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sind, so daf sie jeweils in ein horizontales Plateau miin-
den.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zur Herstellung von Formkd&rpern, insbesondere von
Wasch- und Reinigungsmittelformkdrpern.

[0002] Wasch- und Reinigungsmittelformkdrper sind
im Stand der Technik breit beschrieben und erfreuen
sich beim Verbraucher wegen der einfachen Dosierung
zunehmender Beliebtheit. Tablettierte Reinigungsmittel
haben gegentiber pulverférmigen Produkten eine Reihe
von Vorteilen: Sie sind einfacher zu dosieren und zu
handhaben und haben aufgrund ihrer kompakten Struk-
tur Vorteile bei der Lagerung und beim Transport. Es
existiert daher ein duRerst breiter Stand der Technik zu
Wasch- und Reinigungsmittelformkorpern, der sich
auch in einer umfangreichen Patentliteratur nieder-
schlagt. Schon friih ist dabei den Entwicklern tabletten-
formiger Produkte die Idee gekommen, Uber unter-
schiedlich zusammengesetzte Bereiche der Formkor-
per bestimmte Inhaltsstoffe erst unter definierten Bedin-
gungen im Wasch- oder Reinigungsgang freizusetzen,
um so den Reinigungserfolg zu verbessern. Hierbei ha-
ben sich neben den aus der Pharmazie hinlanglich be-
kannten Kern/Mantel-Tabletten und Ring/Kern-Tablet-
ten insbesondere mehrschichtige Formkérper durchge-
setzt, die heute fir viele Bereiche des Waschens und
Reinigens oder der Hygiene angeboten werden. Auch
die optische Differenzierung der Produkte gewinnt zu-
nehmend an Bedeutung, so dal einphasige und einfar-
bige Formkorper auf dem Gebiet des Waschens und
Reinigens weitgehend von mehrphasigen Formkdrpern
verdrangt wurden. Markttblich sind derzeit zweischich-
tige Formkorper mit einer wei3en und einer gefarbten
Phase oder mit zwei unterschiedlich gefarbten Schich-
ten. Daneben existieren Punkttabletten, Ringkerntablet-
ten, Manteltabletten usw., die derzeit eine eher unterge-
ordnete Bedeutung haben.

[0003] Mehrphasige Reinigungstabletten fir das WC
werden beispielsweise in der EP 055 100 (Jeyes Group)
beschrieben. Diese Schrift offenbart Toilettenreini-
gungsmittelbldcke, die einen geformten Kérper aus ei-
ner langsam léslichen Reinigungsmittelzusammenset-
zung umfassen, in den eine Bleichmitteltablette einge-
bettet ist. Diese Schrift offenbart gleichzeitig die unter-
schiedlichsten Ausgestaltungsformen mehrphasiger
Formkdrper. Die Herstellung der Formkoérper erfolgt
nach der Lehre dieser Schrift entweder durch Einsetzen
einer verpreften Bleichmitteltablette in eine Form und
UmgieRen dieser Tablette mit der Reinigungsmittelzu-
sammensetzung, oder durch Eingiel3en eines Teils der
Reinigungsmittelzusammensetzung in die Form, ge-
folgt vom Einsetzen der verpref3ten Bleichmitteltablette
und eventuell nachfolgendes UbergieRen mit weiterer
Reinigungsmittelzusammensetzung.

[0004] Auch die EP 481 547 (Unilever) beschreibt
mehrphasige Reinigungsmittelformkérper, die fur das
maschinelle Geschirrspilen eingesetzt werden sollen.
Diese Formkorper haben die Form von Kern/Mantel-Ta-
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bletten und werden durch stufenweises Verpressen der
Bestandteile hergestellt: Zuerst erfolgt die Verpressung
einer Bleichmittel-zusammensetzung zu einem Form-
korper, der in eine mit einer Polymerzusammensetzung
halbgefiillte Matrize eingelegt wird, die dann mit weite-
rer Polymerzusammensetzung aufgefiillt und zu einem
mit einem Polymermantel versehen Bleichmittelform-
korper verprefdt wird. Das Verfahren wird anschlieRend
mit einer alkalischen Reinigungsmittelzusammenset-
zung wiederholt, so daf} sich ein dreiphasiger Formkor-
per ergibt.

[0005] Ein anderer Weg zur Herstellung optisch diffe-
renzierter Wasch- und Reinigungsmittelformk&rper wird
in den internationalen Patentanmeldungen
W099/06522, W0O99/27063 und WO099/27067 (Proc-
ter&Gamble) beschrieben. Nach der Lehre dieser
Schriften wird ein Formkdrper bereitgestellt, der eine
Kavitat aufweist, die mit einer erstarrenden Schmelze
befullt wird. Alternativ wird ein Pulver eingefillt und mit-
tels einer Coatingschicht in der Kavitat befestigt. Allen
drei Anmeldungen ist gemeinsam, dal} der die Kavitat
ausflllende Bereich nicht verprefit sein soll, da auf die-
se Weise druckempfindliche Inhaltsstoffe geschont wer-
den sollen.

[0006] Der im Stand der Technik beschriebene Weg,
Schmelzen zu bereiten, in die Tabletten eingelegt wer-
den oder die in Formkdrper eingegossen werden, be-
inhaltet eine thermische Belastung der Inhaltsstoffe in
den Schmelzen. Zusatzlich erfordert die exakte Dosie-
rung flissiger bis pastoser Medien sowie die nachfol-
gende Abklhlung einen hohen technischen Aufwand,
der in Abhangigkeit von der Zusammensetzung der
Schmelze zum Teil durch Schrumpfung beim Abkdihlen
und dadurch bedingtes Abldsen der Fullung zunichte
gemacht wird. Die Beflillung von Kavitaten mit pulver-
férmigen Inhaltsstoffen und die Fixierung mittels Coa-
ting ist ebenfalls aufwendig und mit &hnlichen Stabili-
tatsproblemen behaftet. Zusatzlich kann bei beiden Ver-
fahren keine gezielt gesteuerte unterschiedliche Harte
der einzelnen Formkd&rperbereiche realisiert werden.
[0007] Aus der Pharmazie sind Herstellungsverfah-
ren fir Mantel-Kern-Tabletten bzw. Punkttabletten be-
kannt, bei denen vorverprefte kleinere Tabletten (die
sogenannten "Kerne") Tablettenpressen fir groRere Ta-
bletten zugefiihrt und mit weiteren Vorgemischen zu fer-
tigen Tabletten verprefl3t werden. Auch ein Einkleben
von vorgefertigten Kernen in vorgefertigte Muldenta-
bletten ist aus dem Stand der Technik bekannt.

[0008] Die beiden letztgenannten Verfahren sind vor-
teilhaft, da gezielt die Harte, Zusammensetzung und
Auflésekinetik der einzelnen Formkdrperbereiche ge-
steuert werden kann. Allerdings erfordert die exakte Zu-
fuhrung der Kerne zu den Tablettiermischungen bzw. zu
den Muldentabletten einen hohen apparativen Auf-
wand. Zusatzlich besteht bei der Kernzufiihrung das
Problem, daR die Kerne auf den Zuflihrungsschienen
leicht verkanten und dadurch der ProduktionsfluR ge-
stoppt wird. Bislang lassen sich nur Kerne mit kreisrun-
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der horizontaler Querschnittsflache befriedigend in den
genannten Produktionsverfahren einsetzen. Zusatzlich
tritt bei beschichteten Kernformkérpern das Problem
auf, daB ein zylinderférmiger Kern schlecht zu beschich-
ten ist, da das Coating an den Kanten keine genligende
Wandstarke und/oder mechanische Stabilitat besitzt.
Ideal beschichtbare Kernformen sind ellipsoidférmig, d.
h. bikonvex. Diese Tabletten lassen sich allerdings auf
den Zuflihrschienen aulierst schlecht bewegen, da sie
kippeln und bei den Ublichen Verarbeitungsgeschwin-
digkeiten von bis zu 1000 Tabletten pro Minute eine ef-
fektive Verfahrensfiihrung und saubere Kernzufiihrung
verhindern.

[0009] Der vorliegenden Erfindung lag nun die Aufga-
be zugrunde, ein Verfahren bereitzustellen das frei von
den genannten Nachteilen ist. Insbesondere sollten
auch beschichtete Kerne sowohl Gber ein stabiles und
gut haftendes Coating verfigen als auch mit hohen Ge-
schwindigkeiten zuflhrbar sein.

Es wurde nun gefunden, daf} sich bestimmte Kernfor-
men auch dann in groRen Stiickzahlen und mit hohen
Geschwindigkeiten prazise zuflihren lassen.

[0010] Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren
zur Herstellung von Wasch- oder Reinigungsmittelta-
bletten, bei dem vorgefertigte Formkorper ("Kerne") Ta-
blettiermischungen und/oder vorgefertigten Tabletten
("Basisformkoérpern") zugefiihrt werden, wobei die Ker-
ne eine bikonvexe Form besitzen, wobei die konvexen
Flachen gekappt sind, so daB sie jeweils in ein horizon-
tales Plateau minden.

[0011] Die Form der Kerne im erfindungsgemafien
Verfahren wird so gewahlt, da} die vertikale Quer-
schnittsflache mindestens zwei parallele Linien aufweist
(horizontale Plateaus), welche zu den Seiten hin in ab-
fallende, konvexe Linien miinden. Geeignet sind also
Kerne mit bikonvexer Gestalt, bei denen die Kuppe der
konvexen Flache jeweils mindestens anteilsweise ab-
getragen ist.

[0012] Bevorzugte Kernformen weisen dabei eine
kreisrunde horizontale Schnittflache auf, so da bevor-
zugte erfindungsgemafe Verfahren dadurch gekenn-
zeichnet sind, dal3 die Kerne eine kreisrunde Horizon-
talflache besitzen.

[0013] Die Woélbungsradien der konvexen Flachen
werden vorzugsweise an die Grof3e der Plateaus ange-
paft. Hier sind erfindungsgemaRe Verfahren bevorzugt,
bei denen der Woélbungsradius der konvexen Flachen
das 0,5- bis 5-fache, vorzugsweise das ein- bis 3-fache
und insbesondere das 1,5- bis zweifache des Durch-
messers der Kerne betragt.

[0014] Die GroRe des Plateaus richtet sich dabei in
bevorzugten Ausfiihrungsformen nach der absoluten
GrolRe des gesamten Kerns. Hier sind erfindungsgema-
Re Verfahren bevorzugt, bei denen der Durchmesser
der Plateaus das 0,1- bis 0,7-fache, vorzugsweise das
0,2-bis 0,6-fache, besonders bevorzugt das 0,25- bis
0,5-fache und insbesondere das 0,3- bis 0,4-fache des
Durchmessers der Kerne betragt.
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[0015] Die beiden konvexen Flachen kénnen direkt
aufeinander treffen; es ist aber auch méglich, daR die
Verbindung Uber eine vertikale Randflache erfolgt, wel-
che dem Kern eine breitere StoR3flache beim Kontakt mit
anderen Kernen verleiht. Hier sind erfindungsgemafe
Verfahren bevorzugt, bei denen die Kerne zusatzlich ei-
ne vertikale Randflache besitzen, deren Hohe das 0,1-
bis 0,9-fache, vorzugsweise das 0,2- bis 0,7-fache, be-
sonders bevorzugt das 0,25- bis 0,6-fache und insbe-
sondere das 0,3- bis 0,5-fache der gesamten Tabletten-
héhe betragt.

[0016] Im ersten Schritt des erfindungsgemafen Ver-
fahrens wird ein Formkdrper ("Kern") hergestellt, der
nachfolgend entweder zusammen mit partikelfdrmigem
Vorgemisch zu einer Mehrphasentablette verpref3t oder
einer Kavitat eines vorverpreten Formkdrpers zuge-
fuhrt wird. Das erfindungsgeméafie Verfahren erlaubt
auch das Verpressen mehrerer Kernformkérper zusam-
men mit einem oder mehreren teilchenférmigen Vorge-
mischen, wodurch sowohl von der Rezepturvariabilitat
als auch von der optischen Differenzierung der resultie-
renden Formkdrper nahezu unbegrenzte Mdglichkeiten
geschaffen werden. Ebenso ist die Dosierung mehrerer
Kerne in mehrere Kavitdten eines Basisformkorpers
problemlos mdglich.

[0017] Je nachdem, ob man den bzw. die Kernform-
kérper einem noch zu verpressenden Vorgemisch oder
einer fertig verpreRten Muldentablette zuflihrt, umfafdt
das erfindungsgemale Verfahren unterschiedliche
Schritte. So ist ein Gegenstand der vorliegenden Erfin-
dung ein erfindungsgemalfes Verfahren, das durch die
Schritte

a) Herstellung von entsprechend geformten Kern-
formkorpern, die Aktivsubstanz enthalten,

b) optionales Einlegen eines oder mehrerer Kern-
formkorper aus Schritt a) in eine Matrize einer Ta-
blettenpresse,

c) Einfullen mindestens eines teilchenférmigen Vor-
gemischs in die Matrize der Tablettenpresse,

d) Zuflihren mindestens eines Kernformkdrpers aus
Schritt a) in die Matrize der Tablettenpresse,

e) optionale ein- oder mehrfache Wiederholung der
Schritte ¢) und/oder d),

f) Verpressen zu Formkorpern.

wobei die Schritte ¢) und d) gegebenenfalls in ver-
tauschter Reihenfolge durchgefiihrt werden kdnnen,
gekennzeichnet ist.

[0018] Diese Variante des erfindungsgemafien Ver-
fahrens wird nachfolgend naher beschrieben. Der Be-
griff "Kernformkorper" kennzeichnet dabei im Rahmen
der vorliegenden Erfindung einen Formkérper, der dem
erfindungsgeméaflen Verfahren zielgerichtet zugefihrt
werden kann. Vom partikelférmigen Vorgemisch unter-
scheidet sich dieser Kernformkorper einerseits durch
seine groRere raumliche Ausdehnung im Vergleich zu
den einzelnen Partikeln des Vorgemischs und anderer-
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seits dadurch, da seine Plazierung in die Matrize der
Tablettenpresse nicht in willktrlicher Art (d.h. in loser
Schittung wie das teilchenférmige Vorgemisch), son-
dern in definierter und geordneter Bewegung erfolgt.
[0019] In Abhangigkeit von den Inhaltsstoffen des
Kernformkdrpers und ihrem gewtiinschten Anteil am Ge-
samtformkdrper kann die Masse des Kernformkdrpers
variieren. Hierbei sind erfindungsgemafe Verfahren be-
vorzugt, bei denen die Masse des Kernformkérpers a)
mehr als 0,5 g, vorzugsweise mehr als 1 g und insbe-
sondere mehr als 2 g betragt.

[0020] Unabhangig von der Masse des Kernformkor-
pers ist es weiterhin bevorzugt, wenn dieser eine be-
stimmte rdumliche Ausdehnung besitzt, wobei erfin-
dungsgemalie Verfahren bevorzugt sind, bei denen der
Kernformkorper a) eine Grundflache von mindestens 50
mm?2, vorzugsweise von mindestens 100 mm2 und ins-
besondere von mindestens 150 mm2 aufweist.

[0021] Bei Kernformkérpern, die nicht aus zwei plan-
parallelen Flachen, welche durch eine Mantelflache ver-
bunden sind, bestehen, ist die Definition einer Grund-
flache nicht sinnvoll. Hier entsprechen die Verfahren-
sendprodukte bevorzugter Verfahrensschritte a) der Be-
dingung, daf die GroRe horizontale Schnittflache den
vorstehend genannten Werten genlgt.

[0022] Unabhéangig von der Form des Kernformkor-
pers und unabhangig von der Art seines Herstellungs-
verfahrens (siehe weiter unten), ist es bevorzugt, wenn
der Kernformkd&rper eine geringere Dichte aufweist als
das gesamte Verfahrensendprodukt des erfindungsge-
mafRen Verfahrens. In Absolutwerten sind hier Verfah-
ren bevorzugt, bei denen der Kernformkdrper eine Dich-
te unterhalb von 1,4 gcm3, vorzugsweise unterhalb von
1,2 gcm3 und insbesondere unterhalb von 1,0 gcm-3,
aufweist.

[0023] Enthalt das Verfahrensendprodukt des erfin-
dungsgemalen Verfahrens mehr als einen Kernform-
korper, so gelten die vorstehend genannten Angaben
vorzugsweise fur alle Kernformkdrper individuell, d.h.
nicht fir die Summe der Kernformkd&rper, sondern fir
jeden einzelnen.

[0024] Im Anschluf® an ihre Herstellung werden die
Kernformkdrper in bevorzugten Verfahrensvarianten
beschichtet oder mit Verkapselungsmitteln behandelt.
Hierzu kann auf géngige Verfahren der Beschichtung
von Kdérpern zurtickgegriffen werden, insbesondere al-
so das Eintauchen des Kdérpers in oder das Besprihen
des Kdrpers mit eine(r) Lésung der Beschichtungsma-
terialien.

[0025] Hierbei sind Verfahren bevorzugt, die mdg-
lichst konzentrierte Losungen verwenden. Unabhéangig
davon, ob ein Tauchverfahren oder eine andere Art der
Aufbringung (Aufspriihen usw.) gewahlt wird, sind erfin-
dungsgemafRe Verfahren bevorzugt, bei denen die L6-
sung bezogen auf ihr Gewicht mindestens 25 Gew.-%,
vorzugsweise mindestens 30 Gew.-%, besonders be-
vorzugt mindestens 35 Gew.-% und insbesondere min-
destens 40 Gew.-% Beschichtungsmaterial enthalt.
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[0026] Da das Eintauchen der Kernformkérper in L6-
sungen nur unter hohem technischen Aufwand zu den
oft gewiinschten diinnen Beschichtungen fuhrt, ist es im
Rahmen der vorliegenden Erfindung bevorzugt, Poly-
merldsungen auf die Formkdrper aufzuspriihen, wobei
das Ldsungsmittel verdampft und eine Beschichtung
auf dem Formkorper zurlicklaft.

[0027] Werden die Substanzen als Beschichtung auf
den Kernformkdérper aufgebracht, kénnen die Substan-
zen z.B. als Schmelze oder in Form einer Lésung oder
Dispersion aufgespriiht werden, oder das Gemisch
kann in die Schmelze, Lésung oder Dispersion einge-
taucht oder in einem geeigneten Mischer damit ver-
mischt werden. Auch das Beschichten in einer Wirbel-
bettapparatur ist méglich. Beim Spriihverfahren eignen
sich alle in der Pharmazie und Lebensmitteltechnologie
etablierten Verfahren zur Herstellung von beschichteten
Tabletten, Kapseln und Partikeln. Die Polymersuspen-
sion bzw. -I6sung wird dabei entweder diskontinuierlich
in kleinen Portionen aufgespriiht, wobei die Partikel z.
B. auf einem Foérderband durch einen Flissigkeits-
schleier transportiert und anschlielend im Luftstrom ge-
trocknet werden oder kontinuierlich bei gleichzeitiger
Trocknung durch den eingeblasenen Luftstrom in Wir-
belschicht-, FlieRbett- oder Flugschichtumhullungsge-
raten verspruht. Denkbar ist auch das Dragierverfahren,
wenn den Dragiersirupen Beschichtungsmaterialien in
ausreichend hoher Konzentration zugefligt werden.
Das Aufbringen einer zweiten Schicht erfolgt gegebe-
nenfalls analog.

[0028] Um die Trocknungszeit zu verkirzen, kdnnen
der walirigen Lésung weitere mit Wasser mischbare
leichtflichtige Lésungsmittel zugemischt werden. Diese
stammen insbesondere aus der Gruppe der Alkohole,
wobei Ethanol, n-Propanol und iso-Propanol bevorzugt
sind. Aus Kostengriinden empfehlen sich besonders
Ethanol und iso-Propanol.

[0029] Das Aufspriihen solcher waflirigen Losungen
kann auf unterschiedliche Arten erfolgen, die dem Fach-
mann geldufig sind. Beispielsweise kann die Ldsung
mittels eines Pumpsystems einer Diise zugefiihrt wer-
den, wo die Lésung durch die hohen Scherkrafte fein
zerstaubt wird. Der entstehende Spriihnebel kann dann
auf die zu beschichtenden Formkd&rper gerichtet wer-
den, welche nachfolgend optional unter Zuhilfenahme
geeigneter Mallnahmen (beispielsweise Anblasen mit
erwarmter Luft) getrocknet werden. Es ist aber auch
mdglich, eine Mehrstoffdise zu verwenden und die
walrigen Lésungen mit Hilfe eines Gasstroms durch die
Diise zu vernebeln. Im einfachsten Fall wird eine Zwei-
stoffdlise eingesetzt und als Tragergas Druckluft ver-
wendet. Um die Losung gegebenenfalls vor Oxidation
oder anderen Wechselwirkungen mit dem Tragergas zu
schitzen, kdnnen auch andere Tragergase wie bei-
spielsweise Stickstoff, Edelgase, niedere Alkane oder
Ether eingesetzt werden.

[0030] Es ist ebenfalls méglich, den Gehalt der L&-
sung an Wasser zu verringern, was die Trocknungszei-
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ten verkurzt, Wechselwirkungen mit feuchtigkeitsemp-
findlichen Inhaltsstoffen auf der Formkorperoberflache
minimiert und die Produktionskosten senkt. Auch hier
bieten sich die vorstehend genannten niederen Alkoho-
le als Lésungsmittel an, wobei véllig wasserfreie Lo-
sungsmittelgemische weniger bevorzugt sind, da be-
stimmte Mengen an Wasser die Ausbildung einer
gleichmafigen Coating-Schicht beglnstigen. In bevor-
zugten erfindungsgemafRen Verfahren werden Losun-
gen von Beschichtungsmaterialien, die bezogen auf ihr
Gewicht mehr als 20 Gew.-% Beschichtungsmaterial
enthalten, in einem Lésungsmittel oder Lésungsmittel-
gemisch aus der Gruppe Wasser, Ethanol, Propanol,
iso-Propanol, n-Heptan und deren Mischungen mit Hilfe
von inerten Treibmitteln aus der Gruppe Stickstoff, Di-
stickstoffoxid, Propan, Butan, Dimethylether und deren
Mischungen auf die Formkdrper aufgespriht.

[0031] Als Beschichtungsmaterialien eignen sich ne-
ben Polymeren (insbesondere wasserldslichen Poly-
meren) auch Wachse. Unter "Wachsen" wird eine Reihe
naturlicher oder kinstlich gewonnener Stoffe verstan-
den, die in der Regel uber 35°C ohne Zersetzung
schmelzen und schon wenig oberhalb des Schmelz-
punktes verhaltnismaRig niedrigviskos und nicht faden-
ziehend sind. Sie weisen eine stark temperaturabhan-
gige Konsistenz und Lslichkeit auf. Nach ihrer Herkunft
teilt man die Wachse in drei Gruppen ein, die natirlichen
Wachse, chemisch modifizierte Wachse und die synthe-
tischen Wachse.

[0032] Zu den natlrlichen Wachsen zahlen beispiels-
weise pflanzliche Wachse wie Candelillawachs, Carn-
aubawachs, Japanwachs, Espartograswachs, Kork-
wachs, Guarumawachs, Reiskeimélwachs, Zuckerrohr-
wachs, Ouricurywachs, oder Montanwachs, tierische
Wachse wie Bienenwachs, Schellackwachs, Walrat, La-
nolin (Wollwachs), oder Biirzelfett, Mineralwachse wie
Ceresin oder Ozokerit (Erdwachs), oder petrochemi-
sche Wachse wie Petrolatum, Paraffinwachse oder Mi-
krowachse.

[0033] Zu den chemisch modifizierten Wachsen zah-
len beispielsweise Hartwachse wie Montanesterwach-
se, Sassolwachse oder hydrierte Jojobawachse.
[0034] Unter synthetischen Wachsen werden in der
Regel Polyalkylenwachse oder Polyalkylenglycolwach-
se verstanden. Als Beschichtungsmaterialien einsetz-
bar sind auch Verbindungen aus anderen Stoffklassen,
die die genannten Erfordernisse hinsichtlich des Erwei-
chungspunkts erfiillen. Als geeignete synthetische Ver-
bindungen haben sich beispielsweise hdhere Ester der
Phthalsdure, insbesondere Dicyclohexylphthalat, das
kommerziell unter dem Namen Unimoll® 66 (Bayer AG)
erhaltlich ist, erwiesen. Geeignet sind auch synthetisch
hergestellte Wachse aus niederen Carbonsauren und
Fettalkoholen, beispielsweise Dimyristyl Tartrat, das un-
ter dem Namen Cosmacol® ETLP (Condea) erhaltlich
ist. Umgekehrt sind auch synthetische oder teilsynthe-
tische Ester aus niederen Alkoholen mit Fettsduren aus
nativen Quellen einsetzbar. In diese Stoffklasse fallt bei-
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spielsweise das Tegin® 90 (Goldschmidt), ein Glycerin-
monostearat-palmitat. Auch Schellack, beispielsweise
Schellack-KPS-Dreiring-SP  (Kalkhoff GmbH) ist als
weitere Substanz einsetzbar.

[0035] Ebenfalls zu den Wachsenim Rahmen der vor-
liegenden Erfindung werden beispielsweise die soge-
nannten Wachsalkohole gerechnet. Wachsalkohole
sind hohermolekulare, wasserunlosliche Fettalkohole
mit in der Regel etwa 22 bis 40 Kohlenstoffatomen. Die
Wachsalkohole kommen beispielsweise in Form von
Wachsestern héhermolekularer Fettsduren (Wachssau-
ren) als Hauptbestandsteil vieler nattirlicher Wachse vor.
Beispiele fir Wachsalkohole sind Lignocerylalkohol
(1-Tetracosanol), Cetylalkohol, Myristylalkohol oder
Melissylalkohol. Die Beschichtung kann gegebenenfalls
auch Wollwachsalkohole enthalten, worunter man Tri-
terpenoid- und Steroidalkohole, beispielsweise Lanolin,
versteht, das beispielsweise unter der Handelsbezeich-
nung Argowax® (Pamentier & Co) erhaltlich ist. Eben-
falls zumindest anteilig als Bestandteil der Beschich-
tung einsetzbar sind im Rahmen der vorliegenden Er-
findung Fettsaureglycerinester oder Fettsdurealkanola-
mide aber gegebenenfalls auch wasserunlésliche oder
nur wenig wasserldsliche Polyalkylenglycolverbindun-
gen.

[0036] Als Beschichtungsmaterialien eignen sich
auch alle wasserldslichen, in Wasser dispergierbaren
und wasserunldslichen Polymere. Geeignete Polymere
sind bei Raumtemperatur feste Polyethylenglycole, Po-
lyvinylalkohole, Polyacrylsdure und deren Derivate.
Desweiteren hat sich auch Gelatine als geeignet erwie-
sen. Eine weitere Gruppe als Beschichtungsmaterialien
bevorzugter Polymere umfalit die Polymere oder Poly-
mergemische, wobei das Polymer bzw. mindestens 50
Gew.-% des Polymergemischs ausgewahlt ist aus

a) wasserldslichen nichtionischen Polymeren aus
der Gruppe der

a1) Polyvinylpyrrolidone,
a2) Vinylpyrrolidon/Vinylester-Copolymere,
a3) Celluloseether

b) wasserldslichen amphoteren Polymeren aus der
Gruppe der

b1) Alkylacrylamld/Acrylsaure-Copolymere
b2) Alkylacrylamid/Methacrylsdure-Copolyme-
re
b3)Alkylacrylamld/Methylmethacrylsdure-Cop-
olymere

b4) Alkylacrylamid/Acrylsaure/Alkylaminoalkyl
(meth)acrylsdure-Copolymere

b5) Alkylacrylamid/Methacrylsaure/Alkylami-
noalkyl(meth)acrylsdure-Copolymere

b6) Alkylacrylamid/Methylmethacrylsaure/Al-
kylaminoalkyl(meth)acrylsdure-Copolymere
b7) Alkylacrylamid/Alkymethacrylat/Alkylami-
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noethylmethacrylat/Alkylmethacrylat-Copoly-
mere
b8) Copolymere aus

b8i) ungesattigten Carbonsauren

b8ii) kationisch derivatisierten ungesattig-
ten Carbonséauren

b8iii) gegebenenfalls weiteren ionischen
oder nichtionogenen Monomeren

c) wasserlgslichen zwitterionischen Polymeren aus
der Gruppe der

c1) Acrylamidoalkyltrlalkylammonlumchlorld/
Acrylsaure-Copolymere sowie deren Alkali-
und Ammoniumsalze

c2) Acrylamidoalkyltrlalkylammoniumchlorid/
Methacrylsaure-Copolymere sowie deren Al-
kali- und Ammoniumsalze
c3)Methacroylethylbetain/Methacrylat-Copoly-
mere

d) wasserldslichen anionischen Polymeren aus der
Gruppe der

d1) Vinylacetat/Crotonsaure-Copolymere

d2) Vinylpyrrolidon/Vinylacrylat-Copolymere
d3) Acrylsdure/Ethylacrylat/N-tert.Butylacryl-
amid-Terpolymere

d4) Pfropfpolymere aus Vinylestern, Estern von
Acrylsédure oder Methacrylsdure allein oder im
Gemisch, copolymerisiert mit Crotonsaure,
Acrylsaure oder Methacrylsaure mit Polyalky-
lenoxiden und/oder Polykalkylenglycolen

d5) gepfropften und vernetzten Copolymere
aus der Copolymerisation von

d5i) mindesten einem Monomeren vom
nicht-ionischen Typ,

d5ii) mindestens einem Monomeren vom
ionischen Typ,

d5iii) von Polyethylenglycol und

d5iv) einem Vernetzter

d6) durch Copolymerisation mindestens eines
Monomeren jeder der drei folgenden Gruppen
erhaltenen Copolymere:

d6i) Ester ungesattigter Alkohole und kurz-
kettiger geséttigter Carbonsduren und/
oder Ester kurzkettiger gesattigter Alkoho-
le und ungesattigter Carbonsauren,

d6ii) ungesattigte Carbonsauren,

d6iii) Ester langkettiger Carbonsauren und
ungesattigter Alkohole und/oder Ester aus
den Carbonsé&uren der Gruppe d6ii) mit ge-
sattigten oder ungesattigten, geradketti-
gen oder verzweigten Cg_4g-Alkohols
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d7) Terpolymere aus Crotonsaure, Vinylacetat
und einem Allyl- oder Methallylester
d8) Tetra- und Pentapolymere aus

d8i) Crotonsaure oder Allyloxyessigsaure
d8ii) Vinylacetat oder Vinylpropionat

d8iii) verzweigten Allyl- oder Methallyle-
stern

d8iv) Vinylethern, Vinylestern oder gerad-
kettigen Allyl- oder Methallylestern

d9) Crotonsaure-Copolymere mit einem oder
mehreren Monomeren aus der Gruppe Ethy-
len, Vinylbenzol, Vinylmethylether, Acrylamid
und deren wasserloslicher Salze

d10) Terpolymere aus Vinylacetat, Crotonsau-
re und Vinylestern einer gesattigten aliphati-
schen in o-Stellung verzweigten Monocarbon-
saure

e) wasserloslichen kationischen Polymeren aus der
Gruppe der

e1) quaternierten Cellulose-Derivate

e2) Polysiloxane mit quaternaren Gruppen
e3) kationischen Guar-Derivate

e4) polymeren Dimethyldiallylammoniumsalze
und deren Copolymere mit Estern und Amiden
von Acrylsaure und Methacrylsaure

e5) Copolymere des Vinylpyrrolidons mit qua-
ternierten Derivaten des Dialkylaminoacrylats
und -methacrylats

e6) Vinylpyrrolidon-Methoimidazoliniumchlo-
rid-Copolymere

e7) quaternierter Polyvinylalkohol

e8) unter den INCI-Bezeichnungen Polyquater-
nium 2, Polyquaternium 17, Polyquaternium 18
und Polyquaternium 27 angegeben Polymere.

[0037] Wasserldsliche Polymere im Sinne der Erfin-
dung sind solche Polymere, die bei Raumtemperatur in
Wasser zu mehr als 2,5 Gew.-% l6slich sind.

[0038] Vorzugsweise kann die Beschichtung der
Kernformkdorper funktionalisiert werden, d.h. dem Form-
kérper eine bestimmte Auflésekinetik verleihen. Es ist
durch gezielte Wahl des Coatingmaterials auch még-
lich, dafl3 sich die Beschichtung erst zu einem vorbe-
stimmten Zeitpunkt oder bei vorgegebenen Bedingun-
gen auflést und die Bestandteile des Kernformkdrpers
freisetzt. Hier haben sich insbesondere sogenannte LC-
ST-Substanzen als Beschichtungsmaterialien bewahrt.
[0039] Bei LCST-Substanzen handelt sich um Sub-
stanzen, die bei niedrigen Temperaturen eine bessere
Loslichkeit aufweisen als bei héheren Temperaturen.
Sie werden auch als Substanzen mit unterer kritischer
Entmischungstemperatur bezeichnet. Diese Substan-
zen sind in der Regel Polymere. Je nach Anwendungs-
bedingungen sollte die untere kritische Entmischungs-
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temperatur zwischen Raumtemperatur und der Tempe-
ratur der warmsten Anwendungsflotte, zum Beispiel
zwischen 20°C, vorzugsweise 30°C und 100°C liegen,
insbesondere zwischen 30°C und 50°C. Die LCST-Sub-
stanzen sind vorzugsweise ausgewahlt aus alkylierten
und/oder hydroxyalkylierten Polysacchariden, Cellulo-
seethern, Polyisopropylacrylamid, Copolymeren des
Polyisopropylacrylamids sowie Blends dieser Substan-
zen.

[0040] Beispiele fur alkylierte und/oder hydroxyalky-
lierte Polysaccharide sind Methylhydroxypropylmethyl-
cellulose (MHPC), Ethyl(hydroxyethyl)cellulose
(EHEC), Hydroxypropylcellulose (HPC), Methylcellulo-
se (MC), Ethylcellulose (EC), Carboxymethylcellulose
(CMC), Carboxymethylmethylcellulose (CMMC), Hy-
droxybutylcellulose (HBC), Hydroxybutylmethylcellulo-
se (HBMC), Hydrdoxyethylcellulose (HEC), Hydroxye-
thylcarboxymethylcellulose (HECMC), Hydroxyethyle-
thylcellulose (HEEC), Hydroxypropylcellulose (HPC),
Hydroxypropylcarboxymethylcellulose (HPCMC), Hy-
droxyethylmethylcellulose (HEMC), Methylhydroxye-
thylcellulose (MHEC), Methylhydroxyethylpropylcellulo-
se (MHEPC), Methylcellulose (MC) und Propylcellulose
(PC) und deren Gemische, wobei Carboxymethylcellu-
lose, Methylcellulose, Methylhydroxyethylcellulose und
Methylhydroxyproplcellulose sowie die Alkalisalze der
CMC und die leicht ethoxylierte MC oder Gemische der
voranstehenden bevorzugt sind.

[0041] Weitere Beispiele fliir LCST-Substanzen sind
Cellulosether sowie Gemische von Celluloseethern mit
Carboxymethylcellulose (CMC). Weitere Polymere, die
eine untere kritische Entmischungstemperatur in Was-
ser zeigen und die ebenfalls geeignet sind, sind Poly-
mere von Mono- oder Di-N-alkylierten Acrylamiden, Co-
polymere von Mono- oder Di-N-substituierten Acrylami-
den mit Acrylaten und/oder Acrylsduren oder Gemische
von miteinander verschlungenen Netzwerken der oben
genannten (Co)Polymere. Geeignet sind aulRerdem Po-
lyethylenoxid oder Copolymere davon, wie Ethylenoxid/
Propylenoxidcopolymere und Pfropfcopolymere von al-
kylierten Acrylamiden mit Polyethylenoxid, Polyme-
thacrylsaure, Polyvinylalkohol und Copolymere davon,
Polyvinylmethylether, bestimmte Proteine wie Poly
(VATGVV), eine sich wiederholende Einheit in dem na-
turlichen Protein Elastin und bestimmte Alginate. Gemi-
sche aus diesen Polymeren mit Salzen oder Tensiden
kénnen ebenfalls als LCST-Substanz verwendet wer-
den. Durch derartige Zuséatze oder durch den Vernet-
zungsgrad der Polymere kann die LCST (untere kriti-
sche Entmischungstemperatur) entsprechend modifi-
ziert werden.

[0042] In einer bevorzugten Ausfihrungsform der
vorliegenden Erfindung werden die erfindungsgemaf
eingesetzten Kernformkd&rper zusatzlich zur LCST-Be-
schichtung mit einem weiteren Material beschichtet,
welches bei einer Temperatur oberhalb der unteren Ent-
mischungstemperatur der LCST-Substanz [8slich ist
bzw. einen Schmelzpunkt oberhalb dieser Temperatur
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oder eine retardierte Loslichkeit aufweist, also oberhalb
der unteren Entmischungstemperatur der LC-
ST-Schicht freigesetzt werden kann. Diese Schicht
dient dazu, das Gemisch aus Wirkstoff und LCST-Sub-
stanz vor Wasser oder anderen Medien, die diese vor
der Warmebehandlung auflésen kénnen, zu schitzen.
Diese weitere Schicht sollte bei Raumtemperatur nicht
fliissig sein und hat vorzugsweise einen Schmelzpunkt
oder Erweichungspunkt bei einer Temperatur, die gleich
oder oberhalb der unteren kritischen Entmischungstem-
peratur des LCST-Polymers liegt. Besonders bevorzugt
liegt der Schmelzpunkt dieser Schicht zwischen der un-
teren kritischen Entmischungstemperatur und der Tem-
peratur der Warmebehandlung. In einer besonderen
Ausgestaltung dieser Ausfihrungsform werden die LC-
ST-Polymere und die weitere Substanz miteinander
vermischt und auf das zu verkapselnde Material aufge-
bracht.

[0043] Die weitere Substanz weist vorzugsweise ei-
nen Schmelzbereich auf, der zwischen etwa 35°C und
etwa 75°C liegt. Das heil’tim vorliegenden Fall, daf3 der
Schmelzbereich innerhalb des angegebenen Tempera-
turintervalls auftritt und bezeichnet nicht die Breite des
Schmelzbereichs.

[0044] Die vorstehenden Angaben zu Masse, Geo-
metrie und Dichte der Kernformkorper lassen sich auch
fur die Verfahrensendprodukte des erfindungsgemafien
Verfahrens, d.h. die Formkdrper an sich machen. Hier
sind Verfahren bevorzugt, bei denen die Masse des ge-
samten Wasch- oder Reinigungsmittelformkorpers 10
bis 100 g, vorzugsweise 15 bis 80 g, besonders bevor-
zugt 18 bis 60 g und insbesondere 20 bis 45 g betragt,
wahrend die Grundflache der Verfahrensendprodukte in
bevorzugten Verfahren so gewahlt wird, daft der Wasch-
oder Reinigungsmittelformkdrper eine Grundflache von
mindestens 500 mm2, vorzugsweise von mindestens
750 mm?2 und insbesondere von mindestens 1000 mm?
aufweist.

[0045] Beziglich der Dichte sind erfindungsgemaliie
Verfahren bevorzugt, bei denen der gesamte Formkor-
per eine Dichte oberhalb von 1,1 gcm-3, vorzugsweise
oberhalb von 1,2 gcm3 und insbesondere oberhalb von
1,4 gcm3,aufweist.

[0046] Es hat sich als vorteilhaft erwiesen, wenn das
Vorgemisch, das in Schritt c) des erfindungsgeméafien
Verfahrens in die Matrize eingeflillt wird, bestimmten
physikalischen Kriterien genligt. Bevorzugte Verfahren
sind beispielsweise dadurch gekennzeichnet, dal® das
teilchenférmige Vorgemisch in Schritt c) ein Schittge-
wicht von mindestens 500 g/l, vorzugsweise minde-
stens 600 g/l und insbesondere mindestens 700 g/l auf-
weist.

[0047] Auch die PartikelgréRe des in Schritt c) einge-
fullten Vorgemischs genligt vorzugsweise bestimmten
Kriterien: Verfahren, bei denen das teilchenférmige Vor-
gemisch in Schritt c) TeilchengréfRen zwischen 100 und
2000 um, vorzugsweise zwischen 200 und 1800 um, be-
sonders bevorzugt zwischen 400 und 1600 um und ins-
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besondere zwischen 600 und 1400um, aufweist, sind
erfindungsgemal bevorzugt. Eine weiter eingeengte
PartikelgréRe in den zu verpressenden Vorgemischen
kann zur Erlangung vorteilhafter Formkdrpereigen-
schaften eingestellt werden. In bevorzugten Varianten
fur des erfindungsgemafRen Verfahrens weist das in
Schritt c) eingefiillte teilchenférmige Vorgemisch eine
TeilchengréRenverteilung auf, bei der weniger als 10
Gew.-%, vorzugsweise weniger als 7,5 Gew.-% und ins-
besondere weniger als 5 Gew.-% der Teilchen gréer
als 1600 um oder kleiner als 200 um sind. Hierbei sind
engere TeilchengréRenverteilungen weiter bevorzugt.
Besonders vorteilhafte Verfahrensvarianten sind dabei
dadurch gekennzeichnet, dal das in Schritt c) zugege-
bene teilchenférmige Vorgemisch eine Teilchengréflien-
verteilung aufweist, bei der mehr als 30 Gew.-%, vor-
zugsweise mehr als 40 Gew.-% und insbesondere mehr
als 50 Gew.-% der Teilchen eine TeilchengréfRe zwi-
schen 600 und 1000 um aufweisen.

[0048] BeiderDurchfiihrung des erfindungsgemafen
Verfahrens ist man darauf beschrankt, daR lediglich ein
teilchenférmiges Vorgemisch eingefillt und spater zu ei-
nem Formkorper verpre3t wird. Vielmehr lalt sich der
Verfahrensschritt ¢) auch mehrfach hintereinander —
gegebenenfalls von optionalen Verfahrensschritten d)
unterbrochen — durchfiihren, so dal man in an sich
bekannter Weise mehrschichtige Formkdérper herstellt,
indem man zwei oder mehrere Vorgemische bereitet,
die aufeinander verpref3t werden. Hierbei kann das zu-
erst eingefiillite Vorgemisch leicht vorverpre3t werden,
um eine glatte und parallel zum Formkdrperboden ver-
laufende Oberseite zu bekommen, und nach Einfillen
des zweiten Vorgemischs zum fertigen Formkérper end-
verpreRt werden. Bei drei- oder mehrschichtigen Form-
koérpern kann nach jeder Vorgemisch-Zugabe eine wei-
tere Vorverpressung erfolgen, bevor nach Zugabe des
letzten Vorgemischs der Formkdrper endverpref3t wird.
[0049] Selbstverstandlich kann im Rahmen des erfin-
dungsgemalen Verfahrens auch vollig auf eine Zwi-
schenverpressung verzichtet werden, so dal} erst nach
Einfillen des letzten Vorgemischs bzw. Zufiihren des
letzten Kernformkoérpers die direkte Verpressung er-
folgt.

[0050] Die Verfahrensendprodukte des erfindungsge-
mafen Verfahrens kdnnen dabei in vorbestimmter
Raumform und vorbestimmter GréR3e gefertigt werden.
Als Raumform kommen praktisch alle sinnvoll handhab-
baren Ausgestaltungen in Betracht, beispielsweise also
die Ausbildung als Tafel, die Stab- bzw. Barrenform,
Wiirfel, Quader und entsprechende Raumelemente mit
ebenen Seitenflachen sowie insbesondere zylinderfor-
mige Ausgestaltungen mit kreisférmigem oder ovalem
Querschnitt. Diese letzte Ausgestaltung erfallt dabei die
Darbietungsform von der Tablette bis zu kompakten Zy-
linderstiicken mit einem Verhaltnis von Héhe zu Durch-
messer oberhalb 1.

[0051] Der hergestellte Formkérper kann jedwede
geometrische Form annehmen, wobei insbesondere
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konkave, konvexe, bikonkave, bikonvexe, kubische, te-
tragonale, orthorhombische, zylindrische, sphérische,
zylindersegmentartige, scheibenférmige, tetrahedrale,
dodecahedrale, octahedrale, konische, pyramidale, el-
lipsoide, fiinf-, sieben- und achteckigprismatische sowie
rhombohedrische Formen bevorzugt sind. Auch voéllig
irregulare Grundflachen wie Pfeil- oder Tierformen,
Baume, Wolken usw. kdnnen realisiert werden. Weist
der hergestellte Formkoérper Ecken und Kanten auf, so
sind diese vorzugsweise abgerundet. Als zusatzliche
optische Differenzierung ist eine Ausfiihrungsform mit
abgerundeten Ecken und abgeschragten ("angefa-
sten") Kanten bevorzugt.

[0052] Die Verfahrensendprodukte des erfindungsge-
mafRen Verfahrens werden durch Tablettierung herge-
stellt; dieses Verfahren ist fur die Herstellung des Kern-
formkoérpers optional einsetzbar. Generell sind bei der
Tablettierung erfindungsgemafe Verfahren bevorzugt,
die dadurch gekennzeichnet sind, daf} die Verpressung
in Schritt a) und/oder f) bei PreRdriicken von 1 bis 100
kNcm-2, vorzugsweise von 1,5 bis 50 kNcm 2 und ins-
besondere von 2 bis 25 kNecm2 erfolgt.

[0053] Wahrend Schritt f) des erfindungsgemafien
Verfahrens ein zwingender Verfahrensschritt ist, d.h.
das erfindungsgemale Verfahren in die Gruppe der Ta-
blettierverfahren fallt, lassen sich die Kernformkdrper
auch durch andere dem Fachmann gelaufige Verfahren
herstellen. Ein bevorzugter Weg, zu Kernformkdrpern
zu gelangen, besteht darin, die Inhaltsstoffe aufzu-
schmelzen und in Formen einzugielRen, wo sie erstar-
ren. Dieses bevorzugte Verfahren, bei dem die Herstel-
lung der Kernformkérper in Schritt a) durch GielRen er-
folgt, wird immer dort von Vorteil anzuwenden sein, wo
die Inhaltsstoffe des Kernformkd&rpers schmelzbar sind.
Da sich mit bestimmten schmelzbaren Substanzen zu-
satzliche Lésebeschleunigungs- oder—verzdégerungs-
effekte bewirken lassen, ist dieses Herstellungsverfah-
ren fir die Kernformkérper bevorzugt.

[0054] Wo sich der Einsatz schmelzbarer Matrixsub-
stanzen aus stofflichen oder rezepturellen Griinden ver-
bietet, ist die Sinterung ein weiteres bevorzugtes Ver-
fahren zur Herstellung der Kernformkdrper. Entspre-
chende Verfahren, bei denen die Herstellung der Kern-
formkdorper in Schritt a) durch Sintern erfolgt, sind eben-
falls bevorzugt.

[0055] Wenn eine Temperaturbelastung der Inhalts-
stoffe des Kernformkoérpers vermieden werden soll,
empfehlen sich andere Herstellverfahren. Unter diesen
nimmt insbesondere die Tablettierung eine wichtige
Stellung ein, so dalR Verfahren bevorzugt sind, die da-
durch gekennzeichnet sind, dal® die Herstellung der
Kernformkdrper in Schritt a) durch Tablettierung erfolgt.
[0056] Nahere Angaben zur Tablettierung fir die Her-
stellung von Kernformk&rpern in Schritt a) des erfin-
dungsgemafen Verfahrens sind weiter unten bei der
detaillierten Beschreibung des Verfahrensschritts f) zu
finden.

[0057] Ein weiteres bevorzugtes Herstellungsverfah-
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ren fir die Kernformkdrper a) besteht darin, diese in
Form einer Kapsel bereitzustellen. Verfahren, die da-
durch gekennzeichnet sind, daR der Kernformkdrper ei-
ne Kapsel ist, sind ebenfalls bevorzugte Ausfiihrungs-
formen der vorliegenden Erfindung.

[0058] Unabhangig davon, auf welchem Wege die
Kernformkd&rper a) hergestellt werden, sind bestimmte,
in Wasch- oder Reinigungsmitteln Gbliche Substanzen
bevorzugt in den Kernformkérpern enthalten. Das erfin-
dungsgemafle Verfahren ist dabei nicht darauf be-
schrankt,. dal® nur eine Sorte Kernformkorper einge-
setzt wird, wobei alle Kernformkorper dieselbe Aktiv-
substanz in denselben Mengen enthalten.

[0059] Vielmehrkdnnen erfindungsgemafl auch meh-
rere unterschiedlich zusammengesetzte Kernformkor-
per in den Schritten b) bzw. d) in die Matrize der Tablet-
tenpresse eingefligt werden. Ebenso ist auch die Pla-
zierung unterschiedlich geformter Kernformkérper pro-
blemlos méglich. Auch verschiedene Kernformkérper,
die dieselbe Aktivsubstanz in unterschiedlichen Men-
gen (bezogen auf den Kernformkdrper) enthalten, las-
sen sich im erfindungsgemalen Verfahren herstellen
und einsetzen.

[0060] Eine Besonderheit trittim erfindungsgemafien
Verfahren auf, wenn lediglich ein Kernformkérper in die
Matrize Uberfuhrt wird: In der Reihenfolge der Verfah-
rensschritte a)-c)-d)-f) erhdlt man eine Tablette, bei der
der Kernformkorper an der Oberseite des resultieren-
den Formkdrpers lokalisiert ist. Es kann aus bestimmten
Griinden vorteilhaft sein, erst einen Kernformkérper in
die leere Matrize zu Uberfiihren und diese dann mit Vor-
gemisch aufzufiillen. Dies entsprache einer Reihenfol-
ge der Verfahrensschritte a)-d)-c)-f), bzw. prinzipiell ei-
nem Verfahren a)-b)-c)-f), bei dem auf Schritt d) verzich-
tet wird. Da aber Schritt d) nicht optional, sondern zwin-
gend durchgeflhrt wird, kdnnen die Schritte c) und d)
des erfindungsgemaRen Verfahrens gegebenenfalls in
vertauschter Reihenfolge durchgefiihrt werden. Hierbei
resultiert ein Formkoérper, bei dem der Kernformkorper
an der Unterseite des resultierenden Formkdorpers loka-
lisiert ist.

[0061] Unabhangig davon, ob lediglich ein Kernform-
korper in die Matrize Uberflihrt wird, oder ob zwei, drei,
vier oder mehrerer Kernformkdrper zugefthrt werden,
sind bestimmte Aktivsubstanzen bevorzugt in dem/den
Kernformkorper(n) enthalten. So sind erfindungsgema-
Re Verfahren bevorzugt, bei denen der Kernformkorper
a) als Inhaltsstoff Tensid(e) enthalt. Diese Substanzen
werden weiter unten ausflhrlich beschrieben. Bevor-
zugte Gehalte des/der Kernformkorper(s) an Tensid(en)
liegen — bezogen auf den einzelnen Kernformkoérper
— bei 0,5 bis 80 Gew.-%, vorzugsweise bei 1 bis 70
Gew.-% und insbesondere bei 5 bis 60 Gew.-%.
[0062] Auch erfindungsgemaRe Verfahren, bei denen
der Kernformkdrper a) als Inhaltsstoff Enzym(e) enthalt,
sind erfindungsgemal bevorzugt. Diese Substanzen
werden ebenfalls weiter unten ausfihrlich beschrieben.
Bevorzugte Gehalte des/der Kernformkdérper(s) an En-
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zym(en) liegen — bezogen auf den einzelnen Kern-
formkorper — bei 0,01 bis 50 Gew.-%, vorzugsweise
0,1 bis 25 Gew.-% und insbesondere 1 bis 15 Gew.-%.
[0063] Verfahren, die dadurch gekennzeichnet sind,
daR der Kernformkérper aus Schritt a) als Inhaltsstoff
Bleichmittel und/oder Bleichaktivator(en) enthalt, sind
ebenfalls bevorzugt. Auch die Vertreter dieser Sub-
stanzklassen werden weiter unten ausflhrlich beschrie-
ben. Bevorzugte Gehalte des/der Kernformkdrper(s) an
Bleichmitteln liegen — bezogen auf den einzelnen
Kernformkdrper— bei 0,5 bis 100 Gew.-%, vorzugswei-
se bei 1 bis 90 Gew.-% und insbesondere bei 5 bis 80
Gew.-%, wahrend bevorzugte Gehalte an Bleichaktiva-
toren im Bereich von 0,1 bis 70 Gew.-%, vorzugsweise
von 0,5 bis 50 Gew.-% und insbesondere von 1 bis 25
Gew.-% liegen.

[0064] Es kann aus Grinden der L&sebeschleuni-
gung gewilinscht sein, die Desintegration der Kernform-
korper zu beschleunigen. Daher sind auch Verfahren
bevorzugt, bei denen der Kernformkdérper a) als Inhalts-
stoff Desintegrationshilfsmittel und/oder gasbildende
Systeme enthélt. Diese Substanzen werden bei der
ausflihrlichen Beschreibung der Inhaltsstoffe weiter un-
ten beschrieben. Bevorzugte Gehalte des/der Kern-
formkoérper(s) an Desintegrationshilfsmitteln liegen —
bezogen auf den einzelnen Kernformkérper — bei 0,1
bis 30 Gew.-%, vorzugsweise bei 0,5 bis 20 Gew.-% und
insbesondere bei 2,5 bis 15 Gew.-%, wahrend Brause-
systeme vorteilhaftin Mengen von 1 bis 80 Gew.-%, vor-
zugsweise von 2,5 bis 70 Gew.-% und insbesondere
von 5 bis 60 Gew.-% eingesetzt werden. Besonders be-
vorzugt ist dabei die Kombination von Brausesystemen
mit Enzymen.

[0065] Erfindungsgemale Verfahren, bei denen der
Kernformkdrper a) als Inhaltsstoff Wasserentharter und/
oder Komplexbildner enthalt, sind ebenfalls bevorzugt.
Als Wasserentharter bieten sich beispielsweise Ethy-
lendiamintetraessigsadure (EDTA), Nitrilotriacetat (NTA)
und verwandte Substanzen an, aber auch lonenaustau-
scher und andere Komplexbildner, wie sie weiter unten
ausfuhrlich beschrieben werden, lassen sich mit Vorzug
einsetzen.

[0066] Im AnschluB an Verfahrensschritt a) konnen
die Kernformkorper optional beschichtet oder mit Ver-
kapselungsmitteln behandelt werden. Entsprechende
Verfahren, bei denen nach der Herstellung der Kern-
formkoérper in Schritt a) eine Beschichtung und/oder
Verkapselung der Kernformkérper erfolgt, sind bevor-
zugt.

[0067] Werden die Kernformkérper durch ein
GielRverfahren hergestellt, so enthalten sie vorzugswei-
se eine oder mehrere schmelzbare Substanz(en) mit ei-
nem Schmelzpunkt oberhalb von 30°C, wobei bevor-
zugte Verfahren, dadurch gekennzeichnet sind, daf
der/die in Schritt a) hergestellte(n) Kernformkdrper be-
zogen auf sein/ihr Gewicht mindestens 30 Gew.-%, vor-
zugsweise mindesten 37,5 Gew.-% und insbesondere
mindestens 45 Gew.-% schmelzbarer Substanz(en) mit
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einem Schmelzpunkt oberhalb von 30°C enthalt/enthal-
ten.

[0068] Verfahren, bei denen der/die Kernformkdrper
einen oder mehrere Stoffe mit einem Schmelzbereich
zwischen 30 und 100°C, vorzugsweise zwischen 40 und
80°C und insbesondere zwischen 50 und 75°C, enthalt/
enthalten, sind dabei besonders bevorzugt.

[0069] Die Verarbeitung Uber den Zustand der
Schmelze in Schritt a) ist aber erfindungsgemaf nicht
an das GieRen, d.h. das Eingief3en und Erstarren in For-
men, gebunden. Man kann Schmelzen erfundungsge-
mag auch in Kernformkorper Uberflihren, indem man
die Schmelze durch geeignete Verfahren zu teilchenfor-
migem Material verarbeitet und diese Partikel nachfol-
gend zu Kernformkorpern verprel3t. Erfindungsgemafie
Verfahren, bei denen die Herstellung der Kernformkor-
per durch Uberfilhren einer Schmelze in teilchenférmi-
ges Material und nachfolgendes Verpressen erfolgt,
sind daher weitere bevorzugte Ausfiihrungsformen der
vorliegenden Erfindung.

[0070] Beim Einsatz schmelzbarer Substanzen als In-
haltsstoff der Kernformkorper kénnen partikelférmige
Zubereitungen durch an sich bekannte Verfahren her-
gestellt werden, was im Rahmen der vorliegenden Er-
findung bevorzugt ist. Hierzu bieten sich insbesondere
das Verprillen, das Pastillieren oder das Verschuppen
an.

[0071] Der verfahrenstechnische "Umweg der Her-
stellung von Prills, Pastillen oder Schuppen und die
nachfolgende Verpressung zu Kernformkdrpern kann
gezielt genutzt werden, um die Zerfallscharakteristik der
Kernformkérper zu steuern und dadurch die gesteuerte
Freisetzung von Inhaltsstoffen zu erreichen.

[0072] Wird der Kernformkdrper nicht einem Tablet-
tiergemisch zugefiihrt, sondern in einer vorbereitete Ka-
vitat eines anderen Formkérpers eingelegt bzw. einge-
klebt, so gelangt man zu erfindungsgemafRen Verfah-
ren, die durch die Schritte

i) Herstellung von entsprechend geformten Kern-
formkorpern, die Aktivsubstanz enthalten,

ii) Herstellung von Basisformkdrpern,

iii) An- oder Einfigen bzw. —kleben eines oder
mehrerer Kernformkdrper an bzw. in einen Basis-
formkorper

gekennzeichnet sind.

[0073] Diese Variante des erfindungsgemafen Ver-
fahrens wird nachfolgend naher beschrieben. Der Be-
griff "Kernformkdrper" kennzeichnet dabei im Rahmen
der vorliegenden Erfindung einen Formkérper, der dem
erfindungsgemalen Verfahren zielgerichtet zugefihrt
werden kann. Vom partikelférmigen Vorgemisch unter-
scheidet sich dieser Kernformkorper einerseits durch
seine groRere raumliche Ausdehnung im Vergleich zu
den einzelnen Partikeln des Vorgemischs und anderer-
seits dadurch, daR seine Plazierung in die Matrize der
Tablettenpresse nicht in willkirlicher Art (d.h. in loser
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Schittung wie das teilchenférmige Vorgemisch), son-
dern in definierter und geordneter Bewegung erfolgt.
[0074] In Abhangigkeit von den Inhaltsstoffen des
Kernformkdrpers und ihrem gewiinschten Anteil am Ge-
samtformkoérper kann die Masse des Kernformkdrpers
variieren. Hierbei sind erfindungsgemafe Verfahren be-
vorzugt, bei denen die Masse des Kernformkdrpers a)
mehr als 0,5 g, vorzugsweise mehr als 1 g und insbe-
sondere mehr als 2 g betragt.

[0075] Unabhéangig von der Masse des Kernformkor-
pers ist es weiterhin bevorzugt, wenn dieser eine be-
stimmte rdumliche Ausdehnung besitzt, wobei erfin-
dungsgemafe Verfahren bevorzugt sind, bei denen der
Kernformkd&rper a) eine Grundflache von mindestens 50
mm2, vorzugsweise von mindestens 100 mm2 und ins-
besondere von mindestens 150 mm?2 aufweist.

[0076] Bei Kernformkorpern, die nicht aus zwei plan-
parallelen Flachen, welche durch eine Mantelflache ver-
bunden sind, bestehen, ist die Definition einer Grund-
flache nicht sinnvoll. Hier entsprechen die Verfahren-
sendprodukte bevorzugter Verfahrensschritte a) der Be-
dingung, dal} die GroRe horizontale Schnittflache den
vorstehend genannten Werten genugt.

[0077] Unabhangig von der Form des Kernformkor-
pers und unabhangig von der Art seines Herstellungs-
verfahrens (siehe weiter unten), ist es bevorzugt, wenn
der Kernformkdrper eine geringere Dichte aufweist als
das gesamte Verfahrensendprodukt des erfindungsge-
maRen Verfahrens. In Absolutwerten sind hier Verfah-
ren bevorzugt, bei denen der Kernformkorper eine Dich-
te unterhalb von 1,4 gcm=3, vorzugsweise unterhalb von
1,2 gcm3 und insbesondere unterhalb von 1,0 gcm3,
aufweist.

[0078] Enthalt das Verfahrensendprodukt des erfin-
dungsgemafen Verfahrens mehr als einen Kernform-
kérper, so gelten die vorstehend genannten Angaben
vorzugsweise fir alle Kernformkdrper individuell, d.h.
nicht fur die Summe der Kernformkdrper, sondern fir
jeden einzelnen.

[0079] Die vorstehenden Angaben zu Masse, Geo-
metrie und Dichte der Kernformkorper lassen sich auch
fur die Verfahrensendprodukte des erfindungsgemafen
Verfahrens, d.h. die Formkdrper an sich machen. Hier
sind Verfahren bevorzugt, bei denen die Masse des ge-
samten Wasch- oder Reinigungsmittelformkérpers 10
bis 100 g, vorzugsweise 15 bis 80 g, besonders bevor-
zugt 18 bis 60 g und insbesondere 20 bis 45 g betragt,
wahrend die Grundflache der Verfahrensendprodukte in
bevorzugten Verfahren so gewahlt wird, dal? der Wasch-
oder Reinigungsmittelformkdrper eine Grundflache von
mindestens 500 mm2, vorzugsweise von mindestens
750 mmZ2 und insbesondere von mindestens 1000 mm2
aufweist.

[0080] Beziglich der Dichte sind erfindungsgemafe
Verfahren bevorzugt, bei denen der gesamte Formkor-
per eine Dichte oberhalb von 1,1 gcm-3, vorzugsweise
oberhalb von 1,2 gcm3 und insbesondere oberhalb von
1,4 gcm3,aufweist.
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[0081] Es hat sich als vorteilhaft erwiesen, wenn das
Vorgemisch, das in Schritt c) des erfindungsgemafien
Verfahrens in die Matrize eingefiillt wird, bestimmten
physikalischen Kriterien gentigt. Bevorzugte Verfahren
sind beispielsweise dadurch gekennzeichnet, dal® das
teilchenférmige Vorgemisch in Schritt ¢) ein Schiittge-
wicht von mindestens 500 g/l, vorzugsweise minde-
stens 600 g/l und insbesondere mindestens 700 g/l auf-
weist.

[0082] Auch die PartikelgréRe des in Schritt c) einge-
fullten Vorgemischs genligt vorzugsweise bestimmten
Kriterien: Verfahren, bei denen das teilchenférmige Vor-
gemisch in Schritt c) Teilchengréf3en zwischen 100 und
2000 um, vorzugsweise zwischen 200 und 1800 um, be-
sonders bevorzugt zwischen 400 und 1600 um und ins-
besondere zwischen 600 und 1400um, aufweist, sind
erfindungsgemafl bevorzugt. Eine weiter eingeengte
PartikelgréRe in den zu verpressenden Vorgemischen
kann zur Erlangung vorteilhafter Formké&rpereigen-
schaften eingestellt werden. In bevorzugten Varianten
fur des erfindungsgemafRen Verfahrens weist das in
Schritt c) eingefillite teilchenférmige Vorgemisch eine
TeilchengréRenverteilung auf, bei der weniger als 10
Gew.-%, vorzugsweise weniger als 7,5 Gew.-% und ins-
besondere weniger als 5 Gew.-% der Teilchen groRer
als 1600 um oder kleiner als 200 um sind. Hierbei sind
engere TeilchengréfRenverteilungen weiter bevorzugt.
Besonders vorteilhafte Verfahrensvarianten sind dabei
dadurch gekennzeichnet, daf’ das in Schritt ¢) zugege-
bene teilchenférmige Vorgemisch eine TeilchengréRen-
verteilung aufweist, bei der mehr als 30 Gew.-%, vor-
zugsweise mehr als 40 Gew.-% und insbesondere mehr
als 50 Gew.-% der Teilchen eine TeilchengroRe zwi-
schen 600 und 1000 pm aufweisen.

[0083] BeiderDurchfiihrung des erfindungsgemafen
Verfahrens ist man darauf beschrankt, daR lediglich ein
teilchenférmiges Vorgemisch eingefillt und spater zu ei-
nem Formkérper verprefdt wird. Vielmehr 1aRt sich der
Verfahrensschritt ¢) auch mehrfach hintereinander —
gegebenenfalls von optionalen Verfahrensschritten d)
unterbrochen — durchfiihren, so dal man in an sich
bekannter Weise mehrschichtige Formkdrper herstellt,
indem man zwei oder mehrere Vorgemische bereitet,
die aufeinander verpref3t werden. Hierbei kann das zu-
erst eingeflllte Vorgemisch leicht vorverpref3t werden,
um eine glatte und parallel zum Formkdrperboden ver-
laufende Oberseite zu bekommen, und nach Einfillen
des zweiten Vorgemischs zum fertigen Formkorper end-
verprefl3t werden. Bei drei- oder mehrschichtigen Form-
kérpern kann nach jeder Vorgemisch-Zugabe eine wei-
tere Vorverpressung erfolgen, bevor nach Zugabe des
letzten Vorgemischs der Formkdrper endverpref3t wird.
Selbstverstandlich kann im Rahmen des erfindungsge-
maRen Verfahrens auch véllig auf eine Zwischenver-
pressung verzichtet werden, so daf erst nach Einfiillen
des letzten Vorgemischs bzw. Zufiihren des letzten
Kernformkorpers die direkte Verpressung erfolgt.
[0084] Die Verfahrensendprodukte des erfindungsge-
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malen Verfahrens kdénnen dabei in vorbestimmter
Raumform und vorbestimmter GréRRe gefertigt werden.
Als Raumform kommen praktisch alle sinnvoll handhab-
baren Ausgestaltungen in Betracht, beispielsweise also
die Ausbildung als Tafel, die Stab- bzw. Barrenform,
Wiirfel, Quader und entsprechende Raumelemente mit
ebenen Seitenflachen sowie insbesondere zylinderfor-
mige Ausgestaltungen mit kreisférmigem oder ovalem
Querschnitt. Diese letzte Ausgestaltung erfal3t dabei die
Darbietungsform von der Tablette bis zu kompakten Zy-
linderstiicken mit einem Verhaltnis von H6he zu Durch-
messer oberhalb 1.

[0085] Der hergestellte Formkérper kann jedwede
geometrische Form annehmen, wobei insbesondere
konkave, konvexe, bikonkave, bikonvexe, kubische, te-
tragonale, orthorhombische, zylindrische, sphérische,
zylindersegmentartige, scheibenférmige, tetrahedrale,
dodecahedrale, octahedrale, konische, pyramidale, el-
lipsoide, fiinf-, sieben- und achteckigprismatische sowie
rhombohedrische Formen bevorzugt sind. Auch véllig
irregulare Grundflachen wie Pfeil- oder Tierformen,
Baume, Wolken usw. kdnnen realisiert werden. Weist
der hergestellte Formkoérper Ecken und Kanten auf, so
sind diese vorzugsweise abgerundet. Als zusatzliche
optische Differenzierung ist eine Ausflihrungsform mit
abgerundeten Ecken und abgeschragten ("angefa-
sten") Kanten bevorzugt.

[0086] Die Verfahrensendprodukte des erfindungsge-
mafRen Verfahrens werden durch Tablettierung herge-
stellt; dieses Verfahren ist fur die Herstellung des Kern-
formkorpers optional einsetzbar. Generell sind bei der
Tablettierung erfindungsgemafe Verfahren bevorzugt,
die dadurch gekennzeichnet sind, daf} die Verpressung
in Schritt a) und/oder f) bei PreRdrticken von 1 bis 100
kNcm-2, vorzugsweise von 1,5 bis 50 kNecm 2 und ins-
besondere von 2 bis 25 kNcm2 erfolgt.

[0087] Wahrend Schritt f) des erfindungsgemaflen
Verfahrens ein zwingender Verfahrensschritt ist, d.h.
das erfindungsgemale Verfahren in die Gruppe der Ta-
blettierverfahren fallt, lassen sich die Kernformkorper
auch durch andere dem Fachmann gelaufige Verfahren
herstellen. Ein bevorzugter Weg, zu Kernformkdrpern
zu gelangen, besteht darin, die Inhaltsstoffe aufzu-
schmelzen und in Formen einzugie3en, wo sie erstar-
ren. Dieses bevorzugte Verfahren, bei dem die Herstel-
lung der Kernformkérper in Schritt a) durch GielRen er-
folgt, wird immer dort von Vorteil anzuwenden sein, wo
die Inhaltsstoffe des Kernformk&rpers schmelzbar sind.
Da sich mit bestimmten schmelzbaren Substanzen zu-
satzliche Lésebeschleunigungs- oder —verzégerungs-
effekte bewirken lassen, ist dieses Herstellungsverfah-
ren fur die Kernformkd&rper bevorzugt.

Wo sich der Einsatz schmelzbarer Matrixsubstanzen
aus stofflichen oder rezepturellen Griinden verbietet, ist
die Sinterung ein weiteres bevorzugtes Verfahren zur
Herstellung der Kernformkérper. Entsprechende Ver-
fahren, bei denen die Herstellung der Kernformkdrper
in Schritt a) durch Sintern erfolgt, sind ebenfalls bevor-
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zugt.

[0088] Wenn eine Temperaturbelastung der Inhalts-
stoffe des Kernformkdrpers vermieden werden soll,
empfehlen sich andere Herstellverfahren. Unter diesen
nimmt insbesondere die Tablettierung eine wichtige
Stellung ein, so dal Verfahren bevorzugt sind, die da-
durch gekennzeichnet sind, dal® die Herstellung der
Kernformkoérper in Schritt a) durch Tablettierung erfolgt.
[0089] Nahere Angaben zur Tablettierung fiir die Her-
stellung von Kernformkdrpern in Schritt a) des erfin-
dungsgemaRen Verfahrens sind weiter unten bei der
detaillierten Beschreibung des Verfahrensschritts f) zu
finden.

[0090] Ein weiteres bevorzugtes Herstellungsverfah-
ren fur die Kernformkdrper a) besteht darin, diese in
Form einer Kapsel bereitzustellen. Verfahren, die da-
durch gekennzeichnet sind, daf der Kernformkorper ei-
ne Kapsel ist, sind ebenfalls bevorzugte Ausfiihrungs-
formen der vorliegenden Erfindung.

[0091] Unabhéangig davon, auf welchem Wege die
Kernformkoérper a) hergestellt werden, sind bestimmte,
in Wasch- oder Reinigungsmitteln Gbliche Substanzen
bevorzugt in den Kernformkdrpern enthalten. Das erfin-
dungsgemafe Verfahren ist dabei nicht darauf be-
schrankt,. da® nur eine Sorte Kernformkdrper einge-
setzt wird, wobei alle Kernformkdrper dieselbe Aktiv-
substanz in denselben Mengen enthalten.

[0092] Vielmehrkdnnen erfindungsgemafl auch meh-
rere unterschiedlich zusammengesetzte Kernformkér-
per in den Schritten b) bzw. d) in die Matrize der Tablet-
tenpresse eingefiigt werden. Ebenso ist auch die Pla-
zierung unterschiedlich geformter Kernformkérper pro-
blemlos mdglich. Auch verschiedene Kernformkérper,
die dieselbe Aktivsubstanz in unterschiedlichen Men-
gen (bezogen auf den Kernformkdorper) enthalten, las-
sen sich im erfindungsgemafRen Verfahren herstellen
und einsetzen.

[0093] Eine Besonderheit tritt im erfindungsgemafien
Verfahren auf, wenn lediglich ein Kernformkdérper in die
Matrize uberfihrt wird: In der Reihenfolge der Verfah-
rensschritte a)-c)-d)-f) erhdlt man eine Tablette, bei der
der Kernformkorper an der Oberseite des resultieren-
den Formkorpers lokalisiert ist. Es kann aus bestimmten
Grinden vorteilhaft sein, erst einen Kernformkdrper in
die leere Matrize zu Uberfiihren und diese dann mit Vor-
gemisch aufzufillen. Dies entsprache einer Reihenfol-
ge der Verfahrensschritte a)-d)-c)-f), bzw. prinzipiell ei-
nem Verfahren a)-b)-c)-f), bei dem auf Schritt d) verzich-
tet wird. Da aber Schritt d) nicht optional, sondern zwin-
gend durchgefiihrt wird, kénnen die Schritte ¢) und d)
des erfindungsgemalien Verfahrens gegebenenfalls in
vertauschter Reihenfolge durchgefiihrt werden. Hierbei
resultiert ein Formkorper, bei dem der Kernformkérper
an der Unterseite des resultierenden Formkorpers loka-
lisiert ist.

[0094] Unabhéangig davon, ob lediglich ein Kernform-
korper in die Matrize tberfiihrt wird, oder ob zwei, drei,
vier oder mehrerer Kernformkdrper zugeflhrt werden,
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sind bestimmte Aktivsubstanzen bevorzugt in dem/den
Kernformkd&rper(n) enthalten. So sind erfindungsgema-
Re Verfahren bevorzugt, bei denen der Kernformkérper
a) als Inhaltsstoff Tensid(e) enthalt. Diese Substanzen
werden weiter unten ausfiihrlich beschrieben. Bevor-
zugte Gehalte des/der Kernformkdrper(s) an Tensid(en)
liegen — bezogen auf den einzelnen Kernformkdrper
— bei 0,5 bis 80 Gew.-%, vorzugsweise bei 1 bis 70
Gew.-% und insbesondere bei 5 bis 60 Gew.-%.
[0095] Auch erfindungsgemaRe Verfahren, bei denen
der Kernformkdérper a) als Inhaltsstoff Enzym(e) enthalt,
sind erfindungsgemafl bevorzugt. Diese Substanzen
werden ebenfalls weiter unten ausfuhrlich beschrieben.
Bevorzugte Gehalte des/der Kernformkérper(s) an En-
zym(en) liegen — bezogen auf den einzelnen Kern-
formkorper — bei 0,01 bis 50 Gew.-%, vorzugsweise
0,1 bis 25 Gew.-% und insbesondere 1 bis 15 Gew.-%.
[0096] Verfahren, die dadurch gekennzeichnet sind,
daR der Kernformkérper aus Schritt a) als Inhaltsstoff
Bleichmittel und/oder Bleichaktivator(en) enthalt, sind
ebenfalls bevorzugt. Auch die Vertreter dieser Sub-
stanzklassen werden weiter unten ausflhrlich beschrie-
ben. Bevorzugte Gehalte des/der Kernformkdrper(s) an
Bleichmitteln liegen — bezogen auf den einzelnen
Kernformkdrper— bei 0,5 bis 100 Gew.-%, vorzugswei-
se bei 1 bis 90 Gew.-% und insbesondere bei 5 bis 80
Gew.-%, wahrend bevorzugte Gehalte an Bleichaktiva-
toren im Bereich von 0,1 bis 70 Gew.-%, vorzugsweise
von 0,5 bis 50 Gew.-% und insbesondere von 1 bis 25
Gew.-% liegen.

[0097] Es kann aus Grinden der L&sebeschleuni-
gung gewiinscht sein, die Desintegration der Kernform-
kérper zu beschleunigen. Daher sind auch Verfahren
bevorzugt, bei denen der Kernformkérper a) als Inhalts-
stoff Desintegrationshilfsmittel und/oder gasbildende
Systeme enthélt. Diese Substanzen werden bei der
ausflhrlichen Beschreibung der Inhaltsstoffe weiter un-
ten beschrieben. Bevorzugte Gehalte des/der Kern-
formkdrper(s) an Desintegrationshilfsmitteln liegen —
bezogen auf den einzelnen Kernformkérper — bei 0,1
bis 30 Gew.-%, vorzugsweise bei 0,5 bis 20 Gew.-% und
insbesondere bei 2,5 bis 15 Gew.-%, wahrend Brause-
systeme vorteilhaftin Mengen von 1 bis 80 Gew.-%, vor-
zugsweise von 2,5 bis 70 Gew.-% und insbesondere
von 5 bis 60 Gew.-% eingesetzt werden. Besonders be-
vorzugt ist dabei die Kombination von Brausesystemen
mit Enzymen.

[0098] Erfindungsgemale Verfahren, bei denen der
Kernformkdérper a) als Inhaltsstoff Wasserentharter und/
oder Komplexbildner enthalt, sind ebenfalls bevorzugt.
Als Wasserentharter bieten sich beispielsweise Ethy-
lendiamintetraessigsaure (EDTA), Nitrilotriacetat (NTA)
und verwandte Substanzen an, aber auch lonenaustau-
scher und andere Komplexbildner, wie sie weiter unten
ausflhrlich beschrieben werden, lassen sich mit Vorzug
einsetzen.

[0099] Im Anschluf® an Verfahrensschritt a) kdnnen
die Kernformkd&rper optional beschichtet oder mit Ver-
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kapselungsmitteln behandelt werden. Entsprechende
Verfahren, bei denen nach der Herstellung der Kern-
formkorper in Schritt a) eine Beschichtung und/oder
Verkapselung der Kernformkorper erfolgt, sind bevor-
zugt.

[0100] Die vorstehenden Angaben zum Kernformkor-
per gelten hier véllig analog. Der Begriff "Basisformkor-
per" kennzeichnet im Rahmen der vorliegenden Erfin-
dung einen Formkdrper, welcher wahrend seines Her-
stellungsprozesses eine oder mehrere Kavitaten erhal-
ten hat, in die sich ein oder mehrere Kernformkorper ein-
legen lassen.

[0101] Bezuglich der Form des Basisformkdrpers gilt
vollig analog das weiter oben Gesagte. Auch die Form
der Kavitat(en) kann in weiten Grenzen frei gewahlt wer-
den. Aus Grunden der Verfahrensdkonomie haben sich
durchgehende Lécher, deren Offnungen an einander
gegenuberliegenden Flachen der Formkoérper liegen,
und Mulden mit einer Offnung an einer Formkérperseite
bewahrt. In bevorzugten Basisformkdrpern weist die
Kavitat die Form eines durchgehenden Loches auf, des-
sen Offnungen sich an zwei gegeniiberliegenden Form-
korperflachen befinden. Die Form eines solchen durch-
gehenden Lochs kann frei gewahlt werden, wobei Form-
korper bevorzugt sind, in denen das durchgehende
Loch kreisrunde, ellipsenférmige, dreieckige, rechtecki-
ge, quadratische, flinfeckige, sechseckige, siebenecki-
ge oder achteckige Horizontalschnitte aufweist. Auch
véllig irregulare Lochformen wie Pfeil- oder Tierformen,
Baume, Wolken usw. kdonnen realisiert werden. Wie
auch bei den Formkdrpern sind im Falle von eckigen L6-
chern solche mit abgerundeten Ecken und Kanten oder
mit abgerundeten Ecken und angefasten Kanten bevor-
zugt.

[0102] Die vorstehend genannten geometrischen
Realisierungsformen lassen sich beliebig miteinander
kombinieren. So kdnnen Formkorper mit rechteckiger
oder quadratischer Grundflache und kreisrunden LO-
chern ebenso hergestellt werden wie runde Formkdrper
mit achteckigen Lochern, wobei der Vielfalt der Kombi-
nationsmdglichkeiten keine Grenzen gesetzt sind. Aus
Griinden der Verfahrensdkonomie und des astheti-
schen Verbraucherempfindens sind Formkérper mit
Loch besonders bevorzugt, bei denen die Formkérper-
grundflache und der Lochquerschnitt die gleiche geo-
metrische Form haben, beispielsweise Formkdrper mit
quadratischer Grundflache und zentral eingearbeitetem
quadratischem Loch. Besonders bevorzugt sind hierbei
Ringformkérper, d.h. kreisrunde Formkdrper mit kreis-
rundem Loch.

[0103] Wenndas o.g. Prinzip des an zwei gegeniber-
liegenden Formkérperseiten offenen Lochs auf eine Off-
nung reduziert wird, gelangt man zu Muldenformkor-
pern. Erfindungsgemale Reinigungsmittel, bei denen
die Kavitat im Basisformkorper die Form einer Mulde
aufweist, sind ebenfalls bevorzugt. Wie bei den "Loch-
formkérpern" kdnnen die Formkdrper auch bei dieser
Ausflihrungsform jedwede geometrische Form anneh-

EP 1215 278 A1

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

13

24

men, wobei insbesondere konkave, konvexe, bikonka-
ve, bikonvexe, kubische, tetragonale, orthorhombische,
zylindrische, sphérische, zylindersegmentartige, schei-
benférmige, tetrahedrale, dodecahedrale, octahedrale,
konische, pyramidale, ellipsoide, finf-, sieben- und
achteckigprismatische sowie rhombohedrische Formen
bevorzugt sind. Auch véllig irregulare Grundflachen wie
Pfeil- oder Tierformen, Baume, Wolken usw. kdnnen
realisiert werden. Weist der Formkérper Ecken und
Kanten auf, so sind diese vorzugsweise abgerundet. Als
zusatzliche optische Differenzierung ist eine Ausfuh-
rungsform mit abgerundeten Ecken und abgeschragten
("angefasten") Kanten bevorzugt.

[0104] Auch die Form der Mulde kann frei gewahit
werden, wobei Formkdérper bevorzugt sind, in denen
mindestens eine Mulde eine konkave, konvexe, kubi-
sche, tetragonale, orthorhombische, zylindrische, spha-
rische, zylindersegmentartige, scheibenférmige, tetra-
hedrale, dodecahedrale, octahedrale, konische, pyra-
midale, ellipsoide, finf-, sieben- und achteckig-prisma-
tische sowie rhombohedrische Form annehmen kann.
Auch véllig irregulédre Muldenformen wie Pfeil- oder Tier-
formen, Baume, Wolken usw. kdnnen realisiert werden.
Wie auch bei den Formkdérpern sind Mulden mit abge-
rundeten Ecken und Kanten oder mit abgerundeten Ek-
ken und angefasten Kanten bevorzugt.

[0105] In besonders bevorzugten Ausfiihrungsfor-
men des erfindungsgemafRen Verfahrens ist die Form
der Mulde an die horizontale Querschnittsflache des
Kernformkdrpers angepalt.

[0106] Die Groflie der Mulde oder des durchgehenden
Loches im Vergleich zum gesamten Formkdrper richtet
sich nach dem gewtinschten Verwendungszweck der
Formkérper und nach der GréRe des zweiten teils, der
in die Kavitat eingefligt werden soll. Je nachdem, ob ei-
ne geringere oder gréRere Menge an Aktivsubstanz ent-
halten sein soll, kann die Groke der Kavitat variieren.
Unabhéangig vom Verwendungszweck sind Reinigungs-
mittel bevorzugt, bei denen das Volumenverhaltnis von
Basisformkdrper zu Kavitét 2:1 bis 100:1, vorzugsweise
3:1 bis 80:1, besonders bevorzugt 4:1 bis 50:1 und ins-
besondere 5:1 bis 30:1, betragt.

[0107] Ahnliche Aussagen lassen sich zu den Ober-
flachenanteilen machen, die der Formkdrper mit der Ka-
vitat ("Basisformkoérper") bzw. die Offnungsflache der
Kavitat an der Gesamtoberflache des Formkdrpers aus-
machen. Hier sind Formkd&rper bevorzugt, bei denen die
Flache der Offnung(en) der Kavitat(en) 1 bis 25 %, vor-
zugsweise 2 bis 20 %, besonders bevorzugt 3 bis 15 %
und insbesondere 4 bis 10 % der Gesamtoberflache des
Formkdérpers ausmacht.

[0108] Die Kernformkérper kénnen die Kavitat voll-
standig ausflllen; es ist aber auch mdglich, dalk die
Kernformkdrper mit inrer Mantelflache die Wandung der
Kavitat nur teilweise bertihren. Auch muf die Oberseite
der Kerne nicht zwingend in einer Flucht mit der Ober-
kante der Mulde sein, so dal} die Kerne auch aus der
Mulde herausragen kdnnen. Bevorzugte Verfahren sind
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dabei dadurch gekennzeichnet, dal die in Schrittii) her-
gestellten Basisformkdrper mindestens eine Kavitat
aufweisen, in der die Kernformkdrper mindestens an-
teilsweise enthalten sind.

Bezlglich der Auswahl und/oder Verteilung der Inhalts-
stoffe in dem/den Kernformkdrper(n) bzw. der Tablettier-
mischung oder dem Basisformkérper sind dem Fach-
mann keinerlei Grenzen gesetzt, so dal® samtliche In-
haltsstoffe von Wasch- oder Reinigungsmitteln in den
Verfahrensendprodukten enthalten sein kdnnen, bei-
spielsweise anionische, nichtionische, kationische oder
amphotere Tenside, Gerliststoffe, Bleichmittel, Bleich-
aktivatoren, Bleichkatalysatoren, Silberschutzmittel,
Enzyme, optische Aufheller, Farb- und Duftstoffe, Co-
builder, Polymere, Desintegrationshilfsmittel, soil-re-
lease-Verbindungen, Korrosionsinhibitoren usw..

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Wasch- oder Reini-
gungsmitteltabletten, bei dem vorgefertigte Form-
korper ("Kerne") Tablettiermischungen und/oder
vorgefertigten Tabletten ("Basisformkdrpern") zu-
gefiihrt werden, dadurch gekennzeichnet, daRB
die Kerne eine bikonvexe Form besitzen, wobei die
konvexen Flachen gekappt sind, so dal sie jeweils
in ein horizontales Plateau minden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet
durch die Schritte

a) Herstellung von Kernformkdorpern, die Aktiv-
substanz enthalten,

b) optionales Einlegen eines oder mehrerer
Kernformkorper aus Schritt a) in eine Matrize
einer Tablettenpresse,

c) Einflillen mindestens eines teilchenférmigen
Vorgemischs in die Matrize der Tablettenpres-
se,

d) Zufihren mindestens eines Kernformkor-
pers aus Schritt a) in die Matrize der Tabletten-
presse,

e) optionale ein- oder mehrfache Wiederholung
der Schritte c) und/oder d),

f) Verpressen zu Formkdrpern.

wobei die Schritte ¢) und d) gegebenenfalls in ver-
tauschter Reihenfolge durchgefiihrt werden kén-
nen.

3. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet
durch die Schritte

i) Herstellung von Kernformkorpern, die Aktiv-
substanz enthalten,

ii) Herstellung von Basisformkdrpern,

iii) An- oder Einfigen bzw. —kleben eines oder
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mehrerer Kernformkorper an bzw. in einen
Kernformkdorper.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die in Schritt ii) hergestellten Basis-
formkorper mindestens eine Kavitat aufweisen, in
der die Kernformkdrper mindestens anteilsweise
enthalten sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daB die Kerne eine kreis-
runde Horizontalflache besitzen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daB der Wolbungsradius
der konvexen Flachen das 0,5- bis 5-fache, vor-
zugsweise das ein- bis 3-fache und insbesondere
das 1,5- bis zweifache des Durchmessers der Ker-
ne betragt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dall der Durchmesser der
Plateaus das 0,1- bis 0,7-fache, vorzugsweise das
0,2- bis 0,6-fache, besonders bevorzugt das 0,25-
bis 0,5-fache und insbesondere das 0,3- bis 0,4-fa-
che des Durchmessers der Kerne betragt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, daB die Kerne zusatzlich
eine vertikale Randflache besitzen, deren Héhe das
0,1- bis 0,9-fache, vorzugsweise das 0,2- bis 0,7-fa-
che, besonders bevorzugt das 0,25- bis 0,6-fache
und insbesondere das 0,3- bis 0,5-fache der ge-
samten Tablettenhdhe betragt.
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