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MEJORIA DESCRIPTIVA 
qu.e se presenta para unir a la solicitud  

d e
P A T E N T E  DE ' I N V E N C I O N  

formulada el 21 de Junio de 1966, con el na 328.199
e n

E S P A Ñ A  

por VEINTE años
a nombre de COLGATE-PALMOLI VE CCMPANY, entidad norteamerica­
na, establecida en 300 Park Avenue, Nueva York, N.Y., Esta­
dos Unidos de America, por:
" UN PROCEDIMIENTO PARA LA EABRICAOION DE COMPOSICIONES DETER­

GENTES MEJORADAS "

La presente invección se refiere a un proceso y apa­
rato adaptado nara la  fabricación continua de una barra de 
lavar que comprende una cantidad menor de un detergente sin- 
tétioo aníonioo y una cantidad mayor de una salinorgánioa 
soluble en agua mejoradora de detergenoia, y a los produc­
tos resultantes.

De acuerdo con un aspecto de esta invención se ha 
descubierto que alimentando continuamente la sal inorgánica
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mejoradora de detergenoia y una forma acida del detergente 
sin tético  a ana zona de oizallamiento intensivo, en presen­
cia de un agente neutralizante para e l  acido, la reacción 
de neutralización es rápida y se produce continuamente un 
detergente mejorado coherente, deformable y plástico.que 
puede ser extruido y que es apropiado para ser formado en 
barras detergentes de a lta  calidad. En una forma preferida 
de la  invención la neutralización es efectuada en un solo 
paso y e l  tiempo de residencia o permanencia en la zona de 
oizallamiento intensivo es muy corto, es decir, bastante 
menos de 10 minutos y preferiblemente menos que 2 minutos; 
un tierno de residencia de 1/2 minutos na dado resultados 

exoelentes. Este corto tiempo de residencia a su vez hace 
posible el producir grandes cantidades por día del mate­
r ia l formador de barra de detergente mejorado, usando un 
equipo ralativanante pequeño.

En una de la s realizaciones preferidas de la inven­
ción, la  mezcla de detergente y sal mejorada de detergen- 
cía es descargada desde la zona de oizallamiento intensivo 
extruyendo la  mezcla como una masa con forma de un grueso 
limitado, es decir, en una forma semejante a ta llarin es  
o filam entos. La superficie del material extruido es usual­
mente relativamente l is a  y la s  formas extruidas tienden a 
adnerirse si se presionan entre s í .  Cuando ta les formas de 
superficie l is a  son alimentadas directamente a un extrusor 
formador de barra de un solo torn illo  sin f in  se puede tro­
pezar con d ificu ltades a no ser que se tenga una atención 
especial y se u t il ic e  labor adicional para forzar continua­
mente el material dentro ¿el extrusor para a s í traerlo en 
un contacto firme con el to m illo  sin  fin  usual del batidor
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y asi prevenir el bloqueo de la  entrada del batidor. Se ha 
encontrado, sin  embargo, que la operación de alimentar el 
extrusor puede ser grandemente faoilitada endureciendo las  
superfioies de la s  masas discretamente moldeadas que nan 

5 sido extruidas de la  zona de cizallamiento intensivo.^'Esto 
puede hacerse convenientemente pasando estas masas moldea­
das, mientras son mantenidas en una forma d iscreta / artra­
vés de una zona de enfriamiento, como es el pasar los ta­
lla r in es extruidos a una correa transportadora mientras 

lo  se le s  mantiene en una condición de desunión y moviendo la  
correa a través de una zona en donde una oorriente de aire 
fr ió  es expelida sobre la  superficie de los ta lla r in es. Cuan­
do la  mezcla oontlene una sal hidratable mejoradora de de- 
tergencia, ta l como e l tr ip o lifo sfa to  de sodio no hidratado 

15 se oree que parte del endurecimiento de la  superficie duran­
te su exposioión a la zona de enfriamiento puede ser a tr i­
buido a la reacción de hidrataoión de la sal mejoradora de 
detergencia con el agua que se ha formado en, o ha sido a l i ­
mentada a, la zona de cizallamiento intensivo. Sea lo que 

2o fuere, la s masas moldeadas oon la  superficie endurecida son 
alimentadas fácilmente al batidor y cualquier tendencia a 
una anión para formar una gran masa que bloquee la  entrada 
al extrusor es reducida o eliminada y asi! la  operación de 
alimentación del extrusor no requiere atenoión especial o 

25 labor adioiónal. El espesor de la s  masas moldeadas extrul- 
das está  ventajosamente bastante por debajo de unos 25 mm, 
preferiblemente por debajo de 13 mm, es deoir alrededor de 
0*8 mm a 6*5 mm.

La alimentación al extrusor también puede ser fa c i-  
3o litada usando un tipo de extrusor de doble torn illo  sin  f in



en que hay dos torn illo s sin f in  que rotan en forma oontra- 
ria montados lado a lado en una sola caja y en el que am­
bos torn illos sin  f in  se aplican simultáneamente a l mate­
r ia l que está  siendo extruido.

0 En una forma preferida de la  invención e l material
es oizallado en una zona alargada en donde e l material es 
pasado entre superficies cizalladoras que se mueven*rela­
tivamente, por lo  menos una de las cuales incluye uno su­
p erfic ie  movible inclinada rotativa la  cual impulsa a la  

lo  mezcla hacia e l extremo de la zona de descarga, siendo la  
distancia entre la s superficies cizalladoras que se mueven 
relativamente menor que S mm. (es decir, alrededor de S*2mm 
o menos; por ejemplo alrededor de 0*8 -  1*5 mm) y siendo 
la  velocidad de su movimiento relativo  de alrededor de por 

Id lo  menos 0*30 mm. por segundo, siendo la  velocidad ro ta ti­
va de la  superficie movible de por lo  menos bO rpm. El va­
lor  del consumo de C.V. energía de cizallauiento medido 
por el consumo en O.V. al freno del aparato de cizallamien- 
to, es ventajosamente de por lo  menos 0*11 O.V. por kg del 

2o material que se está tratando en e l  aparato. C.V. a l freno 
es, como bien se conoce, la  diferencia entre lo s  C.V. ind i­
cados cuando la  maquinaria está operando como un aparato de 
c iza lla r  y los C.V. medidos cuando no hay carga (o fricción )  
cuando la máquina es operada en vacio, a la  misma veloo i-  

2b dad.
En otro aspecto de esta invención, que se describi­

rá más completamente abajo, la  mezcla intensivamente ciza­
llada del detergente y la  sal mejoradora de detergencia es 
extraída para formar una barra (s in  formar lo s  cordones o 

3o hebras en forma de ta llarin es y después batiéndolas), sien­
do mantenida continuamente la  mezcla flu ida en una condición

-¿t „
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mejoradora de detergenoia es descargada continuamente.

En una realización altamente ventajosa y preferida, 
esta mezcla plástloa finida conteniendo gas es extruida 
directamente como una barra a través de una abertura de
extrusión de un tamaño apropiado (suficientemente grande 
para formar la  barra), siendo mantenida la mezcla p lá sti­
ca fluida continuamente en una condición fluida calentada 
y continuamente bajo fuerzas de oi"zallamiento desde ol 
momento de su formación hasta su paso a travós de la  aber­
tura de extrusión. La presión mecánica aplicada usada pa­
ra la extrusión es ventajosamente y comparativamente baja 
(es decir, bastante menor de unos 7 Tcg/om̂  manón). Venta­
josamente e l  tiempo de permanencia del material en su tra­
vesía desde la  zona de oizallamiento intensivo a la  abertu­
ra, de extrusión es muy oorto (es decir, bastante menos de 
3 minutos y preferiblemente menos de 1 minuto); e l tiempo 
tota l de permanencia desde el contacto in ic ia l del sólido 
y e l  líquido hasta la extrusión es también ventajosamente 
muy oorto, generalmente bastante menos de diez minutos, y 
preferiblemente menos de 5 minutos.

Se pueden producir barras de lavar individuales del 
material calentado poroso que se ha extruido endureciendo 
la  barra que se na extruido ( por ejemplo enfriándola nasta 
la  temperatura ambiente) y despuós cortándola a un tamaño 
deseado. EÍ cortado puede efectuarse antes del endureci­
miento.

Utilizando e l proceso de este aspecto de la invención 
se nan formado continuamente a a ltos n iveles de producción 
barras con una texüura uniforme, con gravedades especificas 
bastante menores de 1 .6 , es deoir del orden de 1.1 -  1.4,

- 6
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fluida calentada y continuamente bajo las fuerzas de eiza- 
llamiento desde e l momento de su formación nasta que pasa 
a través de la abertura de extrusión.

Ordinariamente la s  barras detergentes para lc.v$r 
hsn sido, debido a su a lto  contenido de sa les mejoradóras 
de detergencia, bastante densas, teniendo típicamente.ana 
denáidad de alrededor de 1.57 s i se compara con la densi­
dad de alrededor de 1 de una barra de jabón de lavar típ ica . 
Barras de detergentes de lavar con e l mismo peso que la s  
barras de jabón de lavar ordinarias, han sido, por lo  tan­
to, de un tamaño considerablemente más pequeño, presentan­
do un area de superficie correspondientemente más pequeña 
para lo s  propósitos de lavado.

De acuerdo con. otro aspeoto de esta invención, se 
ha desarrollado un proceso para hacer barras de detergen­
tes de lavar con una densidad substancie!mente más baja, 
a pesar del hecho de que la s  barras oontienen una gran can­
tidad de sa l mejoradora de detergencia, bastante en exceso 
de la  cantidad de detergente aniónioo s in té tico . Una mezcla 
del detergente, dicho exceso de sa l inorgánica y agua son 
pasados continuamente en un estado p lástico , a través de 
una zona de cizallamiento intensivo en presencia de un 
gas para dispersar e l gas por la  mezcla p lástica  que está  
pasando por dicha zona. Preferiblemente esta mezcla se 
forma alimentando la  sal mejoradora de detergencia finamen­
te dividida continuamente a una zona en donde se forma con­
tinuamente una mezcla de sa l, detergente y agua; un agua 
es continuamente dispersado dentro del material que está  
siendo intensivamente cizallado, y una mezcla intima plás- 
tioa  calentada, de dioho detergente, dicho gas y dicha sal

r
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y ooR poros microscópicos in v isib les a simple v ista  d is tr i­
buidos por todo e l espesor y anchura de la barra, sin  ne­
cesidad de tener que usar un equipo pesado y caro y sin  
el aasto de una gran cantidad de energía para la operaolón 

& de extrusión. ,.
En una de la s  realizaciones de esta invención.ae u ti­

liza  un aparato de mezolar de ejes gemelos, del tipo,de 
paleta, e l cual es preferible que sea modificado pai-erper­
mitir que pueda ser usado en un mezclado y cizallamieuto 

lo  continuos. En una forma del aparato modificado nayuñ pa­
sadizo para la  descarga de la barra dispuesto de tai'manera 
que la  mezcla es extraida en una dirección transversal a 
los ejes gemelos del aparato, preferiblemente'transversal 
al piano central entre los ejes. En otra forma el material 

15 es extruido en una dirección paralela a dicho plano central. 
En cualquiera de lo s  dos casos se na encontrado que prove­
yendo un pasadizo de descarga para la barra,, que esta des­
viado con respecto al plano central entre lo s  ejes gemelos, 
es posible producir materiales extruidos de sección trans­

ió versal mas suave y grano más compacto y una estructura de 
grano más uniforme a travás del ancho de la barra extruida 
y nacer productos buenos a a ltos n iveles de producción.
Es lo más preferido que la abertura de desoarga este adya­
cente al lado del aparato en donde e l movimiento de las  

25 puntas de las paletas de mezclado y cizallamiento tiene 
una componente generalmente hacia arriba en vez de hacia 
abajo. Se na encontrado, sorprendentemente, que las mejo­
res barras extruidas son obtenidas cuando la  abertura de 
descarga está localizada en ese lado.

¿o Ciertas realizaciones de esta  invención son ilu s -

-  7 -
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tradas en lo s  dibujos adjuntos en donde:

La figura 1 ilu stra  el proceso completo usado en 
una de la s  realizaciones de esta invención.

La figure 2 es una v ista  en planta de un aparato de 
eizallamiento intensivo tomada a lo  largo de la linea 2-2 
de la  figura 1.

La figura 3 es una v ista  en sección transversal del 
aparato de eizallamiento intensivo tomada a lo largo*de la  
linea 3-3 de la  figura 2.

La figura 4 as una v ista  mostrando la  relación entre 
los brazos rotativos, al yunque y e l rotor en el abarato 
de eizallamiento intensivo.

La figura 5 es una v ista  de una forma preferida de 
lo s  ta llarin es extruidos qué han sido descargados desde 
la  zona de tratamiento intensivo, debujada a esoala, con 
la  escala indicada en la  figura.

La figura 6 es una v ista  de una forma menos orefe­
rida de los ta llarin es extruidos, dibujada a la  misma esca­
la  que la  figura 5.

La figura 7 es una v ista  de una forma todavía me­
nos preferida del material extraído, ouya forma es de una 
masa relativamente pequeña de la composición de detergente 
y sal mejoradora, neutralizada, p lástica  y mezolada, mostra­
da a la  misma escala de la s figura 6 y 7.

La figura 8 ilu stra  e l proceso completo usado en 
otra de realización de la  invención.

La figura 9 es una v ista  en planta de una forma del 
aparato de eizallamiento intensivo y de extrusión usado en 
esta realización, con porciones en sección transversal.

Las figuras 10-13 son v ista s desde el extremo mostraa-

-  8 -
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¿o posiciones sucesivas áe la s  paletas usadas para e l mez­
clado y cizallamiento intensivo en el aparato de la  figura
9.

La figura 14 es una vista  desde el extremo de un t i ­
po de paleta que también aotua para nacer avanzar el"aiate- 
r ia l a io largo del aparato.

La figura lo  es una v ista  desde arriba de la  sección 
de la putita de la  paleta de la figura 14.

La figura 16 es una vista  desde el extremo mostrando 
una disposición de la s  paletas.

La figura 1? es una v ista  la tera l, con partes en sec­
ción transversal, mostrando una disposición en el eytremo 
de descarga del aparato de la realización ilustrada en la  
figura 8.

La figura Ib es una v ista  desde e l  extremo de una 
pared final mostrada en .la  figura 17, mirando aguas abajo.

La figura Id es una v ista  desde arriba, con partes 
en seccián transversal, mostrando otra disposición da ex­
trusión del aparato de la  realización ilustrada en la  figu-
ra d.

La fija ra  LO es una v ista  desde e l extremo de la  
pared fin a l mostrada en la figura 19.

La figura 31 es una vista  la tera l, parcialmente en 
seoción, mostrando la  placa fin a l de la  figura SC en posi­
ción en una de las extremidades de la  caja del aparato.

La figura 23 es una v ista  similar a la  figura 16 pe­
ro mostrando la posición de un tubo de descarga la tera l.

Volviendo ahora a la figura 1, una mezcla seca de 
sales inorgánicas en polvo conteniendo un agente de neutra­
lización  sólido es alimentada desde un deposito 1 a través
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de un dispositivo alimentador y medidor de f l ujo 3 a un 
embudo o tolva 8 de un aparato de cizallamiento intensivo  
7 e ì cual se describirá en detalle abajo. Una mezcla l í ­
quida de ácido detergente y color es inyectada continua­
mente por una lumbrera de entrada 9 del aparato de c^za- 
ílamieuto intensivo 7, la  cual es suministrada de un tan­
que o deposito 11 por medio de una bomba dosificadora 13.
La reacción de neutralización que ocurre en la zona de c i-  
zallamiento intensivo así como e l trabajo de cizailamtenuo 
en s í  generan calor. La mezcla forjadora de barra substan- 
eialmente neutralizada es descargada continuamente & una 
condición calentada desde e l aparato de cizallamiento in­
tensivo, a través de su placa de extrusián con abertura 18, 
en la forma de hebras y cordones discretos geaeraimaite 
cilindricos semejando ta llarin es 17, lo s  cuales son con­
tinuamente depositados en una correa transportadora sin  fin  
que se mueve continuamente 19 la. cual sirve como una zona 
de enfriatiento y endurecimiento. Para ayudar a enfriar, 
una corriente de aire (es decir, a la temperatura ambiente) 
es soplada sobre le s  hebras 17 en la correa transportadora, 
por medio de un ventilador apropiado 21; ventajosamente 
la  correa está perforada para poner substancialmente a to­
das la s superficies de las hebras en relación directa de 
enfriamiento con el aire .

La correa transporta la s  hebras 17 continuamente a 
la  entrada 23 de un extrusor 28, del* tipo usual de extru- 
sor de to rn illo , en donde la s hebras son constantemente 
conglomeradas y extraídas por la acoián del torn illo  rota­
tivo  impulsado 27 a travás de la  h ilera  29 cuya abertura 
tiene substancialmente la  misma forma, usualmente roetan-
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guiar, que la  sección transversal de la barra deseada.
El material extraído continuamente 31 es entonces subdi­
vidido en barras individuales, por medio de un oortador 
apropiado indicado generalmente por 33, después de lo  '

5 oual la s  barras individuales pueden ser estampadas, si"se 
desea, con marcas discriminatorias o en otras formas.

El .dispositivo de cizallamiento intensivo 7 dé-la 
realización ilustrada comprende una cámara generalmente 
cilin drica  33 preferiblemente rodeada de una camisa ds 

lo  enfriamiento indicada generalmente p.or 37 y teniendo la s  
aberturas usuales de entrada y salida para la  circulación  
de fluido de enfriamiento, tal como agua fr ia . Dentro de 
la  cámara 35 hay un rotor 39 que se extiende a todo lo  
largo del d ispositivo, estando una extremidad del rotor 

15 pivotada externamente y conectada al motor de propulsión 
41 (figura 1) y el extremo opuesto, el cual (en la  r e a li­
zación ilustrada) termina dentro de la  placa de extrusión 
perforada, estando libre o soportado por un soporte de 
brazos radiales. Montado sobre el rotor 39 justamente 

2o deOajo del embudo hay un torn illo  alimentador 43 que s ir ­
ve para llevar al material en polvo dentro de una zona 
de cizallamiento intensivo, indicada generalmente por .43* 
en cuya extremidad de entrada hace contacto in ic ia l con 
el material líquido.

23 En la  zona 43 hay brazos rotativos 31, Integral­
mente soldados o fijados de otra forma al rotor 39, coope­
rando con lo s  yunques estacionarios 53 asegurados a, y 
sobresaliendo hacia adentro desde la  pared interior de 
la  cámara cilindrica 35. Más particularmente, en la rea- 

3o lizaoión ilustrada lo s  brazos 51 están colocados en pares,

- 11 -
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cada brazo de un par estando desplazado de sií '̂cSmpañero 
por 180R y ambos brazos de cada par estando situados ai 
la  misma colocación axial en e l rotor; los yunques están 
similarmente colocados en pares, cerca del paso de iosjbra- 
zos rotativos para que e l material en la cámara avance, por 
medio de su acoplamiento con lassu p erfic ies indinadas de 
lo s  brazos, y por lo  tanto sea frotado y molido contra la  
superficie de lo s  yunques, existiendo una pequeña holgura 
(es decir, 1*5 mm) entre lo s  brazos y sus correspondientes 
yunques. Los yunques pueden tener caras inclinadas aguas 
abajo para ayudar al avance del material a través de la  
cámara.

Dentro de la zona 45 existen  un par de placas 63 y 
65 espaciadas con múltiples aberturas a través de la s  cua­
le s  e l material es forzado por la  acción de frotaniiento de 
lo s  brazos adyaoentes indinados 51 cuyos bordes delanteros 
6? trabajan muy cerca de las placas con aberturas 63 y 65 
siendo la  holgura entre lo s  bordes de lo s  brazos y estas 
placas, por -ejemplo, menor de aproximadamente 3*2 mm.
(es decir, 1*5 mm).

En una instalación típ ica  oapaz de tratar fácilmen­
te 900 kg por hora de material, el diámetro de la cámara 
cilin d rica  35 es de alrededor de 150 mm. el largo tota l 
de la  zona 45 es de alrededor de 488 mm, cada placa (63 y 
65) es de alrededor de 6 mm. de espesor y contiene un nu­
mero considerable de aberturas redondas cada una de a lre­
dedor de 6 a 13 mm. de diámetro, y el rotor es accionado 
a una velocidad de alrededor de 340 rpm. Se entenderá que 
la  oárnara 35 no neoesíta ser llenada con e l material- for- 
mador de barra de detergente per,o puede, s i se desea, fun-
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clonar parcialmente llena (es decir hasta 1/4, 1/2 ó 3/4  
de su. capacidad. El material que está  siendo cizallado en 
la  cámara 35 no necesita estar bajo presión, excepto por 
la s  presiones localizadas en la s areas relativamente-es- 
trechas de cizallamiento, como por ejemplo en la s  areas 
donde los brazos 51 frotan contra lo s  yunques 53 o oontra 
la s  placas con aberturas 15, 63, 65 o contra la  pared,'in­
terior cilindrica  da la  cámara 35.

Otra forma de aparato ú t il  para cizallamiento inten­
sivo es uno con un rotor de rosca helicoidal rotandn rápi­
damente en un cilindro de rosca interior h e lico id a l,.a x is -  
tiende una holgura muy pequeña entre el rotor y e l c i l in ­
dro para el paso del material que está siendo heoho avan­
zar y que está siendo cizallado por la rotación del rotear.

Las hebras extruidas semejando ta llarin es ilustradas 
en la  figura 5 (que fueron extruidas a través de aberturas 
circulares con mi diámetro de 4*6 mm en la  placa con abertu­
ras de descarga 15) han dado resultados extraordinarios 
cuando se la s  extraía para formar barras. Estas hebras son 
densas su peso especifico, medida por el desplazamiento 
de líquido, estando en el margen de alrededor de 1,1 a 1,7) 
con un corte transversal substanoialmente uniforme, r e la t i­
vamente l is a s  y lustrosas, y pueden ser manejadas más fá c i l ­
mente que las formas oon marcas como de viruelas, más áspe­
ras, mostradas en las figuras 6 y 7, de la s que tambián se 
pueden obtener buenas barras.

Para fa c il ita r  la  extrusión, las hebras en forma 
de ta llarines que fueron extruidas de la  zona de o iza lla -  
mi ento intensivo son preferiblemente no de un largo inde­
fin ido. Sus largos son ventajosamente del orden de menos

-  13 -
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de unos 60 cm, preferiblemente menos de unos 150 mm ( es 
decir, de 13 a 75 mm). La acoión de los brazos rotativos 
justamente detras de la  placa de descarga con aberturas 15 
del dispositivo de ciaallamlento intensivo ilustrado,"-ayuda 

5 en este respecto ya que lo s  brazos tienen una acoióh porta­
dora sobre oada hebra incipiente en el lado interior^de la  
plaoa de descarga oon aberturas. Aunque la  extremidad oor- 
tada de la  hebra incipiente se adhiere al material suplido 
a e lla  después de cada uno de ta les cortes, la hebra-ex- 

lo  truida tiene una porción debilitada correspondiendo a la  
oortadura, y por lo  tanto tiende a partirse fácilmente, 
particularmente cuando la  hebra se endurece y se vuelve 
menos p lástica  por enfriamiento.

Los detergentes sin tético s orgánicos anionicos, so­
ló  lubles en agua, que pueden estar presentes en la s  composi­

ciones producidas de acuerdo con esta invención, contienen 
-un grupo solubilizante de sulfo ácido unido (directa o in­
directamente a través de un enlace intermedio) a un grupo 
orgánico hidrófobioo. Por lo  tanto, ta les detergentes in- 

2o oluyen ambos sulfonatos orgánicos, es decir compuestos de 
R-SOg- y su lfatos orgánicos, es deoir, R-O-SO -̂ teniendo 
su ficiente solubilidad en agua para formar soluciones acuo­
sas detersivas oon propiedades de espuma en oontraciones que 
son apropiadas para ser usadas en operaciones de lavado.

25 En la  fórmula, R es un radical teniendo una cadena a l l f á t i -  
ca de por lo  menos 6 carbonos, é l radical preferiblemente 
teniendo de 8 a 30 oarbonos. Los detergentes pueden usarse 
individualmente .o en oualquier combinación deseada.

Entre lo s  detergentes sulfonados aniónicos, solu- 
3o bles en agua, apropiados^ los detergentes de sulfonato de

14
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alquilo a r il o superior teniendo alrededor de 8.*a 15 átomos 
de carbono en el grupo de alquilo son particularmente efec­
tivos. Se prefiere e l usar lo s  detergentes de benceno su l- 
fonato ¿e alquilo superior para efectos áp timos, a cesar 
de que otros detergentes conteniendo un grupo arilo ,-mono­
nuclear, tal como e l xileno, tolueno o fenol, pueden ser 
también usados. El su b stitu y e les  de alquilo superior, en 
el núcleo aromático puede ser de estructura de oadená rec­
ta o ramificada. Ejemplos de grupos alquilo de cadena reo-
ta son el n-decilo, n-dodecilo y n-tetradeolio derivados 
de ácidos grasos naturales y petróleo. Ejemplos de 'deriva­
dos de alquilo de cadena ramificada son los polímeros de 
propileno y butileno ta les  como e l propileno trímero, te- 
tramero y pentamero. Ejemplos de otros detergentes aniáni- 
cos sulfonados, solubles en agua, apropiados, que pueden 
ser satisfactoriamente usados en la s  composiciones de esta 
invención son lo s  sulfonatos de aloano conteniendo alrede­
dor de 8 a 20 átomos de carbono en- el grupo de alquilo y 
lo s sulfonatos de alquilo en donde el grupo de alquilo de 
alrededor de 8 a 20 átomos de carbono está  ligado al grupo 
de ácido sulfónico a travás de un grupo de -COQR̂ -, es de­
cir isetionato de ácido oláico; un grupo de -COKHR̂ , es de- 
Mr, mi taorat. d. ¿cid . la d r ío , .  nn grap. de - 0 ^ ,  ss 
decir, un sulfonato de 6ter dodecilo g lic e r ilo , en donde 

es un alquilo inferior o un grupo substituido de alqui­
lo  inferior conteniendo 2 á 3 átomos de carbono.

Entre lo s  detergentes orgánicos sulfatados, solu­
bles en agua, apropiados, que se prefieren usar en composi­
ciones de la  invención están lo s  su lfatos de alquilo, es 
deoir el su lfato de alcoholes grasos de coco, y sodio o el

15 -
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la u r il su lfato de sodio y lo s  su lfatos de áter de alquilo  
etilenoxi, es decir, tr i-e t ile n o x i, sulfato de laurilo  y 
sodio teniendo dichos grupos alquilo alrededor de 8 a 20 
átomos de oarbono y conteniendo lo s sulfa tos de etil.eúoxi 
alrededor de 1 a 15, preferiblemente 2 a 10, moles de óxi­
do de etilen o . Los grupos de alquilo pueden ser derivados 
de gliceridos naturales o s in té tic o s  del petróleo,, es de­
cir , oeras craqueadas o polimerización del e t ilen o . -

Otros detergentes de su lfato orgánico apropiados, 
inoluyen lo s  ásteres de ácido sulfúrico de alcoholes, p o li-  
hidricos no completamente esterifioados con ácidos grasos 
superiores, es decir, lo s  monosulfatos monoglioeridos de 
aceite de ooco y los condensados del oxido de etileno y 
alquilo superior-fenoles sulfatados con un promedio de 
alrededor de 2 a 18 moles de oxido de etilen o  por grupo de 
fenol y alrededor de 6 a 18 átomos de oarbono en el grupo 
de a lquilo . Los oondensados de óxido de etileno y alquilo  
superior-fenoles sulfatados que se prefieren emplear t i e ­
nen alrededor de 4 a 6 moles de óxido de etileno  por grupo 
de fenol y alrededor de 8 a 12 átomos de carbono en el gru­
po de alquilo.

Como se indicó anteriormente, estos detergentes de 
sulfato y de sulfonato son suministrados ventajosamente 
a la  zona de oizallamiento en un estado líquido áoido y 
están presentes en el producto fia n l en forma de sus sa­
le s  de metal aloalino y de metal alcaliaoterreo . Los me­
ta les alcalinos preferidos ¡ son e l sodio y e l potasio y 
lo s  metales alcalinoterreos preferidos son eL ca lcio  y e l  
magnesio. Se obtienen efectos óptimos con la s  sa les de so­
dio en general.

-  16
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La proporción de detergente orgánico anionico apro­

piada debe ser seleccionada apropiadamente para producir 
un prodaoto con la s  características f ís ic a s  y de actuéoión 
deseadas. El detergente actúa como un agente espumosa y lim- 

5 piante y oomo un p lastifican te  en la s  composiciones'líe esta  
invención. La proporoión de dicho detergente será menor com­
parada con la s  sa les inorgánicas, usualmsate en e l  margen 
de alrededor de 10 a 40 % en peso, y preferlblemente'erlrede- 
dor de Ib a 30 por peso de la  barra terminada, 

lo Las sales inorganioas mejoradoras de detergóñoía,
solubles en agua, son generalmente conocidas en la  tó,chica 
pueden ser cualquier sal apropiada de metal, alcalino, metal 
aloalinoterreo o sa l de metal pesado, o combinaciones de 
la s  mismas. Sal de amonio o de etanolamonio en una oanti- 

ló dad apropiada también puede ser agregada pero generalmente 
las sa les de sodio y de potasio o sales similares efeotivas 
para agregar dureza o resisten cia  a la barra, son preferi­
das. Ejemplos son lo s fosfatos, s i lic a to s , carbonatos, bi­
carbonatos, boratos, sulfatos y cloruros de sodio y de po­

so tasio solubles en agua. Las sales mejoradoras de detergen- 
cia contribuyen a una eficiencia  detersiva cuando se usan 
en combinación con detergentes s in téticos orgánicos de 
ácidos sulfonicos y/o ásteres su lfúricos. Las se les  mejo­
radoras de detergencia particularmente preferidas son ls s  

25 sales alcalinas mejoradoras de detergencia ta les oomo po- 
lifo s fa to s , s ilic a to s , boratos, etc. Debido a que los efec­
tos mejoradares y la s  características de tratamiento de 
cada sal individual varían hasta oierto grado, generalmente 
se u tilizan  mezclas de sa les inorgánicas mejoradas de deter­

jo ge^cia en proporciones variables predominantes, es decir,

-  17



alrededor de 43-85% en peso de la  barra terminada, asnalmen­
te en el margen de alrededor de 50-75%, preferiblemente en 
una proporción de alrededor de 50-65% en peso.

En las mezclas de sa les inorgánicas mejoradoras de 
detergeneia, solubles en agua, usadas en la s  composiciones 
de barras detergentes, de lavar, se prefiere que haya-pre­
sente una mezcla de tr ip o llfo sfa to  de sodio y bicarbonato 
de sodio o de potasio. La oombinaoión o mezcla de sa les en 
donde la  proporción de bicarbonato a tr ip o llfo sfa to  es se­
leccionada del margen de alrededor de 1:1 a alrededor de 
3:1, y que cuando es mezclada oon el detergente orgánico 
en particular y el agua en proporciones ta les que esta maz­
óla de sa les inorgánicas es por lo  menos alrededor de un 
40% del peso total de la barra fabricada, da como resulta­
do efeotos de tratamiento deseados y produce barras con ca­
ra cter ística s f ls io a s  superiores. Preferiblemente, la  pro­
porción de esta mezcla partí oalar de sa les inorgánicas es­
tá dentro del margen de alrededor de 45 a alrededor de 65% 
en peso de la barra fabricada.

Ambos, e l tr ip o lifo sfa to  de la Fase I y de la Fase 
II , y sus mezclas pueden ser usados con éxito en la s  compo­
siciones. El tr ip o lifo sfa to  comercial usual consiste prin­
cipalmente del material de la  fase II . El material de tripo­
lifo s fa to  oomercial es usualmente esencialmente tr ip o lifo s­
fato, es decir, 87-95%, con pequeñas cantidades, es decir 
4-13% de otros fosfa tos, es decir, pirofosfato y ortofosfa- 
to . El tr ip o lifo sfa to  de sodio en su forma hidratada también 
puede ser usado. Aunque e l ortofosfato de trisod io  puede ser 
usado en la s  cantidades indicadas, su presencia a menudo re­
sulta en una barra que tiende a "sudar" en climas cálidos
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y hdmedos y cuya superficie tiende a ponerse como lodo en 
tales climas.

El bicarbonato de sodio o de potasio es un tampón 
efectivo del pH y se prefiere debido a que la  mezcla pár- 

5 ticu lar de tr ip o lifo sfa to  y bicarbonato resulta en compo­
siciones detergentes p lásticas que producen barras axtrui- 
das superiores. Este material es también deseable portee 
es relativamente barato, tiene una solubilidad apropiada 
y no produce "escaroha" en la  superficie de la barra. El 

lo  bicarbonato de sodio puede ser incorporado directamente co­
mo bicarbonato anhidro o en la  forma de un sesquloarbonato, 
un hidrato que contiene tanto bicarbonato como carbonato.

Otras sa les mejoradoras de detergenoia cue pueda] 
ser incorporadas en la s  composiciones de la barra me jara- 

ib da de detergente sin tético , incluyen lo s  s i lic a to s , car­
bonates, boratos, de sodio y de potasio solubles en agua, 
oomo al tetraborato de sodio, lo s cloruros y lo s  su lfatos, 
como el sulfato de magnesio. Generalmente, la  proporción 
to ta l de estas sales adicionales mejoradoras de detergenoia 

So estará dentro del. margen de 0,5 a 24 en peso de la  barra
fabricada. Los s il ic a to s  de sodio y de potasio con una 
relación de NagO : SiOg dentro del margen de 1 : 1 a  alre­
dedor de 3 ,5  : 1 son particularmente efectivos con inhibi­
dores de la  oorrosión en proporciones de alrededor de 1 a 

2c ó en peso de la  barra terminada. El contenido de sulfato 
de sodio se mantiene ventajosamente bajo, es decir, par 
debajo de 1/3 del peso del fosfato (anhidro); preferible­
mente, para evitar la  "esoarena", e l  contenido de sulfato  
de sodio esta por debajo de alrededor de un 5 ^ del peso 

3 o de la  barra.

-  19
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El Ingrediente final. esencial en le. composición de 

la  barra mejorada de detergente sin tético  es el agua o un 
material sim ilar. Este componente está generalmente presen­
te en una proporción dentro del margen de alrededor Re 2 a 

& 30 ^ en peso de la  barra. Este material sirve como uú- plas-
tifica n te  en la s  composiciones sóliRas producidas por esta  
lnvenoión y también ayuda a favorecer la reacción de neu­
tralización . Se podrá apreciar que la  cantidad to ta l de 
agua es la  suma de la cantidad agregada con los otros, in- 

lo  gradientes en la  alimentación (es decir, en el ácido su l­
tánico o con la s  sa les, o separadamente) y la  caníidád 
formada durante la  reacoión de neutralización. Se prefiere 
que el agua sea desde alrededor de un 4 ^ a un 2o en 
peso.

18 En la  realización descrita anteriormente, i lu s ­
trada en el dibujo, e l agente neutralizante estaba conte­
nido, en forma sólida, en e l polvo mezolado que se alimenta­
ba a la zona de oizallamiento intensivo, y e l agua de a l i ­
mentación era suministrada en la porción láqu.ida de ácido 

2o sultánico de la alimentación. Con ciertos ácidos detergen­
tes (ta le s  como los ácidos alquUbenceno sultánicos de la r­
ga cadena) la  presenoia de la cantidad deseada del agua de 
alimentación oausa una paroial sa lifica c ió n  de la  mazóla 
de ácido sulfónioo y agua, por lo  que hay d ificu ltades  

28 para dosificar con exactitud la mezclo a l aparato de c i2a- 
llamiento intensivo. En la  práctica de esta invención he­
mos podido evitar esta d ificu ltad  añadiendo e! agua de a l i ­
mentación continuamente en una corriente separada; venta­
josamente, cuando e l  polvo oontiene un ingrediente (oamo 

3o e l tr ip o lifosfa to  de sodio no hidratado) que tiende a for-

2o -
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mar cr ista les hidratados por contacto oon e l agua, esta  
corriente separada de agua de alimentación es introducida 
dentro del aparato de oizaLlamiento intensivo aguas atajo 
de!, punto donde el acido detergente líquido es alimentado,

8 para así permitir un contacto íntimo previo entre él'ácido  
y el material no hidratado. Preferiblemente esta adición 
es neona justo ligeramente aguas abajo del punto dé'Contac­
to del acido y e l  polvo, para que la s sales mejor adores 
de detergencia que están moviéndose entre en contacto con 

lo el agua menos de un segundo, es decir, solamente uná frac­
ción de segundo, después de su contacto con e l ácido. Esta 
invención también hace posible el usar un agente neutrali­
zante líquido y e l emplear hldroxidos de metal alcalino  
oomo agentes neutralizantes. Por lo  tanto, una solución 

ló acuosa de nidroxido de sodio (es decir, de una concentra­
ción de alrededor de 20 a 78 ¿í) puede ser usada como el 
agente neutralizante, sola o en combinación con un agente 
neutralizante sólido. Es ventajoso e l agregarla corriente 
acuosa de nidroxido de metal alcalino es un punto justamen­

te te aguas arriba del punto donde el ácido detergente líq u i­
do es introducido, particularmente ouando la mezcla de sa­
le s  mejoradoras de detergencia contiene un material (ta l 
como carbonato y/o bicarbonato sólido) que puede actuar 
oomo un agente neutralizante; esta adición aguas arriba 

28 asegura que el ácido detergente reaccione con preferencia 
con e l hidroxido de metal alcalino en vez de con e l car­
bonato o e l  bicarbonato, a pesar de que las sales mejora- 
doras de detergencia en movimiento entran en contacto con 
et al cal i  agregado menos de un segundo, es decir, solamen- 

3o te una fracción de segundo, antes de que la  mezcla se ponga
21
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en oontaoto con el ácido. S ilica to s  altamente alcalinos 
ta les como el s i lic a to  de sodio aloalino panden ser también 
ser usados como agentes neutralizantes, ventajosamente 
como soluciones acuosas agregadas 6n la misma forma. *que 

5 el hidróxido de sodio.
Opoionalmente, una alquilolemida de ácido graso 

puede ser incluida en la  composición de este inv&nto^.'Ta- 
le s  materiales son generalmente productos de condensación 
de ácidos grasos superiores de alrededor de 10 a 1$, óre­

lo  feriblemente 12, átomos de carbono en e l grupo aoilo , con 
alquilolaminas seleccionadas del grupo que consta de monoe- 
tanolamina, dietanolamina e isopropanolamina. Ejemplos son . 
la s  monoetanolamidas, dietanolamidas e isopropanolamidas 
láuricas, cáprioas, m irísticas y de coco, y lo s  aductos de 

15 óxido de etileno de ta les  amidas (ventajosamente con peque­
ñas cantidades, es deoir, 1 a 2 moles, de oxido de etileno  
por mol de amida.) Les alquilolamidas que frecuentemente 
aotusn o orno me j oradoras de espuma, pueden estar presentes 
en proporciones dentro del margen de alrededor de O a ñ 

2o preferiblemente alrededor de 2 /á.
Otros varios ingredientes pueden ser incluidos si 

se desea. Las composiciones pueden inclu ir beneficiosamen­
te agentes quelatinizantes específicos capaces de fem ar 
complejos con hierro, ta les , como las sa les solubles en 

25 agua del ácido etileno  dianino tetraacático y sim ilares. 
Otros materiales auxiliares convencionales que pueden ser 
incorporados en la s  composiciones son lo s  agentes de sus­
pensión de la  suciedad ta les como la  oarboximetilcelulosa 
de sodio, los inhibidores del deslustre como la  sielamina,

3o lo s  agentes abrillantadores fluorescentes, lo s  perfumes,
-  22
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los agentes odorantes, lo s  germicidas o bacteriostatioos, 
otros materiales detergentes como lo s agentes de superficie 
aotlva o tensiootivos solubles en agua, no iónicos, anfo- 
tericos y cationioos, o jabones solubles o iasolubles en 

5 agua, agentes acondicionadores de la  p ie l ta les como la g l i -  
oerina, o la  lanolina, y sim ilares. Estos materiales pee den 
ser mezclados con la s composiciones en cualquier forma apro­
piada que no afeóte substancial mente adversamente a*la plas­
ticidad o a la s propiedades básicas de las composiciones y 

lo  están preferiblemente presentes en oantidades pequeñas oon 
relación a lo s detergentes sin téticos anionicos.

Otros ingredientes que también pueden ser emplea­
dos son lo s almidones (ta les como la  harina de tapioca, -el 
almidón de maiz, de yuca o de patata); la presencia del 

15 almidón ayuda al tratamiento de la  mezcla, mejora su apti­
tud para ser trabajada y parece favorecer su flu jo  por las  
paredes exteriores de la  hilera foimadora de barras del 
extrusionedor. Otros agentes que tiene efectos afines, y 
que pueden ser agregados junto oon o en lugar dê . almidón,

2o son las a rc illa s  ta les como la  bentonita y e i oaolin, que 
oomo el almidón tienden a absorber numedad y a hincharse 
para formar geles en lo s  medios acuosos calientes, e l óxi­
do de zino y la  celulosa finamente dividida (Solka-floo). 
Estos aditivos pueden ser inoluidos en cantidades de hasta 

25 alrededor de un 2(%; sus efeotos son marcados por encima 
de alrededor de un 5 % (es decir 7 %); una proporción pre­
ferida es de alrededor de 10 a 12 de aimidón. El almidón 
también ayuda a dar a la barra un color mas brillante.

Otro auxiliar de tratamiento es une cera ta l como 
3o la  parafina, que puede ser agregada en finas escamas mezola-

- 23
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das coa la s-sa le s  mejoradoras de detergencia o disueltas 
o dispersadas ea acido sulfónico detergente calentado.
Otros materiales de cera afines ta les como e l petrolato  
o vaselina también pueden ser usados. La cera también 
ayuda a aumentar la  vida de la  barra durante su use.or­
dinario y a evitar la  "transpiración* de la  barra en 
ciertos climas, cuando se usa en pequeñas cantidades(es 
decir, 1/4 a 1-1/2%); cantidades menores o mayores*pueden 
ser usadas s i se desea.

Entre lo s  materiales ácidos detergentes particula­
res que pueden.ser usados en e l proceso están lo s ácidos 
alquil a r il sulfonioos industrialmente disponibles,.con  
un peso molecular promedio en el margen de alrededor de 
270 a 380, preferiblemente desde alrededor de 300 a 380, 
preparados sulfonando e l correspondiente alquil a r il h i­
drocarburo con un agente sulfonador tal como trióxido de 
azufre,oleum o ácido su lfárico para rendir una composición 
líquida que contiene alrededor de 65-99% de ácido su lfóni- 
eo, alrededor de 1-34% de áoido sulfúrico o monohidrato 
de trióxido de azufre, 0.5-2% de productos secundarios de 
su lf  onación y alrededor de C-10% de agua.

El agente neutralizador usado en el proceso (venta­
josamente carbonato, óxido o hidróxido de metal alcalino, 
preferiblemente de sodio o de potasio puede, como se ha 
indicado anteriormente, ser empleado en una forma sólida  
hidratada o no hidratada, es decir como partículas secas 
finamente divididas mezcladas previamente con la  sal inor­
gánica mejoradora de detergenoia, o pueden ser suministra­
das como soluciones o suspensiones acuosas. Los carbonatos 
y lo s  bicarbonatos generalmente son usados en forma sólida.

24
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Ventajosamente hay presente una cantidad de agente neutra­
lizante por lo  menos igual a la  cantidad estequiomátrioa- 
rnente necesaria para la  neutralización completa del deido 
detergente y de cualesquiera constituyentes ácidos (ta l  
oomo ácido sulfúrico) que aoompañen al deido detergente.
Es preferible evitar la  generación de dióxido de carbono 
durante la  reaooión de neutralización; por lo  tanto/ cuando 
se emplea un carbonato como agente neutralizador, ee prefe­
r ib le  tener presente sufioiente agente neutralizador para 
asegurar que el carbonato no pierda COg sino que en lugar* 
de e llo  sea convertido en un bicarbonato o sesquicarbona- 
to .

Cuando se libera un gas durante la  nautralización  
se ha notado que la  pasta substanoialmente neutralizada y 
homogénea que se descarga del mezolador tiene caracterís­
ticas d iferentes. Es mas ligera en densidad y algo más po­
rosa tendiendo muchas veces a romper la s hebras extendidas 
semejando ta llarines en granos como lo s  que se ilustran en 
la  figura 7.

Cuando el agente de neutralización es mi oarbonato 
o bicarbonato apropiado, la  sal inorgánica mejoradora de 
detergenoia puede oomprender solamente la sal neutralizan­
te misma, en cuyo caso la  sal neutralizante esta usualmen­
te presente en exceso de la  oantidad estequiometrica neoe- 
saria para neutralizar completamente el material liquido  
orgánico conteniendo sulfo ácido. Para mejores resultados, 
sin  embargo, sales inorgánicas adicionales, mejoradoras 
de detergenoia, (es deoir, polifosfatos) deben estar tam­
bién presentes oon el agente neutralizador en partioulas 
para aumentar la s características de comportamiento del

25



328199producto detergente mejorado.
Se na encontrado ou.e cuando un exoeso de ceniza de 

sosa sin reaccionar esta presente en la barra fin a l, e l 
producto es menos ventajoso ya que no es tan suave ni l i ­
bre de p e lu silla  o empanamiento, particularmente en la  
realización descrita abajo e ilustrada en la s  figuras 
8ff, en donde la  barra es extruida directamente desde la  
zona de oizaliamiento intensivo. -

la  cantidad de agua (inoluyendo el agua de neutrali­
zación) presente en la  zona de oizaliamiento intensivo va­
riara generalmente de acuerdo con e l  tipo y la  cantidad de 
detergente anionico que se forme a l l í .  Beberá ser sin em­
bargo, su ficiente para impedir alguna plasticidad al deter­
gente aniónico á la  temperatura de la operación de c iza lla -  
miento. Ordinariamente es ventajoso suministrar algún agua 
además del agua de neutralización, la  cantidad de agua pre­
sente es tal que la composición es sólida, p lástica , y ex- 
truible sin  necesidad de un paso intermedio de secado. El 
agua presente en lo s  hidratos de sa l que son estables bajo 
la s condiciones que prevalecen en la  zona de cizallamlento 
generalmente no estará disponible para la  p lastlfioaoión .

El calor liberado por la  reacción de neutralización  
aumenta la temperatura de la  mezcla de sal mejoradora de 
detergencia y detergente anionioo y hace a la  mezcla más 
plástica y susceptible de ser trabajada en la  zona de c i-  
zallamiento intensivo. La temperatura lograda en esta zona 
dependerá tambián naturalmente de la s  cantidades y capaci­
dades ca lor íficas de la  sal mejoradora de detergencia y de 
lo s otros ingredientes presentes, asi como del calor gene­
rado por el oizaliamiento. Es a menudo ventajoso extraer
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algo 3el calor de la  mezola, haciendo circular un fluido  
de enfriamiento alrededor de la  zona de oí zallan!ento.
En el proceso en que la masa pastosa de material es ex­
traída de la  zona de cizallaniento intensivo en forma de ' 
ta llarines u otras formas finas, ta l enfriamiento ayuda 
a reducir la  pegajosidad de la s  superficies de la s  for­
mas extruidas y tamblán reduce a un tninimo la  tendencia 
de estas formas a juntarse cuando están en contacto .una 
con otra en la  correa transportadora. Sin embargo, nues­
tro prooeso puede funcionar en un margen amplio de tempe­
raturas del material que está siendo extruido desde ía  zona 
de oizallamiento intensivo; por ejemplo, temperaturas en 
el margen de alrededor de 38R a 93RC.

Como se menciona anteriormente, la neaccián de neu­
tra l! zaoián oourre muy rápidamente en la  zona de o iza lla ­
miento intensivo. En una forma preferida de la Invendán 
el material -gue sale de esta zona está prácticamente com­
pletamente neutralizado como se evidencia por un ensayo 
de incorporaolán de indioador. Se ha encontrado que con 
esta neutralizaoián el proceso puede ser llevado a cabo 
en una forma oontrolada más eficaz para producir el pro­
ducto uniforme deseado; el cual puede ser extruido sin  
necesidad de trabajo mecánico adicional; tambián la  pega­
josidad de la  superficie frecuentemente característica de 
lo s  productos no completamente neutralizados puede ser 
evitada o reducida. Una prueba satisfactoria  para deter­
minar la  terminadán de la  neutralizaoián desde un punto 
de vista  práctico es la  inoorporacián de un colorante ade- 
ouado como indicador que normalmente cambia de color de 
un pE de alrededor de 3 a 4 en agua, ta l como el Azul De-
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tergente Pylaklor S-500 o el azul de bromofenol. por ejen- 
plo, el coloraíite Pylaklor, preferiblemente di suelto en agua, 
es añadido a travos de un o r if ic io  de entrada apropiado en 
una concentración de alrededor de 0,01 % del peso 4e la  

5 fónaula terminada (por ejemplo, con una cantidad da agua 
que corresponde a alrededor del 12 % del peso de la fór­
mula terminada) oon la s  sa les inorgánicas y e l  ácido su l- 
fonico. Cuando la  mezola que está siendo descargada.es 
esencialmente de color rosado a la  v ista , entonces no ha 

lo  habido su ficiente neutralización, mientras que un color 
no rosado, por ejemplo azulado, sign ifica  que la  neutra­
lización  es prácticamente oompleta.

En el proceso formador de hebras descrito arliba, 
el espesor del material extruldo de la zona de cizallamien- 

15 to intensivo es, como se ha expresado anteriormente, ven­
tajosamente menor que alrededor de 25 mm. La sección trans­
versal del material extraído puede ser substancisímente oir- 
oalar (como sucede cuando la  plaoa de descarga tiene o r if i­
cios oiroalares) pero la formación de otras formas, ta les  

2o como rectangular, triangular, en forme de pesas, en forma 
de estre lla , en forma de cinta, e to ., obtenidas oon el uso 
de o r ific io s  con formas apropiadas, está dentro del aloan- 
oe general de esta invención.

La operación de extrusión, a la  cual se someten 
25 la s  hebras, lo s  granos, o formas sim ilares previamente

extraídas, puede ser llevada a oabo en una forma convencio­
nal. Ventajosamente e l material suministrado al extrusor 
está todavía caliente, a pesar de que su superficie puede 
estar en un estado más duro y fr ió ; esto fa c i l i ta  la  oom- 

3o paetacióa por el torn illo  y la  operación de extrusión

-  28 -
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en el extrasor. Como se ha indicado anteriormente, el ex­
trasor asnalmente comprende an torn illo  continao o sinfín  
gae gira ai an cilindro cerrado. Si se deses, se pueden asar 
dos etapas de extrusión, siendo alimentado e í producto- ax­

il traído de an primer batidor en forma de hebra extraída, di­
rectamente al o r ific io  de entrada del segando extrus.or y 
el o r ific io  de salida del primer extrasor paede ser mante­
nido, para la  producción de barras densas, a ana presida 
sabatmosferica (es decir ana presión de alrededor de 1/3 

lo  de atmosfera); se ha encontrado qae este procedimiento pro- 
daoe un producto más profundamente coloreado (cuando se ha 
agregado an material, colorante a la  fdrmulacidn), ayuda a 
eliminar gases oolaidos y redunde en an producto fin a l qae 
es menos pegajoso cuando está ca li ai te. Los cilindros qae 

lo  rodean el sin fín  del extrasor pueden ser oclentados o en­
friados según se desee para asegurar e l inantenimiento del 
material en la condición p lástica deseada. Para la  formación 
de ana barra sólida, la temperatura del material qae se va 
a extrair desde el extrasor es generalmente más baja qae 

2o la  temperatura a la cual eí materia!, es extraído de la  zona 
de cizallamiento intensivo; asnalmente está dentro del mar­
gen de alrededor de 32a - 54.a c., generalmente en la  vecin­
dad de 3o - 41 s c. El enfriamiento de ios ta llarines a 
otras formas delgadas expulsadas desde la  zona de c iza lla ­

se miento intensivo descrito previamente, con anterioridad a 
su entrada en el extrasor fa c il ita  por lo  tanto la produc­
ción de ana barra solida. Para darle a la superficie de la  
barra un terminado más lis o  es machas veces deseable e l.ca ­
lentar la  poroidn del material qae está e . contacto con la  

3o hilera o boquilla que forma la  barra en el extremo de des-

- 23
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carga 361 extrasor, calentando la s  paredes de la boquilla, 
por ejemplo a una temperatura de alrededor de 5,8 a l i e  0 ., 
más a lte  que la temperatura del. material en el extrasor.

5 someter ei. material, después que ha sido descargado desde 
la  zona de cizallamiento intensivo y antes de la  operación 
de extrusión, a un tratamiento adicional de amasado, s i se 
desea, con ei. proposito de enfriar y/o mezclar o dispersar 
ciertos ingredientes espe-oíales ta les como cera de parafi­

lo  na o dióxido de titan io .

de formación de la barra y neutralización con oizallamiento 
intensivo están directamente conectadas, aooplando una zona 
de extrusión formadora de barra directamente al extremo de 

15 salida del dispositivo de cizallamiento intensivo. Para este  
proposito el rotor del dispositivo de- cizallamiento inten­
sivo puede tener una extensión que tenga un torn illo  o sin fín  
de extrusión (en ciertos casos la  zona de extrusión puede 
ser enfriada para reducir la  temperatura de la  mezcla has- 

2o ta un nivel que fa c i l i t e  la  extrusión.directa de una barra 
forme). Este tipo de tratamiento oonstituye un aspecto de 
otra forma preferida de esta invenoión. Aquí la  mezcla 
fluida formada por e l  cizallamiento intensivo es extruida 
directamente como una barra a través de una abertura de 

28 extrusión de un tamaño relativamente grande (suficientemen­
te grande para formar la  barra), siendo-mantenida la  mez­
cla fluida continuamente caliente y fluida y continuamente 
bajo fuerzas de cizallamiento desde e l  momento de la  forma­
ción de la mezcla fluida hasta su paso a través de la  aber­

ro tura de extrusión. Ventajosamente, e l tiempo de residencia,

Está dentro de alcance general de esta invención el

En otro aspecto de esta invención la s  operaciones

-  3o -
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cLesde la  alimentación hasta la  extrusión, es muy corto, es 
decir, may por debajo de 10 minutos y preferiblemente meaos 
qae 3 minutos; un tiempo de residencie de 1 e 2 minutos ha 
dado resaltados excelentes. La mezcla preferiblemente-sale 

6 por la abertura de extrusión a i cabo de solo un minuto de 
sa salida de la zona de oizallamiento intensivo. La barra 
extraída puede ser entonces endurecida (enfriándola hasta 
la  temperatura ambiente), corteña en barras individuales 
y prensada. Una ventaja de esta forma de la invención es 

lo  que hace posible la formación de une barra detergente.de 
lavar de aita calidad sin tener que usar los extrusores 
convencionales muy pesados y costosos. Al mismo tiempo, 
la  energía requerida para producir la s  barras es reduci­
da grandemente. Por ejemplo, la  energía total, puede ser  

13 reducida en alrededor de un 50 o más si se compara con 
la que se necesite cuando el material intensamente mezcla­
do es alimentado a un extrusor convencional. Un tipo de 
aparato particularmente apropiado para ser usado pera l l e ­
var a cabo esta  forma de la  invención está ilustrado en 

2o las Figuras 8 a 20.
El aparato inoluye una oaja 71 con envoltura den­

tro de la  cusí están montados un par de ejes paralelos 
giratorios 72, cada uno de io s  cuales se extiende horizon­
talmente a todo lo  largo de le  caja, teniendo cada uno 

2o montado para su rotación oonjunta elementos de to m illo s  
a alimentadores 73 y elementos agitadores o paletas 74.
La cavidad longitudinal dentro de la caja está forea de 
por dos zonas circulares cilin dricas que se intersecan 
(como puede ser v isto  en la  v ista  de frente de la  Figura 

3o 10) que se juntan por ios sa lien tes superiores e inferiores
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76 y 77, respectivamente, siendo cada una de dichas zonas 
cilin d ricas coaxial con e l eje rotativo situado en dicha 
zona, existiendo una pequeña holgura radial entre la s  pa­
redes interiores de la  cavidad y la s  p eriferias exterio­
res de la s  paletas y elementos de torn illo  de alimentación. 
Hay una abertura o tolva 78 en uno de lo s  extremos de la  
caja, encima de lo s to m illo s  de alimentación y una plura­
lidad de aberturas o lumbreras de inyección espaciadas 
79 ,81, 82, 83 que se comunican con la  cavidad.

i*ara proveer aooeso al in terior de la  caja, esta  
se divide en dos secciones, es decir, una mitad infohior 
estacionaria 83a y una mitad superior desmontable 83b que 
está firmemente, pero desmontablemente asegurada a la  mi­
tad inferior en cualquier ferma apropiada, como por medio 
de pernos 83o que pasan a través de pestañas exteriores 
-coincidentes 83b de estas dos mitades de la  caja, la  mitad 
superior 83a incluye e l  sa liente pendiente hacia abajo 
76 conformado con la s porciones circulares arriba de su in­
tersección, y la  mitad inferior tiene e l mismo saliente  
sobresaliendo hacia arriba 77.

Los dos ejes están adaptados para ser impulsados 
en una misma dirección por una disposición de motor y en­
granaje 84 situada a un extremo de la caja. Los to m illo s  
alimentado!'es en los ejes son del tipo convencional de 
hélice , engranando apropiadamente en una forma bien co­
nocida cuando los ejes rotan para hacer avanzar e l mate­
r ia l suministrado a través de la  tolva 78, en una direc­
ción axial hacia la s  paletas.

Las paletas están dispuestas en pares iguales, sien­
do e l diseño ta l que una punta 86 (figura 10) de una de

32 -
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la s paletas de cada par está siempre moviéndose en rela ­
ción de frotamiento oon un borde o flanco 87 de la otra 
paleta del par durante la rotación continua y simultanea 
de los ejes. En la  construcción mostrada, las paletas 

5 de cualquier par son idánticas una oon otra y están mon­
tadas oon sus ejes largos 1A (figura 11) en ángulo recto 
estando definidos lo s  bordes 87 de cada paleta por arcos 
simátrioos equiradiales cuyos centros está simétricamen­
te situados en la s  prolongaciones del eje corto SA d e la  

lo  paleta. Estos arcos son de un radio más grande que los ra­
dios de la s  zonas cilindricas de la  cavidad de la caja. 
Como podrá verse de la  seouencia mostrada en la s  figuras 
10 a 15, durante la  rotación simultanea de los ejes a l­
rededor de sus ejes de rotacián RA una punta 86 de la  

15 paleta izquierda sigue a lo  largo de un borde 87 de la  
paleta derecha, dos puntas de la s  paletas se encuentran 
entonces despuás de lo  cual una punta de la  paleta dere­
cha oontinua a lo  largo de-un borde de la  paleta izquier­
da. Por lo  tanto, en una rotación total de 360R, cada bor- 

So de de oada paleta será frotado una vez por la punta de su 
paleta compañera. Durante esta rotación total de 360R, la s  
paredes internas de la  caja serán frotadas dos veces por 
la s  puntas de la s  paletas.

Ciertas paletas están diseñadas para hacer avan- 
25 zar el material a lo largo de los e je s . En estas paletas 

(de aquá en adelante denominadas "paletas de avance") e l  
p erfil de la cara posterior 91 (figuras 14 y 15) de la 
paleta 74 está desviado en un pequeño ángulo c>á (alrede­
dor del eje de rotación) respecto del p erfil de su cara 

3o anterior 92. Por ejemplo, para una paleta que tiene su
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eje largo de 124 mm de largo y su. eje oorto de 80 mm de 
largo, y que tiene un espesor de 28 mm, la s dos caras 
pueden estar desviadas por un ángulo de 12-1/2S. la  otra 
paleta del mismo par tiene lo s  p erfile s  de sus oaras s i -  

8 milarmente desviados por un ángulo idántioo, siendo el 
diseño ta l que el borde de cada paleta será frotado por 
la  punta de su paleta emparejada, como se ha desorito an­
teriormente. Por lo  tanto, en cualquier corte transversal 
a través del par de paletas, en ángulo reoto oon respecto 

lo  al eje de rotación, la  relacián de lo s  p erfile s  transver­
sales será la  misma que la  que se muestra en la s  figuras 
10 a 13. Para hacer avanzar el material desde la  extre­
midad de la  caja donde está la  tolva hacia su extremo 
opuesto, e l p erfil en la  cara posterior de la paleta  

18 (es deoir, la cara más próxima al extremo de la tolva) 
está preferiblemente desviado (respecto del p e r fil en 
su cara anterior) en la  misma dirección que la dirección  
de rotación de la s  p a letasilu strad a  por la flecha en 
la  figura 14. Se podrá apreciar que aunque la s  puntas 

2o son mostradas en los dibujos como relativamente agudas, 
pueden ser relativamente romas oomo se indica por la s  
lín eas de pantos en la  figura 14, estando la s dimensio­
nes ajustadas para que las puntas a pesar de ser romas 
esten aun en una estrecha relación de frotamiento con 

28 la s paredes interiores de la  caja y con los bordes de 
la  paleta compañera.

Para continuar e l  avance longitudinal del material 
en una trayectoria más o menos helico idal, los ejes la r ­
gos de cada par sucesivo de paletas pueden estar desviados 

3o por un ángulo agudo, respeoto a los ejes largos del par
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previamente en contacto con el material que se está tratan­
do. La figura 16 (en donde la s flechas indican la  direc­
ción de rotación del eje) ilu stra  varias posiciones de la s  
caras anteriores de.paletas sucesivas, estando la paleta 

5 designada como I más cerca de la extremidad de desoarga 
de la máquina que las otras paletas; siendo la paleta II 
la próxima, despuós la  paleta III y despuós la paleta IT 
que es la  que más lejos está de la extremidad de descar­
ga, habiendo un ángulo de 456 entre lo s ejes largos de la s  

lo  paletas sucesivas. Esta desviación de los ejes largos de 
la s  paletas adyacentes también ayuda a la acción mezcla­
dora del aparato. Como se podra ver en la figura 15, cuan­
do la s  paletas están en la  posición designada oomo II, por 
ejemplo, su movimiento u lterior actúa para comprimir el 

15 material entre los bordes o flancos de laa paletas, y la s  
paredes de la  caja, forzando al material dentro de la s  
trayectorias del movimiento de los pared de paletas adya­
centes.

Las caras anteriores y posteriores 92, 91 de las  
2o paletas son ventajosamente planas y cuando las paletas

son montadas sobre los ejes y situadas en planos perpendi­
culares a dichos ejes, las oaras de las paletas adyacentes 
están preferiblemente cerca unas de otras; por lo tanto, 
la  holgura entre la cara anterior de una paleta y la cara 

25 posterior de la  siguiente paleta puede ser del orden de
alrededor de 0*75 mm. Las holguras entre las puntas de la s  
paletas y las paredes.-inteilores de la caja pueden ser, 
por ejemplo, de alrededor de 0*75 a 0*1 mm, la s  holguras 
entre las puntas de la s  paletas y lo s  bordes de la s  pale- 

3o tas emparejadas que aquellas frotan pueden ser aproxima-
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damente las mismas, es decir, alrededor de 0*78 mm.

Se ha eaooatrado ventajoso el u tiliza r  simultánea­
mente tanto las paletas que hacen avanzar (es decir, la s  
paletas ouyas caras anteriores y posteriores están desvia­
das, como se ha descrito con anterioridad) como la s  pale­
tas que no hacen avanzar (es decir, la s paletas cuyos per­
f i l e s  anteriores y posteriores están alineados, y no des­
viados).

En la  extremidad de desoarga del aparato pueden 
ser empleadas varias disposiciones para extruir e l material. 
En una disposición (ilustrada en la s  figuras 17 y 18), hay 
una pared fin a l ajustablemente montada 94 que tien e un bor­
de que sobresale hacia atras 96 dimensionado para que ajuste 
estrechamente dentro de la s  paredes de la caja 71, cuya for­
ma en este punto es simátricamente oval (formada por dos 
semicírculos vertica les espaciados opuestos, del mismo diá­
metro y alineados con la s correspondientes paredes in ter io ­
res de la cavidad principal de la caja, unidos por ifneas  
horizontales tangentes). El material que abandona la s  ul­
timas paletas 74 fluye entre la pared inferior 97 de la  
caja y la  parte del fondo 98 de la pared fin a l 94. El bor­
de 96 impide que el material fluya fuera de lo s  costados 
y parte supeiior de la extremidad de desoarga. Un flu jo  
suave haoia afuera es ayudado por la  presencia de un faldón 
inclinado 99 que se extiende hacia abajo desde la pared 
in ferior 97. En otra disposición de extrusión (ilustrada  
en la s figuras 19 y 20)? hay una pared fin a l f i ja  101 con 
una abertura rectangular de descarga 102 del calibre de la  
barra, pero que por lo  demas bloquea completamente e l ex­
tremo de la  oaja, estando dispuesta la  abertura de desoarga
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excéntricamente con respecto a la  línea central de la  cavi­
dad de la caja y localizada mas ceros del lado derecho de la  
caja, que corresponde a¡. lado en donde el movimiento de la s  
puntas de la s paletas tiene une componente generalmente ha­
cia arriba en vez de hacia abajo. La pared fin a l 101 tiene 
agujeros circulares 103 para reeirb ir a los ejes paralelos 
72. "En una forma que se ha usado con la disposición de pale­
tas arriba indicada, la placa 101 tiene alrededor de 25 mm. 
de espesor y el pasadizo de descarga es horizontal-y rec- 
tangular, siendo.de alrededor de 50 mm. de ancho y 25 mm. 
de alto , ;.y estando la placa espaciada alrededor de 25 mm. 
de los extremos delanteros de lo s  sa lientes superior e in­
ferior 76, 77, y siendo la  forma de la  cavidad de la oa-ja 
adyacente a la  placa 101, un óvalo simétrico como se men­
cionó con anterioridad. Hay una serie de torn illos aíimen- 
tadores 104. identioos a los de la  extremidad de entrada de 
la  máquina, montados en los ejes 72 para qyudar a forzar 
el material a través del pasadizo 102. La disposición de 
estos to m illo s  alimentadores en la  extremidad de descar­
ga hace posible el obtener una presión de descarga mucho 
mayor.

En otra disposición de extrusión ilustrada en la  
figura 22, hoy una pared final f i ja  que bloquea completa­
mente el fin a l de la caja 71 (oon aberturas circulares pa- 

25 ra recib ir estrechamente los ejes) y un tubo de descarga 
rectangular horizontal S ó S' que conduce desde e l  espacio 
adyacente al ultimo grupo de paletas. Con esta disposición  
se han obtenido particularmente buenos resultados cumdo 
las-paletas suoesivas más cercanas a!, extremo de descarga

8o tienen sus ejes más largos desviados en un ángulo reiativa-
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mente grande (preferiblemente en e l ángulo máximo de 903), 
es deoir, una disposición en donde la  secuencia de lo s  u l- 
timos cinco pares de paletas es I, III , I, III, I (asando 
la  terminologia disoatida arriba e ilastrada en la s  figu­
ras* 16 y 22).

En el proceso total ilastrado en la  f i gara 8, el 
material en polvo es suministrado oontinasinente a là  .tolva 78 
mientras que lo s  ingredientes líquidos son suministrados 
a ana o a ambas de la s  lambreras 79, 81; lo  extraído:10b es 
recogido en una correa sin  fin  106 qae se mueve continuamen­
te , se deja endareoer por enfriamiento y envejecimiento, y 
entonces se corta en barras individuales en 107 y se prensan 
en mìa forma convencional ea 108-.

Un medio apropiado de transferencia de oalor, tal 
como agua refrigerante, puede ser suministrado a cualquier 
porción de la camisa 109 de la  caja 71.

La temperatura de extrusión preferida en e l  proceso 
ilustrado en la  figura 8 es preferiblemente superior a 38c 
C. Un margen apropiado es de alrededor de 49 - 60a C. ; la  
periferia da la  abertura de extrusión-puede ser calentada 
a una temperatura superior (es decir, de 5,5 a l ia  O supe­
rior) a la  del material extraído para asi activar la  extru­
sión. Se ha encontrado, sin embargo, que pueden ser emplea­
das temperaturas de extrusión mucho mas altas rindiendo 
efectos especiales. Por lo  tanto, en operaciones de produc­
ción que sim plifican una neutralización oontinaa (una reac­
ción exotérmica que tiende a calentar el producto conside­
rablemente, como se ha heono notar anteriormente) se produ­
jo un material extruido que tenia una temperatura más alta  
de 60a C. (es deoir, 862 c) e l  cual fue extruido suavemente
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en forma áe barra, desde la abertura de descarga conservan­
do el oorte transversal de esa abertara (en este caso un 
tubo de descarga la tera l ta l como se maestra en S, rectan­
gular en seooión transversal). El material extraído a esta 

5 tempera tara relativamente alta fae encontrado considerable­
mente más resistente que los materiales extraídos sim ilar­
mente a temperataras más bajas; tenia saficíen te resisten ­
cia para que dnrante la extrusión continua, la  barra-calien­
te (de-alrededor de 50 mm. de ancho y alrededor de $5 mm. 

lo de alto) que abandonaba e l tubo, soportera su propio peso 
sobre un tramo, medido horizontalmente, de más de 1,20 m., 
formando ana oarva oatenaria cayo panto más bajo estaba a 
alrededor de 6o om por debajo del nivel de.ios dos extremos 
de este tramo.

15 Típicamente la  abertara de extrusión puede tener
un area de por lo  menos alrededor de 12 cm̂  y una altura 
(por lo  menos equivalente ai espesor de las barras indivi­
duales) en el margen de alrededor de U  a 7b mm., y un 
ancho de por lo  menos 50 mm. EL ancho de la  abertura de 

2o extrusión puede ser e l  ancho de una sola barra o puede ser  
un pultip lo de ese ancho, en cuyo oaso el material extrui- 
do puede ser cortado a lo  largo antes o después de haber 
sido totalmente enfriado y endureoido (es deoir, halándolo 
o,empujándolo a travás de uno o más elementos de cortar,

25 ta les como alambres finos vertica les que pueden ser oalen­
tados para fa o ilita r  e l oorte).

Los siguientes ejemplos son adicionalmente ilu stra ­
tivos de la naturaleza de la  presente invencián, y se enten­
derá que la invencián no está limitada a lo s  mismos.
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EJEÍPLO 1

Un dispositivo de cizallamiento intensivo (como se 
ilu stra  en la s  figuras 1 a 4 del dibujo),que comprende un 
cilindro con 152 mm. de diámetro, que tiene una zona de z i-  

5 zallamiento intensivo de 488 mm. de largo equipada con un 
rotor con múltiples brazos dando vueltas a 104 rom, es a l i ­
mentado continuamente con dos corrientes de material. .Una 
corriente que consta de la  siguiente oomposioién ea bombea­
da dentro del dispositivo a una velocidad de 98 kg p er ho- 

lo  ra: -
^ en peso

Acido trldecilbenceno sulfonico (0,99 IA)(obtenido por la sulfonaoión de un ben­ceno alquilado con un polipropileno en forma convencional ' 72,1
Color azul "Pylaklor" (detergent Blue 15 S-oCO) 1,8
Agua 36,4

100,0

La segunda corriente es una mezcla de se les  inor- 
2o ganieas mejorad oras de detergencia en forma de partículas 

gruesas (100 a través de un tamiz de 10) teniendo la  s i ­
guiente composición; esta corriente es alimentada a la  
tolva del d ispositivo de oizallamiento intensivo en una 
porporoion de 145 kg por hora usando un alimentador "Vibra 

2o Sorew":
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^ en peso

Carbonato de sodio (grado comercialanhldro) 18
Bicarbonato de Sodio (grado comercialanaidro) ¿4

& Tripolifosfato de Sodio (grado comercialanhi dro) 24

100
El dispositivo de oizallamieato incluye un rotor 

oilindrico de 7C mm. de diámetro rué tiene onoc brazos 
lo  aseguradamente soldados aL mismo; cada brazo es una por­

ción de una helice que se extiende sobre ;in ángulo de a l­
rededor de 10QR o más, y llega hasta casi 5 mm. de la  pa­
red interior del cilindro de 1¿2 mm. de diámetro dentro 
del oual el rotor opere. El espesor de ceda rotor es de 

15 alrededor de 13 mm. Sobresaliendo desde la pared interior  
hay una serie de yunq.uas especiados extendiéndose cada uno 

radialmente hacia dentro cerca de 3o mm. y teniendo oortes 
transversales de alrededor de 11 aun. por 11 mm. La trayec­
toria de lo s brazos se aproxima estrechamente (una holgura 

2o de oerea de 0,6 -  1,6 mm) a lo s yunques. Dentro del dispo­
s it iv o  hpy dos plaoas espaoiedas con abert iras, espaciadas 
igualmente a 1/3 y 2/3 del largo de la zona de cizallamiento. 
Aguas arriba de la  primera placa oon aberturas (la oual t ie ­
ne 6,4 mm. de espesor y tiene espaciadas 34 aberturas oircu- 

2ó lares axiales de 13 mm. de diámetro) hay tres brazos y tres  
yunques. Aguas abajo de la  primera placa y aguas arriba de 
la  segunda plaoa con aberturas (la cual tiene 3,2 mm de es­
pesor y 62 aberturas circulares axiales de 9,5 mm. de diá­
metro) hay otro juego de pares de brazos y yunques, y nqy 

3o un juego sim ilar entre la segunda placa y la placa de des-
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carga (placa que es de 2,4 mm de espesor y tiene varios
oientos de abortaras circulares axiales de un diámetro 
de 4,0 mm., a través de la  cual e l material es extruido. 
la s  holguras entre la s  diversas placas y lo s  correspon- 

1 dientes brazos rotativos son del orden de 1,6 mm.
Las dos corrientes se encuentran y se mezolan 

aguas arriba de la  primera plaoa del dispositivo y la  
mezcla cizallada, neutralizada y calentada, resultante 
es extraída a través de la  placa de descarga en forma 

lo  de ta llarin es que tienen una relación de area superficial 
a volumen de alrededor de 584 mm.

El material descargado es de color azul, indican­
do una neutralización substancialmente complete del deter­
gente orgánico de forma áoida, y es una masa plástipá homo- 

15 genea. Los ta llarin es, apilados en una capa de alrededor 
de 2ó mm. de a lto , son dejados enfriar al aire durante 20 
a 25 minutos; su. temperatura media por lo  tanto baja hasta 
alrededor de 38 - 43& C. Entonces son directamente extrui­
dos usando un extrusor que tiene un cuerpo cilin drico  de 

2o 100 mm. El cuerpo del extrusor es enfriado oon agua y la s  
paredes de su boquilla son calentadas a alrededor de 49a o. 
La sección transversal rectangular de la barra extraída es 
de 38 mm. por 23 mm.

La barra extraída a una temperatura de alrededor 
25 de 3óa C. es cortada en tramos de 100 mm. y estampadas en 

una forma que tiene un diseño impreso en la  misma en una 
prensa apropiada. Esta barra estampada tiene una aparien­
cia homogénea y una superficie relativamente suave. La barra 
de detergente de lavar contiene alrededor de un 28 ^ de 

8o tr in ec il benceno sulfonato de sodio alrededor de $ % de
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agua (incluyendo agua de hidratación), alrededor de 16 /ó 
de tripolofoefato de sodio (con relación a una base anhidra) 
y e l  resto principalmente bicarbonato de sodio (más de 40 % 
con relación a una base anhidra) junto con cantidades menores 

5 de sulfato de sodio, color y productos secundarios de su l- 
fonación.

Ejemplos 2 y 3

E& Ejemplo 1 es repetido substanci almanta p<*ro el 
lo  agua no es mezclada previamente oon el detergente ácido

sino que es agregada oomo una corriente aparte. En ol Ejem­
plo 2 la  oorrlente de agua es agregada justamente aguas 
abajo de la  primera placa oon aberturas a través de una 
lumbrera (ta l oomo la  lumbrera 9a en la  figura 2), y en 

13 el Ejemplo 3 la corriente de agua es agregada aguas arriba 
de la primera placa y en e l mismo plano vertica l (transver­
sal al eje del rotor) que el ácido tridecilbenceno sulfó- 
nloo a travás de una lumbrera 903 más a llá  del punto de 
adición del ácido (tal oomo la  lumbrera 9b en la  figura 

2o 2).

Ejemplo 4

El ejemplo 1 es substancialmente repetido pero el 
agente neutralizante es una solución acuosa de nidroxido 

23 de sodio (conteniendo dicha solución 73 ^ de caustico de 
503 Baumá) y el carbonato de sodio es omitido de la mezcla 
en partículas de sa les mejoradas de detergencia ouya compo­
sición es 33,6 /<? de tr ip o lifosfa to , 47,8 de bicarbonato 
de sodio, 18,4 % de almidón de tapioca y 0,2 de perfume.

3o La Coriiente de la solución de hidroxido de sodio es a l l -
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menta a la  zona de cizallamiento en el ml-sco plano verti-  
oal transversal que la mezcla que contiene acido sulfóni- 
co, a través de una lumbrera ligeramente aguas arriba de la 
lumbrera a través de la  cual e l ácido es agregado.

Ejemplo 5
El ejemplo 4 es repetido substancialmente usando una 

velocidad to ta l de alimentación de 950 kg por hora y una 
velooidad del rotor de 34.3 rpm. EL d isp ositico  de c iza lla -  
miento es enfriado con h ie lo . El tiempo de residencie- en 
e l dispositivo de cizallamiento es menor de 1/2 minutos, 
calculado sobre la  base de un volumen de alrededor *de.-4'8 
l i tr o s  en e l dispositivo y una densidad del material de a l­
rededor de 1 ,S . La mezcla de polvo contiene 56,9% de sesqui- 
oarbonato de sodio, 25,6% de tr ip o lifo sfa to  de sordi.o, .14,6% 
de almidón de tapioca, 1,7% de escamas de parafina, TiOg y' 
perfume.

Ejemplo 6

Se repite substancialmente el Ejemplo 8 usando una
velooidad to ta l de alimentación de 626'5 kg por hora. Los 2o ta llar in es expulsados tiene una temperatura de 70- 72SC y
son alimentados, después de un envejecimiento de 3 a 5 mi­
nutos, al extrusor.

Ejemplo 7
28 Se r ^ i t e  substanclalmente eL Ejemplo 4, pero la s  

dos placas intermedias con o r if ic io s  son omitidas.
Ejemplos de un proceso en donde la mezcla fluida  

es ¡Baatenida continuamente en una forma flu ida y cáL lente  
3o y continuamente bajo fuerzas de oizallamiento desde el mo-
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mentó de su formulación hasta su paso a través de la aber­
tura de extrusión son dados abajo. En estos ejemplos e l 
material fuó sometido a fuerzas de cizaliamiento intensivo 
en una porción del aparato y a menores, pero sign ifica tivas, 
fuerzas de oizallamiento durante el flujo subsiguiente a 
travós de las porciones de descarga del acerato, (estas 
fuerzas de cizaliamiento que acompañan al flu jo  del mate­
r ia l pastoso bajo presión) y no había eta^a durante su tra­
vesía a travós del aparato en que el material estuviera..en 
un estado de reposo en el que pudiera tener la oportunidad 
de so lid ifica rse . Incidentalmente, en estos Ejemplo,' el tr i-  
polifosfato pentasodico en e l material calentado que emer­
gía de la abertura de descarga estaba en gran parte todavía 
sin nidratar y la  reacción de hidratacióu que tenía lugar 
durante el periodo de envejecimiento mientras el material 
se dejaba enfriar a la temperatura ambiente, ayudaba y aoe- 
leraba el endurecimiento de la  barra.

Ejemplo 8_______
En este Ejemplo el aparato usado fuó el de la s  figu­

ras 8 a 18, teniendo una oavidad interna de alrededor de 
90 cm. de largo, siendo el diámetro interno de cada uno de 
lo s ciroulos intersecantes de alrededor de 127 muí, exten­
diéndose la s hólices del torn illo  alinentador (4 vueltas 
en cada eje) alrededor de 200 mm. en cada eje, siendo los  
ejes largos de la s caras de la s  paletas oasi de 127 mm de 
largo, y siendo lo s ejes cortos de alrededor de 50 mm. de 
largo, teniendo la s paletas un espesor de 28 mm, y siendo 
la  desviación entre las caras de las paletas de avanoe de 
12-1/28. La seouenoia de las paletas (empezando desde el 
extremo de alimentación y usando la designación "A" para
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la s paletas de avance y la designación "F" para la s  pale­
tas de no avance) era: 8A (significando 5 pares sucesivos 
de paletas de avance), 1F (significando un par de paletas 
de no avance), 3A, IB, 4A, 1N, 3A, 1N, 5A, teniendo e l eje 

8 largo de oada paleta una desviaoión de 48& (como se ha des- 
orito a^jteriormente) desde lo s  ejes largos de la s  paletas 
anteriores y sucesivas. El aparato fuá continuamente a l i ­
mentado con tres corrientes de material. URa oorriante con 
la  siguiente oomposioión, era alimentada a la  tolvada una 

lo  velocidad de 352 kg por hora: - ; \
74 partes (12-1/4 de carbonato de sodio (grado 

comercial anhidro):
215 partes (35,8 %) de un sesquioarhonato de sodio 

(un hidrato);
15 186 partes (31 %) de tr ip o lifo sfa to  de sodio (gra­

do eomeroial anhidro);
103 partes (17 %) de almidón de tapioca;
18 - 5/8 partes (3,1 de tolueno sulfonato sádi­

co; más pequeñas oantidades de TiOg (anatasa) y perfume.
So La composición anterior fuá heoha mezclando en seco lo s  in­

gredientes, en una forma finamente dividida, seguida de 
una pulverización.

bombeada en el aparato a través de la  lumbrera 79 (la  oual 
25 conduoe a la porción in ferior de la  sección que contiene 

la s hálices del torn illo  alimeatador) a una velooidad de
133,5 kg por hora; esta oorriente tenia la siguiente com­
posición:

3o de cadena ramificada, de los polímeros de propilene);

Otra corriente, conteniendo ácido detergente, fuá

Acido tr id ecilo  benceno sulfónioo 96  ̂ (del tipo
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Acido sulfúrico 2 ,2;
Húmeda d 1

Productos derivados ¿a sulfonacion e imp'irezas 1 
La tercera oorriente, conteniendo agua fría  y mi colorante 

5 indicador azul, f ié  bombeada en el auarato a través de ana 
lumbrera 81 (la cual conduce a la  porción in ferior de la  
secoiéa que oontlene las paletas, alrededor de 60 cm. des­
de la extremidad de descarga del aparato) a una velocidad 
de 61 kg por hora; esta corriente tenia in composición 

lo  siguiente:
50 partes de agua;
0,05 partes del color azul del Ejemplo 1.
Una plancha de un material plástico pastoso con 

341 mm. de ancho y 38 mm. de espesor fue descargada y reoo- 
15 gida continuamente del aparato. El tiempo medio de residencia  

del material en el aparato era menor que 2 minutos-(el volu­
men libre del aparato en s i , era de alrededor de 11,3 l i t r o s ) .  
El prooeso fuá realizado continuamente durante alrededor de 
1/4 de hora para normalizarlo. La plancha de material azul 

2o uniformemente mezolada descarga después del aparato, a una 
temperatura de 5? - 60a C.; fué dejada enfriar y endurecer 
al aire y fué oortade después transversa*'mente en una for­
ma rectangular (alrededor de 100 tan. por 64 mu.) para foimar 
barras individuales que fueron prensadas después (oomo en 

25 e l Ejemplo 1) dentro de 1/2 a 3 horas después de la  extra­
s i én usando una presi én de alrededor de i-± kg/cm  ̂ manom.
El contenido de agüe de las barras (inoluyendo agua de hidra- 
taoién) era de alrededor de 17 % y e l peso especifico del 
material en planchas era de 1,57.

3o En e l Ejemplo anterior, la  velocidad de los ejes
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era ta l que habla .alrededor ¿Le 12*000 cortes de paleta par. 
minuto; un "corte Re paleta" ocurre entre la s  paletas de 
pares sucesivos cada vez que la  paleta de un par, en un eje, 
psse una estrecha relación de cizallemiento con una pe­
le te  del otro par, en e l otra eje; por ejemplo, en la  figu­
ra 16, la  paleta I, en e l  eje izquierdo y la  paleta II en 
el eje derecho están comenzando a hacer un "corte", don to­
dos lo s pares de paletas desviados como se muestra en-la  
figura 16 del dibujo, habrá 2 "cortes" por cada rotación 
completa; por ejemplo, con 26 pares de paletas el numero 
de cortes de paletas por minuto será igual a la s  rpm del 
eje multiplicado por ó2.

Ejemplo 9

Se rep itió  substancialmente e l Ejemplo 8 pero la  
mezcla de solidos no contenia carbonato de sodio, la  corrien­
te de ácido fuá suministrada por la  lumbrera 81 y el hidro- 
xido de sodio acuoso fuá suministrado por la  lumbrera. 79.

Ejemplo 10

En este Ejemplo el.aparato usado era similar al des­
crito en el Ejemplo 8, excepto que la secuencia de la s  pa­
letas comenzando desde e l  extremo de alimentación era: 6A,
1F, 3A, llí, SA, iF, 3A, iF, 9A (estando el eje largo de cada 
paleta desviado ccmo en e l Ejemplo 8, 45s respecto de los  
ejes largos de la s  paletas anteriores y sucesivas, excepto 
que en las oinco últimas paletas, adyaoentes al extremo de 
descarga, e l  ángulo de desviadán era de 9OR); y la  descar­
ga Riá efectuada a travás de un tubo de descarga la tera l, 
horizontal y rectangular, de alrededor de 80 mm. de anono,
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alrededor de 23 mm. de alto y alrededor de SCO mm. dellargo, 
cuyos ejes largos estaban en ángulos recto oon lo s ejes de 
los arboles y oonducia desde un ounto de la porción inferior  
de la caja adyacente a las ultimas paletas, estando situado 

5 en e l  lado de la caja donde la s paletas tenían un movimiento 
hacia abajo. (La pared final del aparato en este caso fue 
oonstruida para bloquear completamente cualquier descarga 
de material a través de dicha pared fin a l; no se encontra­
ban presentes torn illos de descarga 104). 

lo  La barra que emergía continuamente del tu.bc de des­
carga tenia una temperatura de alrededor de 833 c. Era ex­
im ida suavemente, reteniendo el. corte transversal de la  
abertura de extrusión sin  hundimientos imr, o montes, y no 
era pegajosa. Después de enfriada fue cortada transversal- 

13 mente para fornar barras individuales.
Resultados sim ilares fueron obtenidos cuando, en 

lugar de un tubo, de descarga de un corte transversal subs- 
tanolalmente uniforme a todo lo largo de su longitud, se  
empleaba un tubo de descarga de tipo oónico, convergente,

2o cuyo corte transversal en su extremo de entrada era més gran­
de que e l de la abertura de extrusión.

Esta invención encuentra su m$yor utilidad cuando 
la nuetralización y cizallamiento intensivo son llevados a 
cabo juntos como se ha descrito previamente. En otro aspeo- 

23 to de esta invenoión, sin embargo, e l agente sln tetioo  anio- 
nico neutralizado previamente y la sa l mejoradora de detér­
gemela son suministradas continuamente a la  zona de c iza lla -  
miento intensivo continuo y a l l í  son mezclados intimamente 
y extraídos, siendo sometidos después al mismo proceso que 

So se ha descrito aqui oon anterioridad. En esta realización,

i

i

t

t
t

49 -



3 2 8 1 9 9
la  neutralización previa áel acido detergente anionico 
puede ser efectuada mezclándolo con e l agente de neutra­
lización , y la  sal detergente resultante puede ser secada, 
por ejemplo por secado por pulverización, para producir 

8 partículas finas que son añadidas al dispositivo de oiza- 
llsmiento intensivo.continuo coa la  sa l mejoradora de deter- 
gencia. En este aspecto de la  invención, como en el .caso 
en que la  neutralización y el cizallamiento intensivo son - 
llevados a cabo juntos, la s  sa les mejorad oras de ¿¡emergencia 

lo  pueden ser del tipo no-plástico corriente, a pesar de que 
no esta fuera del amplío alcance de la  invención el "emplear 
sales mejoradoras de detergencia p lásticas.

Ejemplos del procedimiento usando un material pre­
viamente neutralizado son dados abajo:

15 Ejemplo 11

41 ,S partes de un detergente secado por atomización 
conteniendo 76,2 ¡ó de tr ideoilo  benceno sulfonato sódico, 
9,8 de s ilica to  de sodio, 10,8 de sulfato de sodio, y 

2o humedad fueron mezcladas con 22,4 partes de tr ip o llfo sia to  
de sodio, 12,3 partes de almidón de tapioca y 24 partes de 
bicarbonato de sodio. Una corriente de esta mezele fuá a l i ­
mentada con una corriente de agua igual al 10,7 de la  
alimentación total continuamente dentro de la tolva de un 

25 dispositivo de oizallamiento idéntico al usado en e l Ejem­
plo 1, excepto que una hilera formadora que tenia una aber­
tura grande fue ajustada a la extremidad de descarga del 
dispositivo para que la s hebras extraidas se unieran y 
fueran forzadas desde la  h ilera en la  foima de una barra.

3o La temperatura del material extraído era de 04s o ., como
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resaltado del calor de hidratados y del calor añadido 
por el cizallaniento intensivo; no se u tilizó  medio algu­
no de enfriamiento.

Ejanclo 12g ^
Se rep itió  subst&noi símente el ejemplo l i  excepto 

que e l aparato era como e l del ejemplo 8 modificado de 
ta l manera que la extremidad de descarga era a travós de 
un pasadizo rectangular 102 de 50 x 25 mm, fuera de nen­

io  tro.
El material que emergía de la abertura de desoarga 

retuvo la  forma del corte transversal de dicha abertura 
sin  hundimientos sign ifica tivos, siendo el espesor, ancho 
y forma de la barra extruida substancialmente lo s mismos 

15 que la  altura, ancho y forma de la  abertura de descarga.
Se deberá entender que está desde luego dentro del 

amplio alcance de esta  invención ai Habilitar el aparato 
ilustrado ai las figuras 9 a 20 con una placa de extru­
sión de múltiples aberturas para que asá se produzcan 

2o hebras semejando ta llarines que pueden ser tratadas
ulteriormente en. la  forma descrita previamente.

Como se ha mencionado previamente otro aspecto 
de esta invenolón se relaciona con la producción de ba­
rras de detergentes para laver de una densidad más 

25 baja. El gas usado en el prooeso es preferiblemente aire 
e l oual es, obviamente, el más barato y el más disposible.
Está, sin embargo, dentro del amplio aloanoe de esta 

invención el emplear otros gases ta les como el nitrógeno 
dióxido de oarbono, e tc .

3o El proceso no requiere presiones de inyección de
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gas a ltas. Una disminución sign ificativa 'ea  la  densidad 
del producto ha sido obtenida aun cuando la presión del 
gas en el punto de inyección era solamente ligeramente 
superior a la  atmosfórioa. Presiones muy por debajo de 
7 kg cm̂  manon, es decir del orden de 1*4 a 4*2 kg/cm^ 
manon, han dado excelente resultados.

Se ha encontrado que e l tratamiento de g a sifica ­
ción produoe una mezcla intima extruible que fluye f á c i l ­
mente a presiones bajas mecánicamente aplicadas perú con­
servando su forma despuás de la  extrusión.

Preferiblemente e l proceso de aireación es operado 
de ta l  manera Que e l material que está siendo alimentado 
a la zona de oizallamiento intensivo forma un tapón capaz 
de retener el aire inyectado dentro de esa zona y evita  
substancialmente que el gas retroceda y abandone esa zo­
na a través de la  extremidad de alimentación. La operación 
con el aparato ilustrado en e l dibujo y en la  forma descri­
ta en e l  siguiente ejemplo 13, usando detergente previa­
mente ueucralizado, ev ita  eficazmente e l retroceso del 
aire; en ta l operación la s  temperaturas cerca de la  ex­
tremidad de alimentación de la  zona da oizallamiento inten­
siva son generalmente relativamente bajas, usualmente mas 
bajas que aquellas cerca de la  extremidad de desoarga, por 
lo  que la mezcla adyacente a la extremidad de alimentación 
es mas resisten te  a f lu ir  (es decir, más v iscosa). Cuan­
do se usa e l procedimiento de neutralización continua, el 
retroceso del aire ocurrirá algunas veces probablemente 
debido al heono de que el calor exotármico es usualmente 
generado adyacente a la  extremidad de alimentación, ha­
ciendo subir la  temperatura allj! y haciendo a los ingre-
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dientes menos viscosos y menos susceptibles de formar un 
tapón que retenga el aire. Este efecto puede ser evitado
o reducido por medio de modificaciones apropiadas para ha­
cer la  configuración, dimensiones y temperatura del mate­
r ia l en el extremo de alimentación tales, que su resisten ­
cia al flujo  ¿el aire es aumentada. 1-or ejemplo, los bor­
des circunferenciales de la s helioes del torn illo  alimen- 
tador pueden ser anchas y planas en vez de afiladas, para 
así aumentar e l area de contacto entre los bordes de la s  
helioes y la pared interna estacionaria de la caja; otras 
disposiciones pueden ser usadas para cerrar más efectiva­
mente el extremo de alimentación, es decir en lugar de la  
tolva abierta 18 puede haber un tubo cerrado de pequeño 
diámetro, con un to m illo  alimentador operando dentro del 
mismo, dispuesto en un ángulo (es decir, alimentando hacia 
abajo a 90R respecto a los ejes 72).

Los siguientes ejemplos son dados oara ilu strar aun 
más el tratamiento de aireaoión.

Ejemplo 1S 2o
Dentro de la  tolva de un dispositivo como se i lu s ­

tra en la s  figuras 8, 9 y 22, se alimentaron continuamente 
275 kg por hora de una mezcla seca de detergente y sal me­
jor adora de detergencía (a través de la tolva 78) a la  tem- 

25 peratura ambiente y 34 kg por hora de agua fr ía  (a travós
de la  lumbrera8L) conteniendo una cantidad mínima de un 
colorante azul, mientras se inyectaba continuamente aire 
dentro de la s  poroiones inferiores de la  mezcla resultan­
te a una presión de 4*2 kg/om.B manon (medida justamente 

3o fuera de la s  lumbreras 82 y 83, a través de la s  cuales se
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suministraba e l a ire ). La mezcla seoa contenía 38,1% de 
alquilo lineal-benceno-sulfonato sodico (los radicales 
de alquilo lin ea les teniendo un promedio de 13 átomos de 
carbono y siendo alrededor de 15 mol % C12, 85 mol % C13 
y 30 mol % 014, conteniendo el su b stitu yate  de alquilo  
alrededor de un 20% de grupos de alquilo cuya unión con 
el benceno está en el carbono 2 del grupo de alquilo, te ­
niendo el resto de sus grupos de alquilo la  unión con 
el benceno en e l  átomo ¿e oarbono 8 o superior), 12,3% de 
harina de tapioca, 32% de bicarbonato de sodio, 22,4% de 
trpolifosfato  pentasódioo (grado comercial anhidro), jun­
to con pequeñas cantidades de perfume. Cada uno de lo s  
torn illos alimentadores emparejados estaba compuesto de 
4 vueltas de h élice que se extendían alrededor de-200 mm 
en los ejes, y la  disposición de las paletas de ahá en 
adelante era 6A (significando 6 pares sucesivos de pale­
tas de avance), ISf (significando un par de paletas de no 
avance), 3A, 1K, 3A, 1K, 3A, IN, 3A, 5A. Todas la s  pale­
tas estaban colooadas a 453 respecto de la s  paletas ante­
riores y sucesivas, con excepción de.las dltimas cinco pa­
le ta s  para la s  cuales e l  ángulo era de 903. La lumbrera 
de inyeoción de agua 81 estaba en un punto alrededor de 
226 mm. más adelante de la  extremidad delantera de la  
sección de to m illo  alimentador, una lumbrera de inyec­
ción de aire 82 estaba en un punto alrededor de 225 mm 
más adelante de la lumbrera 81, y la  segunda lumbrera de 
inyección de aire 83 estaba en un punto alrededor de 175 
mm más adelante de la  lumbrera 82, y dentro del tramo de 
la  sección de 5 paletas .oon 903. Las dimensiones de la s  
paletas y la s  holguras eran la s  descritas con anterioridad
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en esta especifi oación. El. tobo áe descarga S* era rectan­
gular, de alrededor de 2 pulgadas de ancho y alrededor de 
una pulgada de a lto , y de 6 pulgadas de largo; este tubo 
extenso servia como una zona para compactar el material 
que se estaba extruyendo. la  velocidad de rotación de los  
ejes era de alrededor de 176 rpm y correspondía a alrede­
dor de 9500 *oortes de paleta"- por minuto. El tiempo de 
residencia del material en e l aparato era menor de 5 mi­
nutos ( e l volumen lib re  del aparato en s í  era de alrede­
dor de 11 litros). rBl material que emergía áel tubo de des­
carga tenia una temperatura de alrededor de 54RC. Retenía 
la forma del corte transversal del tubo sin hundimiento 
sign ifica tivo , siendo e l espesor, ancno y forma da 1.a b'a- 
rra extruida esencialmente los mismos que el espesor, an­
cho y forma de la  abertura de extrusión. Después de dejar­
ía  enfriar y endurecer su densidad era de alrededor de 
1,25.

Durante el funcionamiento no hubo indicación de e&- 
cape de a ire del aparato, ni por la s  juntas ni por la  ex­
tremidad de alimentación. Aparentemente la presencia de la  
masa pastosa del material que estaba siendo necho avanzar, 
hacia la extremidad de desoarga por la  acción de lo s  torni­
l lo s  alimentadores y la s  paletas d" avance, impedia que e l 
aire retrocediera mas a lia  de la  extremidad de alimenta­
ción. Esta masa pastosa estaba a una temperatura más baja 
y por lo tanto era presumiblemente más resisten te a f lu ir  
(más viscosa) que el material más largamente trabajado más 
oereano a la extremidad de descarga del aparato.

Aumentando la  proporción de agua (es decir, a a l­
rededor de 45 kg por hora) se obtuvieron produotos con una

** í)S
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densidad de alrededor de 1,18 y aun de alrededor de 1,07, 
despuós de endurecerlos a la temperatura ambiente.

En este ejemplo (como en lo s  ejemplos siguientes), 
la  nidratación de las sales hídratables ( es decir, e l t r i -  
polifosfato de sodio) en la  mezcla era bastante inoompleta 
durante el mezclado y extrusión; la  hidratadón que tenia  
lugar después, por reposo, contribuía a la dureza del pro­
ducto. Esta nidratación pareoio tener lugar substancial­
mente con uniformidad por toda la  sección transversal 'de 
la  barra; en pruebas de penetración hechas sobre uRa barra, 
fabricada en una forma similar y envejecida durante mi día 
a la temperatura ambiente después de envuelta, la  penetra­
ción, medida en la superficie exterior de la  barra, era 
de 2,C mm lo que era igual a la penetración medida en una 
superficie recientemente ex? uesta a alrededor de 8 mm de 
1$ superficie exterior de la barra enyejeoida durante un 
día ( siendo expuesta la  nueva superficie por medio de una 
cuidadosa separación por corte de una porción de la barra 
con una navajita de a fe itar  afilada, sin  comprimir la  su­
p e r fic ie ) . El material tib io  que emergía de la boquilla 
de extrusión podía ser deformado fácilmente, cediendo fá­
cilmente a la presión de los dedos, y no era pegajoso-.

En estos ejemplos 13 al 17, e l material era some­
tido a fuerzas de cizallamiento intensivo en una porción 
del aparato y- a menores, pero importantes, fuerzas de c i­
zallamiento durante su flu jo  subsiguiente a través de la s  
porciones de descarga del aparato (dichas fuerzas de oiza- 
llamiento que acompañan al flu jo  del material pastoso bajo 
presión), y no había lugar durante su-travesía a través
del aparato en que el material estuviera en un estado de
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reposo en el que tuviera oportunidad de asentarse.
Las presiones de extrusión generadas mecánicamente 

por e l aparato de estos Ejemplos 13 al 17 (como por ejem­
plo, la s  presiones generadas cuando se está operando bajo 

5 la s mismas condiciones pero sin inyectar aire dentro del 
aparato fueron relativamente bajas; por ejemplo, e l medi­
dor de presión conectado a las lumbreras 82 y 83 Indioa- 
ba una presión de alrededor de 2'8 -  3'8 jg/om^ mant§rf''cuan- 
do se cerraba el abastecimiento de a ire). 1..."

lo Las bolsas de gas, o poros, en Las barras eran mi­
croscópicos y bajo el microsoopiopareoian ser discretos y 
sin oonexión; las barras estaban bastante lib res, embodo 
su espesor, de poros que fueran de un tamaño ta l o-omo pa­
ra ser v is ib les  a simple v ista .

15 La densidad de la barra recientemente endurecida era
tambián substanoialmente uniforme en todo su espesor..

Las medidas de penetración, antes mencionadas, fue­
ron efeotuadas con una aguja de un penetrómetro normaliza­
da (heoha de un alambre con 10*4 mm. de diámetro con la  

2o punt.a aguzada y rectificada a un ángulo de 12B) bajo una 
carga de 151 gramos,tomándose la lectura 15 segundos des­
pués de aplicar la oarga.

Ejemplo 14

25 El aparato mostrado en la s  figuras 8, 7 y 18 fuá
usado para un proceso de neutralización continuo(piando 
e l agente neutralizante carbonato de sodio, suministrado, 
con la  mezcla de solidos, mezclado con sesquicarbonato 
de sodio, tr ip o lifosfa to  y almidón). La oorriente de áoi- 

3o do detergente fuá alimentada por la lumbrera 79, e l agua
-  57 -



por la  lumbrera 81 y e l aire por la s  lumbreras 82 y 83. 
Una plancha continua del material fuá extruida; después 
de enfriada y endurecida su peso espeoifico era de 1,39; 
fue cortada en barras de lavar individuales y prensadas

5 Ejemplo 15

Se u tiliz o  un aparato como e l del Ejemplo 13 para 
un proceso de neutralización continuo oon carbonado de so­
dio. Se inyecto continuamente aire bajo una presión 'de a l­

io  rededor de 4,35 kg/cm  ̂ manom. a través de la s  lumbreras 82, 
83. La barra qué energía continuamente del tubo de descarga 
tenia una temperatura de alrededor de 8§s c. Era extruida 
suavemente, reteniendo.el corte transversal de la  abertura 
de extrusión sin hundimiento sign ifica tivo , y no era pegá­

is  josa. Después de enfriada se cortó transversalmente para 
formar barras individuales.

La densidad de la s  barras era de alrededor de 1,3.

Ejemplo 16

2o Se rep itió  substanoialmente el' Ejemplo Ib, pero se
omitió e l carbonato de sodio en la  mezcla de sólidos y una 
solución aouosa de HaOH fué suministrada por la  lumbrera 79, 
siendo añadido el acido detergente por la  lumbrera 81.

Ejemplo 17 E5
Se rep itió  substancialmente el Ejemplo 15, pero la  

disposición de las paletas era de; 3A, 111, 3A, 111, 1A, 11? 
(después de lo  cual la  secuencia de 1A, 11? era repetida 11 
veces mas), la  corriente de sólidos tenia la  siguiente com- 

3o posición, siendo todos lo s  ingredientes anhidros:
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16,9 ,n de ceniza 5e sosa 
40,7 ^ bicarbonato de sodio

8,8 yl de fosfato crisódico
26,6  ̂ de tr ip o lifosfa to  de sodio
3,6 /a de sulfato de sodio 
0,6 ¿a de oarboximetiloelulosa 
0,3 de olor-oro de sodio
3,1 /a de isopropanolamida laurica-m iristica

lo C. 3. de perfume,
y era suministrado aire a travos de la lumbrera 8.3 e una 
presión de anos 0,84 kg/om  ̂ superior a la presión generada 
mecánicamente por e l  aparato (es d ec ir ,la  presión generada 
cuando se opera bajo la s  mismas condioiones'pero sin  inyec- 

13 oión de aire, presión mecánicamente generada que era del 
orden de ai rededor de 1,78 kg/om  ̂ manom. en este Ejemplo). 
El material fue descargado a ana temperatura de 88a c a 
través del tubo de descarga e l cual, en este caso, estaba 
también calentado externamente por un calentador eléctrico  

2o pequeño. La barra extraída tenia una densidad de alrededor 
de 1,4, tenia un contenido, de material anionioam.enta activo 
(como se determina por e l procedimiento convencional de va­
loración con un agente oationico) de 2o ^ y un contenido 
de humedad de 10 - 1/2 y<?.

28 Los Ejemplos anteriores 13 - 17 se han referido a
lo s procesos en donde se ha inyectado una corriente de 
aire. El aire también puede ser introducido en otras for­
mas; por ejemplo, partículas huecas secadas por atomización 
o pulverización, o glóbulos, de una estructura bien conoci- 

3o . da, de un detergente preneutralizado (es deoir benceno su l-
-  s e  -
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fonato de alquilo, que puede ser mezcla'do^on s ilic a to  de 
sodio) pueden ser usadas como el material alimeutador deter­
gente bajo ocndioiones ta les que e l aire contenido dentro 
de estas partículas (es deoir, aire encerrado en la s  parti- 

5 culas) es en gran parte retenido dentro de la masa del ma­
te r ia l que está siendo mezclado} operando de esta manera, 
sin  la inyección de una corriente de a ire, usando substan­
ciaba ante el mismo proeeso y formuladon básica que se des­
cribe en e l Ejemplo 13, y empleando partículas huecas séca­

lo  das por atomización oomo alimentación de detergente, se pro­
ducían barras con densidades de 1,35 -  1 ,4 .

Típicamente, un oorte transversal de la barra airea­
da (ta l como uní superficie expuesta por medio de un corte 
ouidadoso) aparece, bajo e l  microscopio, como un agregado 

15 de material relativamente suelto que incluye orista les.d e  
una sal mejorad ora de de tangencia y granos de almidón (cuan­
do e l almidón se usa como componente) con numerosos espacios 
o in terstic io s  discretos distribuidos por toda la  masa, sien­
do algunos de los in terstic io s  tan pequemos como lo s  granos 

2o de almidón (10 - 15 mieras en diámetro') y otros, menos nume­
rosos, siendo considerablemente más grandes (es decir 20 
veces eL diámetro de los granos de almidón). Los orista les  
más grandes son del orden de 200 - 300 mieras de largo y 
alrededor de 20 - 50 mieras de ancho, y hay numerosos cr is-  

25 ta les de un tamaño mucho menor.
En el uso del aparato de la s  figuras 8 - 22 se han 

obtenido hasta ahora lo s  mejores resultados ciando la  velo­
cidad es ta i que da alrededor de 7.000 - 11.000 cortes de 
paleta por minuto.

3o La presente so lic itu d  que corresponde a la presentada
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en Estados Unidos de America el S de ju lio  de 1.965 con el 
numero 469.144, e l 26 de noviembre de 1.963 con e l número 
-509.806; el 21 de febrero de 1.966 con e l numero 529.087 y 
el 21 de febrero de 1.966 con el numero 529.151 se acoge a 

5 los beneficios del articulo 51 del vigente Estatuto sobre 
Propiedad Industrial.

Los puntos de invención propia y nueva que se pre­
sentan para que sean objeto de esta Solicitud de patente de 
Invención en España por VEINTE anos son los.sigu ien tes:

15 siciones detergentes mejoradas, coherentes y sólidas, que 
contienen un detergente sin tético  anionico y una proporción 
de una sal sólida mejorada de detergencia, soluble en agua, 
en exceso de la  cantidad de dicho detergente, que comprende 
alimentar continuamente una forma acida de dicho detergente 

2o aniónico, la  sal sólida mejoradora de detergencia en exceso, 
y un agente neutralizante alcalino para dicho áoido a una 
2ona en donde los materiales de alimentación son continua 
e intensamente cizallados juntos, haciéndolos avanzar con­
tinuamente a travás de dicha zona; y descargar oontinuamen- 

25 te una mezcla íntima p lástica  de detergente sin tético  anio- 
nioo neutralizado y sal sólida mejoradora de detergencia, 
desde dicha zona.

2a.- Un procedimiento como el de la reivindicación  
1 en donde el tiempo de residencia en dicha zona es menor 

3o de 10 minutos y en donde la plasticidad de la mezcla en dicha

N O T A
l o

18.- Un procedimiento para la fabricación de compo-
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zona es aumentada por una subida de su temperatura que re­
sulta del oalor de la reacción de neutralización durante 3 i- 
oho cizallamiento, y dicha meada p lástioa  es continuamente 
extraída en una oondición p lástica  caliente desde dicha zo- 

5 na.
3a .- un procedimiento como e l  de la  reivindicación  

1 ó 2 que incluyen la s  operaciones de extruir continuamente 
la  mezcla desde dicha zona en forma de p erfile s  finos, endu­
recer las superficies de dichos p e r file s , densificar dichos 

lo  p er file s  endurecidos y despuós extruir el material para dar­
le  la  forma de una barra por extrusión.

4a .- Un procedimiento oomo e l  de la  reivindicación  
3 en donde la temperatura de la  mezola en dicha zona es 
elevada por el oalor de la  neutralización y en donde dichos 

18 p erfile s , que tienen un espesor de hasta alrededor de 6 mm., 
son extraídos desde dicha zona en una' oondición p lástica  
caliente, siendo endurecidas dichas superficies por enfria­
miento de dichos p erfile s  antes de densificar, e l material.

5a .- Un procedimiento oomo el de la reivindicación  
2o 1 ó 2, y que incluyen lo s  pasos de alimentar continuamente 

una sal mejoradora de detergencia sólida, soluble en agua 
y finamente dividida, en dicho exoeso para formar una mez­
cla  de dicna sa l, dicho detergente y agua, en cantidad su fi­
ciente para p la stifica r  dicho detergente, c iza llar  intensa- 

25 y continuamente, juntos, los ingredientes de dicha mezcla 
para formar una mezcla fluida caliente y hacer avanzar con­
tinuamente diohos Ingredientes a través de dicha zona, ex­
trair dicha mezola fluida caliente a través de una abertura 
de extrusión de tamaño ta l que dicha mezcla es extraída oon- 

3o tinuamente desde dicha abertura de extrusión oomo una masa
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ouya seooión transversal tiene un espesor de por lo  menos
alrededor de 19 mn. y un area de por lo  menos alrededor 

2de 13 om siendo mantenida dicha mezcla fluida continuamen­
te en una condición fluida y continuamente bajo fuerzas de 

5 oizallamlento desde el momento de la  formación de dicha 
mezcla hasta su paso a través de dicha abertura de extru­
sión, endurecer dicha masa extraída y subdividir dicha ma­
sa en barras de detergente para lavar.

63.- Un procedimiento como el de la  reivindicación  
lo  5 en donde la  mezcla abandona dicha abertura de extrusión 

dentro de alrededor de 1 minuto después de abandonar la  
zona de cizallamiento intensivo, dicha mezcla extrulda 
oontiene sales me j orador as de detergencia parcialmente 
hidratadas preferiblemente tr ip o lifo sfa to  pen.tásodico 

15 parcialmente hidratado, ocurriendo la  hidrataoión de dichas 
sales durante el endurecimiento de dicha masa extrulda y 
contribuyendo adioho endurecimiento.

73.- Un procedimiento para la  fabricación de compo­
siciones'detergentes mejoradas, coherentes y sólidas, espe- 

2o oifisamante una barra de detergente sólida mejorada conte­
niendo un detergente sin tético  anionico y una sal sódica 
inorgánica mejoradora de detergencia, soluble en agua, en 
una cantidad en exceso de la  cantidad de dicho detergente, 
que comprende alimentar continuamente dicho detergente y 

25 dicha, sa l en exceso a una velocidad substanoialmente cons­
tante por una de la s  extremidades de una zona alargada, y 
descargar una mezola de dicha sal y dicho detergente por 
la  extremidad opuesta de dicha zona alargada, o izallar in ­
tensivamente la  sal sólida y el detergente juntos en dicha 

3o zona forzando una mezcla de di olía sal y detergente entre
30.3.67 -  63
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dos superficies de oizallamiento qu.e se mueren relativamen­
te  en dicha zona, siendo por lo  menos una de dichas super­
f ic ie s  una superficie inclinada con movimiento rotativo que 
se aplica a dloha mezcla y empuja dicha mezcla hacia la  

5 extremidad de descarga de dioha zona, estando inclinada 
di oha superficie inclinada con respecto a la  dirección 
longitudinal del flu jo  de la  mazóla en dicha zona, siendo 
la  distancia entre dichas superficies de oizallamiento 
que se mueven relativamente menor de 5 mm. y siendo la  

lo  velocidad de su movimiento relativo por lo  menos de 30 cm. 
por segundo, girando dicha superficie en movimiento a una 
velocidad de por lo  menos 50 rpm. y dándole continuamente 
a la  mezcla descargada desde dicha zona la  forma de una 
barra.

15 8a.- Un procedimiento como éL de cualquiera de las
reivindicaciones 1 -  7 en donde la  energía de oizallamiento 
en dicha zona es por lo  menos 0,11 c .v . áL freno por kg.

93 .- Un procedimiento para la  fabricación de oom- 
posioiones detergentes mejoradas, coherentes y sólidas, es- 

2o peoifioamente barras de detergente para lavar que tienen  
densidades relativamente bajas y que contienen detergente 
sin tético  aniónioo y una sal mejoradora de detergenoia ai 
una proporción mayor que la  proporoión de detergente, que 
oomprende haoer pasar una mezcla de dicho detergente, sa l 

25 inorgánica y agua, en un; estado p lástico , continuamente 
a través de una zona de oizallamiento intensivo en presen- 
oia de gas para dispersar el gas por toda la  mezola p lás- 
tio a  que pasa a través de dicha zona, extruir la  mezola 
gasificada de dicho detergente, sal inorgánica, agua y gas 

3o como una barra continua y cortar dicha barra continua en
64 -
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barras de lavar.

10^.- Un procedimiento como eL de la  reivindicación  
9, que oomp rende e l alimentar continuamente una sal s ó l i­
da me joradora de detergenoia, finamente dividida, en dicha 

5 alta proporción y despuós formar continuamente dioha mezcla 
de dioha sa l finamente dividida, hacer avanzar continuamen­
te dicha mezcla a través de dioha zona y extruir continua­
mente la  mezcla gasificada a travós de una abertura de ex­
trusión de tamaño ta l que dioha mezola es extruida continúa­

lo  mente desde dioha abertura de extrusión como una masa ouya 
sección transversal tiene un espesor de por lo  menos alre­
dedor de 19 mu. y un area de por lo  menos alrededor de 13 
om̂  siendo mantenida sicha mezcla continuamente en una con­
dición flu ida y continuamente bajo fuerzas d-e cizallamiento 

15 desde e l  momento de la  formación de dicha mezola hasta su 
paso a través de dicha abertura de extrusión.

l i a . -  Un procedimiento como el de la  reivindica­
ción 9 ó 10 y que incluye los pasos de inyectar aire den­
tro de dicha zona a una presión superior a la atmosférica 

2o y mayor que la  presión generada mecánicamente en dicha zo­
na, mientras evita  substancialmente e l  escape de aire des­
de el extremo de alimentación de dicha zona formando oon 
lo s  materiales que estánsiendo alimentados a dioha zona, 
un tapón capaz de retener e l aire inyectado dentro de di- 

25 cha zona.
12R.- Un procedimiento como el de cualquiera de la s  

reivindicaciones 9 -  11 en donde e s  inyectado aire dentro 
de dioha zona a. una presión de hasta alrededor de 7 kg/

, om̂  manometrioos.
3o 13a.- Un procedimiento como el de la  reivindicación

** 65 ** *
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12 en donde la  presión de aire es de alrededor de l '4  a 
7 kg/om manon.

143.- un procedimiento como e l de cualquiera de la s  
reivindicaciones 9 - 13 en donde la  extrusión se produoe 

5 bajo una presión aplicada mecánicamente por debajo de 
7 kg/om  ̂ manom.

153.- un procedimiento oomo el de cualquiera de la s  
reivindicaciones 9 - 14 en donde el material abandona la  
abertura de extrusión dentro de dos minutos después de dé­

lo  jar la  zona de oizallamiento intensivo.
163.- Un procedimiento como el de cualquiera de las  

reivindicaciones 9 -  15 en donde el materia!, abandona dicha 
salida de extrusián dentro de un minuto después de dejar 
la  zona de oizallamiento intensivo, teniendo lugar dicha 

15 extrusión bajo una presi án aplioada mecánicamente por deba­
jo de alrededor de 4,2 kg/cm^ manom.

173.- un procedimiento para la  fabricacián de com­
posiciones detergentes mejoradas,coherentes y sálidas, espe­
cíficamente barras de detergente sin tético  para lavar oonte- 

2o niendo un detergente sin tético  anionico y una proporción de 
sa l sólida mej oradora de detergencia én exceso de la  canti­
dad de dicho detergente, que comprende alimentar continua­
mente una sal mejoradora de detergencia finamente dividida, 
soluble <ai agua, en dicho exoeso a una zona en donde se for- 

25 ma una mezcla de dicna sa l, dicho detergente y agua, en una 
cantidad su ficiente para p la stif ica r  dicho detergente, y 
en donde lo s  ingredientes de dioha mezcla son oontinua e 
intensamente cizallados juntos, para formar una mezcla 
flu ida y que es hecha avanzar continuamente a través de 

3o dicha zona, teniendo dicha zona un par de ejes paralelos
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substancialmente horizontales colocados simétricamente con 
respecto a un plano central imaginario, girando ambos de 
dichos ejes en la  misma dirección y teniendo una serie  de 
sa lientes o proyecciones enpare jados mezcladores y ciza- 

5 lladores, colocados a lo  largo de dichos ejes, estando 
construidos y colocados dichos salientes emparejados para 
que durante la  rotación de dichos ejes dichos sa lien tes  
froten la s  superficies unos de lo s otros y la s paredes 
interiores de dicha zona, y descargar la  masa mezclada 

lo  en una condición p lastica  continuamente a través de un pa­
sadizo de desoarga.

183.- un procedimiento como el de la  reivindicación
17 en donde la masa mezolada es extraída en una condioién 
p lastica -a través de dicho pasadizo de descarga en una di-

15 receion transversal a dichos ejes.
193,- uh procedimi.aito como el de la  reivindicacién

18 en donde dioha dirección es transversal a dicho plano 
oentrai.

203.- Uh procedimi aito oomo el de la  reivindicacién  
2o 17 en donde la masa mezclada es extraída en una condicién 

plastica  a través de dicho pasadizo de descarga en una di- 
reocién a lo  largo de dichos ejes, estando dicho pasadizo 
en el lado de dicho plano en donde los sa lien tes en movi­
miento tienen una componente hacia arriba.

25 213.- u¡n procedimimto como e l de cualquiera de. la s
reivindicaciones 1 -  20 en donde una corriente oontinua de 
la  forma àcida de dicho detergente anionico es alimentada 
a dioha zona y es continuamente neutralizada a l l í .

223.- uh procedimiento como el de la  reivindicacién  
3o 21 en donde una corriente separada y continua de una solu-
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oion acuosa de hidroxido de metal alo alino preferiblemente 
hidroxido de sodio, es alimentada a dicha zona.

233.- un procedimierto como el de la reivindicación  
82 en donde dicho hidroxido de metal alcalino es puesto en 

5 contacto con dicha sal mejoradora de detergencia antes del 
contacto iniciáL entre dicha sa l y la  forma acida líquida  
de dicho detergente aniónioo.

243.- un procedimiento como el de la  reivindicación  
21 en donde di día sa l me j oradora de detergenoia oomprende 

lo  un bicarbonato o un oarbonato, y la  cantidad, carácter y 
concentración dáL agente neutralizante es su ficiente para 
hacer que reaccione preferentemente dicha forma ácida con 
un agente neutralizante en dicha zona sin una liberación  
substancial de dióxido de oarbono.

15 253.- uh procedimiento como el de cualquiera de
la s  reivindicaciones 21 o 24 en donde dioho agente neutra­
lizan te es alimentado como un sólido con dicha sal mejora- 
dora de detergenoia y una corriente de agua es agregada 
continuamente a dicha zona, poniéndose en contacto dicha 

2o corriente de agua oon dicha sal mejoradora de detergencia 
despuós del contacto in ic ia l entre dicha sáL mej oradora 
de detergenoia y dicha forma acida.

26a.- un procedimiento como el de cualquiera de 
la s  reivindicaciones 7 y 21 -  25 en donde la  forma ácida 

25. de detergente aniónioo es un ácido sulfónioo oon una oade- 
na a lifá tio a  de 8 a 20 átomos de oarbono.

273.- Un procedimiento como el de cualquiera de 
la s  reivindicaciones 21 -  26 en donde la  barra es extraída 
como una mezcla que contiene sa les mejoradoras de detergen- 

3o oia parcialmente hidratadas y en donde la  hidratadón de
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dichas sales ocurre durante e l endurecimiento de la  barra 
extraída y oontribuye a ó l.

283.- Un procedimiento como el de caalqaiera de 
la s  reivindicaciones 21 - 27 en donde el detergente anió- 
nioo comprende un benceno salfonato de alqailo  saperior.

29a.- Un procedimiaito como el de caalqaiera de la s  
reivindicaciones anteriores en donde la  mezcla contiene 
almidón ai una cantidad saficien te para dar una proporción 
de alrededor de 5 a 20% en la  barra terminada.

303.- Un procedimiento oosio el de caalqaiera de 
la s reivindicaciones precedentes, en el qae la  barra se 
forma de manera qae tenga una densidad en el margen de a l­
rededor de 1,1 a 1,4 y bolsas microscópicas.

,313.- Un procedimiento oomo e l de la  reivindicación  
30, en e l que la  barra oontiene cr ista le s  de tr ip o lifo sfa to  
pentasódico hidratado, habiendo ocurrido una parte substan­
cia l de la  hidratadón de dioho tr ip o lifo sfa to  de sodio des­
pués de la  formad ón de dichas bolsas.

323.- Un procedimiento como e l de la s  reivindicacio­
nes 30 ó 31, en el qae dicha barra contiene alrededor de 45 
a 65 % de ana mezcla de tr ip o lifo sfa to  de sodio y bicarbo­
nato de sodio o sesquicarbonato de sodio,.y alrededor de 
4 a 25 % de agua, junto con mi alqailo saperior benceno sul- 
fonato sódico.

333.- Un procedimiento como el de caalqaiera de las 
reivindicaciones 30 - 32 en el qae están distribuidas dichas 
bolsas substanoialmente por la totalidad de dicha barra, es­
tando dicha barra substanoialmente libre de poros microscó­
picos.

343.- Un procedimiento para la  fabricación de oom-

-  69 -
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posiciones detergentes mejoradas, j **

Tal y como se ha descrito en la  Memoria que antece­
de representado en lo s dibujos que se acompañan y para los  
fin es que se han especificado.

Esta Hemoria consta de setenta hojas escritas a má­
quina por una sola oara.

Madrid,
P. A.

-  7o -
MTR.30.3.67 !
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