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Se refiere este invento a procedimientos pars pro-
ducir, por estampacidn, pastillas de jabdn de materiales plée
tlcos. La invencidn concierne tembién & los troqueles para
las prenses de egtempacidn utilizadas en tales p:r:ocedi.mientos:.l

Les prensas para Jabén comprenden frecuentemente
do# moldes o metrices cooperantes entre los cusles se prensa
une barra de jabdn para former una pastilla (término gue se
ubiliza aquf para incluir barritas, briquetas, pastillasredanas
otras formes). Estos moldes presentan por Lo comin une supey,
ficie muy pulida. Al abrir los moldes la pastilla se pega oon
Trecuencie a uno de ellog pese a gue los mismos suelen estar
conformados para facilitar el desprendimiento.

Se ha prophesto yo vemcer este inconveniente prove
yendo un molde con un eyector gue eyecte mecénicamente la pag
tilla, formando parte el extremo operante del eyector de la
superflcie del molde. Sin embargo, tal eyector interrumpe 1la
superficie lisa del molde, produciendo en la eyeccidn de lag
pastillag una marca sobre la superficie de éates.

Con arreglo al presente invento, se presenta un pro
cedimiento para producir una pastilla de material pléstico,
en el que Se estampa una barre del material pldstico entre -
moldes cooperantes, y en el que, para reducir la tendencia -
de las pastillas a pegarse a uno de los moldes cuando ambos
se separan, se inbroduce un gas entre uno de los moldes y la
barra durente la operacién de estampacién, a fin de reducir
la superficie de real contacto entre la barra y el material
del molde durante la deformecidn de la barra mediante forme-
cion de un espacio de aire entremedias, Las referencias que
aquf se hacen & un gas debe entenderse que incluyen gases pro

piamente dichos, vapores y sus mezclas,
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Se introdude apropladamente el gay entre el molde ¥
la barra por pequefias aberturas practicadas en el molde. El-
tamafio, forwme y posicidn de las‘aberturas ge determinard te~
niendo en cuente la plasticidad del material que se trata de
prensar, de modo que ste evibten las dificulbades debiday a la
compresidon del material plédstico contra lag abertures.

De preferencia, se introducird el gas en la zona cen
tral de un& superficie del molde.

Puede emplearse cualquier oclasge de gag, giempre, na
turalmente, que no posea un efectq deletéreo mobre la pasti-
1la terminada ni ocasione corrosion dele guperficie del mol__
de. Bl aire resulta un gas adecuado. La temperatura del gas
se determinard tenlendo en cuenta la naturaleza ¥ las propie
dades del material gue gse trata de prensar.

Son suficientes presiones de gas de hasta 20 atmésfg
rag y en la prictica resultan adecuadas presiones de gas de
menog de 8 a 10 atmdsferas, Se prefiere que ja presién del -
gas se encuentre entre L y 5 atmdsferas aproximadamente. Pue
de alimentarse el gas de modo continuo durante la estampacidn
de una serie de pastillas, o bien, se puede, por ejemplo su
ministrar el gas solamente durante el clerre de los moldes.

El invento se refiere asimismo a una matriz o molde pa
ra uso en una prensa de estampacién destinada a llevar a efec-
to el procedimiento indicedo, metriz que comprende cierto nd
mero de pequefias aberturas a través de las cuales puede intro
ducirse el gas, durente la operacidn de estampacidn, entre la
guperficie operante de la misma y el material pléstico que ge
trate de estampar. Las aberturas pueden estar provistas de ra
nurag alrededor del per{metro de un elemento preformado gue

presente una superficie que forme parte de la superficie ope
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Describiremos a combinuscion une forma de realiza-
cidn del invento, con referencia a los planos diagraméticos
que se acompsailan, en los cuales: .

ILa figura 1 es un alzado laberal seccional de dos
moldes cooperantes de una prensa de estampacién para la proe
duccidn de pastillag de jabon.

La figura 2 es una seccidn practicada a lo largo
de 1la linea II-II de la figura 1. |

Ia figure 3 es una vista en perspectiva de parte
del molde superior de la figura 1, y

Le. figure 4 es un alzado laberal seccional de la
forme preferente de los moldes de una prensa de estampacidn
para jabon.

La prensa de estampacién representada en la figura
1, posgee un molde o matriz superior 1 y wn molde o matriz
inferior 2. La figura muestra los moldes en fase de uns opera
cidn de estempacidn en la cual se encuentran ligeranente se-
parados entre si, Lag cavidades de estos moldes tienen sensi
blemente lo misma forme entre si. El molde superior 1 presen
te un taladro 3 que lo atraviesa verticalmente y en dicho ta
ladro 3 se encuentra dispuesto un dispositivo (vedse fig. 3)
que comprende una parte & modo de tapén y cuye vara extrema .
5 forme parte de la cara activa 6 del molde 1, estando el ta
p6n 6 unido por un corto véstago 7 & una placa gufa 8 de caw
ras paralelas cuyos bordes 9 estdn curvados pars ajustar en
el teladro 3. En torno al borde del tapon 4 existe cierto nﬁ
mero de ranuras muy finas 10 que ponen en comunicecidn el ta
lédro 3 con el espacio existente entre los -moldes 1 y 2. La

..
seccion transversal de estas renuras es un tridngulo isdsceles|
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do la perpendicular de la base a la cuspide de este tridngulo

de 0,02 a 0,03 mm.

Se coloca la barrs de jabén (no representada) en

el molde inferior cuando el molde superlor se encuentra en
posicidn leventada. La prensa que se ha representado se cong
ce con el nombre de estampadora de capacidad. Poseyendo la
barre de jabén una dimensidn superior, de modo que después
de la estampacidn el exceso de jabdn se proyeota.a partir del
borde del molde, siendo corbtado por medio de cuchillas (no re
presentadas) en una forma ya conocida. .

Al tiempo gue los moldes 1 y 2 se aproximen para
prensar la barra de jabén, ge hace pagar una corriente cohtg
nua de aire seco y limpio (& temperatura ambiente) & una pre
$idn de unas 3 atmdsferes, al interior del taladro 3, atrave
sando lay ranuras 10 y entre el molde 1 y la barra de Jabén.
Se mentiene el flujo de aire durante tode la deformacidn de
la barra de jabon. El alre fluye sobre la superficie de la ba
rra, saliendo después del perfmetro del molde. EL efecto de
egte suministro manbtenido de aire es el de reducir la super-
ficie de contacto real entre el jabén ¥ el material del molde
superior 1 durante la deformecion de la barra mediante la for
macion de un egpacio muy delgado de aire entre log mismos. Por
egte medio, ge reduce la tendencia de la pastille egtampada
8 pegarse contra el molde superior. Cuando -se mueve de nuevo
hacia arriba el molde superior, la pastilla permanece en el
molde inferior 2, comprobéndose que presenta una superficie
pura. A continuacidn se saca la pastilla del molde inferior 2
en la forma usual,

Se ha comprobado que se obtienen resultedos parti
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cularmente buenos si el taladro 3 situado inmediatamente de~ -

trds del tapon 4 presenta una concavided. Ea el molde superiox|
de la figura 4 se ha dado esta forma al taladro 3. Se ha obsex
vado que tal conformacidn nejora la distribucidn del £38 $0==
bre la superficie de la barra del jabdn.

Los pruebas realizadas muestran que resulte inefecti
va la alimentacidn de a2ire solo en el momento en que se nece-
gita degprender le pastilla del molde superior.

Pare la estampacidn de jabones pegejosos puede ser dg
seable proveer el molde inferior 2 con medios similares para
guminisbtrar aire entre el lado inferior de la barra de. jabdn
¥y la superficie del molde inferior durente la operacion de es
tampacidn.

Aun cuando se ha descrito el invento como eplicado al
pastillaje de jabones, es evidente que este procedimiento pug

de ubilizarse igualmente para la formscidn de tabletas de otro

Ve

materiales plésticos que presenten tendencis 2 pegarse a los
moldes de estampacion.

En resumen, la Patente de Invencidn que se solicita
recaers sobre las siguientes:

REIVINDICACIONES

1. Un procedimiento para producir pastillas de jabdn
de material pléstico, en el cual se estampa una barre de mate
rial pléstico entre moldes o matrices coopersntes y en el cual
bara reduclr la tendencia de la pastille a pegarse & uno de
los moldes al geparar los mismos, se introduce gas entre uno
de los moldes y. la berra durente la operacion de estampacidn,
a fin de reducir la superficie de contacto real entre la barra
¥ el material constitutivo del molde durente la deformecidn de

la barra, mediante formacion de un egpacio de aire entre ambos
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2. Un procedimiento segin la reivindicacidn 1, en
el que se inbtroduce el gas entre él molde y la barre por unas
aberturas existentes en el molde.

3. Un procedimiento segﬁn'la reivindicacidn 2, en
el que se hace pasar a través de las éberturas gas a'presién
de menos de 20 atmdsferas.

i, Un procedimiento segun la reivindicacidn 3, en

el que se hace entrar gas bajo una presidn de 1 a 5 atmosfz

5. Umn procedimienﬁo segﬁn la reivindicacidn 1, en
el que el gas es aire.

6. Un procedimiento segun la reivindica;ién 1, en
el que la barra se presiona entre un molde superior y un mol
de inferior y en el que se introduce un gas entre la barra y
el molde superior por unas aberturas situadas en el molde su
perior.

7. Un procedimiento seguin la reivindicacidn 6, en
el que también se introduce gas entre la barra y el molde in
ferioxr por unas aberturas existenbtes en el molde inferior.

8. Un procedimiento segin cualquiera de las rei-
vindicaciones precedentes en el que el material pldstico es
jabon,

9. Se reivindice por ultimo como objeto sobre el
que ha de recaer la Patente de Invencidn que se solicita "UN
PROCEDIMIENTO PABA PRODUCIR PASTILLAS DE JABON",

Todo tal y conforme guede descrito y reivindicado
en la presente memoris descriptiva que consta de siete pagl
nas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 17 de julio de 1.964

ALFONSO UNGRIA
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