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Ei~présente invento se refieré 8 un procedimien
to de refinado por laminacién bajo presién de jabén y pro
ductoé parecidos, asi como a un dispositivo para llevar
este procedimiento a la préctica.

" E1 procedimiento convencional utilizado hasta
ahora eféctﬁé. 1a homogeneizacién y el refinado del producto por
medio de extrusiones sucesives 2 través de telas de hilo
de finura adecuade., El presente invento se refiere a un
nuevo procedimiento de laminado bajo presidn de ;a pasta
de jabon o productos parecidos que puede ser afiadido a
las operaciones-del proceso tradicional o que puede tam—
bién sustituirse enteramente a éstas,

El procedimiento segin el invento constituyse
un sistema de refinado mixto‘que afiade 2 las ventajas evi
dentes ofrecidas por las nueves lineas continuas de extru
giones miltiples, unas ventajas caracteristicas del siste
me tradicional de refinado por medio de laminadoras, evie
tendo sin embargo sus inconvenientes y defectos, EL dis-
positivo que permite realizar el nuevo procedimiento in-
cluye una cémare de compresidn que tiene una forma desti-
nada 2 permitir, por un lado su conexién de modo herméti-
co con el orificio de salida de wma maquina extrujadora
de uno o varios tornillos transportadores, u otro medio
de extrusién, y por otra parte, asegurar la alimentacién
de manera estanca y bajo preéién de un par de cilindros o
rodillos laminadores dotados de velocidades diferentes y
de medios para separar de ellos el producto refinado,

Para tener una visidn exacta de las ventajas
ofrecidas por el procedimiento y por el dispositivo en

cuestién, conviene en primer lugar mostrar los defectos
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con los cuales se tropieza en los procedimientos convencio
nales y que han sido éliminados gracias al presente inven-
to:

a) la refinacidn por medio de varias extrusio-
nes a través de wnas telas tupidas, presentaAel inconve-
niente de que la seccidn total Util de paso del jabén a
través de las telas de refinado disminuye durante el tra-
bzjo debido a la obturacidn progresiva de 1asrte1as (en
razén de los granulos duros presentes en el jabdn) y esto
requiere la intervencidn del operario para cambiar las te-
las interrumpiéndose el procedimiento de trabajo continuo,
a no ser que se utilicen telas menos tupidas lo que redu-
ce sin embargo el grado de refinacidn que puede ser obte-
nido,

b) la refinacidn obtenida por medio de lamina-
doras convencionales de varios cilindros presenta el incon
veniente de tropezar con dificultades pars la alimentacidn
de las laminadoras, dado el estado fisico expansionado o
dilatado del producto que se introduce en ellas; ahi estd
el motivo que explice por qué es dificil obtener una pro-
duceidn horaria constante, ye que la temperatura del pro-
ducto trabajado y su composicidn influyen en su producciodn.

Ademas, para realizer wna laminacidn final en

capas delgadasdn reducir excesivamente la produccién hora

ria, es preciso utilizar variog cilindros, es decir varias
pasadas con egpesores de leminacidn cada vez mds reducidos.

' La utilizacidn de laminadoras de varios rodillos
¥ en varias pasadas determina naturalmente complicaciones
de tipo constructivo para el reglaje de los espesores de

laminacidn, un calentamiento del producto que perjudica al
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proceso de tfabajo del producto que sale de la laminadora
(compresién del préducto y extrusién en forme de barra,
corte, moldeo y eﬁbalaje). |

_ El sistema de refinado con cireulacién de agua
en el interiér de los cilindros de las laminadoras (que tig
ne precisamente por objeto hacer que el producto no se ca-
liente), tiene, en razén de las necesidades constructivas
de los rodillos, una eficacia limitada debido 8 los gran-
des,eépesores de material que se encuentran entre el agua

que circula por el interior de los rodilles y el producto

" gometido a 14 laminacidn, y debido a la reducida superfi-

cie de intercambio térmico.

El consumo de energla necesarie para el lamina-
do del producto en las léﬁinadoras tradicionales es eleva-
do, teniendo en cuenta la necesgidad de realizar varias pa-
sadas y la alimentacidn no wniforme del producto en toda
la longitﬁd util de laminado de los cilindrog, en parti-
cular durante la primera pasada.

El nuevo dispositivo que sirve pars llevar a
la practica el procedimiento segin el invento, aungque rea-
lice un laminado muy.fino, es decir del mismo orden de
magnitud que el que se obtiene durante la Wltima pasada en
las laminadoras tradicionales para jabdén, permite obtener
este laminado en una pasada uniea, gracias a la alimenta~
¢ibén bajo presidn obtenida mediante el acoplamiento de ti-
po hermético de la cémara de presidn, por un lado con una
miquina extrujadora provista de uno o varios tornillos
tfansportadorés, y por otra parte con un par de cilindros
laminadores, ILa alimentacidn bajo presibn, ademds de ase-

gurar una reparticidn unifomme del producto en toda la lon

N
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pitud Gtil de los dos cilindros laminadores (lo que, a pro
duccibén igual,permite limitar la longitud Gtil de los cilin
dros propiamente dichos, con todas las ventajas que se deri
van de ello para la rigidez y la solidez del conjunto)perm;
te una produccidén horaria netamente sﬁperipr siendo iguales
les dimensiones y las condiciones de funcionamiento‘de los
cilindros propiamente dichos,una absorcidén netamente infe=-
rior de energia motriz,y por consiguiente un menor calenta-
miento del producto trabajado.

El nuevo dispositivo est4 provisto de un sistema de
circulacidén de agua de enfriamientoj;particularmente eficien
te,gracias al espesor metdlico limitado,mantenido entre el
agua y el producto a trabajar y a la gran velocidad del flu
Jjo adoptada por el agua. Ademds el dispositivo, que tiene
unas superficies expuestas al aire bastante reducidas en las
cuales se adhiere la pelicula, en comparacién con las lami-
nadoras de varios cilindros, y puesto que tiene una veloci-
dad de marcha mwis elevada con la misma produccidn y a tempe
ratures de trabajo mds bajas, este dispositivo limita al mi
nimo la pérdida de sustanc;gs volétiies valiosas, del tipo
gue se anaden norpalmente & los jabones de tocador.

Los dibujoé adjuntos muestran esqueméticamente el
dispositivo que permite llevar a la préctica el procedimien
t0 mencionado wéds arriba,

ILa figura 1 es wcorte longitudinal de la cémara sg
wetida a presidn,perpendicularmente a los cilindros Jamiradores;

La figura 2 es wmcorte a lo largo del eje de los ci-
lindros,uno de los cuales se representa en vista lateral; ¥y

Ta figura 3 representa un corte longitudinal de

una variante de la extremidad de le cémara bajo presidm,
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perpendicularﬁonte a los cilindros.
Con referencia a las figuras 1 y 2, el disposi
tivo incluye:

- - - una camara de presidén 11 de la cual dos pa-

redes 11' - 11'' convergen de manera que formen un conduc-

to de entrada que se termina en um orificio de alimenté—
cién rectangular 30 orientado hacia el paso de laminacidn,
mientrzs que una tercera pared abierta1i''! estd aplicada
contra el orificio de salida‘de'la extrujadora 25;

- mn par de cilindros laminadores 1 y~2, ac-
cionados por un motor M por medio de una trensmiszidn de
correa 3 y wn par de engranajes 4-4' que tienen numeros
de dientes diferentes, con el objefo de realizar una velo
cidad periférica mis elevada del cilindro 1 con relacién
2l c¢ilindro 2;

- dos digpositivos del tipo de tornillo sin
fin y rueda helicoidal 5 y 5', que no ge ven completamente
en el dibujo, accionados por medio de dos volantes manua-
les (que tampoco se ven en los dibujos) que permiten ajus-
tar la holgura entre los dos cilindros‘1 ¥y 2, mediante la
rotacidn de los soportes excentricos 6 y 6';

- dos circuitos (wno para cada cilindro) de
agua de enfriamiento (figura 2) con los conectores 7, para
llevar de manera estance el agua a los cilindros girato-
rios, y coﬁ los orificios de descarga libre §;

- unas cuchillas rascadoras 9 y 10 (fisura 1)
con regulacidn de la presidn de la hoja, estando la cdma-
ra 11 unida por medio de los tirantes 26 de tipo basculan

te (figura 1) a la extrujadora 25 y por medio de los tiram

tes 27 y 28 a la jaula que contiene el par de cilindros la-
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minadores 1=2. Lsta jaule estd formada por cuatro barras

angulares 19, 20, 21, 22, que unen los flancos o costados
23~24 (figura 2), para a2segurar la rigidez del comjunto.
Gracias a la disposicién prevista, el nuevo dispositivo
puedé'desarmarse'fécil y répidamente,rpermitiendo el des-

plazamiento y el desarme de la hélice 29 de la extrujedora

25 (figura 1), sin que sea necesario realizar desplazamien

tos reciprocos.

En la proximidad del orificio de alimentacidn
y en la parte exterior de las paredes 11' y 11'', se en-
cuentra una cémara 12 destinada a calentar, por medio de
una resistencia eléctrica sumergida en aceite o en otro
flufdo, el producté pastoso que atraviesa el conector 30.
El calentamiento es regulado por un fermostato 13, Ia cé-
mare de presidn estd érovista igualmente de un mandmetro
14 de control y de seguridad, el cual, cuando la presidn in
terior supera un valor fijado de antemano, determina la
parada automitica de la mdquina extrujadora, y esta provis-
to igualmente de un disco de seguridad rompible 15 que in-
terviene en caso de no funcionamiento del mandmetro 14, El
orificio rectangulaer de alimentacion 30 se termina por un

racor 16 del tipo de brida, que ésté sujeto por medio de

~ los tirantes 27 y 28 en los angulos 19, 20 que forman la

jaula porta—-cilindros laminadores.

El orificio 30 estd provisto de dos hojas
eldsticas regulebles 17, cuyas extremidades libres estan
aplicadas sobre log cilindros giratorios facilitando con-
juntamente con ios flancos 18 y las dos paredes delanteras

18 una estanqueidad adecuada.

Bl producto laminado que sale de modo continuo
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de los dos cilindros laminadores 1 y 2, ragtrillado y trang

formado eh hojas enrolladas pdr 1a cuchilla 9 que recibe

"la casi totelidad del producto (dada la mayor velbcidad

del cilindro 1) puede ser recogido (conjuntemente con el
producto recogido por la cuchilla 10) en una cinté trap s-
portadora. o cualquier otro medio de recogida o de trans-
porte. | A

El conjunto de los elementos mecdnicos estd
sopoftado por doé placas laterasles macizas 23 y 24 en
lag cuzles estdn situados los soportes 6-6' de Los orga-
nos giratorios. Ia placa lateral 23 soporta la caja 31
que contiene los engranajes,_éngrasados o lubricados por
bafio de aceite, y la éaja 32 que soporta los conectores 7
de entrada de agua asi como los orificios de descarga 8
del agﬁa que sale de los conductos 33 de los circuitos

de enfriamiento, que discurren en el interior de los cilin

dros laminadores 1 y 2. Este dispositivo, intercalado en

las lineas continuas de refinacién con operaciones de ex-
trusidén sucesivas, permite reducir la finura de la tela
de refincdo de la extrujadora que la alimentsa, y de ali-
mentarla, realizando & su vez un refinado mds fino y mds
eficaz, dado que la laminacién produce el aplastamiento
de los grumos eventualmente presentes en el producto, y
que pudieran haber escapado a la aceidn filtrante de las
telas,

En la fisura 3,‘se4ha representado una varian-
te de la extremidad de salida de la cdmara de compresidn
11 hacia los cilindros laminadores, tomando esta extre-
midad lz forma de wun conector cuneiforme 35, que dirige

el producto, ya comprimido por la exitrujadorz, hacia un
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orificio de salida de forma alargada, en el sentido para-
lelo a la linca de tangencia de los dos cilindros lamina-
dores 1 y 2. Ya que la longitud de este orificio de sa-
lida tiene la forma de wna renura o de wna linca de per-
foraciones, es un poco mas corta que la longitud de los
cilindros laminadores propiamente dichos y tiene wna al-
tura muy reducida en el sentido transversal, de manera
gue la extremidad del racor de salida pueda llegar hasta
la proximidad de la linea de tangencia de los cilindros
laminadores, tal y como ze ve en el dibujo,

- Como acaba de decirse, la extremidad de sali-
da del conector cuneiforme 35 Presentaruna gserie de orifi-
cios 35' que pueden tener una forma y wmas dimensiones
diferentes (redondas, cuadradas, rectangulares, en forma
de ranuras), a través de los cuales, se extruja el produc
to comprimido en forma de barras que llegan a la linea
de tangencia de log cilindros laminadores 1 y 2. Por me~
dio del efecto combinado ce la acgién de la presidn de em
puje con la cual las barres, distribuidas regularmente
frente a toda la longitud de la linea de tangencia, alcan-
zan los cilindros laminadores, gracias a la consistencia
de las barras y & la distancia reducida entre el orificio
de salida de la barra y la linea de tangencia de log ci-
lindros, y por medio de la accidén de retroceso ejercida
por los cilindros laminadbres propiamente dichos, que
giran a velocidades diferentes el uno respecto al otro,
el producto es laminado & través de log cilindros de ma-
nera completamente regular y continua sin las fluctuacio-
nes y los atascamientos que, en ausencia de wuna distribu-

cibén uvnifome del producto y de la presion de empuje, se
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ﬁro&uéen frecuentemente y de manera imprevisible (debido
a factores fisicos y de éMbientes diferentes, tales como
humedad, teﬁperatura ambiente, temperstura y caracteris-
tices del producto, etc) en los laminadores tradicionales
de varios cilindros. o

| 'Esta propiedad de 1é regularidad y de la conti
nuidad de la circulacién del producto a través de los ci-
lindros laminadores es caracteristica del presente inven-
to. '

La variante represeﬁtada en la figura 3, que
difiere del modo de realizacidn representado en las figu-
ras 1y 2, evita que lz presién del producto contenido en
la cabeza de conexidn entre la extrujadora y el par de
cilindros 1aminadores; ge ejerza directamente sobre los
cilindros laminadores, y este efecto se obtiene afiadiendo
el diafragma perforado 35-35', a través del cual el pro-
ducto llege en forma de barras igualmente repartidas a lo
largo e la linea de tangencia de los cilindros laminado-
res. Bl dispositivo perfeccionado de la figura 3 ﬁresenta
las siguientes ventajas:

- evita gque los c¢ilindros laminndores sean so-
metidos a presioneg de empuje muy elevadas;

- no necegita medios de estanqueided eficaces
a presiones elevadas, entre los elementos fijos y los ele
mentos giratorios;

- no necesita dispositivo de seguridad en caso
de irregularidad eventual del funcionamiento del par de
cilindros laminadores (por ejemplo parada imprevista de
la mdquina u otras causas anormales) que podrian determi-

nar unos atascamientos del producto rio arriba de la linea
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de tangencia de los cilindros laminadores, ya que en eate

cas0, el producto podria salirse libremente por las extre-
midedes de los cilindrog gin que se produzcan incidenciasg

perjudiciales,

El conector 36 sirve imicamente para contener
el conector cuneiforme 35 y estd abierto en la parte su-
perior as{ como en las extremidades laterales no visibles
en el dibujo.

El chdsis 34 se apoya contra el chasis 16 que
sostiene la extremidad 11', 11'' de la cédmara 11 unida a
la extrujadopa de alimentacidén del producto bajo presidn.
El producto contenido bejo presibm en el conector cunei-
forme 35 es extrujado a través de los orificios 35' reali-
zados de manera eqﬁidistante a lo largo de la pared large
y estrecha gque se encuentra frente a la linea de tangencia
de los cilindros, de manera que el par de cilindros lamina-
dores sea alimentado de menera continua y racional.

ELl procedimiento objeto del invento, que presen—
ta todas las ventajas ofrecidas por el sistema de homogeneizado
y refinado mediante operaciones de extrusidn sucesivas,
elimina sin embeargo los inconvenientes y las limitaciones
e introduce las ventajas ofrecidas por el gistema de refi-
nado por laminado, el cual, gracizs a su acciodn tangencial
sobre el producto (ya‘gue log cilindros laminadores tienen
una velocidad periférica diferente) mejora la mezcla y el
refinado sin presentar los defectos y las limitaciones que
el procedimiento de laminado presenta en las mdquinas la-
minadoras tradicionales. ,

En resumen: La Patente de Inveﬁcién que ge soli-

cita debera recaer sobre las reivindicaciones siguientes:
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REIVINDICACIONES

1. Procedimlento y su correspondlente dlsposltlvo
de reflnado del jabdn y de productos parecldos, caracte-
rizado dlcho procedlmlento porqne la pasta que ha de ser

tratada se introduce en una camsra sometida & presién a

' traves de la cual es empujeda entre dos cilindros 1am1na-

dores que tiengn velocidades'periféricas diferentes, los
cuaies, debido al efecto de la accidén combinada de la pre
sién, del laminado y del frotamiento (en razén de las dife
rentes velocidadés-de los cilindros) producenAla mezels y
el apléstamiento della pasta, asegurandc un elevado grado
devrefinécién en una sola pasada de laminado.

2. Procedimiento segin la reivindicacién 1,
caractefizado porque la pagta que ha de ser tratada, antes
de salir de la cdmara de compresién para pasar entre los
cilindros laminadores, es sometida a un calentamiento
mientras los cilindros laminadores son sometidos a la
accién de un circuito de enfriemiento interno que mantie-
ne & wn valor bajo la temperatura de la materia que se lg
mina, ' '

3. Dispogitivo para la realizacién del pro-
cedimiento segin la reivindicacidn 1, caracterizado por-
que incluye una cémara para la pasta gque ha de ser trata-
da, sometida a compresién, que.tiene un orificio de entra
da unido de manera estanca al orificio de salida de una
méquine extrujadora de wno o varios tornillos sin fin, o©
cualquicr otro medio de extrﬁsién que comprima el produc-—
t0 en la camara propiamente dicha a la presion deseada,

y wn orificio de salida estrecho y largo que aiimenta ba-

jo presin un par de cilindros laminadores dotados de ve-
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locidades periféricas diferentes y de unos medios para se-
parar el producto réfinado de estos eilindros, estando pre
vistos lgualmente wmos medios para calentar el producto
rio arriba del orificio de salide de la cémara de cOompYre=
sibn as{ como wios medios de enfriamiento del per de ci-
lindros de laminacidn.

4. Dispositivo segin la reivindicacién 3,

caracterizado porque los medios de enfriamiento incluyen

- un circuito de enfriamiento por agua, en cada uno de los

cilindros laminadores, congtituido por dos cenales en
forma de espiral helicoidal independientes, uno de ida y
otro de vuelta, los cuales, gracias a la velocidad de cir
culacién y en razén de la gran superficie de contacto en-
tre el agva y el metal y de la independencia de log dos
canales, realiza un intercambio térmico muy eficaz y
practicamente uniforme en 1a'capa sitiada en la parte
exterior de los cilindros,

5.V Dispositivo segim la reivindicacién 3,
caracterizado porque la -camara de compresisn rio arriba

del orificio de salids hacia los cilindfOS laminadores

- egtd provista de un receptdculo para el calentamisnto ter

mostdtico por medio de una resistencia eléctrica gsumergi-
da en aceite, o por medio de una eirculacidn de agua ca-
liente o vapor.

6. Dispositivo segin la reivindicacién 3,
caracterizado porque la envoltura de la camara de compre-
sidn que alimenta el par de cilindros laminadores esta
equivnada de un maﬁémetro provisto de contactos eléctricos
que detienerautomdticamente la méquina.extrujadora en

cuanto la presidn que reina en la cémara supera el valor
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pre-ajustédo y la pone de nuevo en marcha cuvando la pre-
5i6n ha disminuf{do de nuevo y estéd equipada zdemds de un
disco de seguridad contrastado que se rompe cuando la pre-
5idén supera un valor predeterminado.

7. Dispositivo segin la reivindicacidn 3,
caracterizado porque la céméra de compresidn presenta una
extremidad cuneiforme que se termina por un orificio de -
salida largo & estrecho, que se encuentra en la proximi-
dad de la linea de tangencia de los dos cilindros lami.
nadores, y en el cual estdn realizados unas series de ori
ficios equidistantes, a través de los cuales se extruje
la pasta en forma de barras, las cuales, debido al efecto
com%inado de la aceidn de empuje éjercida por las barras

y de la accidn de retroceso provocada por la rotacién de

Los ecilindros laminadores, son laminadas a través de los

cilindros propiamente dichos, sometiendo la pasta a wna
accidn de mezcla y de aplastamiento, provocada por las
fuerzas taengenciales engendradas por las diferentes velo~
cidades periféricas de los dos cilindros leminadores, ob~-
teniéndose wn elevado grado de refinacidn del producto

en una sola pasada..

8. Se reivindica por 4ltimo como objeto sobre
el que ha de recaer la patente de invencidén que se solici-
ta: PROCEDIMIENTO Y SU CORRESPONDIENTE DISPOSITIVO DE REFL
NADO DEL JABON Y DE PRODUCTOS PARECIDOS.

nnn
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Todo conforme queda descrito y reivindicado en la
presente memoria descriptiva que consta de quince péginas
mecanografiadas y dibujos adjuntos. '

Madrid, 12 marzo 1.971

BERNARDO UNGRIA
p‘)pl }
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