer orificio
o del orificio mds cercano es de 0,25 a 20 mm desde el borde del molde, o incluso preferiblemente de 0,5 a 5 mm o
incluso de 1 a 2 mm.

Se prefiere que estén presentes filas de orificios a lo largo del borde de la superficie y/o a lo largo del borde del
molde; puede preferirse que estén presentes 2 6 3 o mas filas de orificios.

El uso de muchos orificios pequefios en la manera descrita anteriormente garantiza una tension mas homogénea de
la pelicula y ésta reduce la tensién requerida para fijar la pelicula y esto mejora la fijacién y reduce la posibilidad de
que la pelicula se arrugue.

El uso de un sistema de vacio para fijar la pelicula en su posicién es especialmente beneficioso cuando la pelicula
es después estirada sobre los moldes aplicando vacio tal como se describe a continuacion.

Los compartimentos abiertos pueden formarse en los moldes mediante cualquier método y, tal como se ha descrito
anteriormente, los métodos preferidos incluyen la utilizacién de (al menos) vacio o presidon negativa para estirar la
pelicula sobre los moldes. Los métodos preferidos (también) incluyen el calentamiento y/o la humectacién de la
pelicula para hacer que ésta sea mds flexible o incluso esté més estirada y adopte la forma del molde; preferiblemente
combinado con la aplicacién de vacio sobre la pelicula para introducir la pelicula en los moldes, o combinaciones
de todos estos métodos. En la presente invencidn se prefiere como minimo utilizar vacio. En el caso de bolsas que
comprenden compartimentos que contienen polvo, resulta ventajoso agujerear la pelicula por diversas razones: en
primer lugar, para reducir la posibilidad de defectos en la pelicula durante la formacién de la bolsa, por ejemplo,
se pueden producir defectos en la pelicula que provoquen la ruptura de la pelicula si la pelicula se estira demasiado
rdpidamente, en segundo lugar, permitir la liberacién de cualquier gas derivado del producto incluido en la bolsa,
como por ejemplo, el oxigeno formado en el caso de polvos que contienen blanqueador, y en tercer lugar, permitir
la liberacién continuada de perfume. Cuando también se utiliza calor y/o humectacidn, ésta se puede utilizar antes,
durante o después del uso de vacio, preferiblemente durante o después de la aplicacién del vacio.

Asi, se prefiere que cada molde comprenda uno o més orificios conectados a un sistema que puede proporcionar un
vacio a través de estos orificios sobre la pelicula que estd por encima de los orificios, como se ha descrito con mayor
detalle en la presente memoria. Resulta preferible que el sistema de vacio sea una cimara de vacio que comprende al
menos dos unidades diferentes, separada cada una en compartimentos diferentes, tal como se describe en la presente
memoria.
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El calor se puede aplicar mediante varios medios, por ejemplo, directamente, pasando la pelicula por debajo de un
elemento calefactor o a través de aire caliente, antes de introducirla sobre la superficie o una vez sobre la superficie o
indirectamente, por ejemplo, calentando la superficie o aplicando un articulo caliente sobre la pelicula, por ejemplo,
hasta temperaturas de 50 a 120°C, o incluso 60 a 90°C, preferiblemente por ejemplo, con luz infrarroja.

La pelicula se puede humedecer por cualquier medio, por ejemplo, directamente pulverizando un agente humec-
tante (que incluya agua, soluciones del material en forma de pelicula o plastificantes para el material en forma de
pelicula) sobre la pelicula, antes de incorporarla sobre la superficie o una vez sobre la superficie, o indirectamente
mediante humectacion de la superficie o mediante aplicacién de un articulo caliente sobre la pelicula.

Una vez se ha formado la primera banda de bolsas, la misma es agujereada para formar orificios, estando dispuestos
preferiblemente los orificios entre los compartimentos inferiores, preferiblemente en la zona de puente de la pelicula.
El llenado de los compartimentos abiertos puede llevarse a cabo mediante cualquier método conocido. El método
exacto mas preferido depende de la forma del producto y de la velocidad de llenado.

De forma general, los métodos preferidos incluyen un llenado en linea de movimiento continuo, que utiliza una
unidad dispensadora situada sobre los compartimentos abiertos que tiene una superficie giratoria sin fin con unas
boquillas y que gira normalmente en movimiento continuo, de modo que las boquillas se mueven a la misma velocidad
que los compartimentos abiertos y en la misma direccién, de manera que cada compartimento abierto queda situado
debajo de la misma boquilla o boquillas durante la duracion de la etapa de dispensacion. Después de la etapa de llenado,
las boquillas rotan y vuelven a la posicién original para empezar otra etapa de dispensacién/llenado. Preferiblemente,
cada boquilla o grupo de boquillas estd conectado a un dispositivo que permite controlar de manera precisa que
solamente se dispense una cantidad o volumen determinado de producto durante un giro por boquilla.

Se puede preferir que el sistema de llenado/dispensacion sea tal que se puedan hacer de 10 a 100 ciclos (etapas de
llenado) por minuto, o incluso de 30 a 80 o incluso de 40 a 70 por minuto. Por supuesto, estos valores pueden ajustarse
dependiendo del tamafio de los compartimentos abiertos, la velocidad de la superficie, etc.

Un método muy preferido para llenar los compartimentos abiertos, adecuado para una superficie que se mueve de
manera rectilinea y horizontal, es un método de llenado de movimiento reciproco. Este proceso preferiblemente utiliza
una estacion de llenado en movimiento retornable (cambia la direccién del movimiento) y que es de velocidad variable.
Normalmente, la estacion de llenado tiene una serie de boquillas que se mueven cada una a la misma velocidad que
los compartimentos abiertos (a llenar) y en la misma direccién durante el periodo en el que el producto debe ser
dispensado en dichos compartimentos abiertos. De este modo, normalmente, cuando un compartimento esté lleno, la
boquilla o boquillas que han llenado el compartimento detienen su movimiento conjunto con dicho compartimento
y retornan en direccidn opuesta para detenerse nuevamente, quedando situadas sobre otro u otros compartimentos a
llenar y empezando a moverse otra vez en direccion opuesta a la misma velocidad y en la misma direccién que los
compartimentos abiertos, hasta que las mismas alcanzan la velocidad de dichos compartimentos abiertos y siguen a
esa velocidad, iniciando la dispensacién y el llenado del compartimento o compartimentos, de la misma manera que en
el ciclo de llenado anterior. La velocidad del movimiento de retorno puede ser superior a la velocidad del movimiento
durante el llenado.

Preferiblemente, cada boquilla o grupo de boquillas estd conectado a un dispositivo que permite controlar de
manera precisa que solamente se dispense una cantidad o volumen determinado de producto durante un giro por
boquilla, p. ej., en un compartimento abierto.

Preferiblemente, la unidad o estacion de llenado utilizada en el proceso de la invencidn utiliza un caudalimetro y/o
una bomba de desplazamiento positivo para dosificar las cantidades o volimenes correctos de producto por comparti-
mento abierto, de manera especifica, se ha descubierto que una bomba de desplazamiento positivo es muy precisa. De
esta forma, la cantidad requerida de volumen de producto se introduce en la bomba y ésta a continuacién se introduce
en las boquillas. Por ejemplo, si el sistema funciona de modo que es necesario llenar 60 compartimentos por ciclo de
llenado, de forma tipica se utilizan 60 boquillas, conectadas a 60 bombas de desplazamiento positivo (una bomba por
boquilla y por bolsa), que estin todas conectadas a un depdsito general que contiene el producto.

Las bombas se pueden ajustar en funcién del producto a dispensar. Por ejemplo, si el producto es un liquido
viscoso, las bombas tienen que ser mds potentes y si se trata de un llenado rapido, se requiere el movimiento de la
superficie.

Otros métodos que se pueden usar incluyen la medicién del flujo mediante el uso de un medidor de flujo magnético
o un medidor de flujo de masa, y la medicion del flujo de presion de llenado (que mantiene la presién constante y
controla el tiempo de llenado y, por lo tanto, el volumen).

También se puede preferir utilizar un sistema de llenado en el que, antes del llenado, una segunda superficie con
aberturas, teniendo cada una un drea superficial igual o inferior al drea superficial de un compartimento abierto, se
dispone sobre la banda con los compartimentos abiertos en movimiento y se mueve en la direccién de dicha banda
de compartimentos abiertos y a la velocidad de la misma, de modo que cada abertura permanece situada sobre un
compartimento abierto durante la etapa de llenado y el espacio entre al menos parte de los moldes queda cubierto por
dicha superficie, siendo preferiblemente dicha segunda superficie una cinta sin fin que se mueve de manera giratoria.
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A continuacidn, el llenado se llevard a cabo a través de las aberturas de dicha superficie o cinta, de modo que el
producto solamente puede entrar en los compartimentos abiertos y no en la zona situada entre dichos compartimentos,
que estd cubierta. Esto resulta ventajoso, ya que la zona entre los compartimentos abiertos, que normalmente ejerce la
funcién de zona de precintado al cerrar dichos compartimentos, permanece libre de producto, asegurando un precintado
mejor o mds facil.

A continuacién, los compartimentos (compartimentos inferiores) abiertos y llenos se cierran con la segunda peli-
cula. Preferiblemente, la primera y la segunda peliculas son precintadas entre si y se forma un nuevo compartimento
abierto en cada molde sobre la segunda pelicula. Estos nuevos compartimentos se llenan utilizando cualquier método
y, preferiblemente, utilizando uno de los métodos descritos anteriormente en la presente memoria.

En el caso de una segunda banda en movimiento, es preferible que el cierre se lleve a cabo suministrando continua-
mente la segunda pelicula sobre la banda de bolsas abiertas, realizando preferiblemente a continuacién el precintado
entre la primera pelicula y la segunda pelicula, de forma tipica, en la zona situada entre los moldes y, por lo tanto, entre
las bolsas, y en la zona situada entre los compartimentos inferiores. Es preferible que el material de cierre sea sumi-
nistrado sobre los compartimentos abiertos a la misma velocidad y en la misma direccién que dichos compartimentos
abiertos.

El precintado se puede realizar mediante cualquier método. El precintado se puede realizar de una manera discon-
tinua, por ejemplo, transportando la banda de bolsas a otra area de precintado y equipo de precintado. Sin embargo, el
precintado se realiza preferiblemente de manera continua y preferiblemente con velocidad constante mientras que la
banda cerrada de bolsas se mueve continuamente y con velocidad constante, y también se puede hacer preferiblemente
en posicion horizontal, preferiblemente también en dicha parte horizontal de la superficie.

Los métodos preferidos incluyen termosellado, soldadura con disolvente y precintado con disolvente o en hiimedo.
Asi, se puede preferir tratar s6lo el drea que vaya a formar la junta con calor o disolvente. El calor o disolvente se
puede aplicar mediante cualquier método, preferiblemente en el material de cierre, preferiblemente sélo en las dreas
que van a formar la junta.

Se prefiere que cuando se use el termosellado, un rodillo con cavidades del tamaifio de la parte de la bolsa que
no estd encerrada por el molde y que tiene un disefio de las bolsas se enrolle (de forma continua) sobre las bolsas
de la banda, pasando por debajo del rodillo. De este modo, el rodillo calentado solamente entra en contacto con la
zona que constituird las zonas de precintado. De forma tipica las temperaturas de precintado son de 50 a 300°C, o
incluso de 80 a 200°C, dependiendo naturalmente del material en forma de pelicula. También es util un dispositivo
de precintado movible, retornable, que funciona como el dispositivo de llenado/dosificacién movible, retornable, que
pone en contacto el drea entre los moldes, alrededor de los bordes, durante un determinado tiempo para formar la junta
y que después se aleja del area de precintado para volver hacia atrds y empezar otro ciclo de precintado. En el caso del
termosellado, es importante que el drea de precintado de la segunda banda con la primera banda no se superponga al
area de precintado de la primera y/o segunda banda de las bolsas.

Si se usa precintado con disolvente o en hiimedo, se puede preferir también aplicar calor. Los métodos de precinta-
do/soldadura con disolvente o en hiimedo preferidos incluyen la aplicacién selectiva de disolvente en la zona situada
entre los moldes y, preferiblemente, entre los compartimentos inferiores, o en el material de cierre, por ejemplo, pulve-
rizandolo o imprimiéndolo sobre esas zonas, aplicando a continuacién presién en dichas zonas para formar el precinto.
Por ejemplo, se pueden usar los rodillos y cintas para precintado como se ha descrito anteriormente (opcionalmente
también aplicando calor).

A continuacion, las bandas de bolsas superpuestas y precintadas pueden ser cortadas mediante un dispositivo de
corte, que corta las bolsas entre si hasta formar bolsas multicompartimentales separadas.

El corte se puede realizar mediante cualquier método conocido. Se puede preferir también hacer el corte de manera
continuada y preferiblemente con velocidad constante, y preferiblemente en posicion horizontal. Sin embargo, la etapa
de corte no necesita realizarse en posicion horizontal, ni continuamente. Por ejemplo, la banda de bolsas cerradas
(precintadas) se puede transportar hasta el dispositivo de corte, p. €j., a otra superficie, donde funciona el dispositivo
de corte. Aunque, por facilidad de procesamiento se puede preferir realizar la etapa de corte sobre la misma superficie
que en las etapas previas.

El dispositivo de corte puede ser por ejemplo un articulo afilado o un articulo caliente, en donde en el tltimo caso
éste “quema” la pelicula/drea de precintado. Se puede preferir un rodillo con herramientas afiladas, tales como un
cuchillo, con unas cavidades con el mismo tamafo y disefio que las bolsas, que rueda sobre dichas bolsas de modo
que las herramientas afiladas solamente entran en contacto con la zona a cortar. También cuando la banda de bolsas se
mueve en una direccion (p. €j., continuamente y/o horizontalmente, por ejemplo, atin sobre una superficie sin fin de
la presente invencion) se puede preferir utilizar un dispositivo estdtico que pone en contacto el drea entre las bolsas a
lo largo de la direccién de movimiento, para cortar las bolsas en la direcciéon de movimiento de una manera continua.
A continuacién, el corte entre las bolsas a lo largo de la direccidn del ancho de la banda de bolsas se puede realizar
mediante una etapa de corte intermitente, por ejemplo, aplicando un dispositivo de corte durante un breve periodo de
tiempo sobre el drea, separando el dispositivo de corte y repitiendo esta accidn con el siguiente grupo de bolsas.
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Preferiblemente, la bolsa esta hecha de un material en forma de bolsa que es soluble en agua y que tiene una
solubilidad en agua de al menos el 50%, preferiblemente, de al menos el 75%, o incluso de al menos el 95%, medida
segun el método descrito en la presente memoria después de utilizar un filtro de vidrio con un tamafio de poro maximo
de 20 micrémetros.

Se afiaden 50 gramos + 0,1 gramo de material en forma de bolsa a un vaso de precipitados de 400 ml pesado
previamente y después 245 ml + 1 ml de agua destilada. La mezcla se agita vigorosamente en un agitador magnético
ajustado a 600 rpm, durante 30 minutos. A continuacién, la mezcla se filtra a través de un filtro de vidrio sinterizado
con papel plegado para andlisis con un tamafio de poro como el definido mds arriba (médx. 20 micrémetros). El agua
se elimina del filtrado recogido mediante cualquier método convencional y se determina el peso del material restante
(el cual es la fraccién disuelta o dispersa). A continuacidn se calcula el % de solubilidad o de dispersabilidad.

Los materiales en forma de bolsa preferidos son materiales poliméricos, preferiblemente polimeros que se confor-
man en una pelicula u hoja. El material en forma de bolsa se puede obtener, por ejemplo, por fundicién, moldeado por
soplado, extrusién o extrusién por soplado del material polimérico, como se conoce en la técnica.

Los polimeros, copolimeros o derivados de los mismos preferidos adecuados para usar como material en forma
de bolsa se seleccionan de poli(alcoholes vinilicos), polivinilpirrolidona, poli(6xidos de alquileno), acrilamida, 4cido
acrilico, celulosa, éteres de celulosa, ésteres de celulosa, amidas de celulosa, poli(acetatos de vinilo), 4cidos y sales
policarboxilicas, poliaminoacidos o péptidos, poliamidas, poliacrilamida, copolimeros de dcidos maleico/acrilico, po-
lisacaridos incluyendo almidén y gelatina, gomas naturales, como xantano y carragenina. Mas preferiblemente, los
polimeros se seleccionan de poliacrilatos y copolimeros de acrilato solubles en agua, metilcelulosa, carboximetilcelu-
losa sédica, dextrina, etilcelulosa, hidroxietilcelulosa, hidroxi-propil-metilcelulosa, maltodextrina, polimetacrilatos y
con maxima preferencia se seleccionan de poli(alcoholes vinilicos), copolimeros de poli(alcohol vinilico) e hidroxi-
propil-metilcelulosa (HPMC) y combinaciones de los mismos. Preferiblemente, el nivel de polimero en el material en
forma de bolsa, por ejemplo un polimero de PVA, es al menos 60%.

El polimero puede tener cualquier peso molecular promedio en peso, preferiblemente de aproximadamente 1.000
a 1.000.000, mas preferiblemente de aproximadamente 10.000 a 300.000 e incluso mds preferiblemente de aproxima-
damente 20.000 a 150.000.

También se pueden usar mezclas de polimeros para el material en forma de bolsa. Esto puede ser beneficioso para
controlar las propiedades mecanicas y/o de disolucién de los compartimentos o bolsa, dependiendo de la aplicacién de
la misma y de las necesidades requeridas. Las mezclas adecuadas incluyen por ejemplo mezclas en las que un polimero
tiene una solubilidad en agua mayor que otro polimero y/o un polimero tiene una resistencia mecdnica mayor que la
de otro polimero. También son adecuadas las mezclas de polimeros que tienen diferentes pesos moleculares promedio
en peso, por ejemplo, una mezcla de PVA o un copolimero del mismo con un peso molecular promedio en peso
de aproximadamente 10.000-40.000, preferiblemente aproximadamente 20.000 y de PVA o copolimero del mismo,
con un peso molecular promedio en peso de preferiblemente 100.000 a 300.000, preferiblemente aproximadamente
150.000.

También son adecuadas en la presente invencién las composiciones de mezclas de polimeros, por ejemplo, que
comprenden mezclas de polimeros hidroliticamente degradables y solubles en agua, como polilactida y polialcohol vi-
nilico, obtenidas por mezclado de polilactida y polialcohol vinilico, que comprende de forma tipica aproximadamente
1-35% en peso de polilactida y aproximadamente 65% a 99% en peso de polialcohol vinilico.

De uso preferido en la presente invencion son los polimeros que estdn de aproximadamente 60% a aproximadamen-
te 98% hidrolizados, preferiblemente de aproximadamente 80% a aproximadamente 90% hidrolizados para mejorar
las caracteristicas de disolucién del material.

Los materiales en forma de bolsa mas preferidos son las peliculas de PVA conocidas con la marca Monosol M8630,
vendidas por Chris-Craft Industrial Products de Gary, Indiana, EE.UU. y las peliculas de PVA con las correspondientes
caracteristicas de solubilidad y deformabilidad. Otras peliculas adecuadas para usar en la presente invencién incluyen
las peliculas conocidas con la referencia comercial pelicula PT o la serie K de las peliculas comercializadas por Aicello
o la pelicula VF-HP comercializada por Kuraray.

El material en forma de bolsa de la presente invencién puede comprender también uno o mds ingredientes aditivos.
Por ejemplo, puede resultar beneficioso afiadir plastificantes, por ejemplo, glicerol, etilenglicol, dietilenglicol, propi-
lenglicol, sorbitol y mezclas de los mismos. Otros aditivos incluyen aditivos detergente funcionales que se liberan al
agua de lavado, por ejemplo, dispersantes poliméricos organicos, etc.

Las bolsas de la invencién pueden tener un gran nimero de aplicaciones, incluyendo los campos de la agricultura,
farmacéutico, limpieza, etc. Preferiblemente, las bolsas de la invencion contienen composiciones limpiadoras y, de
manera especifica, composiciones de lavado de ropa o de lavado de vajillas.

Las bolsas de la invencién comprenden al menos un compartimento que contiene una composicién en forma
liquida. El resto de los compartimentos puede contener composiciones en forma liquida (incluyendo geles y pastas)
o sélida (incluyendo polvos, pastillas, bolas sélidas). En la presente memoria, las bolsas preferidas comprenden al
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menos tres compartimentos que comprenden tres composiciones en forma liquida similares o diferentes, de manera
especifica, composiciones en forma de gel.

En la presente memoria también resultan preferibles bolsas que comprenden composiciones en forma sélida en los
compartimentos inferiores y una composicién en forma liquida, especialmente un gel, en el segundo compartimento.
Las composiciones en forma liquida adecuadas para su uso en la presente invencién pueden comprender sélidos
suspendidos, tales como escamas, bolitas, perlas, etc. Las composiciones pueden tener diferentes colores y aspectos.

Los diferentes compartimentos pueden estar hechos de peliculas con diferentes perfiles de disolucién, es decir,
peliculas que se disuelven en momentos diferentes. La disolucién de la pelicula puede ser activada por temperatura,
pH, etc.

En una realizacion preferida, los compartimentos inferiores estdn hechos de un material de pelicula que solamente
se disuelve por encima de aproximadamente 50°C, mas preferiblemente, por encima de aproximadamente 55°C y, pre-
feriblemente, dichos compartimentos inferiores contienen composiciones de aclarado que se aplicardn durante el ciclo
de aclarado. Preferiblemente, el segundo compartimento estd hecho de una segunda pelicula que se disuelve en agua
fria y, preferiblemente, contiene una composicion limpiadora de lavado principal que se aplicard en el lavado principal.
La utilizacién de este tipo de bolsas resulta preferible en lavavajillas. En otra realizacién preferida, preferiblemente
para usar en lavavajillas, uno de los compartimentos inferiores comprende blanqueador, otro compartimento inferior
comprende una composicion que tiene un pH (medido en una solucién acuosa al 1% y a 20°C) aproximado superior
a 10, preferiblemente superior a 11, y otro compartimento comprende un enzima, siendo preferiblemente las compo-
siciones de los tres compartimentos en forma liquida, especialmente en forma de gel y, mas especialmente, siendo al
menos una de las composiciones, preferiblemente al menos dos de las composiciones, en forma de gel anhidro (es
decir, un gel que comprende menos del 10% de agua libre).

Preferiblemente, las composiciones para usar en la bolsa de la invencién son composiciones limpiadoras. Preferi-
blemente, las composiciones limpiadoras para su uso en la presente invencién comprenden composiciones detergentes
habituales y también pueden comprender disolventes orgdnicos que tienen una funcién limpiadora y disolventes or-
gdnicos que tienen una funcién de vehiculo o diluyente o alguna otra funcién especializada. De forma general, las
composiciones estardn reforzadas y comprenderdn uno o mds componentes activos detergentes, que pueden selec-
cionarse a partir de agentes blanqueantes, tensioactivos, fuentes de alcalinidad, enzimas, espesantes (en el caso de
composiciones liquidas), agentes de proteccion contra la corrosion (por ejemplo, silicato de sodio) y agentes desna-
turalizantes y aglutinantes (en el caso de polvos, granulos o pastillas). Los componentes detergentes muy preferidos
incluyen un componente aditivo reforzante de la detergencia, una fuente de alcalinidad, un tensioactivo, un enzima y
un agente blanqueante.

Los disolventes que se pueden usar en la presente invencion incluyen: i) alcoholes, tales como alcohol bencili-
co, 1,4-ciclohexano dimetanol, 2-etil-1-hexanol, alcohol furfurilico, 1,2-hexanodiol y otros materiales similares; ii)
aminas, tales como alcanolaminas (p. €j. alcanolaminas primarias: monoetanolamina, monoisopropanolamina, dietile-
tanolamina, etil dietanolamina; alcanolaminas secundarias: dietanolamina, diisopropanolamina, 2-(metilamino)etanol;
alcanolaminas terciarias: trietanolamina, triisopropanolamina); alquilaminas (p. €j. alquilaminas primarias: monometi-
lamina, monoetilamina, monopropilamina, monobutilamina, monopentilamina, ciclohexilamina), alquilaminas secun-
darias: (dimetilamina), alquilenaminas (alquilenaminas primarias: etilendiamina, propilendiamina) y otros materiales
similares; iii) ésteres, tales como lactato de etilo, éster metilico, acetoacetato de etilo, acetato del éter monobutilico de
etilenglicol, acetato del éter monoetilico de dietilenglicol, acetato del éter monobutilico de dietilenglicol y otros mate-
riales similares; iv) éteres de glicol, tales como éter monobutilico de etilenglicol, éter monobutilico de dietilenglicol,
éter monometilico de etilenglicol, éter monoetilico de etilenglicol, éter monometilico de dietilenglicol, éter monoetili-
co de dietilenglicol, éter butilico de propilenglicol y otros materiales similares; v) glicoles, tales como propilenglicol,
dietilenglicol, hexilglicol (2-metil-2, 4 pentanodiol), trietilenglicol, composicién y dipropilenglicol y otros materiales
similares; y mezclas de los mismos.

Tensioactivo

Preferiblemente, en las bolsas de la presente invencion para usar en lavavajillas, el tensioactivo detergente es po-
co espumante en si mismo o en combinacién con otros componentes (es decir, supresores de las jabonaduras). Los
tensioactivos adecuados en la presente invencidn incluyen tensioactivos aniénicos tales como alquilsulfatos, alquiléter
sulfatos, alquilbenceno sulfonatos, alquilgliceril sulfonatos, alquilsulfonatos y alquenilsulfonatos, alquiletoxi carbo-
xilatos, N-acilsarcosinatos, N-aciltauratos y alquilsuccinatos y sulfosuccinatos, en donde el resto alquilo, alquenilo
o acilo es Cs-C,, preferiblemente C,y-C;g lineal o ramificado; tensioactivos catiénicos tales como ésteres de cloro
(US-A-4228042, US-A-4239660 y US-A-4260529) y tensioactivos de tipo mono N-alquil o alquenil C¢-C;¢ amonio,
en donde las posiciones N restantes estan sustituidas con grupos metilo, hidroxietilo o hidroxipropilo; tensioactivos
no iénicos de bajo y alto punto de enturbiamiento y mezclas de los mismos, incluyendo tensioactivos alcoxilados
no idnicos (especialmente etoxilados derivados de alcoholes C¢-C,g primarios), alcoholes etoxilados-propoxilados (p.
€j., Poly-Tergent® SLF18 de BASF), alcoholes poli(oxialquilados) terminalmente protegidos con grupos epoxi (p.
ej., Poly-Tergent® SLF18B de BASF - véase WO-A-94/22800), tensioactivos de tipo alcohol poli(oxialquilado) ter-
minalmente protegido con grupos éter y compuestos poliméricos de bloque de polioxietileno-polioxipropileno tales
como PLURONIC®, REVERSED PLURONIC® y TETRONIC® de BASF-Wyandotte Corp., Wyandotte, Michigan;
tensioactivos anféteros tales como los 6xidos de alquil C;,-C,, amina (los 6xidos de amina preferidos de uso en la
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presente invencién incluyen 6xido de laurildimetil C;, amina y 6xido de hexadecil dimetil C,, y C,s amina) y tensioac-
tivos de tipo alquil anfocarboxilico, tales como Miranol™ C2M; y tensioactivos de ion hibrido tales como las betainas
y sultainas; y mezclas de los mismos. Los tensioactivos adecuados en la presente invencion se describen, por ejemplo,
en las patentes US-A-3.929.678, US-A-4.259.217, EP-A-0414 549, el documento WO-A-93/08876 y el documento
WO-A-93/08874. Los tensioactivos estdn de forma tipica presentes a un nivel de aproximadamente 0,2% a aproxi-
madamente 30% en peso, mds preferiblemente de aproximadamente 0,5% a aproximadamente 10% en peso y con
maxima preferencia de aproximadamente 1% a aproximadamente 5% en peso de la composicion. Los tensioactivos
de uso preferido en la presente invencién son los tensioactivos poco espumantes e incluyen tensioactivos no iénicos
de punto de enturbiamiento bajo y mezclas de tensioactivos muy espumantes con tensioactivos no iénicos de punto de
enturbiamiento bajo que actian como supresores de las jabonaduras para el mismo.

Aditivo reforzante de la detergencia

Los aditivos reforzantes de la detergencia adecuados para usar en composiciones de la presente invencién incluyen
aditivos reforzantes de la detergencia solubles en agua tales como citratos, carbonatos y polifosfatos, por ejemplo,
tripolifosfato de sodio y tripolifosfato de sodio hexahidratado, tripolifosfato de potasio y sales de tripolifosfato de
sodio y potasio mezcladas; y aditivos reforzantes de la detergencia parcialmente solubles o insolubles en agua, tales
como silicatos laminares cristalinos (EP-A-0164514 y EP-A-0293640) y aluminosilicatos, incluidas las zeolitas A, B,
P, X, HS y MAP. El aditivo reforzante de la detergencia estd de forma tipica presente a un nivel de aproximadamente
1% a aproximadamente 80% en peso, preferiblemente de aproximadamente 10% a aproximadamente 70% en peso y
con maxima preferencia de aproximadamente 20% a aproximadamente 60% en peso de la composicion.

También se pueden usar en la presente invencion silicatos sédicos amorfos que tienen una relacién SiO,: Na,O de
1,8 a 3,0, preferiblemente de 1,8 a 2,4 y con maxima preferencia 2,0, aunque desde el punto de vista de la estabilidad
durante el almacenamiento prolongado son muy preferidas las composiciones que contienen menos de aproximada-
mente 22%, preferiblemente menos de aproximadamente 15% de silicato total (amorfo y cristalino).

Enzima

Los enzimas adecuados en la presente invencion incluyen celulasas bacterianas y flingicas tales como Carezyme
y Celluzyme (de Novo Nordisk A/S); peroxidasas; lipasas tales como Amano-P (de Amano Pharmaceutical Co.), M1
Lipase® yLipomax® (de Gist-Brocades) y Lipolase® y Lipolase Ultra® (de Novo); cutinasas; proteasas tales como
Esperase®, Alcalase®, Durazym® y Savinase® (de Novo) y Maxatase®, Maxacal®, Properase® y Maxapem® (de Gist-
Brocades); @ y 8 amilasas tales como Purafect Ox Am® (Genencor) y Termamyl®, Ban®, Fungamyl®, Duramyl®,
y Natalase® (Novo); pectinasas; y mezclas de los mismos. Los enzimas se afiaden preferiblemente en la presente
invencién en forma de pellets, granulados o cogranulados a niveles de forma tipica en el intervalo de aproximadamente
0,0001% a aproximadamente 2% de enzima puro en peso de la composicion.

Agente blanqueante

Los agentes blanqueantes adecuados en la presente invencién incluyen blanqueadores clorados y blanqueadores
liberadores de oxigeno, especialmente sales perhidratadas inorganicas, tales como perborato sédico monohidratado y
tetrahidratado y percarbonato sédico opcionalmente recubierto para proporcionar una velocidad controlada de libera-
cion (véase, por ejemplo, recubrimientos de sulfato/carbonato en la solicitud GB-A-1466799), peroxidcidos organicos
formados previamente y mezclas de los mismos con precursores de blanqueador peroxidcido orgénicos y/o cataliza-
dores de blanqueo que contienen metales de transicién (especialmente manganeso o cobalto). Las sales perhidratadas
inorganicas se incorporan de forma tipica a niveles en el intervalo de aproximadamente 1% a aproximadamente 40%
en peso, preferiblemente de aproximadamente 2% a aproximadamente 30% en peso y mdas preferiblemente de apro-
ximadamente 5% a aproximadamente 25% en peso, de la composicion. Los precursores de blanqueador peroxidcido
preferidos para su uso en la presente invencion incluyen precursores de dcido perbenzoico y de dcido perbenzoico sus-
tituido; precursores de peroxidcido catiénico; precursores de acido peracético como TAED, acetoxibenceno sulfonato
de sodio y pentaacetilglucosa; precursores de acido pernonanoico como 3,5,5-trimetilhexanoiloxibenceno sulfonato
de sodio (iso-NOBS) y nonanoiloxibenceno sulfonato de sodio (NOBS); precursores de alquil peroxidcido con susti-
tucién amida (EP-A-0170386); y precursores de peroxidcido de benzoxacina (EP-A-0332294 y EP-A-0482807). Los
precursores del blanqueador se incorporan de forma tipica a niveles en el intervalo de aproximadamente 0,5% a apro-
ximadamente 25%, preferiblemente de aproximadamente 1% a aproximadamente 10% en peso de la composicion,
mientras que los propios peroxidcidos orgdnicos formados previamente se incorporan de forma tipica a niveles en el
intervalo de 0,5% a 25% en peso, mds preferiblemente de 1% a 10% en peso de la composicién. Los catalizadores del
blanqueador preferidos para su uso en la presente invencién incluyen el triazaciclononano de manganeso y complejos
relacionados (US-A-4246612, US-A-5227084); bispiridilamina de Co, Cu, Mn y Fe y complejos relacionados (US-A-
5114611); y pentaminacetato de cobalto(IIl) y complejos relacionados (US-A-4810410).

Tensioactivos no ionicos de punto de enturbiamiento bajo y supresores de las jabonaduras

Los supresores de las jabonaduras adecuados para usar en la presente invencion incluyen tensioactivos no idnicos
que tienen un punto de enturbiamiento bajo. La expresién “punto de enturbiamiento”, en la presente memoria, es una
propiedad bien conocida de los tensioactivos no i6énicos por la cual el tensioactivo se hace menos soluble a medida que
aumenta la temperatura, recibiendo la temperatura a la cual se observa la aparicion de una segunda fase el nombre de
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“punto de enturbiamiento” (véase Kirk Othmer, pags. 360-362). En la presente memoria, un tensioactivo no iénico de
“punto de enturbiamiento bajo” se define como un ingrediente de un sistema tensioactivo no iénico que tiene un punto
de enturbiamiento de menos de 30°C, preferiblemente menos de aproximadamente 20°C e incluso mds preferiblemente
menos de aproximadamente 10°C y con médxima preferencia menos de aproximadamente 7,5°C. Los tensioactivos no
i6nicos de punto de enturbiamiento bajo tipicos incluyen tensioactivos alcoxilados no iénicos, especialmente etoxilatos
derivados de alcoholes primarios y polimeros de bloque inverso de polioxipropileno/polioxietileno/polioxipropileno
(PO/EO/PO). Asimismo, dichos tensioactivos no iénicos de punto de enturbiamiento bajo incluyen, por ejemplo,
alcohol etoxilado-propoxilado (p. €j., Poly-Tergent® SLF18 de BASF) y alcoholes polioxialquilados terminalmente
protegidos con grupos epoxi (p. €j., la serie Poly-Tergent® SLF18B de tensioactivos no iénicos de BASF, como se
describe, por ejemplo, en la patente US-A-5.576.281).

Los tensioactivos de punto de enturbiamiento bajo preferidos son los supresores de las jabonaduras polioxialquila-
dos terminalmente protegidos con grupos éter que tienen la férmula:

R'O—(CH, —CH —0), — (CH,~CH; —O) — (CH, ~ CH—O)—H

R? R}

en donde R' es un hidrocarburo alquilico lineal que tiene un promedio de aproximadamente 7 a aproximadamente
12 4tomos de carbono, R? es un hidrocarburo alquilico lineal de aproximadamente 1 a aproximadamente 4 dtomos de
carbono, R? es un hidrocarburo alquilico lineal de aproximadamente 1 a aproximadamente 4 dtomos de carbono, x
es un nimero entero de aproximadamente 1 a aproximadamente 6, y es un niimero entero de aproximadamente 4 a
aproximadamente 15 y z es un niimero entero de aproximadamente 4 a aproximadamente 25.

Otros tensioactivos no iénicos de punto de enturbiamiento bajo son los tensioactivos polioxialquilados terminal-
mente protegidos con grupos éter que tienen la férmula:

R;O(R;0),CH(CH;)ORyy

en donde R; se selecciona del grupo que consiste en radicales hidrocarbonados lineales o ramificados, saturados o
insaturados, sustituidos o no sustituidos, alifaticos o aromdticos que tienen de aproximadamente 7 a aproximadamente
12 atomos de carbono; Ry puede ser igual o diferente y se selecciona, independientemente entre si, del grupo que
consiste en alquileno C,-C; ramificado o lineal en cualquier molécula; n es un niimero de 1 a aproximadamente 30; y
Ry se selecciona del grupo que consiste en:

(i) un anillo heterociclico sustituido o no sustituido de 4 a 8 elementos que contiene de 1 a 3 heterodtomos; y

(i1) radicales hidrocarbonados alifaticos o aromaticos, ciclicos o aciclicos, sustituidos o no sustituidos, satura-
dos o insaturados, lineales o ramificados que tienen de aproximadamente 1 a aproximadamente 30 d&tomos
de carbono;

(b) con la condicién de que cuando R? es (ii) entonces o: (A) al menos uno de R! es diferente a alquileno C,-
C;; 0 (B) R? tiene de 6 a 30 4tomos de carbono, y con la condicién adicional de que cuando R? tiene de 8
a 18 dtomos de carbono, R es diferente a alquilo C,-Cs.

Otros componentes adecuados en la presente invencion incluyen polimeros orgdnicos que tienen propiedades dis-
persantes, antirredeposicién, de liberacién de la suciedad u otras propiedades de detergencia a niveles de aproxima-
damente 0,1% a aproximadamente 30%, preferiblemente de aproximadamente 0,5% a aproximadamente 15% y con
maxima preferencia de aproximadamente 1% a aproximadamente 10% en peso de la composicién. Los polimeros
antirredeposicion preferidos en la presente invencidn incluyen los polimeros que contienen dcido acrilico, tales como
Sokalan PA30, PA20, PA15, PA10 y Sokalan CP10 (BASF GmbH), Acusol 45N, 480N, 460N (Rohm y Haas), los
copolimeros de 4cido acrilico/dcido maleico, tales como Sokalan CP5, y los copolimeros acrilicos/metacrilicos. Los
polimeros para la liberacién de la suciedad preferidos en la presente invencion incluyen alquilcelulosas e hidroxialquil-
celulosas (US-A-4.000.093), polioxietilenos, polioxipropilenos y copolimeros de los mismos, y polimeros no iénicos
y aniénicos basados en ésteres de tereftalato de etilenglicol, propilenglicol y mezclas de los mismos.

Los secuestrantes de metal pesado y los inhibidores del crecimiento cristalino son adecuados para usar en la pre-
sente invencion a niveles generalmente de aproximadamente 0,005% a aproximadamente 20%, preferiblemente de
aproximadamente 0,1% a aproximadamente 10%, mds preferiblemente de aproximadamente 0,25% a aproximada-
mente 7,5% y con maxima preferencia de aproximadamente 0,5% a aproximadamente 5%, en peso de la composicion,
por ejemplo, dietilentriamino penta (metilen fosfonato), etilendiamino tetra(metilen fosfonato) hexametilendiamino
tetra(metilen fosfonato), etilendifosfonato, hidroxi-etilen-1,1-difosfonato, nitrilotriacetato, etilendiaminotetracetato,
etilendiamino-N,N’-disuccinato en sus formas de sal y 4cido libre.
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Las composiciones de la presente invencién pueden contener un inhibidor de la corrosién, tales como los agentes
de recubrimiento de plata orgdnica a niveles de aproximadamente 0,05% a aproximadamente 10%, preferiblemente de
aproximadamente 0,1% a aproximadamente 5% en peso de la composicién (especialmente parafinas, tales como Wi-
nog 70 comercializadas por Wintershall, Salzbergen, Alemania), compuestos inhibidores de la corrosién que contienen
nitrégeno (por ejemplo, benzotriazol y benzimadazol - véase GB-A-1137741) y compuestos de Mn(II), especialmente
sales de Mn(II) de ligandos orgénicos a niveles de aproximadamente 0,005% a aproximadamente 5%, preferiblemente
de aproximadamente 0,01% a aproximadamente 1%, mas preferiblemente de aproximadamente 0,02% a aproximada-
mente 0,4%, en peso de la composicion.

Otros componentes adecuados en la presente invencion incluyen colorantes, compuestos de bismuto solubles en
agua, tales como acetato de bismuto y citrato de bismuto a niveles de aproximadamente 0,01% a aproximadamente 5%,
estabilizadores enzimadticos, tales como el ion calcio, acido bérico, propilenglicol y agentes eliminadores del agente
blanqueante clorado a niveles de aproximadamente 0,01% a aproximadamente 6%, dispersantes de jabon calcareo
(véase la solicitud WO-A-93/08877), supresores de las jabonaduras (véanse las solicitudes WO-93/08876 y EP-A-
0705324), agentes inhibidores de la transferencia de colorante poliméricos, abrillantadores Opticos, perfumes, cargas
y arcilla.

Las composiciones detergentes liquidas de la presente invenciéon pueden contener cantidades pequefias de alco-
holes primarios o secundarios de bajo peso molecular, tales como metanol, etanol, propanol e isopropanol. Otros
vehiculos disolventes adecuados utilizados en pequefias cantidades incluyen glicerol, propilenglicol, etilenglicol, 1,2-
propanodiol, sorbitol y mezclas de los mismos.

Ejemplo

Las composiciones que aparecen en la tabla 1 se introducen en una bolsa de PVA de tres compartimentos. La
bolsa tiene dos compartimentos inferiores adyacentes (compartimentos 1 y 2) separados por una zona de puente y
un compartimento superior (compartimento 3) superpuesto con respecto a los compartimentos inferiores. La bolsa
estd hecha de una pelicula MonoSol M8630, suministrada por MonoSol LLC. 0,7 g de las composiciones 1 y 2 se
disponen en los compartimentos 1 y 2, respectivamente. La bolsa se fabrica utilizando un proceso continuo, con un
movimiento rectilineo horizontal, tal como se ha descrito en la presente memoria. Segin este proceso, una banda de
bolsas se prepara formando los compartimentos abiertos 1 y 2 de las bolsas con una pelicula de PVA y llenandolos. A
continuacidn, dicha pelicula es agujereada entre los compartimentos 1 y 2 y se forma una segunda pelicula de PVA en
el molde mediante vacio. Cuando se forma el nuevo compartimento abierto (compartimento 3), la segunda pelicula de
PVA es precintada con respecto a la primera. A continuacién, el compartimento 3 se llena con 17,0 g de composicién
3. Una tercera pelicula de PVA se coloca sobre el compartimento abierto y es precintada contra la segunda pelicula de
PVA. Posteriormente, las bolsas se cortan, el vacio cesa y dichas bolsas se extraen del molde.

TABLA 1

Peso (%)

Composicidén | Composicidén| Composicidn

1 2 3

Dipropilenglicol 41,00 41,00 41,00
Colorante Amarilloc 0,25 0 0
Tinte azul 0, 36 0,81 0
Agua 7,73 7,73 7,73
Glicerina 3,00 3,00 3,00
Tensiocactivo no idnico 47,66 47,46 48,27
TOTAL 100,00 100,00 100,00
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REIVINDICACIONES
1. Un proceso para fabricar una bolsa soluble en agua multicompartimental que tiene al menos tres compartimentos
y en donde al menos uno de los compartimentos contiene una composicién en forma liquida, comprendiendo el proceso
las etapas de:

a) disponer un molde con al menos dos cavidades;

b) estirar una primera pelicula sobre el molde para formar al menos dos compartimentos abiertos en las al
menos dos cavidades;

¢) llenar los compartimentos abiertos;
d) agujerear la primera pelicula para crear un orificio;

e) estirar una segunda pelicula sobre los compartimentos abiertos para cerrar dichos compartimentos y para
formar un nuevo compartimento abierto, cubriendo la segunda pelicula directamente el orificio;

f) llenar el compartimento abierto formado a partir de la segunda pelicula; y
g) colocar una pelicula de cierre sobre el nuevo compartimento abierto y lleno para cerrarlo.

2. Un proceso, segtin la reivindicacion 1, en el que las al menos dos cavidades estdn conectadas mediante una zona
de puente y en el que el orificio estd situado en la parte de pelicula sobre la zona de puente.

3. Un proceso, segun la reivindicacion 1 6 2, en el que la segunda pelicula se estira mediante vacio.

4. Un proceso, seglin cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, en el que el compartimento formado a partir de la
segunda pelicula contiene una composicién en forma liquida.

5. Una bolsa soluble en agua multicompartimental que tiene al menos tres compartimentos y en la que al menos
uno de los compartimentos contiene una composicién en forma liquida, comprendiendo la bolsa una pelicula inferior,
una pelicula intermedia y una pelicula superior, en donde la pelicula inferior conforma al menos dos compartimentos
y comprende un orificio, y al menos parte de la pelicula intermedia esta colocada directamente sobre el orificio.

6. Una bolsa, segun la reivindicacién 5, en la que los al menos dos compartimentos formados por la pelicula inferior
son adyacentes.

7. Una bolsa, segtin la reivindicacién 5 6 6, en la que el compartimento formado por las peliculas intermedia e
inferior contiene una composicién en forma liquida.

8. Una bolsa, segin cualquiera de las reivindicaciones 5 a 7, que comprende dos compartimentos adyacentes
formados por la pelicula inferior y un compartimento superpuesto sobre estos dos compartimentos.

9. Una bolsa, segtin cualquiera de las reivindicaciones 5 a 8, en la que uno de los compartimentos comprende
enzimas y otro compartimento comprende blanqueador.

10. Una bolsa, segiin cualquiera de las reivindicaciones 5 a 9, en la que las peliculas superior e inferior tienen
diferentes perfiles de disolucién.
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