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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Wasch- oder Reinigungsmittelportionsein-
heiten, welche mit wasserldslichem Film umhdillt sind. Insbesondere betrifft die Anmeldung ein mehrstufiges Herstell-
verfahren, in dessen Verlauf wasserl@slicher Film wiederholt geschrumpft wird.

[0002] An die Konfektions- und Angebotsformen von Wasch- oder Reinigungsmittelns werden sich kontinuierlich
andernde Anforderungen gestellt. Ein Hauptaugenmerk liegt dabei seit geraumer Zeit auf der bequemen Dosierung von
Wasch- oder Reinigungsmitteln durch den Verbraucher und der Vereinfachung der zur Durchfiihrung eines Wasch- oder
Reinigungsverfahren notwendigen Arbeitsschritte. Eine Lésung bieten vorportionierte Wasch- oder Reinigungsmittel,
beispielsweise Folienbeutel mit einer oder mehreren Aufnahmekammern fir feste oder fliissige Zusammensetzungen,
wobei aus technischer Sicht ein wesentliches Augenmerk auf der Entwicklung und Herstellung fiir die Konfektionierung
in wasserloslichen Folienbeuteln geeigneter flissiger oder gelférmiger Waschmittel liegt.

[0003] Um kommerziell erfolgreich zu sein, muss eine Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheit den Verbraucher-
interessen in bestmdglicher Weise entsprechen. Ein wesentliches Mittel zur Kommunikation von Produktqualitat und
Produktversprechen sind die Optik und Haptik der Portionseinheit. Die gilt insbesondere auf fiir wasserldsliche Folien-
beutel, deren I8sliche Folien in der Regel transparent sind und den Blick auf die enthaltenen festen oder fliissigen Wasch-
oder Reinigungsmittel freigeben. Insbesondere bei mehrphasigen Wasch- oder Reinigungsmitteln wird die Kommuni-
kation von Produktqualitdt und Produktversprechen durch klare Phasengrenzen innerhalb einer Portionseinheit und
einen weitestgehend identischen strukturellen Aufbau und optischen Eindruck gleicher Portionseinheiten gestiitzt. Die
Folienbeutel weisen vorzugsweise zudem einen festen Griff auf und eine geringe mechanische Deformierbarkeit auf,
sind also nicht schlaff.

[0004] Die Herstellung von Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheiten mit wasserldslicher Folienverpackung er-
folgt in der Regel mittels eines sequentiellen Verfahrens, in dessen Verlauf der wasserldsliche Film und die Inhaltsstoffe
des Waschmittels miteinander zu einer Portionseinheit kombiniert werden.

[0005] In der internationalen Patentanmeldung WO 2002/16205 A1 werden Verfahren zur Herstellung von Wasch-
und Reinigungsmitteln in Form prall gefiillter wasserloslicher Folienbeutel beschrieben.

[0006] Das erteilte europaische Patent EP 2 944 578 B1 beschreibt ein Verfahren zur Umhdillung von Wasch- oder
Reinigungsmitteltabletten mittels einer aufgeschrumpften wasserldslichen Folie.

[0007] Die Aufgabe der vorliegenden Anmeldung war es, ein effizientes Verfahren zur Herstellung von Wasch- oder
Reinigungsmittelportionseinheiten bereitzustellen, dessen Verfahrensprodukte sich durch eine ansprechende Optik und
Haptik auszeichnen.

[0008] ZurLosungdieserAufgabe istein Verfahren zur Herstellung einer Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheit,
umfassend die Schritte:

i) Bereitstellen einer Form mit mindestens einer Formmulde;

ii) Zuflhren eines ersten wasserldslichen Films zu der Formmulde;

iii) Einformen des ersten wasserldslichen Films in die Formmulde unter Ausbildung einer Aufnahmekammer;

iv) Beflllen der Aufnahmekammer mit mindestens einer wasch- oder reinigungsaktiven Zusammensetzung unter
Ausbildung einer wenigstens anteilsweise befiillten Aufnahmekammer;

v) Zufiihren eines zweiten wasserléslichen Films;

vi) Versiegeln der wenigstens anteilsweise beflllten Aufnahmekammer mit dem zweiten wasserléslichen Film unter
Ausbildung einer eine wasserlsliche Umhillung umfassenden Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheit;

vii) Transport der Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheit mittels einer Transportvorrichtung durch einen
Schrumpftunnel und Schrumpfen des wasserldslichen Films der Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheit in
dem Schrumpftunnel unter Ausbildung einer vorgeschrumpften Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheit;

viii) Abkuhlen der vorgeschrumpften Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheit auf einer Kiihlstrecke aulRerhalb
des ersten Schrumpftunnels;

ix) Transport der vorgeschrumpften Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheit mittels einer Transportvorrichtung
durch einen Schrumpftunnel und Schrumpfen des wasserldslichen Films der vorgeschrumpften Wasch- oder Rei-
nigungsmittelportionseinheit in dem Schrumpftunnel unter Ausbildung einer geschrumpften Wasch- oder Reini-
gungsmittelportionseinheit.

[0009] Das erfindungsgemale Verfahren dient der effizienten Herstellung von Wasch- und Reinigungsmittelportions-
einheiten mit ansprechender Optik und Haptik. Die Portionseinheiten zeichnen sich durch einen festen Griff aus. Die
aullere Oberflache des umschlieRBenden wasserlslichen Films ist im Vergleich zu mittels alternativer Verfahren herge-
stellter Portionseinheiten glatter.

[0010] In Schritti) des Verfahrens wird eine Form mit mindestens einer Formmulde bereitgestellt. Aufgrund der hohen
Effizienz und guten Reproduzierbarkeit von Tiefziehverfahren fiir wasserlésliche Filme handelt es sich bei der Form und
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der Formmulde dabei vorzugsweise um eine Tiefziehmatrize mit mindestens einer Kavitat.

[0011] Die Tiefziehmatrize selbst kann in Form eines horizontal umlaufenden Bandes oder in Form einer rotierenden
Trommel ausgestaltet sein. Bevorzugt ist der Einsatz einer Tiefziehmatrize mit mindestens einer Kavitat auf Grundlage
eines horizontal umlaufenden Transportbands.

[0012] In Schrittii) des Verfahrens wird der Formmulde ein erster wasserldslicher Film zugefiihrt. In einer bevorzugten
Ausfiihrungsform wird dabei in Schritt ii) ein thermoplastischer wasserléslicher Film zugefihrt.

[0013] Die Zufiihrung des wasserldslichen Films kann kontinuierlich oder diskontinuierlich erfolgen. Zur Erhéhung der
Verfahrenseffizienz ist eine kontinuierliche Verfahrensweise bevorzugt. In einer besonders bevorzugten Ausfiihrungs-
form des Verfahrens erfolgt der Transport des ersten wasserldslichen Films in Schritt ii) kontinuierlich. Im Hinblick auf
die Verfahrensékonomie und Verfahrenssicherheit ist es bevorzugt, den ersten wasserldslichen Film in Schritt ii) mit
einer Geschwindigkeit 0,04 m/s, vorzugsweise oberhalb 0,08 m/s zuzufiihren.

[0014] Der wasserl6sliche Film kann ein oder mehrere strukturell verschiedene wasserldsliche(s) Polymer(e) umfas-
sen. Als wasserlosliche(s) Polymer(e) fiir den ersten wasserléslichen Film eignen sich insbesondere Polymere aus der
Gruppe (gegebenenfalls acetalisierter) Polyvinylalkohole (PVAL) sowie deren Copolymere.

[0015] Wasserldsliche Filme zur Herstellung der Portionseinheit basieren bevorzugt auf einem Polyvinylalkohol oder
einem Polyvinylalkoholcopolymer, dessen Molekulargewicht bevorzugt im Bereich von 10.000 bis 1.000.000 gmol-1,
vorzugsweise von 20.000 bis 500.000 gmol-1, besonders bevorzugt von 30.000 bis 100.000 gmol-1 und insbesondere
von 40.000 bis 80.000 gmol-1 liegt. Bevorzugte wasserldsliche Filme umfassen mindestens 30 Gew.-%, vorzugsweise
mindestens 50 Gew.-% und insbesondere mindestens 70 Gew..% Polyvinylalkohol oder Polyvinylalkoholcopolymere.
[0016] Die Herstellung der Polyvinylalkohol und Polyvinylalkoholcopolymere schlief3t in der Regel die Hydrolyse in-
termediaren Polyvinylacetats ein. Bevorzugte Polyvinylalkohole und Polyvinylalkoholcopolymere weisen einen Hydro-
lysegrad 70 bis 100 Mol-%, vorzugsweise 80 bis 90 Mol-%, besonders bevorzugt 81 bis 89 Mol-% und insbesondere
82 bis 88 Mol-% auf.

[0017] Bevorzugte Polyvinylalkoholcopolymere umfassen neben Vinylalkohol eine ethylenisch ungesattigte Carbon-
saure, deren Salz oder deren Ester. Besonders bevorzugt enthalten solche Polyvinylalkoholcopolymere neben Vinylal-
kohol Sulfonsauren wie die 2-Acrylamido-2-methyl-1-propansulfonsaure (AMPS), Acrylsaure, Methacrylséure, Acryl-
saureester, Methacrylsaureester oder Mischungen daraus; unter den Estern sind C1-4-Alkylester oder -Hydroxyalky-
lester bevorzugt. Als weitere Monomere kommen ethylenisch ungeséttigte Dicarbonsauren, beispielsweise ltaconsaure,
Maleinsaure, Fumarsaure und Mischungen daraus in Betracht.

[0018] Geeignete wasserldsliche Folien zum Einsatz in den Portionseinheiten gemaR der Erfindung sind Folien, die
vonder FirmaMonoSol LLC beispielsweise unter der Bezeichnung M8630, M8720, M8310, C8400 oder M8900 vertrieben
werden. Andere geeignete Folien umfassen Folien mit der Bezeichnung Solublon® PT, Solublon® GA, Solublon® KC
oder Solublon® KL von der Aicello Chemical Europe GmbH oder die Folien VF-HP von Kuraray sowie die Hi-Selon Serie
der Mitsubishi Chemical Corporation.

[0019] Der in Schritt ii) zugefiihrte erste wasserlosliche Film weist vorzugsweise eine Dicke von 60 bis 2000 pm,
bevorzugt von 60 bis 800 wm und insbesondere von 60 bis 200 um auf.

[0020] Die Einformung des wasserloslichen Films in die Formmulde in Schritt iii) kann auf dem Fachmann bekannte
Weise erfolgen. Einsetzbar sind sowohl Kalt- als auch Warmformverfahren. Der Film kann weiterhin unter Einwirkung
einer Kraft, beispielsweise seiner Gewichtskraft der Kraft eines Stempels oder eines Vakuums in die Formmulde ein-
geformt werden. Aufgrund der erzielten vorteilhaften Verfahrensergebnisse ist es bevorzugt, wenn der erste wasserlos-
liche Film in Schritt iii) unter Warmeeinwirkung eingeformt wird. Reproduzierbar gute Ergebnisse konnten insbesondere
durch die Erwadrmung des ersten Films und dessen nachfolgende Vakuumverformung erzielt werden.

[0021] Der Einformung geht vorzugsweise eine optionale Vorbehandlung des Films durch Warme und/oder Lésungs-
mittel voraus. Die Einformung des wasserl6slichen Films in die Kavitat kann nachfolgend, wie beschrieben, mittels eines
Werkzeugs, durch Einwirkung eines Vakuums, durch Einwirkung von Druckluft und/oder durch Einwirkung seines Ei-
gengewichts erfolgen.

[0022] Aus der Reihe der Tiefziehverfahren werden solche Verfahren bevorzugt, bei denen der wasserldsliche Film
oberhalb der Kavitaten einer Tiefziehmatrize transportiert und dort durch Einwirkung von Druckluft auf die Oberseite
des Films oderdurch Wirkung eines Vakuums auf die Unterseite des Films, besondere bevorzugt unter gleichzeitiger
Einwirkung von Druckluft und Vakuum in die Vertiefungen der Matrize eingeformt wird. Besonders vorteilhafte Verfahren
zeichnen sich dabei dadurch aus, dass der Film vor dem Einformen durch Einwirken von Warme und/oder Lésungsmitteln
vorbehandelt wird.

[0023] Die Einwirkung von Warme und/oder Losungsmitteln auf den wasserldslichen Film dient dessen erleichterter
plastischen Verformung. Die Erwdrmung des Films kann dabei beispielsweise durch Warmestrahlung, Heilluft oder,
besonders bevorzugt, durch direkten Kontakt mit einer Heizplatte erfolgen. Die Dauer der Warmebehandlung sowie die
Temperatur der eingesetzten Warmestrahlung, Heilluft oder Heizplattenoberflache ist dabei naturgemafl von der Art
des eingesetzten Hillmaterials abhangig. Fir wasserldsliche oder wasserdispergierbare Materialien wie PVA-haltige
Polymere oder Copolymere ist eine Temperatur zwischen 90 und 130°C, insbesondere zwischen 105 und 115°C be-
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vorzugt. Die Dauer der Warmebehandlung, insbesondere die Kontaktzeit bei Einsatz einer Heizplatte betragt bevorzugt
zwischen 0,1 und 7 Sekunden, besonders bevorzugt zwischen 0,2 und 6 Sekunden und insbesondere zwischen 0,3
und 4 Sekunden. Kontaktzeiten unterhalb einer Sekunde, insbesondere im Bereich von 400 bis 900 Millisekunden,
vorzugsweise zwischen 500 und 800 Millisekunden haben sich fiir Materialien aus Polyvinylalkohol als besonders vor-
teilhaft erwiesen.

[0024] Aus Griinden der Prozesseffizienz ist das erfindungsgeméafRe Verfahren derart ausgestaltet, dass in einem
Verfahrensdurchlauf nicht lediglich eine einzige Waschmittelportionseinheit, sondern parallel eine Mehrzahl von Wasch-
mittelportionseinheiten hergestellt wird. Vorzugsweise wird in Schritt iii) aus dem ersten wasserlgslichen Film ein Fla-
chengebilde mit mindestens 14, vorzugsweise mindestens 20 Aufnahmebehaltern ausgebildet.

[0025] In diesem Flachengebilde sind die ausgebildeten Aufnahmekammern vorzugsweise in Reihen angeordnet. Im
Hinblick auf die nachfolgende Befiillung sind die in Schritt iii) ausgebildeten Aufnahmekammern in Reihen angeordnet,
welche orthogonal zur Transportrichtung des wasserléslichen Films angeordnet sind.

[0026] In einer alternativen Ausfliihrungsform wird in Schritt iii) ein Fldchengebilde ausgebildet, in welchem die Auf-
nahmekammern in Reihen angeordnet sind, welche orthogonal zur Transportrichtung des wasserloslichen Films ver-
laufen und zueinander jeweils um ein Drittel der Breite eines Aufnahmebehalters, vorzugsweise um die Halfte der Breite
eines Aufnahmebehalters versetzt sind.

[0027] In dem Flachengebilde sind die Aufnahmekammern vorzugsweise derart angeordnet, dass jeder Aufnahme-
behalter mindestens einem Zwischenbereich benachbart ist, welcher seinerseits von drei Aufnahmekammern umgeben
ist.

[0028] In Schritt iv) des Verfahrens wird die Aufnahmekammer wenigstens anteilsweise mit einer wasch- oder reini-
gungsaktiven Zusammensetzung befiillt. Zur Befiillung eignen sich grundsatzlich die dem Fachmann bekannten wasch-
oder reinigungsaktiven Zusammensetzungen, wobei flieRfahige Zusammensetzungen, also beispielsweise Pulver oder
Flussigkeiten, aufgrund ihrer einfachen Portionierbarkeit bevorzugt werden. Zur Sicherstellung einer vollstdndigen Be-
fullung des Bodenbereichs der Aufnahmekammer und zur weiteren Verbesserung der Optik und Haptik der Reinigungs-
mitteldosiereinheit, wird die Aufnahmekammer in Schritt iv) vorzugsweise mit einer aushartenden Flissigkeit befiillt. Als
aushartende Flissigkeiten eignen sich beispielsweise Schmelzen oder Gele, welche durch Abkihlung und/oder aufgrund
fortschreitender Gelierung ausharten.

[0029] Die Anzahl der in die Aufnahmekammer eingebrachten flieRfahigen Zusammensetzungen, vorzugsweise aus-
hartenden flieRfahigen Zusammensetzungen, insbesondere aushartenden flieRfahigen Gelphasen kann variieren. Bei-
spielsweise kann in Schritt iv) des Verfahrens nur eine einzelne flieRfahige Zusammensetzung in die Aufnahmekammer
eingebracht werden. Alternativ und wegen der Erhéhung der rezepturellen Freiheitsgrade und der verbesserten Pro-
duktoptik kénnen in Schritt iv) zwei flieRfahige Zusammensetzungen oder drei flieRfahige Zusammensetzungen oder
vier flieRfahige Zusammensetzungen in die Aufnahmekammer eingebracht werden. Die zwei, drei, vier oder mehr
flieRfahigen Zusammensetzungen unterscheiden sich vorzugsweise hinsichtlich ihnrer Zusammensetzung und umfassen
beispielsweise unterschiedliche Aktivstoffe, weisen unterschiedliche Aktivstoffgehalte oder unterschiedliche Farben auf.
[0030] Wirdin Schrittiv) mehr als eine flie3fahige Zusammensetzung, werden also beispielsweise zwei oder drei oder
vier flieRfahige Zusammensetzungen, in die Aufnahmekammer eingebracht, so werden diese zwei oder drei oder vier
flieRfadhigen Zusammensetzungen vorzugsweise derart in die Aufnahmekammer eingebracht werden, dass diese mit-
einander nicht in direktem Kontakt stehen. Diese Vorgehensweise vermeidet unerwiinschte Reaktionen zwischen ein-
zelnen in den unterschiedlichen flieRfahigen Zusammensetzungen enthaltenen Wirkstoffen und verbessert die Produk-
toptik.

[0031] Alternativ oder in Kombination mit der aushartenden flieRfahigen Zusammensetzung kann die Aufnahmekam-
mer in Schritt iv) mit einem Pulver befiillt werden.

[0032] Fir die effiziente Befiillung der Aufnahmekammern mit dem Pulver hat es sich als vorteilhaft erwiesen, wenn
das Pulver, eine Rieselfahigkeit von gréfRer 40 %, bevorzugt von gréRer 50 %, insbesondere von gréfer 60 % bezogen
auf den Standard aufweist.

[0033] Die Rieselfahigkeitdes Pulvers betrifft sein Vermdgen, unter eigenem Gewicht frei zu rieseln. Die Rieselfahigkeit
wird bestimmt, in dem die Auslaufzeit von 1000 ml Reinigungsmittelpulver aus einem genormten, an seiner Auslaufrich-
tung zunachst verschlossenen Rieseltesttrichter mit einem Auslauf von 16,5 mm Durchmesser durch Messen der Zeit
fur den vollstandigen Auslauf des kérnigen Gemenges, insbesondere der pulverférmigen Phase, bevorzugt des Pulvers
und/oder Granulats, z.B. des Pulvers nach dem Offnen des Auslaufs gemessen und mit der Auslaufgeschwindigkeit (in
Sekunden) eines Standardprufsands verglichen wird, dessen Auslaufgeschwindigkeit als 100 % definiert wird. Das
definierte Sandgemisch zur Kalibrierung der Rieselapparatur ist trockener Seesand. Dabei wird Seesand mit einem
Teilchendurchmesser von 0,4 bis 0,8 mm verwendet, erhaltlich beispielsweise von Carl Roth, Deutschland CAS-Nr.
[14808-60-7]. Zur Trocknung wird der Seesand vor der Messung 24 h bei 60 °C im Trockenschrank auf einer Platte bei
einer maximalen Schichthéhe von 2 cm, getrocknet.

[0034] Bevorzugte Ausfiihrungsformen der erfindungsgemafien Pulver weisen einen Schittwinkel/Béschungswinkel
von 26 bis 35, von 27 bis 34, von 28 bis 33, wobei der Schittwinkel gemaR der unten genannten Methode nach 24 h
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nach der Herstellung des kdrnigen Gemenges der festformigen Zusammensetzung, insbesondere der pulverférmigen
festen Phase, bevorzugtdes Pulvers und/oder Granulats und Lagerung bei 20 °C bestimmtwird, auf. Solche Schittwinkel
haben den Vorteil, dass die Befiillung der Kavitaten mit der wenigstens einen festen Phase vergleichsweise schnell und
prazise erfolgen kann.

[0035] Zur Bestimmung des Schittwinkels (oder auch Bdschungswinkel genannt) des Pulvers wird ein Pulvertrichter
mit 400ml Inhalt und einem Ablauf mit einem Durchmesser von 25mm gerade in ein Stativ gehangt. Der Trichter wird
mittels eines manuell zu bedienenden Randelrads mit einer Geschwindigkeit von 80 mm/min nach oben gefahren, so
dass das koérnige Gemenge, insbesondere die pulverformige Phase, bevorzugt das Pulver und/oder Granulat, z.B. das
Pulver herausrieselt. Dadurch bildet sich ein sogenannter Schiittkegel. Die Schittkegelhdhe und der Schiittkegeldurch-
messer werden fir die einzelnen partikularen Phasen bestimmt. Aus dem Quotienten der Schittkegelhéhe und dem
Schittkegeldurchmesser * 100 berechnet sich der Boschungswinkel.

[0036] Besonders geeignet sind solche Pulver, die eine Rieselfahigkeit in % zum vorstehend angegebenen Standard-
prifstoff von gréRer als 40 %, bevorzugt groRer als 50, insbesondere groRer als 55%, besonders bevorzugt groRer als
60%, insbesondere bevorzugt zwischen 63 % und 80 %, beispielsweise zwischen 65 % und 75 % aufweisen. Insbe-
sondere geeignet sind solche kérnigen Gemenge einer festformigen Zusammensetzung, insbesondere solche Pulver
und/oder Granulate, die eine Rieselfahigkeit in % zum vorstehend angegebenen Standardpriifstoff von grofer als 40
%, bevorzugt groRer als 45 %, insbesondere gréfer als 50 %, besonders bevorzugt groRer als 55 %, insbesondere
bevorzugt grofer als 60 % aufweisen, wobei die Messung der Rieselfahigkeit 24 h nach der Herstellung des Pulvers
und Lagerung bei 20 °C durchgefiihrt wird.

[0037] Geringere Werte fir die Rieselfahigkeit sind eher nicht geeignet, da aus prozesstechnischer Sicht eine genaue
Dosierung des Pulvers notwendig ist. Insbesondere die Werte gréRer 50 %, insbesondere groRer 55 %, bevorzugt grofRer
60 % (wobei die Messung der Rieselfahigkeit 24 h nach der Herstellung des Pulvers und Lagerung bei 20 °C durchgefihrt
wird) haben sich als vorteilhaft erwiesen, da sich durch die gute Dosierbarkeit der kdrnigen Gemenge, insbesondere
der pulverférmigen Phasen, bevorzugt der Pulver und/oder Granulate, z.B. Pulver nur geringe Schwankungen in der
dosierten Menge bzw. der Zusammensetzung ergeben. Die genauere Dosierung fihrt zu einer gleichbleibenden Pro-
duktleistung, wirtschaftliche Verluste durch Uberdosierung werden so vermieden. Weiterhin ist es vorteilhaft, dass die
kérnigen Gemenge, insbesondere die pulverférmige Phase, bevorzugt das Pulver und/oder Granulat, z.B. das Pulver
gut dosierbar sind, so erreicht man einen schnelleren Ablauf des Dosierprozesses. Weiterhin wird durch eine solch gute
Rieselfahigkeit besser vermieden, dass das Pulver auf den Teil der wasserldslichen Umhillung gelangt, die fir die
Herstellung der Siegelnaht notwendig ist.

[0038] In einer besonders bevorzugten Verfahrensvariante wird die Aufnahmekammer in Schritt iv) vorzugsweise
nacheinander mit einer aushartenden Flissigkeit und einem Pulver befiillt. Sofern ein oder mehrere aushartende
flieRfahige Zusammensetzungen in die Aufnahmekammer eingebracht wurden, wird das Pulver in Schritt iv) vorzugs-
weise derart in die Aufnahmekammer eingefiillt, dass die der Offnung der Aufnahmekammer zugewandte Oberfliche
der ausgeharteten flieRfahigen Zusammensetzung(en) vollstdndig mit Pulver bedeckt ist.

[0039] Der Filigrad der in Schrittiv) wenigstens anteilsweise beflllten Aufnahmekammer liegt vorzugsweise oberhalb
20 Vol.-%, bevorzugt oberhalb 50 Vol.-% und insbesondere oberhalb 80 Vol.-%.

[0040] In Bezug auf die spateren optischen und haptischen Eigenschaften der Wasch- oder Reinigungsmittelporti-
onseinheit ist es besonders bevorzugt, wenn die wenigstens anteilsweise befiillt Aufnahmekammer in Schritt iv) einen
Fillgrad von 60 bis 120 Vol.-%, vorzugsweise von 80 bis 110 Vol.-% und insbesondere von 90 bis 100 Vol.-% aufweist.
[0041] Das Verfahren ist insbesondere zur Herstellung solcher Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheiten ge-
eignet, bei deren Herstellung die Aufnahmekammer in Schritt iv) derart mit zwei voneinander verschiedenen wasch-
oder reinigungsaktiven Zusammensetzungen beflllt wird, dass sich diese voneinander verschiedenen wasch- oder
reinigungsaktiven Zusammensetzungen wenigstens anteilsweise nicht vermischen. Entsprechende Verfahrensvarian-
ten sind daher bevorzugt.

[0042] In Schritt v) des Verfahrens wird ein zweiter wasserléslicher Film zugefiihrt. Wie bereits in Schritt ii) so handelt
es sich bei dem zugefiihrten Filmin Schritt v) in einer bevorzugten Ausfiihrungsform ebenfalls um einen thermoplastischen
wasserldslichen Film.

[0043] Die Zufiihrung des wasserldslichen Films kann kontinuierlich oder diskontinuierlich erfolgen. Zur Erhéhung der
Verfahrenseffizienz ist eine kontinuierliche Verfahrensweise bevorzugt. In einer besonders bevorzugten Ausfiihrungs-
form des Verfahrens erfolgt der Transport des ersten wasserldslichen Films in Schritt ii) kontinuierlich. Im Hinblick auf
die Verfahrens6konomie und Verfahrenssicherheit ist es bevorzugt, den ersten wasserldslichen Film in Schritt v) mit
einer Geschwindigkeit 0,04 m/s, vorzugsweise oberhalb 0,08 m/s zuzufiihren.

[0044] Der wasserl6sliche Film kann ein oder mehrere strukturell verschiedene wasserldsliche(s) Polymer(e) umfas-
sen. Als wasserldsliche(s) Polymer(e) fir den zweiten wasserldslichen Film eignen sich insbesondere Polymere aus
der Gruppe (gegebenenfalls acetalisierter) Polyvinylalkohole (PVAL) sowie deren Copolymere.

[0045] Wasserldsliche Filme zur Herstellung der Portionseinheit basieren bevorzugt auf einem Polyvinylalkohol oder
einem Polyvinylalkoholcopolymer, dessen Molekulargewicht bevorzugt im Bereich von 10.000 bis 1.000.000 gmol-1,
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vorzugsweise von 20.000 bis 500.000 gmol-1, besonders bevorzugt von 30.000 bis 100.000 gmol-1 und insbesondere
von 40.000 bis 80.000 gmol-1 liegt. Bevorzugte wasserldsliche Filme umfassen mindestens 30 Gew.-%, vorzugsweise
mindestens 50 Gew.-% und insbesondere mindestens 70 Gew..% Polyvinylalkohol oder Polyvinylalkoholcopolymere.
[0046] Die Herstellung der Polyvinylalkohol und Polyvinylalkoholcopolymere schlief3t in der Regel die Hydrolyse in-
termediaren Polyvinylacetats ein. Bevorzugte Polyvinylalkohole und Polyvinylalkoholcopolymere weisen einen Hydro-
lysegrad 70 bis 100 Mol-%, vorzugsweise 80 bis 90 Mol-%, besonders bevorzugt 81 bis 89 Mol-% und insbesondere
82 bis 88 Mol-% auf.

[0047] Bevorzugte Polyvinylalkoholcopolymere umfassen neben Vinylalkohol eine ethylenisch ungesattigte Carbon-
saure, deren Salz oder deren Ester. Besonders bevorzugt enthalten solche Polyvinylalkoholcopolymere neben Vinylal-
kohol Sulfonsauren wie die 2-Acrylamido-2-methyl-1-propansulfonsaure (AMPS), Acrylsaure, Methacrylséure, Acryl-
saureester, Methacrylsaureester oder Mischungen daraus; unter den Estern sind C1-4-Alkylester oder -Hydroxyalky-
lester bevorzugt. Als weitere Monomere kommen ethylenisch ungeséttigte Dicarbonsauren, beispielsweise ltaconsaure,
Maleinsaure, Fumarsaure und Mischungen daraus in Betracht.

[0048] Geeignete wasserldsliche Folien zum Einsatz in den Portionseinheiten gemaR der Erfindung sind Folien, die
vonder FirmaMonoSol LLC beispielsweise unter der Bezeichnung M8630, M8720, M8310, C8400 oder M8900 vertrieben
werden. Andere geeignete Folien umfassen Folien mit der Bezeichnung Solublon® PT, Solublon® GA, Solublon® KC
oder Solublon® KL von der Aicello Chemical Europe GmbH oder die Folien VF-HP von Kuraray sowie die Hi-Selon Serie
der Mitsubishi Chemical Corporation.

[0049] Derin Schritt v) zugefuhrte zweite wasserldsliche Film weist vorzugsweise eine Dicke von 80 wm oder weniger,
insbesondere von 65 wm oder weniger, ganz besonders bevorzugt von 55 um oder weniger auf.

[0050] Im Hinblick auf die mechanische Stabilitat der Reinigungsmitteleinmalportion bei gleichzeitig geringem Einsatz
von Verpackungsmitteln ist es bevorzugt, wenn das Verhaltnis der Dicke des ersten wasserldslichen Films zur Dicke
des zweiten wasserloslichen Films von 3:1 bis 1:1, bevorzugt von 2,5:1 bis 1,1:1, insbesondere von 2:1 bis 1,2:1 betragt.
Vorzugsweise ist der in Schritt v) zugefiihrte zweite wasserldslicher Film diinner als der in Schritt ii) zugefihrte erste
wasserldsliche Film.

[0051] Die wenigstens anteilsweise befiilite Aufnahmekammer wird in Schritt vi) des Verfahrens versiegelt. Die Ver-
siegelung erfolgt vorzugsweise unter Lésungsmitteleinfluss oder unter Warmeeinfluss.

[0052] Im Anschlussandie Versiegelungwird der wasserlosliche Film der Wasch-oder Reinigungsmittelportionseinheit
in Schritt vii) des Verfahrens geschrumpft. Die Schrumpfung des wasserloslichen Films erfolgt in einer fiir diesen Zweck
eingerichteten Vorrichtung, welches als Schrumpftunnel bezeichnet wird. Ein Schrumpftunnel ermdglicht die gezielte
Erhitzung des die Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheit umschlielenden wasserléslichen Films.

[0053] Der Schrumpftunnel weist ein Férdersystem auf, mit dessen Hilfe die Wasch- oder Reinigungsmittelportions-
einheit durch den Schrumpftunnel transportiert wird. Bei diesem Fordersystem kann es sich beispielsweise um ein
umlaufendes Transportband handeln.

[0054] Die Warmeulbertragungim Schrumpftunnel kann beispielsweise durch Warmestrahlung oder Heiluft erfolgen.
In erfindungsgemaRen Verfahren wird der wasserlosliche Film in Schritt vii) vorzugsweise durch Einwirkung von Hei3luft
geschrumpft.

[0055] Ausverfahrensdkonomischen Griinden istes bevorzugt, wenn die Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheit
in Schritt vii) mit dem ersten wasserldslichen Film auf der Transportvorrichtung aufliegt.

[0056] Im ersten Schrumpftunnel weist die Heilluft vorzugsweise eine Temperatur von 120 bis 290°C, bevorzugt von
140 bis 260°C und insbesondere von 175 bis 230°C auf. In Schritt vii) betragt die Verweildauer der Wasch- oder Reini-
gungsmittelportionseinheit in dem Schrumpftunnel vorzugsweise 1 bis 10 Sekunden, bevorzugt 2 bis 6 Sekunden.
Nach Austritt aus dem Schrumpftunnel wird die vorgeschrumpfte Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheit in Schritt
viii) abgekihlt. Die Abklihlung erfolgt vorzugsweise mittels Kaltluft, wobei die Kaltluft bevorzugt eine Temperatur von 5
bis 35°C, besonders bevorzugt von 10 bis 30°C und insbesondere von 15 bis 25°C aufweist.

[0057] Die Abkuhlung dient der Stabilisierung des Schrumpfergebnisses, erlaubt die weitere ziigige Prozessierung
der Wasch- der Reinigungsmitteldosiereinheit und bereitet damit die nachfolgenden Verfahrensschritte vor.

[0058] In Schritt viii) betragt die Verweildauer der vorgeschrumpften Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheit auf
der Kihlstrecke 1 bis 60 Sekunden, vorzugsweise 5 bis 30 Sekunden.

[0059] Fir die Erzielung eines gleichmaBigeren Schrumpfergebnisses und einer besonders vorteilhaften Haptik und
Optik hat es sich als hilfreich erwiesen, die vorgeschrumpfte Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheit vor Eintritt in
den Schrumpftunnel in Schritt ix) zu wenden. Die Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheit kann manuell oder
mechanisch gewendetwerden. Bevorzugtist es, die Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheit maschinell zu wenden.
[0060] In einer bevorzugten Verfahrensvariante wird die Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheit derart gewen-
det, dass deren wahrend der vorhergehenden Schrumpfung in Schritt vii) in Transportrichtung zeigende Seite in dem
weiteren Schritt ix) von der Transportrichtung abgewandt ist.

[0061] In einerweiteren bevorzugten Verfahrensvariante wird die Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheit derart
gewendet, dass deren wahrend der vorhergehenden Schrumpfung in Schritt vii) auf der Transportvorrichtung aufliegende
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Unterseite in dem weiteren Schritt ix) die von der Transportvorrichtung abgewandte Oberseite der Wasch- oder Reini-
gungsmittelportionseinheit bildet.

[0062] Ineinerbesonders bevorzugten Verfahrensvariant wird die Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheit derart
gewendet, dass

- derenwahrend der vorhergehenden Schrumpfung in Schritt vii) in Transportrichtung zeigende Seite in dem weiteren
Schritt ix) von der Transportrichtung abgewandt ist und

- deren wahrend der vorhergehenden Schrumpfung in Schritt vii) auf der Transportvorrichtung aufliegende Unterseite
in dem weiteren Schritt ix) die von der Transportvorrichtung abgewandte Oberseite der Wasch- oder Reinigungs-
mittelportionseinheit bildet.

[0063] Vorzugsweise liegt die Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheit in Schritt ix) mit dem zweiten wasserlds-
lichen Film auf der Transportvorrichtung auf.

[0064] Besonders bevorzugtist es, wenn die Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheit, wie weiter oben beschrie-
ben, in Schritt vii) mit dem ersten wasserldslichen Film und in Schritt ix) mit dem zweiten wasserl6slichen Film auf der
Transportvorrichtung aufliegt.

[0065] Die Warmetbertragung in Schritt ix) kann wie bereits in Schritt vii) beispielsweise durch Warmestrahlung oder
HeiBluft erfolgen. In erfindungsgemaflen Vorzugsweise wird der wasserldsliche Film in Schritt ix) durch Einwirkung von
HeiBluft geschrumpft.

[0066] Im zweiten Schrumpftunnel weist die Heil3luft vorzugsweise eine Temperatur von 120 bis 290°C, bevorzugt
von 140 bis 260°C und insbesondere von 175 bis 230°C auf. Die Verweildauer der Wasch- oder Reinigungsmittelpor-
tionseinheit in dem Schrumpftunnel betragt in Schritt ix) vorzugsweise 1 bis 10 Sekunden, bevorzugt 2 bis 6 Sekunden.
[0067] ZurDurchfiihrungder Schrumpfung in den Schritten vii) und ix) sind grundsatzlich die dem Fachmann bekannten
Schrumpftunnel geeignet. Bevorzugte Schrumpftunnel sind als Umluftschrumpftunnel oder Konvektionsschrumpftunnel
ausgefihrt.

[0068] Schrumpftunnel nach dem Umluftprinzip zeichnen sich durch einen hohen thermischen Wirkungsgrad aus. In
diesen Schrumpftunneln wird die HeiRluft im Einlaufbereich des Tunnels von unten und/oder von beiden Seiten auf die
Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheiten aufgeblasen. Der entstehende Luftstrom bewegt sich in Férderrichtung
zum Auslaufbereich des Tunnels, wo die erwarmte Luft abgesaugt und im Umluftprinzip im Kreislauf gefiihrt werden kann.
[0069] Schrumpftunnel nach dem Konvektionsprinzip zeichnen sich durch eine Schrumpfleistung aus. In ihnen wird
die Heilluft durch Umwalzung homogen im Schrumpftunnel verteilt.

[0070] Die in Schritt vii) und in Schritt ix) eingesetzten der Schrumpftunnel kénnen identisch oder voneinander ver-
schieden sind. Mit anderen Worten kann die Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheit in Schritt vii) und in Schritt
ix) durch denselben Schrumpftunnel transportiert werden, bei den Schrumpftunneln in Schritt vii) und Schritt ix) kann
es sich jedoch auch um voneinander verschiedene Schrumpftunnel handeln.

[0071] Werden fiir den Schritt vii) und den Schritt ix) voneinander verschiedene Schrumpftunnel eingesetzt, so kénnen
sich diese Schrumpftunnel beispielsweise hinsichtlich ihres Konstruktionsprinzips und ihrer Funktionsweise unterschei-
den. Eine solche Verfahrensvariante wird beispielsweise durch die Kombination eines Umluftschrumpftunnels in einem
der Verfahrensschritte mit einem Konvektionsschrumpftunnel in dem anderen Verfahrensschritt realisiert.

Alternativ kénnen sich die voneinander verschiedenen Schrumpftunnel bei gleichem Konstruktionsprinzip und gleicher
Funktionsweise hinsichtlich ihrer Verfahrensparameter unterscheiden. Diese Verfahrensvariante kann beispielsweise
bei Einsatz von zwei Umluftschrumpftunneln durch die Einhaltung unterschiedlicher Heilufttemperaturen oder Verweil-
zeiten verwirklicht werden.

[0072] Bevorzugte Verfahrensvarianten sind folglich dadurch gekennzeichnet, dass

- sich die Verweildauer der Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheit im ersten Schrumpftunnel in Schritt vii) von
der Verweildauer im zweiten Schrumpftunnel in Schritt ix) unterscheidet und/oder

- sich die HeiBlufttemperatur im ersten Schrumpftunnel in Schritt vii) von der HeiRlufttemperatur im zweiten Schrumpf-
tunnel in Schritt ix) unterscheidet.

[0073] Der Einsatz unterschiedlicher Schrumpfbedingungen hat sich insbesondere bei der Herstellung mehrphasiger
Wasch- oder Reinigungsmitteldosiereinheiten bewahrt. Mit anderen Worten ist eine solche Verfahrensfiihrung besonders
vorteilhaft, wenn die Aufnahmekammer in Schrittiv) derart mit zwei voneinander verschiedenen wasch- oder reinigungs-
aktiven Zusammensetzungen befiillt wird, dass sich diese voneinander verschiedenen wasch- oder reinigungsaktiven
Zusammensetzungen wenigstens anteilsweise nicht vermischen.

[0074] Wie bereits im Anschluss an den Schritt vii) werden die geschrumpften Wasch- oder Reinigungsmittelportions-
einheiten im Anschluss an Schritt ix) vorzugsweise mittels Kaltluft gekihlt.

[0075] Das Verfahrensendprodukt wird nach einer optionalen Konditionierung unter kontrollierter Lagertemperatur
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und/oder Luftfeuchte vorzugsweise in einem Verkaufsgebinde verpackt.
[0076] Durch diese Anmeldung werden u.a. die folgenden Gegenstande bereitgestellt:
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1. Verfahren zur Herstellung einer Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheit, umfassend die Schritte:

i) Bereitstellen einer Form mit mindestens einer Formmulde;

i) Zuflihren eines ersten wasserldslichen Films zu der Formmulde;

ii) Einformen des ersten wasserldslichen Films in die Formmulde unter Ausbildung einer Aufnahmekammer;
iv) Befillen der Aufnahmekammer mit mindestens einer wasch- oder reinigungsaktiven Zusammensetzung
unter Ausbildung einer wenigstens anteilsweise befillten Aufnahmekammer;

v) Zufiihren eines zweiten wasserléslichen Films;

vi) Versiegeln der wenigstens anteilsweise befiillten Aufnahmekammer mit dem zweiten wasserloslichen Film
unter Ausbildung einer eine wasserlésliche Umhillung umfassenden Wasch- oder Reinigungsmittelportions-
einheit;

vii) Transport der Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheit mittels einer Transportvorrichtung durch einen
Schrumpftunnel und Schrumpfen des wasserldslichen Films der Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheit
in dem Schrumpftunnel unter Ausbildung einer vorgeschrumpften Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheit;
viii) Abklihlen der vorgeschrumpften Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheit auf einer Kiihlstrecke auf3er-
halb des ersten Schrumpftunnels;

ix) Transport der vorgeschrumpften Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheit mittels einer Transportvor-
richtung durch einen Schrumpftunnel und Schrumpfen des wasserldslichen Films der vorgeschrumpften Wasch-
oder Reinigungsmittelportionseinheit in dem Schrumpftunnel unter Ausbildung einer geschrumpften Wasch-
oder Reinigungsmittelportionseinheit.

2. Verfahren nach Punkt 1, wobei in Schritt i) eine Tiefziehmatrize mit mindestens einer Kavitat bereitgestellt wird.

3. Verfahren nach Punkt 2, wobei die Tiefziehmatrize ein horizontal umlaufendes Transportband mit mindestens
einer Kavitat aufweist.

4. Verfahren nach einem der vorherigen Punkte, wobei in Schritt ii) ein thermoplastischer wasserléslicher Film
zugefuhrt wird.

5. Verfahren nach einem der vorherigen Punkte, wobei der wasserldsliche Film in Schritt ii) ausgewahlt ist aus der
Gruppe der Filme gegebenenfalls acetalisierter Polyvinylalkohole oder deren Copolymere.

6. Verfahren nach einem der vorherigen Punkte, wobei der in Schritt ii) zugefiihrte erste wasserlésliche Film eine
Dicke von 60 bis 2000 pm, vorzugsweise von 60 bis 800 wm und insbesondere von 60 bis 200 pm aufweist.

7. Verfahren nach einem der vorherigen Punkte, wobei der erste wasserldsliche Film in Schritt iii) unter Warmeein-
wirkung eingeformt wird.

8. Verfahren nach einem der vorherigen Punkte, wobei die Aufnahmekammer in Schritt iv) mit einer aushartenden
Flussigkeit beftllt wird.

9. Verfahren nach einem der vorherigen Punkte, wobei die Aufnahmekammer in Schritt iv) mit einem Pulver befiillt
wird.

10. Verfahren nach einem der vorherigen Punkte, wobei die Aufnahmekammer in Schritt iv) vorzugsweise nachei-
nander mit einer aushartenden Flissigkeit und einem Pulver befillt wird.

11. Verfahren nach einem der vorherigen Punkte, wobei die Aufnahmekammer in Schritt iv) derart mit zwei vonein-
ander verschiedenen wasch- oder reinigungsaktiven Zusammensetzungen befiillt wird, dass sich diese voneinander
verschiedenen wasch- oder reinigungsaktiven Zusammensetzungen wenigstens anteilsweise nicht vermischen.

12. Verfahren nach einem der vorherigen Punkte, wobei die wenigstens anteilsweise beflillte Aufnahmekammer in
Schrittiv) einen Fullgrad oberhalb 20 Vol.-%, vorzugsweise oberhalb 50 Vol.-% und insbesondere oberhalb 80 Vol.-
% aufweist.
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13. Verfahren nach einem der vorherigen Punkte, wobei die wenigstens anteilsweise befiillt Aufnahmekammer in
Schritt iv) einen Fullgrad von 60 bis 120 Vol.-%, vorzugsweise von 80 bis 110 Vol.-% und insbesondere von 90 bis
100 Vol.-% aufweist.

14. Verfahren nach einem der vorherigen Punkte, wobei in Schritt v) ein thermoplastischer wasserldslicher Film
zugefuhrt wird.

15. Verfahren nach einem der vorherigen Punkte, wobei in Schritt v) zugefiihrte zweite wasserldsliche Film ausge-
wahlt ist aus der Gruppe der Filme gegebenenfalls acetalisierter Polyvinylalkohole oder deren Copolymere.

16. Verfahren nach einem der vorherigen Punkte, wobei der in Schritt v) zugefilihrte zweite wasserlésliche Film eine
Dicke von 80 wm oder weniger, insbesondere von 65 pm oder weniger, ganz besonders bevorzugt von 55 um oder
weniger aufweist.

17. Verfahren nach einem der vorherigen Punkte, wobei das Verhaltnis der Dicke des in Schritt ii) zugeflhrten ersten
wasserldslichen Films zur Dicke des in Schritt v) zugeflhrten zweiten wasserldslichen Films 3:1 bis 1:1, bevorzugt
2,5:1 bis 1,1:1 und insbesondere 2:1 bis 1,2:1 betragt.

18. Verfahren nach einem der vorherigen Punkte, wobei der in Schritt v) zugefiihrte zweite wasserldslicher Film
dinner als der in Schritt ii) zugeflhrte erste wasserlosliche Film.

19. Verfahren nach einem der vorherigen Punkte, wobei die Versiegelung in Schritt vi) unter Lésungsmitteleinfluss
erfolgt.

20. Verfahren nach einem der vorherigen Punkte, wobei die Versiegelung in Schritt vi) unter Warmeeinfluss erfolgt.

21. Verfahren nach einem der vorherigen Punkte, wobei der wasserldsliche Film in Schritt vii) durch Einwirkung von
HeiBluft geschrumpft wird.

22. Verfahren nach Punkt 21, wobei die HeiRluft eine Temperatur von 120 bis 290°C, vorzugsweise von 140 bis
260°C und insbesondere von 175 bis 230°C aufweist.

23. Verfahren nach einem der vorherigen Punkte, wobei in Schritt vii) die Verweildauer der Wasch- oder Reini-
gungsmittelportionseinheit in dem Schrumpftunnel 1 bis 10 Sekunden, vorzugsweise 2 bis 6 Sekunden betragt.

24. Verfahren nach einem der vorherigen Punkte, wobei die Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheit in Schritt
vii) mit dem ersten wasserléslichen Film auf der Transportvorrichtung aufliegt.

25. Verfahren nach einem der vorherigen Punkte, wobei die vorgeschrumpfte Wasch- oder Reinigungsmittelporti-
onseinheit in Schritt viii) mittels Kaltluft abgekihlt wird.

26. Verfahren nach Punkt 25, wobei die Kaltluft eine Temperatur von 5 bis 35°C, vorzugweise von 10 bis 30°C und
insbesondere von 15 bis 25°C aufweist.

27. Verfahren nach einem der vorherigen Punkte, wobei in Schritt viii) die Verweildauer der vorgeschrumpften
Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheit auf der Kiihlstrecke 1 bis 60 Sekunden, vorzugsweise 5 bis 30 Se-
kunden betragt.

28. Verfahren nach einem der vorherigen Punkte, wobei die vorgeschrumpfte Wasch- oder Reinigungsmittelporti-
onseinheit vor Eintritt in den Schrumpftunnel in Schritt ix) gewendet wird.

29. Verfahren nach einem der vorherigen Punkte, wobei die in Schritt vii) auf der Transportvorrichtung aufliegende
Unterseite der Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheit in Schritt ix) die von der Transportvorrichtung abge-
wandte Oberseite der Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheit bildet.

30. Verfahren nach einem der vorherigen Punkte, wobei der wasserl6sliche Film in Schritt ix) durch Einwirkung von
HeiBluft geschrumpft wird.
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31. Verfahren nach Punkt 30, wobei die HeiBluft eine Temperatur von 120 bis 290°C, vorzugsweise von 140 bis
260°C und insbesondere von 175 bis 230°C aufweist.

32. Verfahren nach einem der vorherigen Punkte, wobei in Schritt ix) die Verweildauer der Wasch- oder Reinigungs-
mittelportionseinheit in dem Schrumpftunnel 1 bis 10 Sekunden, vorzugsweise 2 bis 6 Sekunden betragt.

33. Verfahren nach einem der vorherigen Punkte, wobei die Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheit in Schritt
ix) mit dem zweiten wasserléslichen Film auf der Transportvorrichtung aufliegt.

34. Verfahren nach einem der vorherigen Punkte, wobei der Schrumpftunnel in Schritt vii) und der Schrumpftunnel
in Schritt ix) identisch sind.

35. Verfahren nach einem der vorherigen Punkte, wobei der Schrumpftunnel in Schritt vii) und der Schrumpftunnel
in Schritt ix) verschieden sind.

36. Verfahren nach einem der vorherigen Punkte, wobei die Schrumpfung in Schritt vii) und/oder in Schritt ix) mittels
eines Umluftschrumpftunnels erfolgt.

37. Verfahren nach einem der Punkte 1 bis 35, wobei die Schrumpfung in Schritt vii) und/oder in Schritt ix) mittels
eines Konvektionsschrumpftunnels erfolgt.

38. Verfahren nach einem der vorherigen Punkte, wobei sich die Verweildauer der Wasch- oder Reinigungsmittel-
portionseinheit im ersten Schrumpftunnel in Schritt vii) von der Verweildauer im zweiten Schrumpftunnel in Schritt
ix) unterscheidet.

39. Verfahren nach einem der vorherigen Punkte, wobei sich die Heil3lufttemperatur im ersten Schrumpftunnel in
Schritt vii) von der Heilufttemperatur im zweiten Schrumpftunnel in Schritt ix) unterscheidet.

40. Verfahren nach einem der vorherigen Punkte, wobei die geschrumpfte Wasch- oder Reinigungsmittelportions-
einheit im Anschluss an Schritt ix) vorzugsweise mittels Kaltluft gekihlt wird.

Beispiele

[0077] Mittels des erfindungsgemafRen Verfahrens wurden Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheiten hergestellt,
die eine erste Phase und eine zweite Phase aufweisen.

[0078] Hierzu wurde eine wasserldsliche Aufnahmekammer durch Tiefziehen eines PVOH-haltigen Films hergestellt.
In die Aufnahmekammer wurde eine flie3fahige Zusammensetzung gegossen, welche nach kurzer Zeit aushartete. Die
ausgehartete Phase wurde vollstandig mit einem rieselfahigen Pulver bedeckt. Nachfolgend wurde die anteilsweise
befiillte Aufnahmekammer durch Auflegen eines zweiten PVOH-haltigen Films und Versiegelung mittels HeilRsiegelung
verschlossen.

[0079] Die Zusammensetzung einiger beispielhafter aushartender flieRfahiger Zusammensetzungen kann der nach-
folgenden Tabelle 1 enthommen werden:

Tabelle 1

A B C D E
PEG 400 17,9 | 231 | 231 | 139 | 27,8
PVOH 30%ig in Glyzerin 35,7 | 30,8 | 30,8 | 55,6 | 55,6
1,3 Propandiol - - - 27,8 13,9
Glyzerin - 15,4 - - -
Sulfonsaurehaltiges Acrylatcopolymer | - 30,8 | 30,8 | - -
Xylitol 26,8 - - -
Wasser 10,7 - 15,4 - -
Nichtionisches Tensid 1 8,9 - - - -
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(fortgesetzt)

A B C D E
Nichtionisches Tensid 2 - - - 2,8 2,8

[0080] Eine Rahmenrezeptur fir das rieselfahige Pulver kann der Tabelle 2 enthommen werden.

Tabelle 2:

Gew.-%
Citrat, Na-Salz 15-20
Phosphonat (z.B. HEDP) 2,5-7,5
MGDA, Na-Salz 0-25
Disilicat, Na-Salz 5-35
Soda 10-25
Percarbonat, Na-Salz 10-15
Bleichkatalysator (bevorzugt Mn-basiert) 0,02-0,5
Bleichaktivator (z.B. TAED) 1-3
Nichtionische(s) Tensid(e), z.B. Fettalkoholalkoxylat, bevorzugt 20-40 EO, ggf. endcapped | 2,5-10
Polycarboxylat 4-10
Kationisches Copolymer 0-0,75
Disintegrant - (z.B. Crosslinked PVP) 0-1,5
Protease-Zubereitung (tq) 1,5-5
Amylase-Zubereitung (tq) 0,5-3
Silberschutz (Benzotriazol) 0-0,5
Parfim 0,05-0,25
Farbstofflésung 0,0-1
Zn-Salz (z.B. Acetat) 0,1-0,3
Natriumsulfat 0,0-10
Wasser 0,0-1,5
pH-Stellmittel (z.B. Citronensaure) 0-1,5
Prozesshilfsmittel 0-5

[0081] Die verschlossenen Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheiten zeichneten sich durch eine geringe Fes-
tigkeit aus und verformten sich unter Einwirkung ihres Eigengewichts in deutlich sichtbarer Weise. Diese verschlossenen
Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheiten wurden im Anschluss unterschiedlichen Schrumpfverfahren 1 bis 5
unterworfen:

Verfahren 1

[0082] Die Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheiten wurden in einem Schrumpftunnel fiir eine Zeitdauer von
5 Sekunden mit Heilluft einer Temperatur von 190°C behandelt.

Die resultierenden geschrumpften Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheiten wiesen eine, gegentiber den unbe-
handelten Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheiten verbesserte Festigkeit auf. Gleichwohl war diese Festigkeit
noch immer unzureichend.
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Verfahren 2

[0083] Die Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheiten wurden in einem Schrumpftunnel fir eine Zeitdauer von
5 Sekunden mit Heilluft einer Temperatur von 230°C behandelt.

Die resultierenden geschrumpften Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheiten wiesen eine, gegentiber den unbe-
handelten Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheiten verbesserte Festigkeit auf. Diese Festigkeit warjedoch noch
immer unzureichend.

Verfahren 3

[0084] Die Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheiten wurden in einem ersten Schrumpftunnel fir eine Zeitdauer
von 5 Sekunden mit HeiB3luft einer Temperatur von 190°C behandelt. Nach Durchlaufen einer Kiihlstrecke auferhalb
des ersten Schrumpftunnels wurden die vorgeschrumpften Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheiten in einem
zweiten Schrumpftunnel erneut fiir eine Zeitdauer von 5 Sekunden mit Heilluft einer Temperatur von 190°C behandelt.
Die Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheiten waren in beiden Schrumpftunneln mit der ausgehéarteten flieRfahigen
Zusammensetzung nach unten orientiert.

Die resultierenden geschrumpften Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheiten wiesen eine, gegentiber den unbe-
handelten Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheiten und den nach Verfahren 1 und 2 behandelten Wasch- oder
Reinigungsmittelportionseinheiten verbesserte und ausreichende Festigkeit auf.

Verfahren 4

[0085] Das Verfahrenwurde wiein Verfahren 3 durchgefihrt, wobeidie Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheiten
jedoch in beiden Schrumpftunneln mit der ausgeharteten flieRfahigen Zusammensetzung nach oben orientiert waren.
Die resultierenden geschrumpften Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheiten wiesen eine, gegentiber den unbe-
handelten Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheiten und den nach Verfahren 1, 2 und 3 behandelten Wasch- oder
Reinigungsmittelportionseinheiten verbesserte und ausreichende Festigkeit auf.

Verfahren 5

[0086] Das Verfahrenwurde wiein Verfahren 3 durchgefihrt, wobeidie Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheiten
jedoch im ersten Schrumpftunnel mit der ausgeharteten flieRfahigen Zusammensetzung nach unten, im zweiten
Schrumpftunnel mit der ausgehérteten flieRfahigen Zusammensetzung nach oben orientiert waren.

Die resultierenden geschrumpften Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheiten wiesen eine, gegentiber den unbe-
handelten Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheiten und den nach Verfahren 1, 2, 3 und 4 behandelten Wasch-
oder Reinigungsmittelportionseinheiten verbesserte und ausreichende Festigkeit auf.

[0087] Eine Kraft-Wege-Messung fiur die nach den Verfahren 3, 4 und 5 hergestellten Wasch- oder Reinigungsmittel-
portionseinheiten ergab die folgenden Werte:

Weg (mm)
Kraft[N] | Verfahren 3 | Verfahren 4 | Verfahren 5
1 1,9 1,3 0,8
2 2,1 1,7 1,0
3 2,3 1,8 1,4

Patentanspriiche
1. Verfahren zur Herstellung einer Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheit, umfassend die Schritte:

i) Bereitstellen einer Form mit mindestens einer Formmulde;

ii) Zuflhren eines ersten wasserldslichen Films zu der Formmulde;

ii) Einformen des ersten wasserldslichen Films in die Formmulde unter Ausbildung einer Aufnahmekammer;
iv) Befillen der Aufnahmekammer mit mindestens einer wasch- oder reinigungsaktiven Zusammensetzung
unter Ausbildung einer wenigstens anteilsweise befillten Aufnahmekammer;
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v) Zufiihren eines zweiten wasserléslichen Films;

vi) Versiegeln der wenigstens anteilsweise befillten Aufnahmekammer mit dem zweiten wasserloslichen Film
unter Ausbildung einer eine wasserlésliche Umhillung umfassenden Wasch- oder Reinigungsmittelportions-
einheit;

vii) Transport der Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheit mittels einer Transportvorrichtung durch einen
Schrumpftunnel und Schrumpfen des wasserldslichen Films der Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheit
in dem Schrumpftunnel unter Ausbildung einer vorgeschrumpften Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheit;
viii) Abklihlen der vorgeschrumpften Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheit auf einer Kiihlstrecke auf3er-
halb des ersten Schrumpftunnels;

ix) Transport der vorgeschrumpften Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheit mittels einer Transportvor-
richtung durch einen Schrumpftunnel und Schrumpfen des wasserldslichen Films der vorgeschrumpften Wasch-
oder Reinigungsmittelportionseinheit in dem Schrumpftunnel unter Ausbildung einer geschrumpften Wasch-
oder Reinigungsmittelportionseinheit.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei der wasserl@sliche Film in Schritt vii) durch Einwirkung von HeiRluft geschrumpft
wird.

Verfahren nach Anspruch 2, wobei die Heil3luft eine Temperatur von 120 bis 290°C, vorzugsweise von 140 bis
260°C und insbesondere von 175 bis 230°C aufweist.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, wobei in Schritt vii) die Verweildauer der Wasch- oder Reini-
gungsmittelportionseinheit in dem Schrumpftunnel 1 bis 10 Sekunden, vorzugsweise 2 bis 6 Sekunden betragt.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, wobei die Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheit in Schritt
vii) mit dem ersten wasserléslichen Film auf der Transportvorrichtung aufliegt.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, wobei die vorgeschrumpfte Wasch- oder Reinigungsmittelporti-
onseinheit in Schritt viii) mittels Kaltluft abgekihlt wird.

Verfahren nach Anspruch 6, wobei die Kaltluft eine Temperatur von 5 bis 35°C, vorzugweise von 10 bis 30°C und
insbesondere von 15 bis 25°C aufweist.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, wobei in Schritt viii) die Verweildauer der vorgeschrumpften
Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheit auf der Kuhistrecke 1 bis 60 Sekunden, vorzugsweise 5 bis 30 Se-

kunden betragt.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, wobei die vorgeschrumpfte Wasch- oder Reinigungsmittelporti-
onseinheit vor Eintritt in den Schrumpftunnel in Schritt ix) gewendet wird.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, wobei der wasserldsliche Film in Schritt ix) durch Einwirkung von
HeiBluft geschrumpft wird.

Verfahren nach Anspruch 10, wobei die HeiBluft eine Temperatur von 120 bis 290°C, vorzugsweise von 140 bis
260°C und insbesondere von 175 bis 230°C aufweist.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, wobei in Schritt ix) die Verweildauer der Wasch- oder Reinigungs-
mittelportionseinheit in dem Schrumpftunnel 1 bis 10 Sekunden, vorzugsweise 2 bis 6 Sekunden betragt.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, wobei die Wasch- oder Reinigungsmittelportionseinheit in Schritt
ix) mit dem zweiten wasserléslichen Film auf der Transportvorrichtung aufliegt.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, wobei die Schrumpfung in Schritt vii) und/oder in Schritt ix) mittels
eines Umluftschrumpftunnels erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, wobei die Schrumpfung in Schritt vii) und/oder in Schritt ix) mittels
eines Konvektionsschrumpftunnels erfolgt.
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