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Beschreibung

GEBIET DER ERFINDUNG

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft Folienbeutel, beispielsweise Folienbeutel, die einen oder mehrere
Wirkstoffe, wie Textilpflegewirkstoffe und/oder Geschirrreinigungswirkstoffe und/oder Detergenszusammen-
setzungen, enthalten, und genauer betrifft sie Folienbeutel, die ein gelochtes Folienwandmaterial umfassen,
und Verfahren zu ihrer Herstellung.

HINTERGRUND DER ERFINDUNG

[0002] Folienbeutel, die Detergenszusammensetzungen und/oder flüssige Zusammensetzungen umfassen,
werden bisher mit Folienwandmaterialien hergestellt. Manche dieser Folienbeutel wurden bisher mit einer ein-
zigen Bohrung im Folienwandmaterial als Verarbeitungshilfe zur Entgasung des Inhalts des Innenvolumens
des Folienbeutels hergestellt. Es hat sich gezeigt, dass eine einzige Bohrung im Folienwandmaterial im Ge-
brauch keinen nennenswerten Einfluss auf die Löslichkeit des Folienwandmaterials hat. Andere Folienbeutel
des Standes der Technik enthalten keine solche Bohrung in ihren Folienwandmaterialien. Dessen ungeachtet
suchen Verbraucher ständig nach leistungsfähigeren Folienbeuteln zur Verwendung für ihre Reinigungstätig-
keiten im Haushalt, beispielsweise zum Waschen von Wäsche und/oder zum Spülen von Geschirr. Leistungs-
fähigere Folienbeutel bedeutet kürzere Berstzeiten, kürzere Auflösungszeiten und/oder eine vollständige Auf-
lösung.

[0003] Ein Problem mit bekannten Folienbeuteln ist bzw. sind ihre relativ lange durchschnittliche Berstzeit
und/oder ihre relativ langen durchschnittlichen Auflösungszeiten und/oder die nicht vollständige Auflösung ih-
rer Folienwandmaterialien, die dazu führt, dass nach dem Gebrauch Folienwandmaterial zurückbleibt. Das
zurückgebliebene Folienwandmaterial kann durchaus an Gegenständen haften bleiben, die gereinigt werden
sollen, wodurch die Verwendung von Folienbeuteln für den Anwender eine enttäuschende Erfahrung sein kann.
Außerdem ist das nicht vollständig lösliche Folienwandmaterial eines Folienbeutels nach dessen Gebrauch
problematisch oder aufwändig zu entsorgen, da es als Feststoffabfall weggeworfen wird.

[0004] Somit besteht ein Bedarf an einem Folienbeutel, der ein Folienwandmaterial aufweist, das leistungsfä-
higer ist als bekannte Folienbeutel, beispielsweise dadurch, dass es eine kürzere durchschnittliche Berstzeit,
eine kürzere durchschnittliche Auflösungszeit und/oder eine vollständige Auflösung zeigt, und an Verfahren
zu seiner Herstellung. Ferner besteht ein Bedarf an einem Folienbeutel, der aus einem gelochten Folienwand-
material besteht, und an Verfahren zu seiner Herstellung, wobei der Folienbeutel eine rasche Freisetzung sei-
nes Inhalts unter den beabsichtigten Gebrauchsbedingungen leistet. Außerdem besteht ein Bedarf an einem
Folienbeutel, der aus einem gelochten Folienwandmaterial besteht, und an Verfahren zu seiner Herstellung,
bei dem der sichere Einschluss von Materialien und Feststoffteilchen im Folienbeutel während der Verteilung
und der Handhabung nicht beeinträchtigt ist. Es besteht darüber hinaus ein Bedarf an einem Folienbeutel, der
aus einem gelochten Folienwandmaterial besteht, und an Verfahren zu seiner Herstellung, wobei Materialien
und Feststoffteilchen im Folienbeutel während der Verteilung und Handhabung sicher eingeschlossen bleiben
und gleichzeitig ein ausreichend hoher geometrischer Mittelwert der Zugfestigkeit des gelochten Folienwand-
materials des Folienbeutels aufrechterhalten wird. Überdies besteht ein Bedarf an einem Folienbeutel, der ein
gelochtes Folienwandmaterial umfasst, das Löcher bzw. Durchstiche umfasst, die so ausgewählt sind, dass
sie wirksam einen sicheren Einschluss von Feststoffteilchen (Wirkstoffen) im Innenvolumen des Folienbeutels
aufrechterhalten. Schließlich besteht ein Bedarf an einem Folienbeutel, der aus einem gelochten Folienwand-
material besteht, und an Verfahren zu seiner Herstellung, die eine Freisetzung von Düften und Gerüchen wäh-
rend der Lagerung und Verwendung der Folienbeutel ermöglichen.

KURZFASSUNG DER ERFINDUNG

[0005] Die vorliegende Erfindung erfüllt die oben beschriebenen Bedürfnisse durch Bereitstellung neuartiger
Folienbeutel, die ein gelochtes Folienwandmaterial umfassen, und von Verfahren zu ihrer Herstellung.

[0006] Eine Lösung des oben beschriebenen Problems ist ein Folienbeutel, der ein gelochtes Folienwandma-
terial umfasst, beispielsweise ein wasserlösliches gelochtes Folienwandmaterial, das, gemäß dem hierin be-
schriebenen Bersttestverfahren gemessen, eine kürzere Berstzeit und/oder kürzere Auflösungszeiten, gemäß
dem hierin beschriebenen Auflösungstestverfahren gemessen, und/oder eine vollständige Auflösung zeigt.
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[0007] In einem Beispiel der vorliegenden Erfindung wird ein Einheitsdosisprodukt bereitgestellt, beispielswei-
se ein Folienbeutel, der ein gelochtes Folienwandmaterial, wie ein wasserlösliches gelochtes Folienwandma-
terial, umfasst.

[0008] In einem anderen Beispiel der vorliegenden Erfindung wird ein Folienbeutel bereitgestellt, der eine
Folienbeutelwand umfasst, die ein Innenvolumen des Folienbeutels definiert, das einen oder mehrere Wirk-
stoffe enthält, wobei die Folienbeutelwand ein gelochtes Folienwandmaterial, beispielsweise ein wasserlösli-
ches gelochtes Folienwandmaterial, umfasst, und wobei der Folienbeutel aufgeht, wenn er vorgesehenen Ge-
brauchsbedingungen ausgesetzt wird, beispielsweise wähend des Gebrauchs, um einen oder mehrere seiner
Wirkstoffe freizusetzen.

[0009] In einem anderen Beispiel der vorliegenden Erfindung wird ein Folienbeutel bereitgestellt, der eine Fo-
lienbeutelwand umfasst, die ein Innenvolumen des Folienbeutels definiert, das einen oder mehrere Wirkstof-
fe enthält, wobei die Folienbeutelwand ein gelochtes Folienwandmaterial, beispielsweise ein wasserlösliches
gelochtes Folienwandmaterial, umfasst, das birst bzw. aufgeht wie gemäß dem hierin beschriebenen Berst-
testverfahren gemessen.

[0010] In noch einem anderen Beispiel der vorliegenden Erfindung wird ein Folienbeutel bereitgestellt, der ein
gelochtes Folienwandmaterial, beispielsweise ein wasserlösliches gelochtes Folienwandmaterial umfasst, das
ein Innenvolumen des Folienbeutels definiert, welches einen oder mehrere Wirkstoffe enthält, wobei der Foli-
enbeutel einen prozentualen Gewichtsverlust von weniger als 10%, gemessen anhand des hierin beschriebe-
nen Rütteltestverfahrens, zeigt.

[0011] In noch einem anderen Beispiel der vorliegenden Erfindung wird ein Folienbeutel bereitgestellt, der
ein gelochtes Folienwandmaterial, beispielsweise ein wasserlösliches gelochtes Folienwandmaterial, umfasst,
das ein Innenvolumen des Folienbeutels definiert, das einen oder mehrere Duftstoffe enthält, die aus dem
Folienbeutel freigesetzt werden.

[0012] In noch einem weiteren Beispiel der vorliegenden Erfindung wird ein Verfahren zur Herstellung eines
Folienbeutels gemäß der vorliegenden Erfindung bereitgestellt, das die folgenden Schritte umfasst:

a. das Bereitstellen eines gelochten Folienwandmaterials, beispielsweise eines wasserlöslichen gelochten
Folienwandmaterials; und
b. das Bilden eines Folienbeutels, der ein Innenvolumen aus dem gelochten Folienwandmaterial definiert.

[0013] In noch einem weiteren Beispiel der vorliegenden Erfindung wird ein Verfahren zur Herstellung eines
Folienbeutels gemäß der vorliegenden Erfindung bereitgestellt, das die folgenden Schritte umfasst:

a. das Bereitstellen eines Folienwandmaterials, beispielsweise eines wasserlöslichen Folienwandmaterials;
b. das Erzeugen mehrerer Bohrungen in dem Folienwandmaterial, um ein gelochtes Folienwandmaterial
zu bilden; und
c. das Bilden eines Folienbeutels, der ein Innenvolumen aus dem gelochten Folienwandmaterial definiert.

[0014] In noch einem anderen Beispiel der vorliegenden Erfindung wird ein Verfahren zur Behandlung eines
Textilartikels bzw. eines Wäschestücks, der bzw. das einer Behandlung bedarf, bereitgestellt, wobei das Ver-
fahren den Schritt des Behandelns des Wäschestücks mit einem Folienbeutel gemäß der vorliegenden Erfin-
dung umfasst, beispielsweise das Inkontaktbringen des Wäschestücks mit einer Waschflotte, die dadurch ge-
bildet wird, dass der Folienbeutel in Wasser gelegt wird.

[0015] In noch einem anderen Beispiel der vorliegenden Erfindung wird ein Verfahren zur Behandlung von
Geschirr, das einer Behandlung bedarf, bereitgestellt, wobei das Verfahren den Schritt des Behandelns des
Geschirrs mit einem Folienbeutel gemäß der vorliegenden Erfindung umfasst, beispielsweise das Inkontakt-
bringen des Geschirrs mit einer Waschflotte, die dadurch gebildet wird, dass der Folienbeutel in Wasser gelegt
wird.

[0016] In noch einem anderen Beispiel der vorliegenden Erfindung wird ein Verfahren zur Behandlung einer
Toilettenschüssel, die einer Behandlung bedarf, bereitgestellt, wobei das Verfahren den Schritt des Behandelns
der Toilettenschüssel mit einem Folienbeutel gemäß der vorliegenden Erfindung umfasst, beispielsweise das
Inkontaktbringen der Toilettenschüssel mit einer Waschflotte, die dadurch gebildet wird, dass der Folienbeutel
in Wasser gelegt wird.
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[0017] Die vorliegende Erfindung stellt einen Folienbeutel bereit, der ein gelochtes Folienwandmaterial um-
fasst, beispielsweise ein wasserlösliches gelochtes Folienwandmaterial, und Verfahren zu seiner Herstellung.

KURZBESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0018] Fig. 1 ist eine schematische Darstellung eines Beispiels für einen Folienbeutel gemäß der vorliegenden
Erfindung;

[0019] Fig. 2 ist eine schematische Darstellung des Folienbeutels von Fig. 1 im Gebrauch;

[0020] Fig. 3 ist eine schematische Darstellung eines anderen Beispiels für einen Folienbeutel gemäß der
vorliegenden Erfindung;

[0021] Fig. 4 ist eine schematische Darstellung eines Beispiels für einen Mehrkammerbeutel gemäß der vor-
liegenden Erfindung;

[0022] Fig. 5 ist eine schematische Darstellung eines Beispiels für ein gelochtes Folienwandmaterial gemäß
der vorliegenden Erfindung;

[0023] Fig. 6 ist eine schematische Darstellung eines anderen Beispiels für einen Folienbeutel gemäß der
vorliegenden Erfindung;

[0024] Fig. 7 ist eine schematische Darstellung des Folienbeutels von Fig. 6 im Gebrauch;

[0025] Fig. 8 ist eine Vorderansicht eines Versuchsaufbaus für die Berst- und Auflösungstestverfahren.

[0026] Fig. 9 ist eine teilweise Draufsicht gemäß Fig. 8; und

[0027] Fig. 10 ist eine seitliche Vorderansicht gemäß Fig. 8.

AUSFÜHRLICHE BESCHREIBUNG DER ERFINDUNG

Definitionen

[0028] „Folienmaterial”, wie hierin verwendet, bezeichnet ein Folienmaterial, das eine oder mehrere der Wän-
de eines Folienbeutels bildet. In einem Beispiel definiert das Folienwandmaterial eines Folienbeutels, zumin-
dest zum Teil oder aber vollständig, direkt oder indirekt ein Innenvolumen des Folienbeutels und umschließt
dieses direkt oder indirekt.

[0029] „Gelochtes Folienwandmaterial”, wie hierin verwendet, bedeutet, dass das Folienwandmaterial meh-
rere Bohrungen, beispielsweise mehr als 2 und/oder mehr als 3 und/oder mehr als 4 und/oder mehr als 5,
umfasst. In einem Beispiel macht das gelochte Folienwandmaterial mehr als 20% und/oder mehr als 50% und/
oder mehr als 70% und/oder mehr als 90% und/oder mehr als 100% der gesamten Oberfläche des Folien-
wandmaterials aus. Ein Folienbeutel 10, bei dem 100% der gesamten Oberfläche ein Folienwandmaterial 12
sind; das heißt, ein gelochtes Folienwandmaterial 14, das mehrere Bohrungen 16 umfasst, ist in Fig. 1 und
Fig. 2 dargestellt. In einem anderen Beispiel macht das gelochte Folienwandmaterial 14 weniger als 100%
und/oder weniger als 70% und/oder weniger als 50% und/oder weniger als 20% und/oder weniger als 10% der
gesamten Oberfläche des Folienwandmaterials 12 eines Folienbeutels 10 aus, wie in Fig. 3 dargestellt ist. In
noch einem anderen Beispiel ist der Folienbeutel 10, wie in Fig. 4 dargestellt, ein Mehrkammerbeutel, der ein
gelochtes Folienwandmaterial 14 umfasst.

[0030] Das gelochte Folienwandmaterial der vorliegenden Erfindung kann homogen oder geschichtet sein.
Falls es geschichtet ist, kann das gelochte Folienwandmaterial mindestens zwei und/oder mindestens drei und/
oder mindestens vier und/oder mindestens fünf Schichten umfassen.

[0031] Das gelochte Folienwandmaterial, aus dem der Folienbeutel besteht, kann einen oder mehrere Wirk-
stoffe umfassen, beispielsweise einen Textilpflegewirkstoff, einen Geschirrreinigungswirkstoff, einen Wirkstoff
zum Reinigen harter Oberflächen und Mischungen davon. In einem Beispiel umfasst ein gelochtes Folienwand-
material der vorliegenden Erfindung ein oder mehrere Tenside, ein oder mehrere Enzyme (beispielsweise in
Form eines geprillten Enzyms), einen oder mehrere Duftstoffe und/oder einen oder mehrere Schaumunterdrü-
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cker. In einem anderen Beispiel umfasst ein gelochtes Folienwandmaterial der vorliegenden Erfindung einen
Gerüststoff und/oder einen Chelatbildner. In einem anderen Beispiel umfasst ein gelochtes Folienwandmate-
rial der vorliegenden Erfindung ein Bleichmittel (beispielsweise ein verkapseltes Bleichmittel).

[0032] In einem Beispiel ist ein gelochtes Folienwandmaterial ein wasserlösliches gelochtes Folienwandma-
terial. In einem anderen Beispiel können die Löcher des gelochten Folienwandmaterials in einem regelmäßi-
gen Muster, beispielsweise in Form eines Logos, eines Wortes und/oder eines Symbols, oder in einem nicht
zufälligen, sich wiederholenden Muster angeordnet sein. In noch einem weiteren Beispiel können die Löcher
in einem sich nicht wiederholenden Muster angeordnet sein.

[0033] Löcher innerhalb des gelochten Folienwandmaterials können praktisch jede Form und Größe aufwei-
sen, solange das gelochte Folienwandmaterial die Funktion erfüllt, dass es zumindest einen Teils eines Foli-
enbeutelinnenvolumens definiert. In einem Beispiel sind die Löcher in den gelochten Folienwandmaterialien
von allgemein runder oder länglicher Form, innerhalb eines regelmäßigen Musters aus voneinander beabstan-
deten Öffnungen. Die Löcher können jeweils unabhängig voneinander einen Durchmesser von etwa 0,1 bis
etwa 2 min und/oder von etwa 0,5 bis etwa 1 mm aufweisen. Die Löcher können eine offene Fläche innerhalb
eines gelochten Folienwandmaterials von etwa 0,5% bis etwa 25% und/oder von etwa 1% bis etwa 20% und/
oder von etwa 2% bis etwa 10% bilden. Es wird angenommen, dass die Vorteile der vorliegenden Erfindung
mit sich nicht wiederholenden Muster und/oder unregelmäßigen Mustern aus Löchern mit verschiedenen For-
men und Größen erreicht werden können. In einem Beispiel können die Löcher so ausgerichtet sein, dass die
Wände eines Loches vom gelochten Folienwandmaterial des Folienbeutels nach außen oder nach innen, zum
Innenvolumen des Folienbeutels, vorstehen.

[0034] In einem Beispiel weisen zwei oder mehr der Löcher im gelochten Folienwandmaterial unterschiedliche
Größen und/oder Formen auf.

[0035] Fig. 5 zeigt ein Beispiel für ein gelochtes Folienwandmaterial 14. Das gelochte Folienwandmaterial
14 umfasst mehrere Bohrungen 16, die in diesem Fall von Lochwänden 17 gebildet werden, die von einer
Oberfläche des gelochten Folienwandmaterials 14 vorstehen. In einem Beispiel können die Lochwände 17
von beiden Oberflächen (einander entgegengesetzten Oberflächen) des gelochten Folienwandmaterials 14
vorstehen. Wie dargestellt, können die Lochwände 17 kraterförmige Strukturen mit relativ dünnen, unregel-
mäßig geformten distalen Enden um ihren Rand herum sein. Die Lochwände 17 erstrecken sich von ihren
distalen Enden zu einer Oberfläche des gelochten Folienwandmaterials 14. Die Lochwände 17 des gelochten
Folienwandmaterials 14 sorgen dafür, dass dieses sich auf der Haut eines Anwenders weicher anfühlt, und
sie bewahren Folienbeutel, die mit dieser Art von gelochtem Folienwandmaterial 14 hergestellt werden, davor,
während der Lagerung und Verteilung in einer Packung, die mehrere Folienbeutel enthält, aneinander hängen
zu bleiben. Folienbeutel könnten so hergestellt werden, dass das distale Ende 19 des gelochten Folienwand-
materials 14 in den Folienbeutel hinein oder aus dem Folienbeutel heraus ragt.

[0036] Die in Fig. 5 dargestellten Lochwände 17 des gelochten Folienwandmaterials 14 können ein Lochmaß
H aufweisen, das heißt, eine Abmessung von einer gegenüber liegenden Oberflächenebene A des gelochten
Folienwandmaterials 14 bis zu einem distalen Ende 19 einer Lochwand 17.

[0037] Das Lochmaß H wird anhand von Mikroskopieverfahren, wie der Betrachtung eines Querschnitts des
gelochten Folienwandmaterials mit einem Rasterelektronenmikroskop, gemessen. Das Lochmaß H wird mit
solchen Mikroskopieverfahren unter Bedingungen ohne begrenzendes Gewicht gemessen. Der Durchmesser
der Bohrungen, die von der Lochwand gebildet werden, die von der Oberfläche des gelochten Folienwandma-
terials vorsteht, ist der mittlere Durchmesser, der dadurch gemessen wird, dass Messungen von der gegen-
über liegenden Oberflächenebene A der Lochwand bis zur Öffnung in der Lochwand am distalen Ende der
Lochwand vorgenommen werden. Diese Durchmessermessungen werden auch unter Verwendung von Mikro-
skopie wie oben für Messungen des Lochmaßes H angegeben durchgeführt. Das Lochmaß H kann Werte von
etwa 0 bis etwa 3 mm und/oder von etwa 0,01 mm bis etwa 2 mm und/oder von etwa 0,05 mm bis etwa 2
mm aufweisen.

[0038] In einem Beispiel können Öffnungen/Bohrungen (Löcher) unter Verwendung jedes geeigneten Prozes-
ses und/oder jedes geeigneten Geräts in Folienwandmaterialien gestanzt werden, bevor und/oder nachdem
diese zu einem Folienbeutel gebildet werden, beispielsweise mit einer Nadellochungsnadel mit einem Durch-
messer von etwa 0,6 mm. Öffnungen (Löcher) können in in eine etwa 1 cm2 große Fläche in der Mitte des
gerundeten Teils (der Pulverseite) eines Folienbeutels gestanzt werden, um einen Folienbeutel zu bilden, der
ein gelochtes Folienwandmaterial umfasst. Jede Bohrung kann auf solche Weise ausgestanzt werden, dass
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die Nadel das Folienwandmaterial vollständig durchsticht. In einem anderen Beispiel kann der Folienbeutel ein
gelochtes Folienwandmaterial umfassen, das eine Region von Offnungen (Löchern) – eine gelochte Region –
und eine Region ohne Öffnungen (ohne Löcher) – eine ungelochte Region – umfasst.

[0039] Gelochte Folien können anhand einer beliebigen Anzahl bekannter Verfahren hergestellt werden. Ge-
eignete Lochungsprozesse für Folien sind im US-Patent Nr. 2,748,863 mit dem Titel „Perforating Machine For
Thermoplastic Films” beschrieben, wo die Verwendung eines Perforierungszylinders, der mit heißen Nadeln
gespickt ist, die in ringförmigen Reihen angeordnet sind, und einer Ambosswalze mit Rillen offenbart ist, die
mit den Nadeln zusammenwirkt, um einen Klemmspalt zu bilden, in dein thermoplastische Folien perforiert
werden können. Andere geeignete Lochungsprozesse für Folien sind offenbart im US-Patent Nr. 3,929,135 mit
dem Titel „Absorptive Structures Having Tapered Capillaries”, erteilt an Thompson am 30. Dezember 1975;
im US-Patent Nr. 4,324,246 mit dem Titel „Disposable Absorbent Article Having A Stain Resistant Topsheet”,
erteilt an Mullane et al. am 13. April 1982; im US-Patent Nr. 4,342,314 mit dem Titel „Resilient Plastic Web
Exhibiting Fiber-Like Properties”, erteilt an Radel et al. am 3. August 1982; im US-Patent Nr. 4,463,045 mit
dem Titel „Macroscopically Expanded Three-Dimensional Plastic Web Exhibiting Non-Glossy Visible Surface
and Cloth-Like Tactile Impression”, erteilt an Ahr et al. am 31. Juli 1984; und im US-Patent Nr. 5,006,394,
„Multilayer Polymeric Films”, erteilt an Baird am 9. April 1991. Noch weitere Prozesse zur Lochung von Folien
sind beschrieben in der US-Patentanmeldung US 2012/0273997 mit dem Titel „Process For Making A Micro-
Textured Web”, eingereicht am 26. April 2011, und im US-Patent Nr. 8,241,543 mit dem Titel „Method And
Apparatus For Making An Apertured Web”, erteilt an O'Donnell et al. am 14. August 2012. Alle oben genannten
Dokumente sind durch Bezugnahme hierin aufgenommen.

[0040] In einem Beispiel weist das gelochte Folienwandmaterial gemäß Messungen ein Basisgewicht von
weniger als 500 g/m2 und/oder weniger als 400 g/m2 und/oder weniger als 200 g/m2 und/oder weniger als 100
g/m2 auf.

[0041] „Vorgesehene Gebrauchsbedingungen”, wie hierin verwendet, bedeutet die Temperatur-, die physika-
lischen, chemischen und/oder mechanischen Bedingungen, denen ein Folienbeutel und/oder sein gelochtes
Folienwandmaterial der vorliegenden Erfindungausgesetzt wird bzw. werden, wenn der Folienbeutel für einen
oder mehrere der für ihn vorgesehenen Zwecke verwendet wird. Wenn ein Folienbeutel der vorliegenden Er-
findung beispielsweise dafür ausgelegt ist, in einer Waschmaschine zum Waschen von Wäsche verwendet zu
werden, beinhalten die vorgesehenen Gebrauchsbedingungen solche Temperatur- und solche chemischen,
physikalischen und/oder mechanischen Bedingungen, wie sie in einer Waschmaschine, einschließlich eines
etwaigen Waschwassers, während des Waschvorgangs gegeben sind. In einem anderen Beispiel, wo ein Fo-
lienbeutel der vorliegenden Erfindung dafür ausgelegt ist, von einer Person als Shampoo für Haarwäsche-
zwecke verwendet zu werden, beinhalten die vorgesehenen Gebrauchsbedingungen solche Temperatur- und
solche chemischen, physikalischen und/oder mechanischen Bedingungen, wie sie während der Shampoonie-
rung im Haar der Person gegeben sind. Ebenso beinhalten die vorgesehenen Gebrauchsbedingungen, wenn
ein Folienbeutel der vorliegenden Erfindung dafür ausgelegt ist, zum Geschirrspülen von Hand oder in einer
Geschirrspülmaschine verwendet zu werden, die Temperatur- und die chemischen, physikalischen und/oder
mechanischen Bedingungen, die in Geschirrspülwasser und/oder in einer Geschirrspülmaschine während des
Geschirrspülvorgangs gegeben sind.

[0042] „Wirkstoff” wie hierin verwendet bedeutet einen zugesetzten Stoff, der eine beabsichtigte Wirkung in
einer Umgebung außerhalb eines Folienbeutels der vorliegenden Erfindung aufweist, beispielsweise wenn der
Folienbeutel vorgesehenen Gebrauchsbedingungen ausgesetzt wird. In einem Beispiel umfasst ein Wirkstoff
einen zugesetzten Stoff, der eine Oberfläche, beispielsweise eine harte Oberfläche (d. h. eine Küchenarbeits-
fläche, Badewannen, Toiletten, Toilettenschüsseln, Waschbecken, Böden, Wände, Zähne, Autos, Fenster,
Spiegel, Geschirr) und/oder eine weiche Oberfläche (d. h. Stoff, Haar, Haut, Teppich, Feldfrüchte, Pflanzen)
behandelt. In einem anderen Beispiel umfasst ein Wirkstoff einen zugesetzten Stoff, der eine chemische Re-
aktion hervorruft (d. h. Schäumen, Sprudeln, Verfärben, Erwärmen, Abkühlen, Einseifen, Desinfizieren und/
oder Klären und/oder Chlorieren, beispielsweise bei der Klärung von Wasser und/oder der Desinfizierung von
Wasser und/oder der Chlorierung von Wasser). In noch einem anderen Beispiel umfasst ein Wirkstoff einen
zugesetzten Stoff, der eine Umgebung behandelt (d. h. Luft desodoriert, reinigt, parfümiert).

[0043] „Behandeln”, wie hierin mit Bezug auf die Behandlung einer Oberfläche oder einer Umgebung verwen-
det, bedeutet, dass der Wirkstoff einen Vorteil für eine Oberfläche oder Umgebung bereitstellt. „Behandeln”
beinhaltet das Regulieren und/oder sofortige Verbessern des Aussehens, der Sauberkeit, des Geruchs, der
Reinheit und/oder des haptischen Eindrucks einer Oberfläche oder Umgebung. In einem Beispiel bedeutet
„Behandeln” mit Bezug auf die Behandlung einer keratinhaltigen Gewebeoberfläche (zum Beispiel Haut und/
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oder Haar) Oberfläche das Regulieren und/oder die sofortige Verbesserung des kosmetischen Aussehens der
Oberfläche des keratinhaltigen Gewebes und/oder der Art, wie sich diese anfühlt. Zum Beispiel beinhaltet „Re-
gulieren eines Zustands von Haut, Haar oder Nägeln (einer keratinhaltigen Oberfläche) Folgendes: Verstär-
kung von Haut, Haar oder Nägeln (z. B. Aufbauen der Epidermis und/oder der Dermis und/oder von subderma-
len [z. B. subkutanen Fett- oder Muskel-]Schichten der Haut und gegebenenfalls der keratinhaltigen Schich-
ten des Nagelbettes und des Haarschafts), um den Schwund von Haut, Haar oder Nägeln zu verringern, Ver-
stärkung der Faltung der Dermis-Epidermis-Grenzschicht (der sogenannten Reteleisten), Verhinderung eines
Elastizitätsverlust von Haut oder Haar (Verlust, Schädigung und/oder Inaktivierung von funktionalem Haute-
lastin), beispielsweise Elastose, Erschlaffung, Verlust der Fähigkeit von Haut oder Haaren, nach einer Verfor-
mung zurückzufedern; melanin- oder nicht melaninbedingte Verfärbungen der Haut, der Haare oder der Nägel,
beispielsweise Augenringe, Flecken (z. B. eine unregelmäßige Rötung z. B. wegen Rosacea) (im Folgenden
als „rote Flecken” bezeichnet), Blässe (fahle Farbe), Verfärbung, die durch Telangiektasie oder Besenreiser
verursacht wird, und Ergrauen der Haare.

[0044] In einem anderen Beispiel bedeutet „Behandeln” das Entfernen von Flecken, Schmutz und/oder Ge-
rüchen aus Textilartikeln, wie Kleidungsstücken, Handtüchern, Bettwäsche und/oder harten Oberflächen, wie
Arbeitsflächen und/oder Geschirr, einschließlich Töpfen und Pfannen.

[0045] „Textilpflegewirkstoff”, wie hierin verwendet, bedeutet einen Wirkstoff, der, wenn er auf einen Textil-
artikel aufgebracht wird, dem Textilartikel einen Vorteil und/oder eine Verbesserung bringt. Nicht beschrän-
kende Beispiele für Vorteile und/oder Verbesserungen für einen Textilartikel beinhalten: Reinigung (zum Bei-
spiel durch Tenside), Fleckenentfernung, Fleckenverminderung, Faltenentfernung, Farbauffrischung, Begren-
zung der statischen Aufladung, Knitterbeständigkeit, Bügelfreiheit, Verschleißminderung, Verschleißbestän-
digkeit, Beseitigung von Pilling, Pilling-Beständigkeit, Schmutzentfernung, Schmutzabweisung (einschließlich
Schmutzlösung), Formbewahrung, Schrumpfungsbeständigkeit, Weichheit, Duft, antibakterielle Wirkung, anti-
virale Wirkung, Geruchsabweisung und Geruchsbeseitigung.

[0046] „Geschirrreinigungswirkstoff”, wie hierin verwendet, bedeutet einen Wirkstoff, der, wenn er auf Ge-
schirr, Gläser, Töpfe, Pfannen, Besteck und/oder Backblecher aufgetragen wird, dem Geschirr, den Gläsern,
Kunststoffgegenständen, Töpfen, Pfannen und/oder Backblechen einen Vorteil und/oder eine Verbesserung
bringt. Nicht beschränkende Beispiele für Vorteile und/oder Verschmutzungen für das Geschirr, die Gläser,
die Kunststoffgegenstände, Töpfe, Pfannen, das Besteck und/oder die Backbleche beinhalten das Entfernen
von Nahrungsmittelresten und/oder Schmutz, Reinigung (zum Beispiel durch Tenside), Fleckenentfernung,
Fleckenverringerung, Fettentfernung, Wasserfleckenentfernung und/oder Wasserfleckenverhütung, Glas- und
Metallpflege, Keimfreiheit, Glanz und Polierung.

[0047] „Wirkstoff für harte Oberflächen”, wie hierin verwendet, bedeutet einen Wirkstoff, der, wenn er auf Bö-
den, Arbeitsflächen, Waschbecken, Fenster, Spiegel, Duschen, Badewannen und/oder Toiletten aufgetragen
wird, den Böden, den Arbeitsflächen, den Waschbecken, Fenstern, Spiegeln, Duschen, Badewannen und/oder
Toiletten einen Vorteil und/oder eine Verbesserung bringt. Nicht beschränkende Beispiele für Vorteile und/oder
Verbesserungen für das Geschirr, die Böden, Arbeitsflächen, Waschbecken, Fenster, Spiegel, Duschen, Ba-
dewannen und/oder Toiletten beinhalten das Entfernen von Nahrungsmittelresten und/oder Schmutz, Reini-
gung (zum Beispiel durch Tenside), Fleckenentfernung, Fleckenverringerung, Fettentfernung, Wasserflecken-
entfernung und/oder Wasserfleckenverhütung, Entfernung von Kalkablagerungen, Desinfektion, Glanz, Polie-
rung und Auffrischung.

[0048] „Wasserlöslichkeit” oder „wasserlösliches Material”, wie hierin verwendet, bedeutet ein Material, das
mit Wasser mischbar ist. Anders ausgedrückt ein Material, das in der Lage ist, mit Wasser unter Umgebungs-
bedingungen eine stabile (sich erst nach mindestens 5 Minuten nach Bilden der homogenen Lösung trennen-
de) homogene Lösung zu bilden.

[0049] „Umgebungsbedingungen” wie hierin verwendet bedeutet 23°C 1,0°C und eine relative Feuchtigkeit
von 50% ± 2%.

[0050] „Gewichtsmittel des Molekulargewichts”, wie hierin verwendet, bedeutet das Gewichtsmittel des Mole-
kulargewichts, das unter Verwendung von Gelpermeationschromatographie gemäß dem Protokoll bestimmt
wird, das angegeben ist in Colloids and Surfaces A. Physico Chemical & Engineering Aspects, Bd. 162, 2000,
S. 107–121.
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[0051] „Auslösebedingung”, wie hierin in einem Beispiel verwendet, bedeutet alles, sei es eine Handlung oder
ein Ereignis, das als Stimulus dient und eine Änderung im Folienbeutel der vorliegenden Erfindung oder seinem
gelochten Folienwandmaterial initiiert oder unterstützt, beispielsweise einen Verlust oder eine Veränderung
der physikalischen Struktur des gelochten Folienwandmaterials des Folienbeutels und/oder ein Bersten und
eine Freisetzung eines zugesetzten Stoffs, beispielsweise eines Wirkstoffs, aus dem Folienbeutel. In einem
anderen Beispiel kann die Auslösebedingung in einer Umgebung wie Wasser vorliegen, wenn ein Folienbeutel
der vorliegenden Erfindung in das Wasser gegeben wird. Anders ausgedrückt ändert sich in dem Wasser nichts
außer der Tatsache, dass der Folienbeutel der vorliegenden Erfindung darin vorhanden ist.

[0052] „Bezogen auf das Gewicht auf Basis eines trockenen gelochten Folienwandmaterials” und/oder „bezo-
gen auf das Gewicht auf Basis des trockenen Folienbeutels” bezeichnet das „Trockengewicht” des gelochten
Folienwandmaterials und oder des Folienbeutels, gemessen gemäß dem hierin beschriebenen Wassergehalt-
testverfahren.

[0053] „Verschieden von” oder „verschieden”, wie hierin verwendet, bedeutet in Bezug auf ein Material, bei-
spielsweise einen Wirkstoff, dass es chemisch, physikalisch und/oder strukturell verschieden ist von einem
anderen Material, beispielsweise einem anderen Wirkstoff. Zum Beispiel ist Stärke verschieden von Cellulose.
Jedoch gelten verschiedene Molekulargewichte des gleichen Materials, beispielsweise verschiedene Moleku-
largewichte von Stärke, für die Zwecke der vorliegenden Erfindung nicht als verschiedenen Materialien.

[0054] „Maschinenlaufrichtung” oder „MD”, wie hierin verwendet, bedeutet die Richtung parallel zum Lauf des
gelochten Folienwandmaterials durch die Maschine zur Herstellung des gelochten Folienwandmaterials.

[0055] „Querrichtung” oder „CD”, wie hierin verwendet, bedeutet die Richtung senkrecht zur Maschinenrich-
tung in der gleichen Ebene des gelochten Folienwandmaterials.

[0056] Wie hier verwendet, sollen die Artikel „ein” und „eine”, wenn sie hierin gebraucht werden, beispielswei-
se „ein anionisches Tensid” oder „eine Faser” die Einzahl und die Mehrzahl des beanspruchten oder beschrie-
benen Materials bezeichnen.

[0057] Alle Prozentangaben und Verhältnisse werden auf Gewicht bezogen berechnet, solange nichts anderes
angegeben ist. Alle Prozentangaben und Verhältnisse werden auf die Gesamtzusammensetzung bezogen
berechnet, solange nichts anderes angegeben ist.

[0058] Solange nichts anderes angegeben ist, beziehen sich alle Komponenten- oder Zusammensetzungs-
anteile auf den aktiven Anteil der Komponente oder Zusammensetzung und schließen Verunreinigungen aus,
beispielsweise Lösungsmittelrückstände oder Nebenprodukte, die in über den Handel bezogenen Quellen vor-
handen sein können.

Folienbeutel

[0059] Wie in Fig. 1 und Fig. 2 dargestellt ist, umfasst ein Beispiel für einen Folienbeutel 10 der vorlegenden
Erfindung ein Folienwandmaterial 12, beispielsweise ein gelochtes Folienwandmaterial 14, das mehrere Öff-
nungen/Bohrungen (Löcher) 16 umfasst, beispielsweise ein wasserlösliches gelochtes Folienwandmaterial.
Das Folienwandmaterial 12 definiert ein Innenvolumen 18 des Folienbeutels 10. Der gesamte Inhalt 20 des
Folienbeutels 10, beispielsweise Wirkstoffe in Form von Pulver, Detergenszusammensetzungen zum Wäsche-
waschen, Geschirrspülzusammensetzungen und andere Reinigungszusammensetzungen, kann im Innenvo-
lumen 18 des Folienbeutels 10 eingeschlossen sein und darin verbleiben, zumindest bis der Folienbeutel 10
aufgeht. In einem Beispiel geht der Folienbeutel 10 zwischen und/oder in der Nähe von Löchern 16 innerhalb
des gelochten Folienwandmaterials 14 auf, beispielsweise während des Gebrauchs, und setzt seinen Inhalt
20 frei, wie in Fig. 2 dargestellt ist.

[0060] Der Folienbeutel 10 unter vorgesehenen Gebrauchsbedingungen ist in Fig. 2 dargestellt. Fig. 2 zeigt
das Szenario, wenn ein Anwender den Folienbeutel 10 in eine Flüssigkeit 22, beispielsweise Wasser, in einem
Behälter 24, beispielsweise einer Waschmaschine oder einer Geschirrspülmaschine, gibt, um eine Waschflotte
zu erzeugen. Wie in Fig. 2 dargestellt ist, geht der Folienbeutel 10 auf, beispielsweise dadurch, dass sich Teile
des gelochten Folienwandmaterials 14 auflösen, wenn der Folienbeutel 10 mit der Flüssigkeit 22 in Kontakt
kommt, was bewirkt, dass der Inhalt 20 zumindest zum Teil oder aber vollständig aus dem Innenvolumen 18
des Folienbeutels 10 freigesetzt wird.
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[0061] Fig. 3 zeigt ein anderes Beispiel für einen Folienbeutel 10 gemäß der vorliegenden Erfindung; Der
Folienbeutel 10 umfasst ein Folienwandmaterial 12, das ein gelochtes Folienwandmaterial 14, beispielsweise
ein wasserlösliches gelochtes Folienwandmaterial, umfasst, das zu Anfang einen offenen Folienbeutel bildet,
da es so gestaltet ist, dass das Innenvolumen 18 zum Teil von dem gelochten Folienwandmaterial 14 definiert
wird. Ein zusätzliches Folienwandmaterial 12, beispielsweise ein zusätzliches gelochtes Folienwandmaterial
14 und/oder ein zusätzliches nichtgelochtes Folienwandmaterial, kann mit dem ersten gelochten Folienwand-
material 14 zusammengefügt werden, um das Innenvolumen 18 durch Erzeugen eines geschlossenen Folien-
beutels weiter zu definieren. Das zusätzliche Folienwandmaterial 12 kann an das gelochte Folienwandmaterial
14 gesiegelt, beispielsweise geschweißt werden, wodurch sämtlicher Inhalt (nicht dargestellt) des Innenvolu-
mens 18 des Folienbeutels 10 eingeschlossen wird.

[0062] In einem Beispiel kann der Folienbeutel der vorliegenden Erfindung ein Einkammerbeutel sein, wie in
Fig. 1–Fig. 3 dargestellt ist.

[0063] In einem anderen Beispiel kann der Folienbeutel 10 der vorliegenden Erfindung, wie in Fig. 4 dargestellt
ist, ein Mehrkammerbeutel 10 sein, der zwei oder mehr Kammern 26, 28 umfasst, die verschiedene Wirkstoffe
und/oder verschiedene Zusammensetzungen und/oder die gleichen Wirkstoffe und/oder die gleichen Zusam-
mensetzungen enthalten können. Zum Beispiel kann die eine Kammer 26 einen schnell löslichen Wirkstoff
enthalten und die andere Kammer 28 kann einen Wirkstoff enthalten, der sich im Vergleich zum schnell lös-
lichen Wirkstoff langsamer auflöst. In noch einem anderen Beispiel kann jede von den Kammern 26, 28 ver-
schiedene Folienwandmaterialien 12 umfassen, die sich verschieden schnell auflösen, so dass der jeweilige
Inhalt (nicht dargestellt) der verschiedenen Kammern 26, 28 im Gebrauch zu verschiedenen Zeiten aus sei-
ner jeweiligen Kammer freigesetzt wird. Dieses gestaffelte Freisetzungsprofil könnte verwendet werden, wenn
nichtkompatible Materialien in den verschiedenen Kammern 26, 28 enthalten sind. Wie in Fig. 4 dargestellt ist,
kann eine der Kammern 28 ein gelochtes Folienwandmaterial 14, beispielsweise ein wasserlösliches gelochtes
Folienwandmaterial, umfassen, und die andere Kammer 26 kann ein nichtgelochtes Folienwandmaterial 30,
beispielsweise ein wasserlösliches nichtgelochtes Folienwandmaterial, umfassen. In noch einem anderen Bei-
spiel kann eine Pulverzusammensetzung, beispielsweise eine pulverförmige Detergenszusammensetzung, in
der Kammer 28 enthalten sein, und eine flüssige Zusammensetzung, beispielsweise eine flüssige Detergens-
zusammensetzung, kann in der Kammer 26 enthalten sein.

[0064] In einem Beispiel umfasst der Folienbeutel der vorliegenden Erfindung ferner einen diskreten inneren
Folienbeutel, der im Innenvolumen des äußeren Folienbeutels vorhanden ist. Der innere Folienbeutel kann ein
Folienwandmaterial und/oder ein stoffähnliches Wandmaterial umfassen, das ein zweites Innenvolumen defi-
niert. In einem Beispiel umfasst ein innerer Folienbeutel ein gelochtes Folienwandmaterial. In einem anderen
Beispiel umfasst der innere Folienbeutel ein nichtgelochtes Folienwaridmaterial. Das zweite Innenvolumen des
inneren Folienbeutels kann einen oder mehrere Wirkstoffe umfassen, die den Wirkstoffen, die im Innenvolu-
men des äußeren Folienbeutels vorhanden sind, gleich sein oder davon verschieden werden können.

[0065] In einem Beispiel weist der innere Folienbeutel eine durchschnittliche Berstzeit auf, die gemessen
gemäß dem hierin beschriebenen Bersttestverfahren, mindestens so lang ist wie die durchschnittliche Berstzeit
des äußeren Folienbeutels.

[0066] In noch einem anderen Beispiel der vorliegenden Erfindung kann der Folienbeutel 10, wie in Fig. 6 und
Fig. 7 dargestellt ist, ein Folienwandmaterial 12 umfassen, das ein gelochtes Folienwandmaterial 14 umfasst,
das ein Innenvolumen 18 definiert, welches einen oder mehrere zusätzliche Folienbeutel enthält, beispielswei-
se einen Folienbeutel 32, der ein nichtgelochtes Folienwandmaterial umfasst, beispielsweise ein wasserlösli-
ches gelochtes Folienwandmaterial. Zusätzlich zum Folienbeutel 32 kann der Folienbeutel 10 weitere zuge-
setzten Stoffe enthalten, beispielsweise pulverförmige Detergenszusammensetzungen und/oder einen oder
mehrere Wirkstoffe. Der Folienbeutel 32 kann einen oder mehrere Wirkstoffe, beispielsweise pulverförmige
Detergenszusammensetzungen und/oder flüssige Detergenszusammensetzungen und/oder Wirkstoffe, um-
fassen. Der Folienbeutel 32 kann freigesetzt werden, sobald der Folienbeutel 10 aufgeht, beispielsweise im
Gebrauch. Der Inhalt des Folienbeutels 10 und der Inhalt des Folienbeutels 32 können gleich oder verschieden
sein. In einem anderen Bespiel kann der zusätzliche Folienbeutel im Folienbeutel 10, also der Folienbeutel 32,
ein gelochtes Folienwandmaterial 14 und/oder eine Kombination aus dem nicht gelochten Folienwandmaterial
30 und dem gelochten Folienwandmaterial 14 umfassen.

[0067] Der Folienbeutel 10 von Fig. 6 ist unter vorgesehenen Gebrauchsbedingungen in Fig. 7 dargestellt.
Fig. 7 zeigt ein Szenario, wenn ein Anwender den Folienbeutel 10 in eine Flüssigkeit 22, beispielsweise Was-
ser, in einem Behälter 24, beispielsweise in einer Waschmaschine oder einer Geschirrspülmaschine, gibt, um
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eine Waschflotte zu erzeugen. Wie in Fig. 7 dargestellt ist, geht der Folienbeutel 10 auf, beispielsweise da-
durch, dass sich Teile des gelochten Folienwandraterials 14 auflösen und zu Anfang Fragmente des Folien-
wandmaterials 12 bilden, wenn der Folienbeutel 10 mit der Flüssigkeit 22 in Kontakt kommt, wodurch bewirkt
wird, dass der Inhalt 32 zumindest zum Teil oder aber vollständig aus dem Innenvolumen 18 des Folienbeutels
10 freigesetzt wird.

[0068] Der Folienbeutel 10 der vorliegenden Erfindung kann jede Form und Größe aufweisen, solange er für
den beabsichtigten Gebrauch geeignet ist.

[0069] In einem Beispiel kann das gelochte Folienwandmaterial eine gleichmäßige oder im Wesentlichen
gleichmäßige Dicke im gesamten Folienbeutel aufweisen.

[0070] In einem anderen Beispiel können die Folienbeutel der vorliegenden Erfindung einen prozentualen
Gewichtsverlust von weniger als 10% und/oder weniger als % % und/oder weniger als 3% und/oder weniger
als 1% und/oder weniger als 0,5% und/oder weniger als 0,1% und/oder weniger als 0,05% und/oder etwa 0%
zeigen, gemessen gemäß dem hierin beschriebenen Rütteltestverfahren.

[0071] In einem Beispiel können die gelochten Folienwandmaterialien der Folienbeutel der vorliegenden Er-
findung einen prozentualen Gewichtsverlust von weniger als 10% und/oder weniger als 5% und/oder weniger
als 3% und/oder weniger als 1% und/oder weniger als 0,5% und/oder weniger als 0,1% und/oder weniger
als 0,05% und/oder etwa 0%, gemessen gemäß dem hierin beschriebenen Rütteltestverfahren, und eine GM-
Zugfestigkeit von mehr als 0,1 kN/m und/oder mehr als 0,25 kN/m und/oder mehr als 0,4 kN/m und/oder mehr
als 0,45 kN/m und/oder mehr als 0,50 kN/m und/oder mehr als 0,75 kN/m, gemessen gemäß dem hierin be-
schriebenen Zugtestverfahren, aufweisen.

[0072] In noch einem anderen Beispiel können die gelochten Folienwandmaterialien der Folienbeutel der vor-
liegenden Erfindung einen prozentualen Gewichtsverlust von weniger als 10% und/oder weniger als 5% und/
oder weniger als 3% und/oder weniger als 1% und/oder weniger als 0,5% und/oder weniger als 0,1% und/
oder weniger als 0,05% und/oder etwa 0%, gemessen gemäß dem hierin beschriebenen Rütteltestverfahren,
und einen geometrischen Mittelwert (GM) der Bruchdehnung von weniger als 1000% und/oder weniger als
800% und/oder weniger als 650% und/oder weniger als 550% und/oder weniger als 500% und/oder weniger
als 475%, gemessen gemäß dem hierin beschriebenen Zugtestverfahren, aufweisen.

[0073] Die nachstehende Tabelle 1 zeigt den prozentualen Gewichtsverlust, der gemäß dem hierin beschrie-
benen Rütteltestverfahren gemessen wird, von Beispielen für Folienbeutel der vorliegenden Erfindung.

Probestück Anzahl der zugefügten Bohrun-
gen

% Gewichtsverlust

Folienbeutel 1 der Erfindung 10 < 0,05%
Folienbeutel 2 der Erfindung 20 < 0,05%

Tabelle 1

[0074] In einem Beispiel zeigt der Folienbeutel der vorliegenden Erfindung, der ein gelochtes Folienwandma-
terial umfasst, beispielsweise ein wasserlösliches gelochtes Folienwandmaterial, eine durchschnittliche Berst-
zeit von weniger als 240 Sekunden und/oder weniger als 120 Sekunden und/oder weniger als 60 Sekunden
und/oder weniger als 30 Sekunden und/oder weniger als 10 Sekunden und/oder weniger als % Sekunden und/
oder weniger als 2 Sekunden und/oder gleich null, gemessen gemäß dem hierin beschriebenen Bersttestver-
fahren.

[0075] Die nachstehende Tabelle 2 zeigt die durchschnittliche Berstzeit, gemessen gemäß dem hierin be-
schriebenen Bersttestverfahren, von Beispielen für Folienbeutel der vorliegenden Erfindung.
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Probestück Anzahl der zugefügten Bohrun-
gen

Durchschnittliche Berstzeit (Se-
kunden)

Folienbeutel 1 der Erfindung 10 11,7
Folienbeutel 2 der Erfindung 20 11,0

Tabelle 2

Gelochtes Folienwandmaterial

[0076] Das gelochte Folienwandmaterial der vorliegenden Erfindung kann verwendet werden wie es ist, oder
es kann mit einem oder mehreren Wirkstoffen beschichtet werden.

[0077] In einem Beispiel zeigt das gelochte Folienwandmaterial der vorliegenden Erfindung eine Dicke von
mehr als 0,01 mm und/oder von mehr als 0,05 mm und/oder von mehr als 0,1 mm und/oder bis etwa 100
mm und/oder bis etwa 50 mm und/oder bis etwa 20 mm und/oder bis etwa 10 mm und/oder bis etwa 5 mm
und/oder bis etwa 2 mm und/oder bis etwa 0,5 mm und/oder bis etwa 0,3 mm, gemessen gemäß dem hierin
beschriebenen Dickentestverfahren.

[0078] In einem anderen Beispiel zeigt das gelochte Folienwandmaterial der vorliegenden Erfindung einen
geometrischen Mittelwert (GM) der Zugfestigkeit von mehr als 0,1 kN/m und/oder mehr als 0,25 kN/m und/oder
mehr als 0,4 kN/m und/oder mehr als 0,45 kN/m und/oder mehr als 0,50 kN/m und/oder mehr als 0,75 kN/m,
gemessen gemäß dem hierin beschriebenen Zugtestverfahren.

[0079] In einem anderen Beispiel zeigt das gelochte Folienwandmaterial der vorliegenden Erfindung einen
geometrischen Mittelwert (GM) der Bruchdehnung von weniger als 1000% und/oder weniger als 800% und/
oder weniger als 650% und/oder weniger als 550% und/oder weniger als 500% und/oder weniger als 475%,
gemessen gemäß dem hierin beschriebenen Zugtestverfahren.

[0080] Tabelle 3 zeigt die GM-Zugfestigkeit und die GM-Bruchdehnung von zwei Beispielen für gelochte Foli-
enwandmaterialien der vorliegenden Erfindung und von zwei nichtgelochten Folienwandmaterialien des Stan-
des der Technik.

Probestück Gelocht?
Anzahl der zugefügten
Borungen

Geometrischer Mittel-
wert der Zugfestigkeit
(kN/m)

Geometrischer Mittel-
wert der Bruchdehnung
(%)

Gelochte Folie 1 der Er-
findung

Ja – 10 1,01 351,8%

Gelochte Folie 2 der Er-
findung

Ja – 20 1,25 356,5%

Nichtgelochte Folie 1
des Standes der Tech-
nik

Nein – Keine 1,14 410,8%

Nichtgelochte Folie 2
des Standes der Tech-
nik

Nein – 1 1,06 276,8%

Tabelle 3

[0081] In einem Beispiel zeigt das gelochte Folienwandmaterial der vorliegenden Erfindung eine durchschnitt-
liche Auflösungszeit von weniger als 24 Stunden und/oder weniger als 12 Stunden und/oder weniger als 6
Stunden und/oder weniger als 1 Stunde (3600 Sekunden) und/oder weniger als 30 Minuten und/oder weniger
als 25 Minuten und/oder weniger als 20 Minuten und/oder weniger als 15 Minuten und/oder weniger als 10
Minuten und/oder weniger als 5 Minuten und/oder mehr als 1 Sekunde und/oder mehr als 5 Sekunden und/
oder mehr als 10 Sekunden und/oder mehr als 30 Sekunden und/oder mehr als 1 Minute, gemessen gemäß
dem hierin beschriebenen Auflösungstestverfahren.
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[0082] In einem Beispiel zeigt das gelochte Folienwandmaterial der vorliegenden Erfindung eine durchschnitt-
liche Auflösungszeit pro g/m2 Probestück von etwa 10 Sekunden/g/m2 oder weniger und/oder von etwa 5,0 s/
g/m2 oder weniger und/oder von etwa 3,0 s/g/m2 oder weniger und/oder etwa 2,0 s/g/m2 oder weniger und/
oder etwa 1,8 s/g/m2 oder weniger und/oder von etwa 1,5 s/g/m2 oder weniger, gemessen gemäß dem hierin
beschriebenen Auflösungstestverfahren.

[0083] In einem Beispiel umfasst das gelochte Folienwandmaterial ein Polymer, beispielsweise ein filmbilden-
des Polymer. Das gelochte Folienwandmaterial kann beispielsweise durch Gießen, Blasformen, Extrudieren
oder Extrusionsblasformen des Polymermaterials, wie dies dem Stand der Technik entspricht, erhalten werden.

[0084] Nicht beschränkende Beispiele für geeignete Polymere, Copolymere und/oder Derivate davon zur Ver-
wendung als Folienwandmaterial werden ausgewählt aus der Gruppe bestehend aus: Polyvinylalkoholen, Po-
lyvinylpyrrolidon, Polyalkylenoxiden, Acrylamid, Acrylsäure, Cellulose, Celluloseethern, Celluloseestern, Cellu-
loseamiden, Polyvinylacetaten, Polycarbonsäuren und -salzen, Polyaminosäuren oder -peptiden, Polyamiden,
Polyacrylamid, Copolymeren von Malein-/Acrylsäuren, Polysacchariden, einschließlich Stärke und Gelatine,
natürlichen Gummis wie Xanthan und Carrageenan.

[0085] In einem Beispiel werden die Polymere ausgewählt aus Polyacrylaten und wasserlöslichen Acrylat-
Copolymeren, Methylcellulose, Carboxymethylcellulosenatrium, Dextrin, Ethylcellulose, Hydroxyethylcellulo-
se, Hydroxypropylmethylcellulose, Maltodextrin, Polymethacrylaten. In einem anderen Beispiel werden die Po-
lymere ausgewählt aus Polyvinylalkoholen, Polyvinylalkohol-Copolymeren und Hydroxypropylmethylcellulose
(HPMC) und Kombinationen davon. In einem Beispiel liegt der Anteil des Polymers am Folienbeutelmaterial,
beispielsweise der eines Polyvinylalkoholpolymers, bei mindestens 60%.

[0086] In einem Beispiel umfasst das gelochte Folienwandmaterial ein Hydroxylpolymer. Nicht beschränkende
Beispiele für geeignete Hydroxylpolymere beinhalten Pullulan, Hydroxypropylmethylcellulose, Hydroxyethyl-
cellulose, Hydroxypropylcellulose, Carboxymethylcellulose, Natriumalginat, Xanthangummi, Tragantgummi,
Guargummi, Akaziengummi, Gummi arabicum, Polyacrylsäure, Dextrin, Pectin, Chitin, Collagen, Gelatine,
Zein, Gluten, Sojaprotein, Casein, Polyvinylalkohol, Stärke, Stärkederivate, Hemicellulose, Hemicellulosederi-
vate, Proteine, Chitosan, Chitosanderivate, Polyethylenglycol, Tetramethyleneetherglycol, Hydroxymethylcel-
lulose und deren Mischungen.

[0087] Das Polymer kann ein durchschnittliches Molekulargewicht von etwa 1000 bis 1.000.000 g/mol und/
oder von etwa 10.000 bis 300.000 g/mol und/oder von etwa 20.000 bis 150.000 aufweisen.

[0088] Mischungen von Polymeren können ebenfalls als das Folienwandmaterial verwendet werden. Dies
kann, je nach Anwendung und den verlangten Anforderungen, bei der Steuerung der mechanischen und/oder
Lösungseigenschaften der Kammern oder des Folienbeutels günstig sein. Zu geeigneten Mischungen gehören
zum Beispiel Mischungen, in denen ein Polymer eine höhere Wasserlöslichkeit als ein anderes Polymer auf-
weist und/oder ein Polymer eine höhere mechanische Festigkeit als ein anderes Polymer aufweist. Ebenfalls
geeignet sind Polymermischungen mit unterschiedlichen durchschnittlichen Molekulargewichten, beispielswei-
se eine Mischung aus Polyvinylalkohol oder einem Copolymer davon mit einem durchschnittlichen Gewichts-
mittel des Molekulargewichts von ungefähr 10.000 bis etwa 40.000 g/mol und/oder etwa 20.000 g/mol und aus
Polyvinylalkohol oder einem Copolymer davon mit einem durchschnittlichen Gewichtsmittel des Molekularge-
wichts von ungefähr 100.000 bis 300.000 g/mol, vorzugsweise ungefähr 150.000 g/mol.

[0089] Ebenfalls hierin geeignet sind Polymerblend-Zusammensetzungen, die beispielsweise hydrolytisch ab-
baubare und wasserlösliche Polymerblends umfassen, wie Polylactid und Polyvinylalkohol, die durch Mischen
von Polylactid und Polyvinylalkohol erhalten werden, wobei sie in der Regel ungefähr 1–35 Gew.-% Polylactid
und ungefähr 65 Gew.-% bis 99 Gew.-% Polyvinylalkohol umfassen.

[0090] In einem Beispiel umfassen die Polymere Polymere, die zu ungefähr 60% bis ungefähr 98% hydrolysiert
sind, vorzugsweise zu ungefähr 80% bis ungefähr 90% hydrolysiert sind, um die Auflösungseigenschaften des
Materials zu verbessern.

[0091] In einem anderen Beispiel umfassen die Folienwandmaterialien Polyvinylalkoholfolien, die unter dem
Handelsnamen Monosol M8630 bekannt sind und von Chris-Craft Industrial Products, Gary, Ind., USA verkauft
werden, und Polyvinylalkoholfolien mit entsprechenden Löslichkeits- und Verformbarkeitseigenschaften. An-
dere Folien, die zur Verwendung hierin geeignet sind, beinhalten Folien, die unter dem Handelsnamen PT-
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Folie bekannt sind, und/oder die K-Serie von Folien, die von Aicello erhältlich sind, oder VF-HP-Folie, die von
Kuraray erhältlich ist.

[0092] Das Folienwandmaterial hierin kann auch einen oder mehrere zusätzliche Bestandteile umfassen. Es
kann beispielsweise günstig sein, Weichmacher, z. B. Glycerin, Ethylenglycol, Diethylenglycol, Propylenglycol,
Sorbit und Mischungen davon zuzugeben. Andere Zusätze können einen oder mehrere Wirkstoffe beinhalten.

[0093] In einem Beispiel umfasst bzw. umfassen das gelochte Folienwandmaterial und/oder der trockene Fo-
lienbeutel, der daraus hergestellt wird, basierend auf dem Trockengewicht des gelochten Folienwandmaterials
und/oder Folienbeutels, weniger als 20% und/oder weniger als 15% und/oder weniger als 10% und/oder weni-
ger als 7% und/oder weniger als 5% und/oder weniger als 0% Feuchtigkeit, wie Wasser, beispielsweise freies
Wasser, gemessen gemäß dem hierin beschriebenen Wassergehaltstestverfahren. In einem Beispiel weist der
Folienbeutel einen Wassergehalt von etwa 0% bis etwa 20%, gemessen gemäß dem hierin beschriebenen
Wassergehaltstestverfahren, auf.

Wirkstoffe

[0094] Wirkstoffe sind eine Klasse von zugesetzten Stoffen, die dafür ausgelegt und vorgesehen sind, ei-
nen Vorteil für etwas anderes als das gelochte Folienwandmaterial und/oder den Folienbeutel selbst be-
reitzustellen, beispielsweise einen Vorteil für eine Umgebung außerhalb des gelochten Folienwandmaterials
und/oder des Folienbeutels. Ein Wirkstoff kann jeder geeignete zugesetzten Stoff sein, der unter vorgesehe-
nen Gebrauchsbedingungen eine beabsichtigte Wirkung hervorbringt. Zum Beispiel kann der Wirkstoff aus-
gewählt werden aus der Gruppe bestehend aus: Körperreinigungs- und/oder -pflegemitteln wie Haarpflege-
mitteln, beispielsweise Shampoos und/oder Haarfärbemitteln, Haarkonditionierungsmitteln, Hautpflegemitteln,
Sonnenschutzmitteln und Hautkonditionierungsmitteln; Wäschepflege- und/oder -konditionierungsmitteln, wie
Textilpflegemitteln, Textilkonditionierungsmitteln, Textilweichmachern, Knitterschutzmitteln für Textilen, An-
tistatika zur Textilpflege, Fleckenentfernungsmitteln zur Textilpflege, Schmutzlösemitteln, Dispergiermitteln,
Schaumunterdrückungsmitteln, Schaumverstärkungsmitteln, Anti-Schaummitteln und Textilauffrischungsmit-
teln; flüssigen und/oder pulverförmigen Geschirrspülmitteln (zum Geschirrspülen von Hand und/oder für Ge-
schirrspülmaschinenanwendungen), Pflegemitteln und/oder Konditionierungsmitteln und/oder Poliermitteln für
harte Oberflächen; anderen Reinigungs- und/oder Konditionierungsmitteln wie antimikrobiellen Mitteln, anti-
bakteriellen Mitteln, Antipilzmitteln, Textilfärbemitteln, Parfüm, Bleichmitteln (wie Sauerstoffbleichmitteln, Was-
serstoffperoxid, Percarbonatbleichmitteln, Perboratbleichmitteln, Chlorbleichmitteln), Bleicheaktivierungsmit-
teln, Chelatbildnern, Gerüststoffen, Lotionen, Aufhellungsmitteln, Luftauffrischern, Teppichpflegemitteln, Farb-
übertragungshemmern, Lehmschmutzentfernungsmitteln, Wiederanlagerungshemmern, polymeren Schmutz-
lösemitteln, polymeren Dispergiermitteln, alkoxylierten Polyaminpolymeren, alkoxylierten Polycarboxylatpoly-
meren, amphiphilen Pfropfcopolymeren, Auflösungshilfen, Puffersystemen, Wasserweichmachern, Wasser-
härtern, Sprudelmitteln, Konservierungsmitteln, Kosmetika, Make-up-Entfernungsmitteln, Seifenschaumbild-
nern, Anlagerungshilfsmitteln, Koazervatbildnern, Tonen, Verdickungsmitteln, Latexen, Silikaten, Trocknungs-
mitteln, Geruchseindämmungsmitteln, Schweißhemmern, Kühlungsmitteln, Erwärmungsmitteln, absorbieren-
den Gelen, Entzündungshemmern, Farbstoffen, Pigmenten, Säuren und Basen, flüssigen Behandlungswirk-
stoffen, Agrarwirkstoffen, Industriewirkstoffen, einzunehmenden Wirkstoffen, wie medizinischen Wirkstoffen,
Zahnbleichmitteln, Zahnpflegemitteln, Mundspülungen, Kaugummis zur Pflege des Zahnfleischs, essbaren
Wirkstoffen, diätetischen Wirkstoffen, Vitaminen, Mineralien, Wasserbehandlungsmitteln wie Wasserklärungs-
mitteln und/oder Wasserdesinfektionsmitteln und deren Mischungen.

[0095] Nicht beschränkende Beispiele für geeignete Kosmetika, Hautpflegemittel, Hautkonditionierungsmittel,
Haarpflegemittel und Haarkonditionierungsmittel sind beschrieben in CTFA Cosmetic Ingredient Handbook,
Second Edition, The Cosmetic, Toiletries, and Fragrance Association, Inc. 1988, 1992.

[0096] Eine oder mehrere Klassen von Chemikalien können für einen oder mehrere der oben aufgeführten
Wirkstoffe nützlich sein. Zum Beispiel können Tenside für eine Reihe der oben beschriebenen Wirkstoffe nütz-
lich sein. Ebenso können Bleichmittel für die Textilpflege, zum Reinigen harter Oberflächen, zum Geschirrspü-
len und sogar zum Aufhellen von Zähnen verwendet werden. Daher wird ein Durchschnittsfachmann erkennen,
dass die Wirkstoffe auf Basis der gewünschten beabsichtigten Verwendung des Folienbeutels der vorliegen-
den Erfindung ausgewählt werden.

[0097] Wenn der Folienbeutel beispielsweise dafür ausgelegt ist, für die Haarpflege und/oder -konditionierung
verwendet zu werden, kann ein mindestens ein geeignetes Tensid, beispielsweise ein Seifenschaumbildner,
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ausgewählt werden, um bei Einwirkungen von vorgesehenen Gebrauchsbedingungen auf den Folienbeutel
den gewünschten Vorteil für einen Verbraucher bereitzustellen.

[0098] Wenn der Folienbeutel in einem Beispiel dafür ausgelegt oder dafür gedacht ist, zum Waschen von
Kleidungsstücken beim Wäschewaschen verwendet zu werden, kann mindestens ein geeignetes Tensid und/
oder Enzym und/oder mindestens ein geeigneter Gerüststoff und/oder Duftstoff und/oder Schaumunterdrücker
und/oder mindestens ein geeignetes Bleichmittel ausgewählt werden, um bei Einwirkungen von vorgesehenen
Gebrauchsbedingungen auf den Folienbeutel den gewünschten Vorteil für einen Verbraucher bereitzustellen.
Wenn der Folienbeutel in einem anderen Beispiel dafür ausgelegt ist, zum Waschen von Kleidungsstücken
beim Wäschewaschen und/oder zum Säubern von Geschirr beim Geschirrpülen verwendet zu werden, kann
der Folienbeutel eine Detergenszusammensetzung zum Waschen von Wäsche oder eine Detergenszusam-
mensetzung zum Spülen von Geschirr oder Wirkstoffe, die in solchen Zusammensetzungen verwendet wer-
den, umfassen. Wenn der Folienbeutel in noch einem anderen Beispiel dafür ausgelegt ist, zum Reinigen und/
oder Desinfizieren einer Toilettenschüssel verwendet zu werden, kann der Folienbeutel eine Reinigungszu-
sammensetzung für Toilettenschüsseln und/oder eine sprudelnde Zusammensetzung und/oder Wirkstoffe, die
in solchen Zusammensetzungen verwendet werden, umfassen.

[0099] In einem Beispiel wird der Wirkstoff ausgewählt aus der Gruppe bestehend aus: Tensiden, Bleichmit-
teln, Enzymen, Schaumunterdrückern, Schaumvestärkern, Textilweichmachern, Zahnreinigungsmitteln, Haar-
reinigungsmitteln, Haarpflegemitteln, Köperpflegemitteln, Färbemitteln, Sprudelmitteln und Mischungen davon.

[0100] In einem anderen Beispiel liegt der Wirkstoff in Pulver- oder Festoffform vor.

[0101] In einem Beispiel umfasst der Folienbeutel der vorliegenden Erfindung mindestens 5 g und/oder min-
destens 10 g und/oder mindestens 15 g Wirkstoff in seinem Innenvolumen.

[0102] In einem anderen Beispiel umfasst der Folienbeutel der vorliegenden Erfindung ein Bleichmittel, Zitro-
nensäure und Parfüm.

Verfahren zur Herstellung eines Folienbeutels

[0103] Der Folienbeutel der vorliegenden Erfindung kann anhand jedes geeigneten Verfahrens, das im Stand
der Technik bekannt ist, hergestellt werden, solange ein gelochtes Folienwandmaterial, beispielsweise ein
wasserlösliches gelochtes Folienwandmaterial der vorliegenden Erfindung, verwendet wird, um zumindest ei-
nen Teil des Folienbeutels zu bilden.

[0104] In einem Beispiel kann der Folienbeutel unter Verwendung jedes geeigneten Geräts und Verfahrens
hergestellt werden. Einkammerbeutel können unter Verwendung von vertikalen oder horizontalen Ausfüllver-
fahren hergestellt werden, die in der Technik allgemein bekannt sind. Nicht beschränkende Beispiele für ge-
eignete Verfahren zur Herstellung von wasserlöslichen Folienbeuteln, wenn auch mit nicht gelochten Folien-
wandmaterialien, sind in EP 1504994, EP 2258820 und WO02/40351 (alle Eigentum von The Procter & Gam-
ble Company) beschrieben, die durch Bezugnahme hierin aufgenommen sind.

[0105] In einem anderen Beispiel kann das Verfahren zur Herstellung der Folienbeutel der vorliegenden Er-
findung den Schritt des Formens von Folienbeuteln aus einem gelochten Folienwandmaterial in einer Reihe
von Matrizen umfassen, wobei die Matrizen auf verzahnte Weise angeordnet sind. Unter „Formen” wird übli-
cherweise verstanden, dass das gelochte Folienwandmaterial auf und in die Matrizen gelegt wird, beispiels-
weise kann das gelochte Folienwandmaterial durch Unterdruck in die Matrizen gesaugt werden, so dass das
gelochte Folienwandmaterial mit den Innenwänden der Matrizen bündig ist. Dies ist allgemein bekannt als
Vakuumformen. Ein anderes Verfahren ist das Thermoformen, um das gelochte Folienwandmaterial dazu zu
bringen, sich der Form der Matrize anzupassen.

[0106] Das Thermoformen beinhaltet in der Regel den Schritt des Ausbildens eines offenen Folienbeutels in
einer Matrize unter Anwendung von Wärme, wodurch das gelochte Folienwandmaterial, das verwendet wird,
um die Folienbeutel herzustellen, dazu gebracht wird, sich der Form der Matrizen anzupassen. Dieses Verfah-
ren kann auch verwendet werden, um Löcher im Folienwandmaterial zu erzeugen, um gelochte Folienwand-
materialien zu bilden.

[0107] Das Vakuumformen beinhaltet üblicherweise den Schritt des Anlegens eines (Teil-)Vakuums (eines
verringerten Drucks) an eine Matrize, wodurch das gelochte Folienwandmaterial in die Matrize gesaugt wird
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und gewährleistet wird, dass sich das gelochte Folienwandmaterial der Gestalt der Matrize anpasst. Der Foli-
enbeutelformungsprozess kann auch so durchgeführt werden, dass das gelochte Folienwandmaterial zuerst
erwärmt wird und dann verringerter Druck angelegt wird, z. B. ein (Teil-)Vakuum.

[0108] Das gelochte Folienwandmaterial wird üblicherweise durch irgendeine Siegelungs- bzw. Schweißein-
richtung verschweißt bzw. versiegelt. Zum Beispiel durch Heißsiegeln, Nasssiegeln oder durch Drucksiegeln.
In einem Beispiel wird eine Verschweißungsquelle mit dem gelochten Folienwandmaterial in Kontakt gebracht
und Wärme oder Druck wird an das gelochte Folienwandmaterial angelegt, und das gelochte Folienwandma-
terial wird verschweißt bzw. versiegelt. Die Verschweißungsquelle kann ein fester Gegenstand, beispielsweise
ein Gegenstand aus Metall, Kunststoff oder Holz, sein. Wenn während des Verschweißungsprozesses Wärme
an das gelochte Folienwandmaterial angelegt wird, dann wird die Verschweißungsquelle in der Regel auf eine
Temperatur von etwa 40°C bis etwa 200°C erwämt. Wenn während des Verschweißungsprozesses Druck an
das gelochte Folienwandmaterial angelegt wird, legt die Verschweißungsquelle in der Regel einen Druck von
etwa 1 × 104 Nm bis etwa 1 × 106 Nm–2 an das gelochte Folienwandmaterial an.

[0109] In einem anderen Beispiel kann ein und dasselbe Stück gelochten Folienwandmaterials gefaltet und
geschweißt werden, um die Folienbeutel zu bilden. In der Regel wird in dem Prozess mehr als nur ein Stück
gelochten Folienwandmaterials verwendet. Zum Beispiel kann ein erstes Stück des gelochten Folienwandma-
terials durch Unterdruck in die Matrizen gesaugt werden, so dass das gelochte Folienwandmaterial mit den
Innenwänden der Matrizen bündig ist. Ein zweites Stück Folienwandmaterial, gelocht oder nicht gelocht, kann
so angeordnet werden, dass es das erste Stück gelochten Folienwandmaterials zumindest zum Teil und/oder
vollständig überlappt. Das erste Stück gelochten Folienwandmaterials und das zweite Stück gelochten Foli-
enwandmaterials werden aneinander geschweißt. Das erste Stück gelochten Folienwandmaterials und das
zweite Stück gelochten Folienwandmaterials können gleich oder verschieden sein.

[0110] In einem anderen Beispiel für die Herstellung eines Folienbeutels der vorliegenden Erfindung kann ein
erstes Stück des gelochten Folienwandmaterials durch Unterdruck in die Matrizen gesaugt werden, so dass
das gelochte Folienwandmaterial mit den Innenwänden der Matrizen bündig ist. Ein oder mehrere Wirkstoffe
und/oder eine Detergenszusammensetzung kann bzw. können in die offenen Folienbeutel (das Innenvolumen)
in den Matrizen gegeben, beispielsweise gegossen werden, und ein zweites Folienwandmaterial, gelocht oder
nicht gelocht, kann über die Wirkstoffe und/oder die Detergenszusammensetzung und in Kontakt mit dem ers-
ten gelochten Folienwandmaterial gelegt werden, und das erste Stück gelochten Folienwandmaterials und das
zweite Stück Folienwandmaterial werden aneinander geschweißt bzw. gesiegelt, um Folienbeutel zu bilden,
in der Regel auf solche Wiese, dass sie das Innenvolumen und die Wirkstoffe und/oder die Detergenszusam-
mensetzung im Innenvolumen zumindest zum Teil und/oder vollständig einschließen.

[0111] In einem anderen Beispiel kann das Folienbeutelherstellungsverfahren verwendet werden, um Folien-
beutel herzustellen, die ein Innenvolumen aufweisen, das in mehr als eine Kammer geteilt ist, in der Regel als
Mehrkammerbeutel bezeichnet. Bei den Mehrkammerbeuteln wird das gelochte Folienwandmaterial mindes-
tens zweimal gefaltet, oder es werden mindestens drei Stücke gelochten Folienwandmaterials verwendet, oder
es werden mindestens zwei Stücke gelochten Folienwandmaterials verwendet, wobei mindestens ein Stück
gelochten Folienwandmaterials mindestens einmal gefaltet wird. Das dritte Stück gelochten Folienwandmate-
rials, falls vorhanden, oder ein gefaltetes Stück gelochten Folienwandmaterials, falls vorhanden, erzeugt eine
Sperrschicht, die, wenn der Folienbeutel verschweißt ist, das Innenvolumen des Folienbeutels in mindestens
zwei Kammern teilt.

[0112] In einem anderen Beispiel umfasst ein Verfahren zur Herstellung eines Mehrkammerbeutels das Ein-
passen eines ersten Stücks des gelochten Folienwandmaterials in eine Reihe von Matrizen, beispielsweise
kann das erste Stück gelochten Folienwandmaterials durch Unterdruck in die Matrizen gesaugt werden, so
dass das gelochte Folienwandmaterial mit den Innenwänden der Matrizen bündig ist. Wirkstoffe werden in der
Regel in den offenen Folienbeutel gegossen, der von dem ersten Stück gelochten Folienwandmaterials in den
Matrizen gebildet wird. Eine vorab verschweißte bzw. versiegelte Kammer aus einem gelochten Folienwand-
material kann dann über die Matrizen gelegt werden, die die Wirkstoffe enthalten. Diese vorab verschweißten
Kammern und das erste Stück gelochten Folienwandmaterials können aneinander geschweißt bzw. gesiegelt
werden, um Mehrkammerbeutel, beispielsweise Zweikammerbeutel, zu bilden.

[0113] Die Folienbeutel, die anhand der Verfahren der vorliegenden Erfindung erhalten werden, können was-
serlöslich sein. Die Folienbeutel sind in der Regel geschlossene Strukturen, die aus einem hierin beschriebe-
nen gelochten Folienwandmaterial bestehen, und umschließen in der Regel ein Innenvolumen, das einen oder
mehrere Wirkstoffe und/oder eine Detergenszusammensetzung umfassen kann. Das gelochte Folienwandma-
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terial ist geeignet zum Aufnehmen von Wirkstoffen, z. B. ohne dass es vor einem Kontakt des Folienbeutels
mit Wasser die Freisetzung der Wirkstoffe aus dem Folienbeutel zulässt. Die exakte Durchführung hängt bei-
spielsweise von der Art und der Menge der Wirkstoffe im Folienbeutel, der Anzahl der Kammern im Folienbeu-
tel, den Eigenschaften, die der Folienbeutel haben muss, um die Wirkstoffe aufnehmen, schützen und abgeben
oder freisetzen zu können, ab.

[0114] Die Mehrkammerbeutel, die Wirkstoffe und/oder Zusammensetzungen, die in den verschiedenen Kam-
mern enthalten sind, können gleich oder verschieden sein. Zum Beispiel können miteinander nicht kompatible
Inhaltsstoffe in verschiedenen Kammern enthalten sein.

[0115] Die Folienbeutel der vorliegenden Erfindung können von solcher Größe sein, dass sie bequem entwe-
der eine Einheitsdosismenge des Wirkstoffs, die für den erforderlichen Vorgang geeignet ist, beispielsweise für
eine Wäsche, oder nur eine Teildosis enthalten, damit der Anwender bei der verwendeten Menge flexibler sein
kann, beispielsweise abhängig von der Größe und/oder dem Ausmaß der Verschmutzung der Wäscheladung.
Die Form und die Größe des Folienbeutels wird in der Regel zumindest in gewissem Umfang durch die Form
und die Größe der Matrize bestimmt.

[0116] Die Mehrkammerbeutel der vorliegenden Erfindung können ferner in einer Umverpackung verpackt
werden. Die Umverpackung kann ein durchsichtiger oder teilweise durchsichtiger Behälter sein, beispielsweise
ein transparenter oder durchscheinender Beutel, ein Becher, ein Karton oder eine Flasche. Die Verpackung
kann aus Kunststoff oder einem anderen geeigneten Material bestehen, vorausgesetzt, das Material ist stark
genug, um die Folienbeutel während des Transports zu schützen. Diese Art der Verpackung ist auch deswegen
sehr nützlich, weil der Anwender die Verpackung nicht öffnen muss, um zu sehen, wie viele Folienbeutel noch
in der Verpackung sind. Alternativ dazu kann die Verpackung eine undurchsichtige Umverpackung, möglicher-
weise mit Symbolen oder Grafiken, die die den visuell erkennbaren Inhalt der Verpackung anzeigen, aufweisen.

Nicht beschränkendes Beispiel für die Herstellung eines Folienbeutels

[0117] Ein Beispiel für einen Folienbeutel der vorliegenden Erfindung kann wie folgt hergestellt werden. Man
schneidet zwei Schichten eines Folienwandmaterials von mindestens der doppelten Größe der Größe des
Folienbeutels, der hergestellt werden soll, zu. Wenn die Größe des fertigen Folienbeutels beispielsweise eine
plane Grundfläche von etwa 5 Zentimeter × 5 Zentimeter (etwa 2 Zoll × 2 Zoll) aufweist, dann werden die
Folienwandmaterialien 13 Zentimeter × 13 Zentimeter (5 Zoll × % Zoll) groß zugeschnitten. Dann werden bei-
de Schichten auf dem Heizelement eines Impulsschweißgerätes übereinander gelegt (Impulse Sealer Modell
TISH-300 von TEW Electric Heating Equipment CO., LTD, 7F, No. 140, Sec. 2, Nan Kang Road, Taipei, Tai-
wan). Die Schichten sollten dort auf dem Heizelement aufliegen, wo eine seitliche Schweißnaht ausgebildet
werden soll. Man schließt den Hebel des Schweißgeräts für 1 Sekunde, um die beiden Schichten miteinan-
der zu verschweißen. Auf ähnliche Weise werden zwei weitere Seiten verschweißt, um zwei weitere seitliche
Schweißnähte zu erzeugen. Wenn die drei Seiten verschweißt sind, bilden die beiden Folienwandmaterialien
eine Tasche. Dann gibt man die geeignete Menge an Pulver in die Tasche und verschweißt dann die letzte
Seite, um die letzte seitliche Schweißnaht zu bilden. Damit ist ein Folienbeutel ausgebildet worden. Für die
meisten Folienwandmaterialien, die weniger als 0,2 mm dick sind, wird eine Wärmeskalaeinstellung von 4 und
eine Heizdauer von 1 Sekunde verwendet. Abhängig von den Folienwandmaterialien kann es sein, dass die
Heiztemperatur und die Heizdauer angepasst werden müssen, um eine gewünschte Naht zu erhalten. Wenn
die Temperatur zu niedrig ist oder die Heizdauer nicht lang genug ist, kann es sein, dass das Folienwandmate-
rial nicht ausreichend aufschmilzt und die beiden Schichten sich leicht voneinander lösen; wenn die Temperatur
zu hoch ist oder die Heizdauer zu lang ist, können sich feine Löcher am verschweißten Rand bilden. Man sollte
die Schweißgeräteeinstellungen so anpassen, dass die Schichten aufschmelzen und eine Naht bilden, aber
keine Fehler, wie beispielsweise feine Löcher, an den Nahträndern bilden. Nachdem der zusammengefügte
Folienbeutel gebildet worden ist, wird eine Schere verwendet, um das überschüssige Material zu entfernen
und einen 1–2 mm breiten Rand an der Außenseite des verschweißten Folienbeutels stehen zu lassen.

Anwendungsmethode

[0118] Die Folienbeutel der vorliegenden Erfindung, die einen oder mehrere Wirkstoffe umfassen, beispiels-
weise einen oder mehrere Textilpflegewirkstoffe gemäß der vorliegenden Erfindung, können in einem Verfah-
ren zur Behandlung eines Textilartikels verwendet werden. Das Verfahren zur Behandlung eines Textilartikels
kann einen oder mehrere Schritte umfassen, die ausgewählt sind aus der Gruppe bestehend aus: (a) Vorbe-
handeln des Textilartikels vor dem Waschen des Textilartikels; (b) Inkontaktbringen des Textilartikels mit einer
Waschflotte, die durch Inkontaktbringen des Folienbeutels mit Wasser gebildet wird; (c) Inkontaktbringen des
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Textilartikels mit dem Folienbeutel in einem Trockner; (d) Trocknen des Textilartikels in Anwesenheit des Fo-
lienbeutels in einem Trockner; und (e) Kombinationen davon.

[0119] In manchen Ausführungsformen kann das Verfahren ferner den Schritt des Vorbefeuchtens des Foli-
enbeutels vor dessen Inkontaktbringen mit dem Textilartikel, der vorbehandelt werden soll, umfassen. Zum
Beispiel kann der Folienbeutel mit Wasser vorbefeuchtet und dann an einem Abschnitt des Textilartikels be-
festigt werden, der einen Fleck aufweist, der vorbehandelt werden soll. Alternativ dazu kann der Textilartikel
befeuchtet werden und der Folienbeutel kann darauf gelegt oder daran befestigt werden. In manchen Ausfüh-
rungsformen kann das Verfahren ferner den Schritt des Auswählens von nur einem Abschnitt des Folienbeu-
tels zur Verwendung bei der Behandlung eines Textilartikels umfassen. Wenn beispielsweise nur ein einziger
Textilartikel behandelt werden soll, kann ein Abschnitt des Folienbeutels abgeschnitten oder abgerissen wer-
den und entweder auf den Textilartikel gelegt oder an diesem befestigt werden oder in Wasser gelegt werden,
um eine relativ kleine Menge an Waschflotte zu bilden, die dann verwendet wird, um den Textilartikel vorzu-
behandeln. Auf diese Weise kann der Anwender das Textilbehandlungsverfahren an die Aufgabe anpassen,
die erledigt werden muss. In manchen Ausführungsformen kann zumindest ein Abschnitt eines Folienbeutels
unter Verwendung einer Vorrichtung auf den Textilartikel aufgebracht werden. Beispiele für Vorrichtungen sind
unter anderem Bürsten, Schwämme und Klebebänder. In einer noch anderen Ausführungsform kann der Fo-
lienbeutel direkt auf die Oberfläche des Textilartikels aufgebracht werden. Jeder oder mehrere der oben ge-
nannten Schritte kann bzw. können wiederholt werden, um den gewünschten Textilbehandlungsvorteil für ei-
nen Textilartikel zu erhalten.

Testverfahren

[0120] Solange nichts anderes angegeben ist, werden alle hierin beschriebenen Tests, einschließlich denen,
die im Abschnitt Definitionen beschrieben sind, und der folgenden Testverfahren an Probestücken durchge-
führt, die vor dem Test bei einer Temperatur von 23°C ± 1,0°C und einer relativen Feuchtigkeit von 50% ±
2% für mindestens 2 Stunden in einem konditionierten Raum konditioniert worden sind. Die getesteten Probe-
stücke sind „verwendbare Einheiten”. „Verwendbare Einheit”, wie hierin verwendet, bedeutet Bögen, Flächen-
gebilde von Rollen, vorab umgeformte Flächengebilde, Bögen und/oder Ein- oder Mehrkammerprodukte. Alle
Tests werden unter den gleichen Umgebungsbedingungen und in dem solchermaßen konditioniertenen Raum
durchgeführt. Probestücke, die Defekte aufweisen, wie Knicke, Risse, Löcher und dergleichen, werden nicht
getestet. Probestücke, die konditioniert worden sind wie hierin beschrieben, werden für Testzwecke als tro-
ckene Probestücke (beispielsweise „trockene Folienbeutel”) betrachtet. Alle Instrumente werden gemäß den
Herstelleranweisungen kalibriert.

Flächengewichtstestverfahren

[0121] Das Flächengewicht eines gelochten Folienwandmaterials wird an Stapeln von zwölf verwendbaren
Einheiten unter Verwendung einer von oben beladbaren Analysewaage mit einer Auflösung von ±0,001 g ge-
messen. Die Waage wird mit einem Windschutz vor Luftzug und anderen Störungen geschützt. Eine Präzi-
sonsstanzform mit den Maßen 8,890 cm ± 0,0089 cm mal 8,890 cm ± 0,0089 (3,500 in ± 0,0035 in mal 3,500
in ± 0,0035 in) wird verwendet, um alle Probestücke herzustellen.

[0122] Mit einer Präzisonsstanzform werden die Probestücke in Quadrate geschnitten. Man kombiniert die
zurechtgeschnittenen Quadrate, um einen Stapel zu bilden, der zwölf Probestücke dick ist. Man misst die
Masse des Probestückstapels und zeichnet das Ergebnis gerundet auf die nächsten 0,001 g auf.

[0123] Das Basisgewicht wird in g/m2 oder lbs/3000 ft2 wie folgt berechnet:

Basisgewicht = (Stapelmasse)/[(Fläche von 1 Quadrat im Stapel) × (Anzahl der Quadrate im Stapel)]

[0124] Zum Beispiel:

Basisgewicht (lbs/3000 ft2) = [[Stapelmasse (g)/453,6 (g/lbs)]/[12,25 (in2)/144 (in2/ft2) × 12]] × 3000

oder

Basisgewicht (g/m2) = Stapelmasse (g)/[79,032 (cm2)/10.000 (cm2/m2) × 12]
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[0125] Man gibt das Ergebnis gerundet auf die nächsten 1 g/m2 oder 0,1 lbs/3000 ft2 an. Probestückabmes-
sungen können unter Verwendung einer ähnlichen Präzisonsstanzform wie der oben genannten geändert oder
variiert werden, so dass mindestens 645 Quadratzentimeter (100 Quadatzoll) Probestückfläche im Stapel vor-
handen sind.

Wassergehaltstestverfahren

[0126] Der Wasser-(Feuchtigkeits-)Gehalt, der in einem gelochten Folienwandmaterial und/oder Folienbeutel
vorhanden ist, wird unter Verwendung des folgenden Wassergehaltstestvefahrens gemessen. Ein gelochtes
Folienwandmaterial oder ein Abschnitt davon in Form eines vorab zurechtgeschnittenen Flächengebildes und/
oder eines Folienbeutels („Probestück”) wird in einem konditionierten Raum bei einer Temperatur von 23°C
± 1,0°C und einer relativen Feuchtigkeit von 50% ± 2% mindestens 24 Stunden lang vor der Testung kondi-
tioniert. Jedes Probestück hat eine Fläche von mindestens 26 Quadratzentimetern (4 Quadratzoll), ist aber
klein genug, um gut auf die Wiegeplatte der Waage zu passen. Unter den oben genannten Temperatur- und
Feuchtigkeitsbedingungen wird unter Verwendung einer Waage mit mindestens vier Dezimalstellen das Ge-
wicht des Probestücks alle fünf Minuten aufgezeichnet, bis während eines Zeitraums von 10 Minuten eine
Änderung gegenüber dem vorherigen Gewicht von weniger als 0,5% erfasst wird. Das Endgewicht wird als
„Gleichgewichtsgewicht” aufgezeichnet. Innerhalb von 10 Minuten werden die Probestücke auf einer Metallfolie
für 24 Stunden bei 70°C ± 2°C bei einer relativen Feuchtigkeit von 4% ± 2% zum Trocknen in den Umluftofen
gegeben. Nach einem Trocken für 24 Stunden lang wird das Probestück entnommen und innerhalb von 15
Sekunden gewogen. Dieses Gewicht wird als das „Trockengewicht” des Probestücks bezeichnet.

[0127] Der Wasser-(Feuchtigkeits-)Gehalt des Probestücks wird berechnet wie folgt:

% Wasser im Probestück = 100% × 

[0128] % Wasser (Feuchtigkeit) im Muster wird für 3 Replikate gemittelt, um die %-Angabe für Wasser (Feuch-
tigkeit) im Probestück zu ergeben. Die Ergebnisse werden gerundet auf die nächsten 0,1% angegeben.

Bersttestverfahren

Geräte und Materialien

2000 ml-Glasbecher 50 (ungefähr 19 Zentimeter hoch mal 14 Zentimeter im Durchmesser (7,5 Zoll hoch
mal 5,5 Zoll im Durchmesser))
Magnetrührerplatte 52 (Labline, Melrose Park, IL, Modell Nr. 1250 oder gleichwertig)
Magnetischer Rührstab 54 (5 Zentimeter lang mal 0,95 Zentimeter im Durchmesser (2 Zoll lang mal 3/8
Zoll im Durchmesser), teflonbeschichtet)
Thermometer (1 bis 100°C +/– 1°C)
3,18 Zentimeter (1,25 Zoll) Papierklammer
Alligatorklammer (etwa 2,5 Zentimeter (etwa ein Zoll) lang) 56
Tiefenjustierstab 58 und Halterung 60 mit Basis 62
Zeitmesser (auf mindestens 0,1 Sekunden genau)
Entionisiertes Wasser (äquilibriert auf 23°C ± 1°C)

Probestückvorbereitung:

[0129] Für die Bersttests werden die Probestücke vor dem Testen bei 23°C ± 1°C und 50% ± 2% relativer
Feuchtigkeit mindestens 24 Stunden lang äquilibriert. Der Bersttest wird dann unter den gleichen Bedingungen
der Temperatur und relativen Feuchtigkeit durchgeführt.

Geräteanordnung:

[0130] Wie in Fig. 8–Fig. 10 dargestellt ist, wird ein 2000 ml-Glasbecher 50 mit 1600 ± 5 ml entionisiertem
Wasser gefüllt und auf eine Magnetrührerplatte 52 gelegt. Ein Magnetrührerstab 54 wird am Boden des Bechers
angeordnet. Die Rührgeschwindigkeit wird so angepasst, dass sich ein stetiger Strudel in der Mitte des Bechers
50 bildet, wobei der Strudelboden bei der 1200 ml-Marke liegt.

[0131] Ein Probedurchlauf kann nötig sein, um sicherzustellen, dass der Tiefeneinstellungsstab für den jeweils
zu testenden Folienbeutel richtig eingestellt wird. Ein Folienbeutel 64 wird an seinem Rand in den Backen einer
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Papierklammer eingespannt, die mit einem ihrer beiden Drahtbügel an einer Alligatorklammer 56 aufgehängt
ist. Die Alligatorklammer 56 ist am Ende eines Tiefeneinstellungsstabs 58 angelötet. Der Tiefeneinstellungsstab
58 wird auf eine solche Weise eingerichtet, dass, wenn die Papierklammer in das Wasser getaucht wird, der
gesamte Folienbeutel 64 in der Mitte des Bechers 50 vollständig in das Wasser getaucht ist, die Oberseite des
Folienbeutels 64 am Boden des Strudels liegt und der Boden des Folienbeutels 64 nicht in direktem Kontakt mit
dem Rührstab 54 steht. Aufgrund der verschiedenen Abmessungen verschiedener Folienbeutelprobestücke
kann es nötig sein, den Tiefeneinstellungsstab 58 für jede Art von Folienbeutelprobestück anzupassen.

Testprotokoll:

[0132] Der Folienbeutel 64, der indirekt am Tiefeneinstellungsstabe 58 befestigt ist, wird rasch in das Was-
ser getaucht und der Zeitmesser wird sofort gestartet. Der Folienbeutel 64 wird visuell genau überwacht. Die
Berstzeit wird definiert durch den Zeitpunkt, zu dem der Folienbeutel das erste Mal reißt und seinen Inhalt,
beispielsweise Pulver, in das Wasser freisetzt, was bedeutet, dass der Folienbeutel aufgeht.

[0133] Drei Replikate jedes Probestücks werden vermessen, und die durchschnittlichen Berstzeiten werden
auf +/– 0,1 Sekunden genau angegeben.

Auflösungstestverfahren

Geräte und Materialien

[0134] Für den Auflösungstest wird der gleiche Geräteaufbau (Fig. 8–Fig. 10) wie im Bersttestverfahren ver-
wendet, außer dass ein 35 mm-Diarahmen und eine 35 mm-Diarahmenhalterung verwendet werden, um einen
Abschnitt eines gelochten Folienwandmaterials in der Alligatorklammer 56 einzuspannen, statt den Folienbeu-
tel einfach in die Alligatorklammer 56 einzuspannen.

2000 ml-Glasbecher 50 (ungefähr 19 Zentimeter hoch mal 14 Zentimeter im Durchmesser (7,5 Zoll hoch
mal 5,5 Zoll im Durchmesser))
Magnetrührerplatte 52 (Labline, Melrose Park, IL, Modell Nr. 1250 oder gleichwertig)
Magnetischer Rührstab 54 (5 Zentimeter lang mal 0,95 Zentimeter im Durchmesser (2 Zoll lang mal 3/8
Zoll im Durchmesser), teflonbeschichtet)
Thermometer (1 bis 100°C +/– 1°C)
3,18 Zentimeter (1,25 Zoll) Papierklammer
Alligatorklammer (etwa 2,5 Zentimeter (etwa ein Zoll) lang) 56
Tiefenanpassungsstab 58 und Halterung 60 mit Basis 62
Zeitmesser (auf mindestens 0,1 Sekunden genau)
Entionisiertes Wasser (äquilibriert auf 23°C ± 1°C)
– Stanzform – Edelstahlstanzform mit den Abmessungen 3,8 cm × 3,2 cm
Polaroid 35 mm-Diarahmen (im Handel erhältlich von der Polaroid Corporation, oder gleichwertig) 35 mm-
Diarahmenhalterung (oder gleichwertig)

Probestückvorbereitung:

[0135] Vor dem Test werden Probestücke aus gelochten Folienwandmaterialien in einer Umgebung mit kon-
stanter Temperatur und Feuchtigkeit bei 23°C ± 1°C und 50% ± 2% relativer Feuchtigkeit mindestens 24 St-
unden lang äquilibriert. Der Auflösungstest wird dann unter den gleichen Bedingungen der Temperatur und
relativen Feuchtigkeit durchgeführt.

[0136] Man misst das Basisgewicht des Probestückmaterials anhand des hierin definierten Basisgewichtsver-
fahrens.

[0137] Man schneidet drei Auflösungstestmuster von einem Probenstück eines zu testenden gelochten Foli-
enwandmaterials unter Verwendung einer Stanzform (3,8 cm × 3,2 cm) so ab, dass sie in den 35 mm-Diarah-
men passen, der eine freie Fläche mit den Maßen 24 × 36 mm aufweist.

[0138] Man fixiert jedes Muster in einem separaten 35 mm-Diarahmen.



DE 11 2014 004 080 T5    2016.06.02

20/28

Geräteanordnung:

[0139] Wie in Fig. 8–Fig. 10 dargestellt ist, wird ein 2000 ml-Glasbecher 50 mit 1600 ± 5 ml entionisiertem
Wasser gefüllt und auf eine Magnetrührerplatte 52 gelegt. Ein Magnetrührerstab 54 wird am Boden des Bechers
angeordnet. Die Rührgeschwindigkeit wird so angepasst, dass sich ein stetiger Strudel in der Mitte des Bechers
50 bildet, wobei der Strudelboden bei der 1200 ml-Marke liegt.

[0140] Ein Probedurchlauf kann nötig sein, um sicherzustellen, dass der Tiefeneinstellungsstab richtig einge-
stellt ist. Man befestigt den 35 mm-Diarahmen in der Alligatorklammer 56 der 35 mm-Diarahmenhalterung,
so dass das lange Ende des Diarahmens parallel zur Wasseroberfläche ist. Die Alligatorklammer 56 sollte in
der Mitte des langen Endes des Diarahmens angeordnet werden. Die Alligatorklammer 56 ist am Ende des
Tiefeneinstellungsstabs 58 angelötet. Der Tiefeneinstellungsstab 58 wird auf solche Weise eingerichtet, dass,
wenn die Papierklammer in das Wasser getaucht wird, das Muster für das gelochte Folienwandmaterial 64 in
der Mitte des Bechers 50 vollständig in das Wasser getaucht ist, die Oberseite des Musters für das gelochte
Folienwandmaterial 64 am Boden des Strudels liegt und der Boden des Diarahmens/der Diarahmenhalterung
nicht in direkten Kontakt mit dem Rührstab 54 steht. Der Tiefeneinstellungsstabe 58 und die Alligatorklammer
56 sollten so eingestellt werden, dass die Oberfläche des Musters für das gelochte Folienwandmaterial senk-
recht zum Strom des Wassers ist.

[0141] Der befestigte Diarahmen und die Klammer werden rasch in das Wasser getaucht und der Zeitmesser
wird gestartet. Der Muster für das gelochte Folienwandmaterial wird so abgelassen, dass das Muster für das
gelochte Folienwandmaterial mittig im Becher angeordnet wird. Wenn sich das gesamte sichtbare Muster für
das gelochte Folienwandmaterial von dem Diarahmen gelöst hat, hebt man den Rahmen aus dem Wasser,
während man die Lösung weiterhin auf nicht aufgelöste Fragmente des Musters für das gelochte Folienwand-
material beobachtet. Eine Auflösung hat stattgefunden, wenn keinerlei Fragmente des Musters für das geloch-
te Folienwandmaterial mehr sichtbar sind. Dies wird als Auflösungszeit aufgezeichnet.

[0142] Drei Replikate jedes Musters für das gelochte Folienwandmaterial werden vermessen, und die durch-
schnittlichen Berstzeiten werden auf +/–0,1 Sekunden genau angegeben. Die durchschnittliche Auflösungszeit
wird in Einheiten von Sekunden angegeben.

[0143] Die durchschnittlichen Auflösungszeiten werden jeweils durch Teilen durch das Basisgewicht des Mus-
ters für das gelochte Folienwandmaterial, das anhand des hierin definierten Basisgewichtsverfahrens bestimmt
worden ist, normalisiert. Die mit dem Basisgewicht normalisierten Auflösungszeiten werden in Einheiten von
Sekunden/g/m2 Probestück (s/(g/m2)) angegeben.

Zugtestverfahren

Geräte und Materialien

Teppichmesser oder Cutter
Schere
2,5 Zentimeter (1 Zoll) Präzisonsstanzform (Modell Nr. JDC25, Hersteller Thwing-Albert Instrument Com-
pany, 14 W Collings Ave, West Berlin, NJ 08091) oder gleichwertig.

Probestückvorbereitung:

[0144] Unter Verwendung eines Teppichmessers wird eine Ecke des Folienbeutels entlang seines Randes
aufgeschnitten. Nachdem der größte Teil des Folienbeutelinhalts ausgeleert worden ist, wird unter Verwen-
dung einer Schere ein Probestück des Folienwandmaterials entlang des Folienbeutelrands ausgeschnitten.
Das Folienwandmaterial wird dann vorsichtig saubergewischt, um jeglichen Rückstand zu entfernen. Jegliche
Beschädigung des Folienwandmaterials während des Probestückvorbereitungsschritts, beispielsweise durch
Strecken, Kratzen, Klemmen, Punktieren, ist zu vermeiden. Wenn das Folienwandmaterial als Folge der Tren-
nung des Wandmaterials vom Folienbeutel beschädigt wird (d. h. zerrissen, gestreckt, zerschnitten, punktiert
wird usw.), wird das Muster verworfen, und ein neues, unbeschädigtes wird vorbereitet.

[0145] Die Zugeigenschaft des Folienwandmaterials kann von der Richtung der angelegten Verformung in
Bezug auf seine Herstellungsrichtung, d. h. Maschinenlaufrichtung (MD) und Querrichtung (CD), abhängen.
Wenn MD und CD nicht zu erkennen sind, wird angenommen, dass die längere axiale Richtung parallel zu
einem Rand des Folienbeutels MD verläuft, und es wird angenommen, dass die orthogonale Richtung CD
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ist. Oder, wenn der ausgeleerte Folienbeutel fast quadratisch ist, wird wiederum angenommen, dass eine
axiale Richtung parallel zu einem Rand des Folienbeutels MD verläuft, und es wird angenommen, dass die
orthogonale Richtung CD ist.

[0146] Die Folienbeutelwandprobestücke werden unter Verwendung einer Präzisonsstanzform auf eine Größe
von 25,4 mm (1 Zoll) mal 12,7 mm (0,5 Zoll) geschnitten. Die Muster werden vor dem Test bei 23°C ± 1°C
und 50% ± 2% relativer Feuchtigkeit mindestens 24 Stunden lang äquilibriert. Die Zugtests werden gemäß
ASTM D882-02 bei 23°C ± 1°C und 50% ± 2% relativer Feuchtigkeit, mit den Ausnahmen und Bedingungen,
die oben angegeben sind, durchgeführt.

Testprotokoll:

[0147] Aufgrund der Größe eines typischen Folienbeutels wird als Anfangsmesslänge 6,35 mm (0,25 Zoll) und
als Messbreite 25,4 mm (1 Zoll) gewählt. Zugfestigkeit und Bruchdehnung werden unter Verwendung eines
Zugtestgeräts mit konstanter Dehnungsrate mit Computerschnittstelle, beispielsweise eines Instron Tension
Tester Modells 5569 (Hersteller Instron Corporation, 825 University Ave, Norwood, MA 02062), der mit einer
Bluehill® Materials Testing Software Version 2.18 ausgestattet ist, gemessen. Die Testgeschwindigkeit wird
auf 500 mm/Minute eingestellt. Sowohl auf die oberen beweglichen als auch die unteren stationären pneuma-
tischen Klemmbacken werden glatte Griffe mit Edelstahloberflächen gesetzt, die 25,4 mm hoch und breiter
sind als die Breite des Prüflings. Ein Luftdruck von etwa 0,4 MPa (etwa 60 psi) wird an die Klemmbacken
angelegt. Es wird eine geeignete Lastzelle gewählt, so dass die berechnete Zugfestigkeit auf +/–0,01 kN/m
genau berechnet wird.

[0148] Die Zugfestigkeit ist definiert als die maximale Spitzenkraft (kN), geteilt durch die Probestückbreite (m),
und wird als kN/m auf +/–0,01 kN/m genau angegeben.

[0149] Die Bruchdehnung ist definiert als die Dehnung, bei der die Kraft auf 10% ihres Maximums gesunken
ist, geteilt durch die Anfangsmesslänge, multipliziert mit 100, und angegeben in % auf +/–0,1% genau.

[0150] Es werden drei Replikate jedes Probestücks entlang MD und CD getestet.

Berechnungen:

Geometrischer Mittelwert der Zugfestigkeit = Quadratwurzel von [MD-Zugfestigkeit (kN/m) × CD-
Zugfestigkeit (kN/m)]

Geometrischer Mittelwert der Bruchdehnung = Quadratwurzel von [MD-Bruchdehnung (kN/m) × CD-
Bruchdehnung (kN/m)]

Rütteltestverfahren

Geräte und Materialien

850 Mikrometer-Sieb (20 Zentimeter (8 Zoll) Durchmesser)
Geschlossene Schale (20 Zentimeter (8 Zoll) Durchmesser), die unter das Sieb passt
Lab-Line Orbit Environ Shaker Modell Nr. 3528 (Hersteller Lab-Line Instrument Inc., Melrose Park, IL 60160)
oder gleichwertig Waage (auf 0,0001 Gramm genau)

Probestückvorbereitung:

[0151] Die Probenstücke werden vor dem Test bei 23°C ± 1°C und 50% ± 2% relativer Feuchtigkeit mindestens
24 Stunden lang äquilibriert. Der Rütteltest wird dann unter den gleichen Bedingungen der Temperatur und
relativen Feuchtigkeit durchgeführt.

Testprotokoll:

[0152] Vor Durchführung des Tests wird die Masse des Folienbeutels auf +/–0,1 mg genau gemessen. Das
Folienbeutelprobenstück wird in die Mitte des Siebs gegeben, das auf die geschlossene Schale gesetzt wird.
Sowohl das Sieb als auch die Schale werden auf die Rüttelplatte gesetzt. Die Rüttelgeschwindigkeit wird auf
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150–170 U/min für eine Länge von 10 Minuten eingestellt. Die Masse des Folienbeutels wird nach dem Rüt-
teltest erneut auf +/–0,1 mg genau gemessen.

[0153] Es werden drei Replikate jedes Probestücks getestet. Der prozentuale Gewichtsverlust wird auf Basis
der Masse des Folienbeutels vor und nach dein Rütteln auf +/–0,1% genau berechnet.

Dickentestverfahren

[0154] Die Dicke eines gelochten Folienwandmaterials wird dadurch gemessen, dass 5 Probestücke von ei-
nem Probestück eines gelochten Folienwandmaterials geschnitten werden, so dass jedes zurechtgeschnittene
Probestück größer ist als eine Lastfuß-Belastungsfläche eines VIR Electronic Thickness Testers Modell II, der
von Thwing-Albert Instrument Company, Philadelphia, PA erhältlich ist. In der Regel weist die Lastfuß-Belas-
tungsfläche eine kreisförmige Oberfläche von etwa 20,3 cm2 (etwa 3,14 in2) auf. Das Probestück wird zwischen
einer horizontalen flachen Oberfläche und der Lastfuß-Belastungsfläche gehalten. Die Lastfuß-Belastungsflä-
che legt einen Begrenzungsdruck von 15,5 g/cm2 an das Probestück an. Die Dicke jedes Musters ist der re-
sultierende Abstand zwischen der flachen Oberfläche und der Lastfuß-Belastungsfläche. Die Dicke wird als
die durchschnittliche Dicke der fünf Probestücke berechnet. Das Ergebnis wird in Millimeter (mm) angegeben.

[0155] Die hierin offenbarten Abmessungen und Werte sollen nicht als streng auf die exakten angegebenen
numerischen Werte beschränkt verstanden werden. Stattdessen soll, falls nichts anderes angegeben ist, jede
dieser Abmessungen die Bedeutung des angegebenen Werts und eines funktional angemessenen Bereichs,
der diesen Wert umgibt, haben. Beispielsweise soll eine Abmessung, die als „40 mm” offenbart ist, „etwa 40
mm” bedeuten.

[0156] Jedes hier genannte Dokument, einschließlich jeglicher Verweise oder verwandter Patente oder An-
meldungen, ist hiermit durch Bezugnahme in seiner Gesamtheit hier eingeschlossen, sofern nicht ausdrücklich
ausgeschlossen oder anderweitig eingeschränkt. Die Zitierung eines Dokuments bedeutet nicht, dass es als
Stand der Technik für eine hier offenbarte oder beanspruchte Ausführungsform anerkannt wird oder dass es
allein oder in Kombination mit anderen genannten Literaturstellen eine solche Ausführungsform lehrt, nahelegt
oder offenbart. Sollte ferner irgendeine Bedeutung oder Definition eines Begriffes in diesem Dokument mit
irgendeiner Bedeutung oder Definition desselben Begriffes in einem durch Bezugnahme eingeschlossenen
Dokument in Zwiespalt stehen, gilt die Bedeutung oder Definition, die dem Begriff in diesem Dokument zuge-
wiesen wurde.

[0157] Obwohl spezielle Ausführungsformen der vorliegenden Offenbarung dargestellt und beschrieben wur-
den, ist es für den Fachmann offensichtlich, dass verschiedene weitere Änderungen und Modifikationen vor-
genommen werden können, ohne vom Geist und Umfang der vorliegenden Offenbarung abzuweichen. Daher
sollen in den beiliegenden Ansprüchen alle derartigen Änderungen und Modifikationen, die in den Schutzbe-
reich der Erfindung fallen, abgedeckt sein.

Patentansprüche

1.   Folienbeutel, der ein gelochtes Folienwandmaterial umfasst, das ein Innenvolumen des Folienbeutels
definiert.

2.  Folienbeutel nach Anspruch 1, wobei der Folienbeutel gemäß dem Bersttestverfahren birst, wobei der
Folienbeutel, gemäß dem Bersttestverfahren gemessen, vorzugsweise eine durchschnittliche Berstzeit von
weniger als 240 Sekunden zeigt.

3.  Folienbeutel nach einem der vorstehenden Ansprüche, wobei das gelochte Folienwandmaterial ein Hy-
droxylpolymer umfasst, wobei das Hydroxylpolymer vorzugsweise ausgewählt ist aus der Gruppe bestehend
aus: Pullulan, Hydroxypropylmethylcellulose, Hydroxyethylcellulose, Hydroxypropylcellulose, Carboxymethyl-
cellulose, Natriumalginat, Xanthangummi, Tragantgummi, Guargummi, Akaziengummi, Gummi arabicum, Po-
lyacrylsäure, Dextrin, Pectin, Chitin, Collagen, Gelatine, Zein, Gluten, Sojaprotein, Casein, Polyvinylalkohol,
Stärke, Stärkederivate, Hemicellulose, Hemicellulosederivate, Proteine, Chitosan, Chitosanderivate, Polyethy-
lenglycol, Tetramethyleneetherglycol, Hydroxymethylcellulose und deren Mischungen.

4.  Folienbeutel nach einem der vorstehenden Ansprüche, wobei der Folienbeutel ferner einen Wirkstoff im
Innenvolumen des Folienbeutels umfasst, wobei der Wirkstoff vorzugsweise ausgewählt ist aus der Gruppe
bestehend aus: Tensiden, Bleichmitteln, Enzymen, Schaumunterdrückern, Schaumverstärkern, Textilweich-
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machern, Zahnreinigungsmitteln, Haarreinigungsmitteln, Haarpflegemitteln, Köperpflegemitteln, Tönungsmit-
teln, Sprudelmitteln und Mischungen davon, wobei der Wirkstoff vorzugsweise in Form eines Pulvers vorliegt.

5.  Folienbeutel nach Anspruch 4, wobei der Folienbeutel, gemäß dem Rütteltestverfahren gemessen, einen
prozentualen Gewichtsverlust von weniger als 10% zeigt, wobei der Folienbeutel, gemessen gemäß dem Rüt-
teltestverfahren, vorzugsweise einen Gewichtsverlust von weniger als 5% zeigt.

6.  Folienbeutel nach Anspruch 4 oder 5, wobei der Folienbeutel einen oder mehrere von den Wirkstoffen
freisetzt, wenn der Folienbeutel den vorgesehenen Gebrauchsbedingungen ausgesetzt wird.

7.  Folienbeutel nach einem der vorstehenden Ansprüche, wobei der Folienbeutel, gemäß dem Wasserge-
haltstestverfahren gemessen, einen Wassergehalt von etwa 0% bis etwa 20% zeigt.

8.   Folienbeutel nach einem der vorstehenden Ansprüche, wobei der Folienbeutel ferner einen diskreten
inneren Folienbeutel aufweist, der im Innenvolumen vorhanden ist, wobei der innere Folienbeutel vorzugswei-
se ein Folienwandmaterial aufweist, das ein zweites Innenvolumen definiert, wobei das Folienwandmaterial
des inneren Folienbeutels vorzugsweise ein gelochtes Folienwandmaterial und/oder ein nicht gelochtes Foli-
enwandmaterial umfasst, wobei am meisten bevorzugt das zweite Innenvolumen einen Wirkstoff umfasst.

9.  Folienbeutel nach Anspruch 8, wobei der innere Folienbeutel eine Berstzeit aufweist, die mindestens so
lang ist wie die Berstzeit des Folienbeutels, die gemäß dem Bersttestverfahren gemessen wird.

10.   Folienbeutel nach einem der vorstehenden Ansprüche, wobei das gelochte Folienwandmaterial eine
GM-Zugfestigkeit von mehr als 0,1 kN/m, gemessen anhand des Zugtestverfahrens, zeigt.

11.   Folienbeutel nach einem der vorstehenden Ansprüche, wobei das gelochte Folienwandmaterial eine
GM-Bruchdehnung von weniger als 1000%, gemessen anhand des Zugtestverfahrens, leistet.

12.  Folienbeutel nach einem der vorstehenden Ansprüche, wobei das gelochte Folienwandmaterial ein re-
gelmäßiges Lochmuster aufweist.

13.  Folienbeutel nach einem der vorstehenden Ansprüche, wobei das gelochte Folienwandmaterial ein sich
nicht wiederholendes Lochmuster aufweist.

14.  Folienbeutel nach einem der vorstehenden Ansprüche, wobei das gelochte Folienwandmaterial Löcher
unterschiedlicher Größe aufweist.

15.  Folienbeutel nach einem der vorstehenden Ansprüche, wobei das gelochte Folienwandmaterial Löcher
unterschiedlicher Formen aufweist.

Es folgen 5 Seiten Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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