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ES 2287 624 T3

DESCRIPCION

Proceso para recubrir un envase soluble en agua y envase recubierto por dicho proceso.

La invencion se refiere a un envase soluble en agua y a su preparacién. En particular, la invencién se refiere a un
detergente liquido contenido dentro de una pelicula soluble en agua.

Los envases solubles en agua resultan conocidos y se describen, por ejemplo, en los documentos GB-A-2305931
y WO89/04282. En la industria agroquimica los envases solubles en agua conocidos generalmente comprenden bien
envolturas verticales de forma-relleno-sellado (VFES) o envolturas termo-conformadas. En uno de los procesos VFFS,
se somete a sellado un rodillo de pelicula soluble en agua, a lo largo de sus bordes, para formar un tubo, que es
termo-sellado de forma intermitente a lo largo de su longitud para formar envolturas individuales que se rellenan con
producto y se sellan con calor. Generalmente, los procesos de termo-conformado implican moldear una primera ldmina
de pelicula soluble en agua para formar una o mds cavidades adaptadas para retener la composicién, tal como por
ejemplo una composicién agroquimica, colocando la composicién en al menos una cavidad, colocando una segunda
lamina de material soluble en agua sobre la primera con objeto de cubrir la o cada cavidad, y termo-sellar la primera
y la segunda ldminas al menos alrededor de las cavidades para formar uno o mds envases solubles en agua.

El documento JP-1029438 describe una pelicula de tipo poli(alcohol vinilico) util como material de envasado
que presenta un revestimiento de polvo fino, obtenido mediante pulverizacion de una dispersion acuosa que contiene
el polvo sobre la superficie de la pelicula de PVA. Polvos apropiados incluyen carbonato de calcio, carbonato de
magnesio, arcilla, talco, 4cido silicico y caolin. Se dice que el revestimiento proporciona excelentes propiedades de
deslizamiento y anti-obstruccion, al tiempo que retiene la capacidad termo-selladora y la pelicula no libera el polvo
fino.

Generalmente, los envases solubles en agua presentan un nimero de desventajas. En primer lugar, dado que los
envases son susceptibles a la humedad, la composicién, que puede estar contenida en el interior del envase, se encuentra
limitada. En segundo lugar, es preciso controlar estrechamente el almacenamiento y transporte de dichos envases, ya
que la humedad ambiente puede debilitar la integridad estructural de los envases conformados.

Es un objetivo de la presente invencién solucionar al menos algunas de las desventajas anteriores.
Presentacion de la invencion

De manera sorprendente, se ha descubierto que los envases solubles en agua presentan tendencia a pegarse cuando
son almacenados unos junto a otros durante un periodo de tiempo. Otro descubrimiento de los solicitantes es que
cuando un envase secundario que contiene una pluralidad de dichos envases pegados se somete a impacto externo,
entonces la probabilidad que tienen los envases de mantener su integridad, es decir de no romperse, es mayor, en
comparacion con la situacién en la que los envases no se han pegado.

Por consiguiente, la invencion proporciona un envase soluble en agua que comprende una composicién fluyente,
tal como por ejemplo una composicion liquida de detergente, contenida en el interior de una pelicula soluble en agua,
en la que al menos una parte de la superficie del envase incluye un espolvoreado de polvo. De esta forma, cuando
una pluralidad de tales envases solubles en agua es almacenada o transportada en estrecha proximidad, existird menos
tendencia a que éstos se peguen. Ademads, la invencién proporciona una pluralidad de envases solubles en agua de
acuerdo con la invencién envasados dentro de un paquete secundario.

En una realizacién de la invencidn, el polvo tiene un tamafio medio de particula de entre 0,1 y 20 micrémetros, de
manera apropiada entre 5 y 15 micrémetros. Tipicamente, puede usarse un polvo tal como talco, siendo dicho polvo
bien conocido. Otros materiales apropiados incluyen estearato de calcio y estearato de cinc. De manera alternativa,
puede usarse una calidad fina de almidén. Generalmente, el polvo es inerte, y de manera ideal facilmente dispersable
en agua.

Generalmente, el polvo se aplica en una cantidad de 0,5 a 10 mg/100 cm?, preferiblemente no mas de 5 mg/100
cm?, mas preferiblemente dentro del intervalo de 1,25 a 2,5 mg/100 cm?.

En una realizacion preferida de la invencidn, la pelicula es una pelicula de poli(alcohol vinilico) o de poli(alcohol
vinilico) modificado. La composicién es una composicion fluyente tal como por ejemplo un liquido, un gel o una pasta.
Preferiblemente, cada envase contiene hasta un litro de composicién, de manera ideal entre 10 y 50 ml, del modo mas
preferido entre 15 y 30 ml. En una realizacién prevista, la composicién incluye un detergente apropiado para ser utili-
zado en maquinas de lavado de lavanderia o de platos. La composicién puede incluir de 1 a 15%, generalmente hasta
10% en peso de agua, de manera ideal entre 3 y 7% en peso de agua. Generalmente, los envases de la invencién son
deformables eldsticamente, y de manera ideal el polvo reviste o cubre mediante espolvoreado una parte considerable
de la superficie del envase.

El envase soluble en agua de la invencién comprende una primera ldmina de material soluble en agua moldeado
para formar una parte de cuerpo del envase, y una segunda ldmina de material soluble en agua, sobrepuesta sobre la
primera lamina y sellada con ella mediante un sellado firme a lo largo de la zona continua de las ldminas superpuestas,
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en el que al menos una parte del envase conformado incluye un revestimiento externo o un espolvoreado de polvo.
Tipicamente, la composicidn fluyente es un detergente liquido o un gel apropiado para ser utilizado en miquinas de
lavado para tejidos o para platos.

La invencién ademads se refiere a un proceso para producir un envase soluble en agua mediante termo-conformado
o técnicas de sellado por relleno y conformado vertical (VFES), estando el proceso caracterizado porque el envase con-
formado se pone en contacto con un polvo de forma que se aplica un espolvoreado de polvo fino a al menos una parte
de la superficie del envase. Tipicamente, el polvo se aplica empleando un lecho fluidizado, mediante pulverizacién o
empleando una cortina descendente.

Descripcion detallada de la invencion

La invencién se comprenderd mds claramente a partir de la descripciéon de una de sus realizaciones, aportada
unicamente a modo de ejemplo.

Ejemplo

En este Ejemplo se describe un proceso de termo-conformado en el que se produce un nimero de envases de
acuerdo con la invencién a partir de una tnica ldmina de material soluble en agua. En este sentido, se forman cavi-
dades en la ldmina empleando un troquel de conformado que presenta una pluralidad de cavidades con dimensiones
que corresponden generalmente a las dimensiones de los envases a producir. Ademds, se emplea una tnica placa de
calentamiento para moldear todas las cavidades de la pelicula, y del mismo modo se describe una unica placa de
sellado.

Se extiende una primera ldmina de pelicula de poli(alcohol vinilico) sobre un troquel de conformado de manera
que la pelicula se coloca sobre una pluralidad de cavidades de conformado en el troquel. Generalmente, cada cavidad
presenta forma abovedada con un borde redondeado, estando los bordes de las cavidades redondeados para evitar
cualquier borde afilado que pudiera dafiar la pelicula durante el conformado o durante las etapas de sellado del proceso.
Cada cavidad incluye ademds una aleta circundante elevada. Con el fin de maximizar la resistencia del envase, la
pelicula se suministra al troquel de conformado con una forma libre de pliegues y con una tensién minima. En la
etapa de conformado, la pelicula se calienta hasta 100-120°C, preferiblemente a aproximadamente 110°C, durante
hasta 5 segundos, preferiblemente aproximadamente 700 microsegundos. Se emplea una placa de calentamiento para
calentar la pelicula, placa que se sobrepone al troquel de conformado. La placa incluye una pluralidad de depresiones
concavas que corresponden a las cavidades del troquel de conformado. Durante esta etapa de precalentamiento, se
hace vacio a través de la placa de pre-calentamiento para garantizar un contacto estrecho entre la pelicula y la placa
de pre-calentamiento, garantizando este contacto estrecho que la pelicula se calienta de manera completa y uniforme
(la naturaleza del vacio depende de las condiciones de termo-conformado y del tipo de pelicula empleada, no obstante
en el presente contexto resultaria apropiado un vacio de menos de 0,6 bares). Un calentamiento no uniforme da lugar
a un envase conformado que presenta puntos débiles. Ademds del vacio, es posible insuflar aire contra la pelicula para
forzar un contacto estrecho entre ésta y la placa de pre-calentamiento.

De esta forma, la pelicula termo-conformada es moldeada en el interior de las cavidades que forman la pluralidad
de huecos que, una vez formados, son retenidos en su orientacién termo-conformada mediante la aplicacién de vacio
a través de las paredes de las cavidades. Este vacio se mantiene al menos hasta que los envases se encuentran sellados.
Una vez que se han formado los huecos y se mantienen en posicién mediante vacio, se afiade la composicidn, en este
caso un detergente liquido, a cada uno de los huecos. A continuacién, se sobrepone una segunda ldmina de poli(alcohol
vinilico) sobre la primera ldmina que cubre los huecos rellenos y se termo-sella empleando una placa de calentamiento.
En este caso, la placa de termo-sellado, que es plana, preferiblemente opera a una temperatura de alrededor de 140 a
160°C, y de manera ideal pone en contacto las peliculas durante 1 6 2 segundos y con una fuerza de 8 a 30 kg/cm?,
preferiblemente de 10 a 20 kg/cm?. Las aletas elevadas que rodean cada cavidad garantizan que las peliculas estdn
selladas juntas a lo largo de la aleta, para formar un sellado hermético y continuo. Tipicamente, el borde redondeado
de cada cavidad estd formado al menos parcialmente por un material eldsticamente deformable, tal como por ejemplo
caucho de silicona. Esto da lugar a que la fuerza aplicada sobre el borde interno de la aleta de sellado sea menor, con
objeto de evitar cualquier dafo sobre la pelicula causado por calor/presion.

Una vez sellados, los envases conformados se separan de la red de peliculas en forma de 1dmina empleando medios
de corte. En este momento, es posible liberar el vacio del troquel, y hacer que los envases conformados sean expulsados
del troquel de conformado. De esta forma se forman los envases, se llenan y se sellan, al tiempo que se encajan en el
troquel de conformado. Ademads, mientras se encuentran en el troquel de conformado, también pueden cortarse.

Parte experimental
En los siguientes ensayos se emplearon capsulas hemisféricas producidas como se ha descrito anteriormente. Se
introdujeron 40 cdpsulas en el interior de una bolsa de pléstico que presentaba una tasa de transmisién de vapores

hiimedos (MVTR) dentro del intervalo de 1 a 20 g/m?/24 horas.

Se introdujo una cantidad pesada de polvo, bien 14 mg, 28 mg 6 56 mg en la parte superior de las cdpsulas y se
mezcl6 cerrando y agitando la bolsa durante 1 minuto.
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Tras la mezcla, las 40 cépsulas se dividieron en dos lotes de veinte, y cada lote se coloc en una bolsa de plastico
mads pequefia que tenfa un MVTR dentro del intervalo de 1 a 20 g/m?/24 horas, dejando la bolsa bien abierta o bien
cerrada y colocdndola en un recipiente externo de cartén disefiado para albergar veinte capsulas.

Se cerr6 la parte superior de la caja externa. Las cajas se almacenaron bien a:

1. 20°C y humedad relativa de 60% (HR) 6

2.37°C y HR de 70%.

Se evaluaron las muestras transcurridas 1, 2, 4, 8 y 12 semanas respectivamente.
Las muestras se evaluaron de acuerdo con el siguiente sistema de puntuacion:

0 - Sin pegado

1 - Pegado en menos de 5

2 - Menos de 20 pero mds de 4

3 - Menos de 40 pero mds de 19

4 - Todas pegadas, pero no se produce dafo al separarlas

5 - Todas pegadas, dafo severo al ser separadas

Se sometieron a ensayo los siguientes polvos como agentes anti-obstruccién:
Estearato de cinc

Densidad aparente 300 g/l

Residuo en tamiz de malla 200 - 0,5%

Didmetro medio de particula - 14,63 u

Estearato de calcio
Densidad aparente 150 g/l
Residuo en tamiz de malla 200 - 0,5%

Didmetro medio de particula - 3,63 u

Almidon

Con un tamafio de particula comparable al del estearato de calcio.

Talco (Mistron Flair HT MM disponible comercialmente en LUZENAC NV)
Didmetro medio de particula - 11 u (aproximadamente)
Intervalo de particula de 100 i a 0,4 u
Densidad vibrada 0,92 kg/dm?
Densidad suelta 0,50 kg/dm?

Paso a través de malla de 200 - 99%
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Los resultados muestran que todos los polvos proporcionan una mejora del control.

A 37°C/70% de HR a un nivel de dosificacion de 28 mg por cada 40 cdpsulas, el estearato de calcio, el estearato
de cinc y el almidén evitan la obstruccién durante hasta 5 semanas. No obstante, algo de obstruccién tiene lugar con
talco a ese nivel de dosificacion.

El talco resulta eficaz bajo todas las condiciones a una dosis de 56 mg por cada 40 cdpsulas durante al menos 12
semanas. Se observaron diferencias obvias entre las bolsas abiertas y cerradas durante el almacenamiento.

A niveles elevados de aplicacién, ambos polvos de estearato resultan visibles sobre la superficie de las cépsulas, y
esto tiene lugar particularmente a una dosificacién de 56 mg para estearato de calcio.

El estearato de cinc no es casi tan obvio.
A un nivel de dosificacion de 56 mg, el talco no resulta tan visible obviamente sobre la superficie de la cdpsula.
El almidén se comporta de manera més parecida al talco que a los estearatos.

Teniendo en consideracidn aspectos relativos a la seguridad, facilidad de manipulacién en la mdquina y comporta-
miento, el talco es el polvo preferido.

En el dibujo adjunto, se ilustra de manera esquematica un proceso alternativo de revestimiento de cdpsulas con
polvo. El polvo se mantiene en una tolva (2) que esta dotada de un agitador (no mostrado) para garantizar que el polvo
se encuentra desaglomerado y fluye libremente. El polvo es alimentado desde la tolva (2) mediante un transportador
sinfin (4) hasta un embudo sellado (6). El polvo es alimentado desde el embudo (6) hasta las boquillas de pulverizacién
(8) en las que es pulverizado en el interior de una cdmara de pulverizacién (10) mediante aire comprimido desde la
tuberia (12). Se forma un lecho fluidizado o nublado de polvo en la cdmara de pulverizacion.

Las capsulas se alimentan en la parte superior de la cdmara de pulverizacién (10) mediante una cinta transportadora
de vacio (no mostrada). Al final de la cinta transportadora las cdpsulas caen en tres corrientes que presentan una
relacion escalonada con la secuencia de caida y que varia del par de cdpsulas externo al interno. Las cdpsulas caen en
sentido vertical por gravedad hacia la cdmara de pulverizacién (10) como muestran las tres flechas (14) y son revestidas
con polvo a medida que pasan a través de la nube de particulas. Las cdpsulas revestidas con polvo se recogen en la
base de la cdmara de pulverizacion y se envasan.

El polvo de la cdmara de pulverizacion se extrae por accién neumadtica a través de las tuberias (16) y se alimenta
en una unidad de extraccion (18), en la que se recoge y se recicla hasta la tolva (2).

Se llevaron a cabo una serie de ensayos empleando cdpsulas y talco de los ensayos anteriores.
Se ajusto la pulverizacion del polvo con el fin de proporcionar diferentes niveles de revestimiento:
13,80 mg/100 cm?
8,05 mg/100 cm?
4,60 mg/100 cm?
4,21 mg/100 cm?
1,53 mg/100 cm?

Se llevaron a cabo ensayos de estabilidad durante el almacenamiento como se ha descrito anteriormente. Se de-
mostré que todos los niveles de talco resultaban eficaces tras 12 semanas tanto a 20°C/60% de HR como a 37°C/70%
de HR.

Tipicamente, la etapa de envasado comprende envasar una pluralidad de cdpsulas revestidas con polvo en un envase
intermedio que tiene una barrera apropiada frente a la humedad y sellar o cerrar el envase intermedio antes de colocar la
bolsa en el interior de un segundo envase tal como una caja de cartén. Generalmente, el envase intermedio es una bolsa
de pléstico que tiene una tasa de transmisién de vapores himedos (MVTR) entre 1 y 20 mg/m?*/24horas. Substratos
de envasado apropiados que tienen valores de MVTR dentro de este intervalo resultan conocidos por los expertos en
la técnica. De manera alternativa, puede colocarse una pluralidad de envases en una caja de cartén que incluya una

barrera integral frente a la humedad dentro del rango de MVTR anterior.

La invencion no se encuentra limitada a la realizacidon descrita anteriormente, que puede variarse tanto en los
detalles como en las etapas del proceso, sin alejarse por ello del espiritu de la invencién.
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REIVINDICACIONES

1. Un método para revestir con polvo un envase soluble en agua, que comprende una primera ldmina de material
soluble en agua moldeada para formar una parte de cuerpo del envase, y una segunda ldmina de material soluble en
agua sobrepuesta sobre la primera ldmina y sellada a ella mediante un sellado hermético a lo largo de la zona continua
de las laminas superpuestas, comprendiendo el envase una composicién contenida en el interior del envase soluble
en agua, comprendiendo el método espolvorear el envase con un polvo, depositando de esta forma el polvo sobre al
menos una parte de la superficie del envase que se encuentra expuesta.

2. El método de la reivindicacién 1, en el que el polvo se pulveriza para formar una nube, o se distribuye en forma
de cortina que cae, y los envases solubles en agua pasan a través de la nube o de la cortina que cae.

3. El método de la reivindicacién 2, que comprende dejar caer dicho envase soluble en agua a través de dicha nube
de polvo por gravedad, depositindose de esta forma el polvo sobre al menos una parte de la superficie del envase que
Se encuentra expuesta.

4. El método de una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, en el que la nube de polvo se mantiene en forma de
lecho fluidizado.

5. El método de cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que el polvo tiene un tamafio medio de particula
de entre 5 y 15 micrémetros.

6. El método de cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que el polvo se escoge entre talco, almidon,
estearato de cinc, estearato de calcio y cualquiera de sus combinaciones.

7. El método de la reivindicacién 5, en el que el polvo es talco.

8. El método de cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que el polvo se deposita en una cantidad de 0,5
a 10 mg/100 cm? sobre la superficie del envase que se encuentra expuesta.

9. El método de cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que la pelicula soluble en agua comprende poli
(alcohol vinilico) o poli(alcohol vinilico) modificado y la composicién es un detergente liquido que comprende entre
1y 15% de agua.

10. El método de cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que el envase se forma mediante envolturas
de termo-conformado o mediante una técnica de sellado por relleno y conformado vertical.

11. Un envase soluble en agua que comprende una composicion fluyente contenida dentro de una pelicula soluble
en agua, en el que al menos una parte de la superficie del envase que se encuentra expuesta estd espolvoreada con
polvo.

12. El envase de la reivindicacién 10, en el que la composicion es un detergente liquido que comprende entre 1 y
15% de agua.

13. El envase de las reivindicaciones 11 6 12, en el que la pelicula soluble en agua comprende poli(alcohol vinilico)
o poli(alcohol vinilico) modificado.

14. El envase de una cualquiera de las reivindicaciones 11 a 13, en el que el polvo tiene un tamafo medio de par-
ticula de entre 5 y 15 micrémetros y se escoge entre talco, almidén, estearato de cinc, estearato de calcio y cualquiera
de sus combinaciones.

15. El envase de la reivindicacion 14, en el que el polvo es talco.

16. El envase de una cualquiera de las reivindicaciones 11 a 15, en el que el polvo esta presente en una cantidad de
0,5 a 10 mg/100 cm? sobre la superficie del envase que se encuentra expuesta.

17. El envase de la reivindicacion 15, en el que el polvo estd presente en una cantidad de 1,25 a 2,5 mg/100 cm?.
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