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M E H O R I A D E S C R I P T I V A

DE UNA PASENTE *33 INTRODUCCION POR DIRE ANOS EN REPARA,
A FAVOR 0:<; DON JOSE ANTONIO BAdUERIUTORT, RESIDENTE -6N 
:.EEíAGCdA, Paseo Cubilar, 9,

s o b r e :
"SISTEMA 33 ENFRIAMIENTO DE JÍJ30N, INTERC./EL.'üTDO EN LAS 
JaJAE DE Jj'iBON CLIENTE, PLACAS CON CIRCULACION INTERIOR 

DE AGUA F,JA"

La'presente pat$nt$ se refiere a un sistema de en­
friamiento de jabón, intercalando en las cajas de jabón 

caliente, placas con circulación interior de agua fría.
Los dispositivos o conjuntos utilizados corrientemen 

5 - te en España para enfriar y endurecer el jabón, consisten 
en unas cajas o moldes de madera, o hierro donde se deja 
el jabón en pasta a la simple acción del tiempo para su 

enfriamiento.
Este sistema tiene los siguientes inconvenientes :

10 - Primero - El periodo'de tiempo empleado es muy gran-
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de, llegando en moldes de mediana,capacidad a 30 días y 

m?ís en la época de verano.

Segundo - Estos moldes por sus grandes medidas,y las 

deformaciones naturales del jabón, producen una gran can- 

5 - tidad de jabón en recortes que hay que fundir de nuevo - 

con sus correspondientes perjuicios.

Tercero - para una fabricación media se precisan - 

grandes locales para colocar buen número de moldes para 

el jabón que diariamente se va fabricando.

10 - Cuarto - Debido a.la gran cantidad de jabón en fase 

de enfriamiento, se tiene un capital importante muerto en 

una existencia que no se puede disponer.

Estos defectos apuntados al sistema que hoy se em­

plea en todas las fábricas de jabón de España, se supri- 

15 - R¡en por completo, como veremos en el mismo orden :

primero - El jabón es enfriado en el mínimo tiempo 

de treinta y cinco minutos ó doscientos cuarenta en el 

caso más desfavorable, por tratarse de jabones de aceite 

con mucha resina, transcurrido este tiempo el jabón está 

20 - en condiciones de ser troceado y troquelado poniéndolo a 

la venta al público.

Segundo - Debido a las medidas exactas de los marcos 

donde se enfría el jabón que siempre tienen el ancho de 

la pastilla que se va a fabricar, los recortes quedan por 

25 - completo suprimidos.

Tercero - Esta nueva máquina de enfriar jabón ocu­

pa un eppaoio de uno por seis metros, y es capaz para una 

producción diuria de unos diez mil kilos, y para esta pro­

ducción se .precisarían 150 moldes de dos mil kilos y un 

30 - espacio de unos seiscientos metros cuadrados.



Cuarto - Los 150 moldes de jabón a dos Etil kilos re­

presentan 300.000 kilos de jabón,que al precio actual de 

tres pesetas, representa un capital muerto de 900.000 pe­

setas.

5 - Para mejor comprensión del objeto de la patente, en 

los adjuntos dibujos se representa, a título de ejemplo, 

una forma de realización práctica, en los que:

La figura 16. es una representación de la máquina 

vista de frente.

10 - La figura 23. es una vista en corte de la máquina 

desde arriba.

La figura 3&. es una sección transversal.

La figura 4-3. es vista en detalle de placas y mar­

cos que forman parte integrante de la patente.

15 - La máquina en cuestión, consiste en un armado de vi­

ga de dimensiones variables, aegán la capacidad de ósta, 

yén ambos lados unos puentes de hierro fundido lo sujetan 

aguantando la presión de la máquina en trabajo.

Dentro del armado tintes mencionado, se colocan pla- 

20 - cas huecas de hierro, por cuyo interior circula agua - 

fría que entrando por un racor con tubo de goma por la 

parte inferior, sale por un tubo acodado por la parte - 

más alta de la placa a una canal donde se recogen estas 

aguas; por medio de esta disposición, las placas están 

25 - siempre llenas de agua y siempre es la caliente de la 

parte superior de la placa la que primero sale. Alter­

nando con estas placas de hierro, se colocan marcos de 

madera o de hierro cepillado, en cuyo interior se colo­

ca el jabón que se pretende enfriar; el llenado de es- 

30 - tos marcos puede hacerse por medio de canal o un cubo



por un orificio que llevan en la parte superior, o igual­

mente puede hacerse en las máquinas más completas, intro­

duciendo el jabón que se encuentra en un depósito comple­

tamente cerrado, y donde se inyecta a presión aire, vapor 

5 - o  cualquier gas, y esta presión, al pasar el jabón,la obli 

ga a entrar en la máquina pasando de marco a marco por un 

orificio que a este efecto se deja en las placas de hie­

rro por donde circula, el agua, y una vez llenos óstos,al 

alcanzar el jabón la altura superior de los marcos, se 

10 - cierra el grifo que une este depósito con la máquina.

Toda esta serie de placas de agua fria y marcos de 

jabón, es apretada por medio de un tornillo sinfín, pis­

tón a presión hidráulica, cremallera o cualquier otro sis 

tema de apriete^

15 - Colocada la máquina con las placas apretadas, hemos 

formado unos depósitos de cierre hermético en cada marco, 

que son los que llenaremos de jabón, ¡manteniendo los gri­

fos de agua abiertos en treinta y cinco minutos, tendre­

mos el jabón ya frío y duro.

20 - ^ara sacar el jabón de los marcos, basta aflojar el 

tornillo sin fin, o el procedimiento adoptado para apre­

tar las placas, y, una vez locas, sirviándonos de unas 

asas colocadas a este efecto, se sa&an los mardos de ja­

bón del armado, y sobre una mesa, basta hacer un poco de 

25 -presión sobre el centro de la placa de jabón duro forma­

do para separarla del marco, una vez vaciados todos y co­

locados de nuevo en el armado, está la máquina, despuós 

de apretar el tornillo sin fin, o por el procedimiento 

de presión adoptado todo el sistema, de placas y marcos 

30 - todos prietos, para recibir una nueva carga.



En la construcción y disposición de la máquina y 

piezas objeto de la patente, se pueden introducir modifi 

naciones de detalle sin apartarse de la idea y propósito 

fundamentales de aquella, y en las reivindicaciones que- 

5 - da taxativamente incluida cualquier forma modificada de 

la estructura y el empleo de medios mecánicos equivalen­

tes que, por el fin perseguido, pueden comprenderse lógi 

cántente.

N O T A

10 - En resumen; la patente recaerá sobre las siguientes

reivindicaciones :

1 - Sistema de enfriamiento de jabón intercalando en 

las cajas de jabón caliente, placas con circulación inte 

rior de agua fría, caracterizado, esencialmente, por la

15 - disposición de un armado de viga, en cuyos lados se esta 

blecen unos puentes de hierro fundido que lo sujetan - 

aguantando la presión de la máquina en trabajo, y dentro 

de cuyo armado se colocan placas huecas de hierro por cu 

yo interior circula agua fría, qué entrando por un ra-

20 - cor con tubería de goma por la parte inferior, sale por 

un tubo acodado por la parte mas alta de la placa a una 

canal óond^ée recogen estas aguas.

2 - Sistema, según la reivindicación anterior, ca­

racterizado porque las placas están siempre llenas de -

25 - agua, y siempre es la caliente de la parte superior de 

la placa la que primero sale, alternando con estas pla­

cas de hierro se disponen marcos de madera o de hierro 

cepillado, en cuyo interior se coloca el jabón que se 

pretende enfriar, llenándose estos marcos por medio de

30 — canal o un tubo por un orificio que llevan en la ^arte



superior, o introduciendo el jabón que se encuentra en 

un deposito herra-éticamente cerrado, y donde se inyec­

ta a presida aire, vapor o cualquier gas, y esta presión, 

al pasar al jabón, le obliga a entrar en la máquina pa- 

5 - aando de marco a marco por un orificio que a este efec­

to se deja en las placas de hierro por donde circula,el 

agua, y -una vez llenos datos, al alcalizar el jabón la 

altura superior de los marcos, se cierra el grifo que - 

une este depósito con la, máquina.

10 - 3 - 3 - Sistema,' segán las reivindicaciones anterio­

res, caracterizado porque toda la serie de placas de agua 

fría y marcos de jabón, es prensada por medio de un tor­

nillo sin fin, pistón a presión hidráulica, cremallera ú 

otro medio adecuado al fin que se persigue.

15 - 4 - Sistema, según las reivindicaciones anteriores,

caracterizado por la disposición demias placas apretadas, 

formando depósitos de cierre hermótico en cada marco,que 

se llenan de jabón, manteniendo los grifos de agua abier­

tos en 35 minutos, obteniendo el jabón frío y duro.

20 - 5 - Sistema, según las reivindicaciones anteriores,

caracterizado porque para sacar el jabón de los marcos, 

bastará aflojar el tornillo sin fin., o medio utilizado pa­

ra el prensado, y una vez libres las placas, sirviéndonos 

de asas colocadas a este efecto, se retiran los marcos de 

25 - jabón del armado, y sobre una mesa, basta hacer un poco de 

presión sobre el centro de la placa, de jabón duro formado, 

para separarle del marco. Una vez vaciados todos, y colo­

cados de nuevo en el armado, está la máquina lista para 

recibir nueva carga, después de fijar sólidamente el con- 

30 - junto por medio del tornillo sin fin, o medio adecuado de
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J'  ̂ ..
g ^  § - ¡apriete. ' # ' U i-!,..;-

6 - "Sistema de enfriamiento de jabón, intercalando 

en las cajas de jabón caliente, placas con circulación in­

terior de agua fria". .

5 - Segiin se describe en la presente memoria, que consta 

de siete hojas escritas a máquina por una sola cara y di­

bujos.
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