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El presenta invento se re fie re  a un procedimien 

to de refinado por laminación bajo  presión de jabón y pro 

ductos parecidos, a s í  como a un d isp ositiv o  para lle v a r  

este  procedimiento a la  p ráctica .

E l procedimiento convencional u tilizad o  hasta  

ahora efectúa la homogeneización y el refinado del producto por 

medio de extrusiones sucesivas a través de te la s  de h ilo  

de finura adecuada. E l presente invento se re fie re  a un 

nuevo procedimiento de laminado bajo  presión de la  pasta 

de jabón o productos parecidos que puede se r  añadido a  

l a s  operaciones del procesó trad icion al o que puede tam­

bién su st itu ir se  enteramente a é s ta s .

E l procedimiento según e l  invento constituye 

un sistema de refinado mixto que añade a l a s  ventajas evi 

dentes ofrecidas por la s  nuevas lín eas  continuas de extra  

siones m últiples, unas ventajas c a ra c te r ís t ic a s  del s i s t e  

ma trad icion al de refinado por medio de laminadoras, evi­

tando sin  embargo sus inconvenientes y defectos. E l d is­

p ositivo  que permite re a liz a r  e l  nuevo procedimiento in­

cluye una cámara de compresión que tiene una forma d e sti­

nada a perm itir, por un lado su conexión de modo herméti­

co con e l  o r if ic io  de sa lid a  de una máquina extrujadora 

dé uno o varios to m illo s  transportadores, u otro medio 

de extrusión, y por otra parte, asegurar la  alimentación 

de manera estanca y bajo  presión de un par de c ilin d ro s o 

ro d illo s  laminadores dotados de velocidades d iferen tes y 

de medios para separar de e l lo s  e l producto refinado.

Para tener una v isión  exacta de l a s  ventajas 

ofrecidas por e l procedimiento y por e l  d isp ositivo  en 

cuestión, conviene en primer lugar mostrar lo s  defectos
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con lo s cuales se tropieza en los procedimientos convenció 

nales y que han sido eliminados gracias a l  presente inven­

to:

a) la  refinación por medio de varias extrusio­

nes a través de unas te la s  tupidas, presenta e l inconve­

niente de que la  sección to ta l ú t i l  de paso del jabón a 

través de la s  te la s  de refinado disminuye durante e l tra­

bajo  debido a la  obturación progresiva de la s  te la s  (en 

razón de lo s  granulos duros presentes en e l jabón) y esto  

requiere la  intervención del operario para cambiar la s  te­

la s  interrumpiéndose e l procedimiento de trabajo  continuo, 

a no se r  que se u tilicen  te la s  menos tupidas lo  que redu­

ce sin  embargo e l grado de refinación que puede ser obte­

nido,

b) la  refinación obtenida por medio de lamina­

doras convencionales de varios c ilindros presenta e l  incon 

veniente de tropezar con d ificu ltad es para la  alimentación 

de la s  laminadoras, dado e l  estado f í s ic o  expansionado o 

d ilatado del producto que se introduce en e l la s ;  ahí está  

e l  motivo que explica por qué es d i f í c i l  obtener una pro­

ducción horaria constante, ya que la  temperatura del pro­

ducto trabajado y su composición influyen en su producción.

Además, para re a liz a r  una laminación f in a l  en 

capas delgadas aLn reducir excesivamente la  producción hora 

r ia ,  es preciso  u t i l iz a r  varios c ilin d ro s, es decir varias 

pasadas con espesores de laminación cada vez más reducidos.

La u tilizac ió n  de laminadoras de varios ro d illo s 

y en varia s pasadas determina naturalmente complicaciones 

de tipo  constructivo para e l  reg la je  de lo s espesores de 

laminación, un calentamiento del producto que perjudica a l
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proceso de traba jo  del producto que sa le  de la  laminadora 

(compresión del producto y extrusión en forma de barra, 

corte, moldeo y embalaje).

E l sistema de refinado con circulación  de agua 

en e l  in te r io r  de lo s c ilin d ros de l a s  laminadoras (que t ie  

ne precisamente por objeto hacer que e l  producto no se ca­

lie n te ) , tiene, en razón de la s  necesidades constructivas 

de lo s  ro d illo s , una e fic a c ia  lim itada debido a lo s gran­

des espesores de m aterial que se encuentran entre e l  agua 

que c ircu la  por e l  in te r io r  de lo s ro d illo s  y e l  producto 

sometido a la  laminación, y debido a  la  reducida superfi­

cie de intercambio térmico.

E l consumo de energía necesaria para e l lamina­

do del producto en la s  laminadoras trad icion ales es eleva­

do, teniendo en cuenta la  necesidad de re a liz a r  v ar ia s  pa­

sadas y la  alimentación no uniforme del producto en toda 

la  longitud ú t i l  de laminado de lo s c ilin d ro s, en p a r t i­

cular durante la  primera pasada.

El nuevo d isp ositivo  que sirve para lle v a r  a 

la  práctica  e l procedimiento según e l  invento, aunque rea­

l ic e  un laminado muy fino, es decir del mismo orden de 

magnitud que e l que se obtiene durante la  última pasada en 

la s  laminadoras trad icion ales para jabón, permite obtener 

este  laminado en una pasada única, grac ias a la  alimenta­

ción bajo  presión obtenida mediante e l  acoplamiento de t i ­

po hermético de la  cámara de presión, por un lado con una 

máquina extrujadora provista  de uno o varios to m illo s  

transportadores, y por otra parte con un par de c ilin d ros 

laminadores. La alimentación bajo presión, además de ase­

gurar una repartición  uniforme del producto en toda la  Ion
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gitud ú t i l  de lo s dos cilindros laminadores (lo  que, a pro, 

ducción igual,perm ite lim itar l a  longitud ú t i l  de lo s c il in  

dros propiamente dichos, con todas la s  ventajas que se deri 

van de e llo  para la  rig idez y la  so lidez del conjunto)permi 

te una producción horaria netamente superior siendo iguales 

la s  dimensiones y la s  condiciones de funcionamiento de los 

cilin dros propiamente dichos,una absorción netamente in fe­

r io r  de energía motriz,y por consiguiente un menor calenta­

miento del producto trabajado.

E l nuevo d ispositivo  e stá  provisto de un sistema de 

circulación de agua de enfriamiento¡particularmente eficien  

te ,g rac ia s  a l  espesor"metálico limitado,mantenido entre e l 

agua y e l producto a trab a jar y a la  gran velocidad del flu  

jo  adoptada por e l  agua. Además e l  d isp ositivo , que tiene 

unas su p erfic ie s expuestas a l  a ire  bastante reducidas en la s  

cuales se adhiere la  p e lícu la , en comparación con la s  lami­

nadoras de varios c ilin d ro s, y puesto que tiene una veloci­

dad de marcha más elevada con la  misma producción y a tempe 

raturas de trabajo  más b a ja s , este  d ispositivo  lim ita  a l  mí 

nimo la  pérdida de sustancias v o lá tile s  v a lio sa s, del tipo 

que se añaden normalmente a lo s jabones de tocador.

Los dibujos adjuntos muestran esquemáticamente e l 

d isp ositivo  que permite lle v a r  a  la  práctica  e l procedimien 

to mencionado más arrib a .

La figu ra  1 es m corte longitudinal de la  cámara s ¿  

metida a presión,perpendicularmente a lo s cilindros laminadores;

La figu ra  2 es m corte a lo  largo del eje de los c i­

lindros,uno de los cuales se representa en v is ta  la te r a l ;  y

La figu ra  3 representa un corte longitudinal de 

una variante de la  extremidad de l a  cámara bajo presión,
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perpendicularmonte a lo s c ilin d ro s.

Con referencia a l a s  fig u ra s  1 y 2, e l disposi, 

tivo  incluye:

-  -  una cámara de presión 11 de la  cual dos pa­

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

to de entrada que se termina en un o r if ic io  de alimenta­

ción rectangular 30 orientado hacia e l  paso de laminación, 

mientras que una tercera pared ab ierta  1 1 ''' e stá  ap licada 

contra e l  o r if ic io  de sa lid a  de la  extrujadora 25;

-  un par de c ilin d ros laminadores 1 y 2, ac­

cionados por un motor M por medio de una transmisión de 

correa 3 y un par de engranajes 4-4' que tienen números 

de dientes d iferen tes, con e l objeto de re a liz a r  una velo 

cidad p e r ifé r ica  más elevada del c ilin dro  1 con relación  

a l  c ilin d ro  2;

-  dos d isp o sitiv o s del tipo  de to m illo  sin  

f in  y rueda h elico id a l 5 y 5 ', que no se ven completamente 

en e l dibujo, accionados por medio de dos volantes manua­

le s  (que tampoco se ven en lo s dibujos) que permiten a ju s­

ta r  la  holgura entre lo s  dos c ilin d ros 1 y 2, mediante la  

rotación de los soportes excéntricos 6 y 6 ';

-  dos c ircu ito s (uno para cada cilindro) de 

agua de enfriamiento (figura  2) con lo s conectores 7, para 

lle v a r  de manera estanca e l  agua a lo s c ilin d ro s g irato­

r io s , y con lo s  o r if ic io s  de descarga lib re  8;

-  unas cu ch illas rascadoras 9 y 10 (figu ra  1) 

con regulación de la  presión de la  hoja, estando la  cáma­

ra 11 unida por medio de lo s  tiran te s  26 de tipo basculan 

te (fig u ra  1) a la  extrujadora 25 y por medio de lo s tiran, 

te s  27 y 28 a la  jau la  que contiene e l par de cilin dros la -

t
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minadores 1-2. Esta jau la  está  formada por cuatro barras

angulares 19, 20, 21, 22, que.unen los flancos o costados 

23-24 (figu ra  2 ), para asegurar la  rig idez del conjunto. 

Gracias a la  disposición prev ista , e l  nuevo d isp ositivo  

puede desarmarse f á c i l  y rápidamente, permitiendo e l des­

plazamiento y. e l  desarme de la  hélice 29 de la  extrujadora 

25 (figu ra  1), sin  que sea necesario re a liz a r  desplazamien 

tos recíprocos.

En la  proximidad del o r if ic io  de alimentación 

y en la  parte exterior de la s  paredes 11' y 1 1 " ,  se en­

cuentra una cámara 12 destinada a calentar, por medio de 

una re sisten c ia  e lé c tr ic a  sumergida en ace ite  o en otro 

flu id o , e l  producto pastoso que a trav iesa  e l conector 30.

El calentamiento es regulado por un termostato 13. La cá­

mara de presión está  provista igualmente de un manómetro 

14 de control y de seguridad, e l  cual, cuando la  presión in 

te r io r  supera un valor f i ja d o  de antemano, determina la  

parada automática de la  máquina extrujadora, y e stá  provis­

to igualmente de un disco de seguridad rompible 15 que in­

terviene en caso de no funcionamiento del manómetro 14. El 

o r if ic io  rectangular de alimentación 30 se termina por un 

racor 16 del tipo de brida, que e stá  su jeto  por medio de 

lo s tiran te s  27 y 28 en lo s  ángulos 19, 20 que forman la  

jau la  porta-cilindros laminadores.

E l o r if ic io  30 e stá  provisto de dos hojas 

e lá s t ic a s  regulables 17, cuyas extremidades lib re s  están 

ap licadas sobre lo s  c ilin d ro s g ira to rio s fac ilitan d o  con­

juntamente con lo s  flancos 18 y la s  dos paredes delanteras 

18' una estanqueidad adecuada.

El producto laminado que sale  de modo continuo
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de lo s dos c ilin d ros laminadores 1 y 2, ra s tr i l la d o  y trans 

formado en hojas enrolladas por la  cu ch illa  9 que recibe 

la  c a s i to ta lidad  del producto (dada la  mayor velocidad 

del c ilin dro  1) puede ser  recogido (conjuntamente con e l  

producto recogido por la  cuch illa 10) en una cinta trans­

portadora o cualquier otro medio de recogida o de trans­

porte.

E l conjunto de lo s  elementos mecánicos e stá  

soportado por dos p lacas la te ra le s  macizas 23 y 24 en 

la s  cuales están situados lo s  soportes 6-6' de lo s  órga­

nos g ira to r io s . La placa la te r a l  23 soporta la  c a ja  31 

que contiene lo s  engranajes, engrasados o lubricados por 

baño de a c e ite , y la  ca ja  32 que soporta lo s  conectores 7 

de entrada de agua a s í  como lo s  o r if ic io s  de descarga 8 

del agua que sale  de lo s conductos 33 de lo s  c ircu ito s 

de enfriamiento, que discurren en e l  in te r io r  de lo s c il in  

dros laminadores 1 y 2. Este d isp o sitiv o , intercalado en 

la s  lín eas continuas de refinación con operaciones de ex­

trusión sucesivas, permite reducir la  finura de la  te la  

de refinado de la  extrujadora que la  alimenta, y de a l i ­

mentarla, realizando a su vez un refinado más fin o  y más 

e ficaz , dado que la  laminación produce e l  aplastamiento 

de lo s  grumos eventualmente presentes en e l  producto, y 

que pudieran haber escapado a la  acción f i lt r a n te  de la s  

te la s .

En la  figu ra  3, se ha representado una varian­

te de la  extremidad de sa lid a  de l a  cámara de compresión 

11 hacia lo s c ilin d ros laminadores, tomando esta  extre­

midad la  forma de un conector cuneiforme 35, que d irige  

e l producto, ya comprimido por la  extrujadora, hacia un
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o r if ic io  áe sa lid a  de forma alargada, en e l sentido para­

le lo  a la  linca de tangencia de lo s  dos cilindros lamina­

dores 1 y 2. Ya que la  longitud de este o r if ic io  de sa­

lid a  tiene la  forma de una ranura o de una línea de per­

foraciones, es un poco más corta que la  longitud de lo s 

c ilin d ros laminadores propiamente dichos y tiene una a l­

tura muy reducida en e l  sentido tran sversal, de manera 

que la  extremidad del racor de sa lid a  pueda lle g a r  hasta 

la  proximidad de la  lín ea de tangencia de lo s cilindros 

laminadores, t a l  y como se ve en e l dibujo.

Como acaba de decirse , la  extremidad de s a l i ­

da del conector cuneiforme 35 presenta una serie  de o r i f i­

c ios 35' que pueden tener una forma y unas dimensiones 

d iferentes (redondas, cuadradas, rectangulares, en forma 

de ranuras), a través de lo s cuales, se extru ja e l produc 

to comprimido en forma de barras que llegan a la  lín ea 

de tangencia de lo s  cilin dros laminadores 1 y 2. Por me­

dio del efecto  combinado de la  acción de la  presión de em 

puje con la  cual la s  barras, d istrib u id as regularmente 

frente a toda la  longitud de la  lín ea de tangencia, alcan­

zan lo s c ilin dros laminadores, g rac ias a la  consistencia 

de la s  barras y a la  d istan cia  reducida entre e l o r if ic io  

de sa lid a  de la  barra y la  lín ea de tangencia de lo s c i­

lin dros, y por medio de la  acción de retroceso ejercida 

por lo s  cilindros laminadores propiamente dichos, que 

giran a velocidades diferentes e l uno respecto a l  otro, 

e l  producto es laminado a través de lo s c ilindros de ma­

nera completamente regular y continua sin  la s  fluctuacio­

nes y lo s atascamientos que, en ausencia de una d istribu ­

ción unifoime del producto y de la  presión de empuje, se
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producen frecuentemente y de manera im previsible (debido 

a fac to res f í s ic o s  y de ambientes d iferen tes, ta le s  como 

humedad, temperatura ambiente, temperatura y carac terís­

t ic a s  del producto, etc) en lo s laminadores trad icion ales 

de vario s c ilin d ro s.

E sta propiedad de la  regularidad y de la  conti 

nuidad de la  circulación  del producto a través de lo s c i­

lindros laminadores es c a ra c te r ís t ic a  del presente inven­

to .

La variante representada en la  figu ra  3, que 

d if ie re  del modo de realización  representado en la s  figu ­

ra s  1 y 2, ev ita  que la  presión del producto contenido en 

la  cabeza de conexión entre la  extrujadora y e l  par de 

c ilin dros laminadores, se e jerza  directamente sobre lo s 

c ilin d ro s laminadores, y este  efecto  se obtiene añadiendo 

e l  diafragma perforado 35-35', a través del cual e l  pro­

ducto lle g a  en forma de barras igualmente repartidas a lo  

largo ue la  lín ea  de tangencia de lo s c ilin d ro s laminado­

re s. E l d isp o sitiv o  perfeccionado de la  figu ra  3 presenta 

l a s  sigu ien tes ven tajas:

-  ev ita  que lo s c ilin d ros laminadores sean so­

metidos a  presiones de empuje muy elevadas;

-  no n ecesita  medios de estanqueidad e ficaces 

a  presiones elevadas, entre lo s  elementos f i j o s  y lo s ele 

mentos g ira to r io s ;

-  no n ecesita  d isp o sitiv o  de seguridad en casó 

de irregu laridad  eventual del funcionamiento del par de 

c ilin d ro s laminadores (por ejemplo parada im prevista de 

la  máquina u otras causas anormales) que podrían determi­

nar unos atascamientos del producto r io  arrib a  de la  lín ea

0 . 197f



-  11 -

5

10

15

20

25

30

389191 <
de tangencia de I 03 c ilin dros laminadores, ya que en este 

caso, e l producto podría s a l ir s e  libremente por la s  extre­

midades de los c ilindros sin  que se produzcan incidencias 

p erju d ic ia le s .

El conector 36 sirve únicamente para contener 

e l conector cuneiforme 35 y está  abierto en la  parte su­

perior a s í  como en la s  extremidades la te ra le s  no v is ib le s  

en e l  dibujo.

El chasis 34 se apoya contra el chasis 16 que 

sostiene la  extremidad 11', 1 1 "  de la  cámara 11 unida a 

la  extrujadora de alimentación del producto bajo presión.

El producto contenido bajo  presión en e l conector cunei­

forme 35 es extrujado a través de lo s o r if ic io s  35' re a li­

zados de manera equidistante a lo  largo de la  pared larga 

y estrecha que se encuentra frente a la  lín ea de tangencia 

de lo s c ilin d ros, de manera que e l par de c ilindros lamina­

dores sea alimentado de manera continua y racional.

El procedimiento objeto del invento, que presen­

ta  todas la s  ventajas ofrecidas por e l  sistemada homogeneizado 

y refinado mediante operaciones de extrusión sucesivas, 

elimina sin  embargo lo s inconvenientes y la s  lim itaciones 

e introduce la s  ventajas ofrecidas por e l  sistema de r e f i ­

nado por laminado, e l cual, g rac ias a su acción tangencial 

sobre e l  producto (ya que lo s c ilin d ro s laminadores tienen 

una velocidad p erifé r ica  diferente) mejora la  mezcla y e l 

refinado sin  presentar lo s defectos y la s  lim itaciones que 

e l procedimiento de laminado presenta en la s  máquinas la ­

minadoras trad icion ales.

En resumen: La Patente de Invención que se s o l i­

c ita  deberá recaer sobre la s  reivindicaciones sigu ientes:
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento y su correspondiente d ispositivo  

de refinado del jabón y  de productos parecidos, caracte­

rizado dicho procedimiento porque l a  p asta  que ha de ser 

tratada se introduce en una cámara sometida a presión a 

través de la  cual es empujada entre dos c ilin dros lamina­

dores que tienen velocidades p e r ifé r ica s  d iferen tes, io s 

cuales, debido a l efecto de l a  acción combinada de l a  pre 

sión, del laminado y del frotamiento (en razón de la s  d ife  

rentes velocidades de lo s  c ilin d ro s) producen la  mezcla y 

e l aplastamiento de la  p asta , asegurando un elevado grado 

de refinación  en una so la  pasada de laminado.

2. Procedimiento según la  reivindicación 1, 

caracterizado porque la  pasta que ha de se r  tratada, antes 

de s a l i r  de la  cámara de compresión para pasar entre lo s 

c ilin d ros laminadores, es sometida a un calentamiento 

mientras lo s  c ilin d ro s laminadores son sometidos a la  

acción de un c ircu ito  de enfriamiento interno que mantie­

ne a  un valor bajo  la  temperatura de l a  materia que se la  

mina.

3. D ispositivo  para l a  realización  del pro­

cedimiento según la  reivindicación 1, caracterizado por­

que incluye una cámara para la  pasta que ha de ser  tr a ta ­

da, sometida a compresión, que tiene un o r if ic io  de entra 

da unido de manera estanca a l  o r if ic io  de sa lid a  de una 

máquina extrujad ora de uno o varios to m illo s  sin  f in , o 

cualquier otro medio de extrusión que comprima e l  produc­

to en la  cámara propiamente dicha a la  presión deseada,

y un o r if ic io  de sa lid a  estrecho y largo que alimenta ba­

jo  presión un par de c ilin d ro s laminadores dotados de ve-
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parar e l  producto refinado de estos c ilin d ro s, estando pre 

v isto s  igualmente unos medios para calentar e l producto 

r io  arrib a  del o r if ic io  de sa lid a  de la  cámara de compre­

sión a s í  como unos medios de enfriamiento del par de c i­

lindros de laminación.

4. D ispositivo según la  reivindicación 3* 

caracterizado porque lo s  medios de enfriamiento incluyen 

un c ircu ito  de enfriamiento por agua, en cada uno de lo s 

c ilin d ros laminadores, constituido por dos canales en 

forma de e sp ira l h elico ida l independientes, uno de ida y 

otro de vuelta, lo s cuales, g racias a la  velocidad de c ir  

culación y en razón de la  gran superficie  de contacto en­

tre  e l agua y e l metal y de l a  independencia de lo s dos 

canales, re a liz a  un intercambio térmico muy eficaz  y 

prácticamente uniforme en lá  capa situada en la  parte 

ex terio r de lo s  c ilin d ro s.

5. D ispositivo según la  reivindicación 3, 

caracterizado porque la  cámara de compresión r io  arrib a  

del o r if ic io  de sa lid a  hacia lo s c ilin dros laminadores 

e stá  prov ista  de un receptáculo para e l calentamiento te r  

mostático por medio de una re siste n c ia  e lé c tr ic a  sumergi­

da en ace ite , o por medio de una circulación de agua ca­

lien te  o vapor.

6. D ispositivo según la  reivindicación 3, 

caracterizado porque la  envoltura de la  cámara de compre­

sión que alimenta e l par de c ilindros laminadores está  

equipada de un manómetro provisto de contactos e léctrico s 

que detienen automáticamente la  máquina extrujadora en 

cuanto la  presión que reina en la  cámara supera e l valor30
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pre-ajustado y la  pone de nuevo en marcha cuando la  pre­

sión ha disminuido de nuevo y está  equipada además de un 

disco de seguridad contrastado que se rompe cuando l a  pre­

sión supera un valor predeterminado.

7. D ispositivo según la  reivindicación 3, 

caracterizado porque la  cámara de compresión presenta una 

extremidad cuneiforme que se termina por un o r if ic io  de 

sa lid a  largo y estrecho, que se encuentra en la  proximi­

dad de la  lin ea de tangencia de lo s  dos c ilin dros lami­

nadores, y en e l  cual están realizados unas se r ie s  de ori 

f ic io s  equid istan tes, a  través de lo s  cuales se extru ja 

la  pasta en forma de b arras, la s  cuales, debido a l  efecto 

combinado de la  acción de empuje e jerc id a  por la s  barras 

y de la  acción de retroceso provocada por la  rotación de 

lo s  c ilin dros laminadores, son laminadas a través de lo s 

c ilin dros propiamente dichos, sometiendo la  pasta a una 

acción de mezcla y de aplastamiento, provocada por la s  

fuerzas tangenciales engendradas por la s  d iferentes velo­

cidades p e r ifé r ica s  de lo s  dos c ilin d ro s laminadores, ob­

teniéndose un elevado grado de refinación  del producto

en una so la pasada.

8. Se reiv in d ica por último como objeto sobre 

e l que ha de recaer la  patente de invención que se s o l ic i ­

ta : PROCEDIMIENTO Y SU CORRESPONDIENTE DISPOSITIVO DE REíl 

NADO DEL JABON Y DE PRODUCTOS PARECIDOS.

30
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Todo conforme queda descrito  y reivindicado en la  

presente memoria descrip tiva que consta de quince páginas 

mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 12 marzo 1.971

5 BERNARDO UNGRIA

p,p . j

25
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