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la presente invencién se refiere a la pro-—
duccién de barras de jabén que contienen indicaciones ta-
les como letras, nimeros, marcas reglstredas, dibujos, nom-
bres de marcas, etc, Egpecifiozmente la invencién propor-
ciona un m&todo y un aparato pare producir barrasg de Jjabon,
que tienen un materisl formador de indicaciones que sse
extiende entre las caras paralelas de l& barra,

El deseo de incluir indicaciones sobre o
en las barras de jabdn ha sido reconocido hace mucho tiem-
po y ha sido practicado durante muchos afios. TIpicamente
las indicaciones degeadas son prensadas o grabadas sobre
une cara de la barra de jabSn. Las desventajas mayores
de este método de producir indicaciones sobre las barras
de jabbn es la falta de claridad de tales logos grabados
¥, desde luego, el hecho de que las indicaciones se di-
suelven poco despuds de que el jabon es puesto en uso,

A pesar de que el desso de insertar las
indicaciones en las barras de jabfn en una forma tal que
permanezcan legibles & través de la vida de la barras he
sido reconocido, se han encontraedo numerosos problemas
en desarrollar un método comercialmente posible para lo=
grar este objetivo, Los intentos para insertar indica~
ciones en forma de sustanolas pldsticas solubles en agua
extendiéndose & través de la barra de jabdén han dado por

resultado letras ilegibles o no claras, aspereza en la
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superficie, separacién del material que forme lag indica-
ciones del materiel de base de jabbn duranie el nso y otros
diversos problemas que ban hecho al producto resultante co-
meroialmente inservible,

Una ventaja primaria de la presente
invencién es producir barras de jabém, que contienen in-
dicaciones que mantienen sustancialmente su integridad a
través de la vide 4til de la barra y estén exentas de aspe-
rezag en la superficie y grietas importantes. Otra ventaje
de la invencidn es proporcionar un método y un aparato
parae producir barras de jabdn de este tipo, que tienen
un meterial que forma las indicaciones extendiéndose en-
tre las caras paralelas mayores de la barra y visibles so-
bre las mismas,

Ventajosamente la porcién que forma
las indicaciones en lag barras nuevas comprende una sug-
tancia pléstica soluble en ague que contrasta con el
material de base del jabén, Més ventajosamente, la por=
cibn pléstica insertads es-un jabdn que tiene una oompo-
sioién quimica y propledades fisicas, que incluyen solu-
bilidad en agua, suavidad, contenldo de humedrd y estruc—
tura oristalina, contenido particular de fase beta, que
son sustanoialmente las mismas qué lag del material de
base del jabbn,

Generalmente, los materiales de jabln,
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afin los que ftienen sustancialmentie la misma composicién
quimica, no tienen necesariamente las mismas propiedades
fisicas =i contiensn sustancialmente diferentes cantida-
des de fase beta, Las barras de jabén, que contienen in-
dicaciones en forma de bandas o vetas, hechas de dos o

mis jabones, que tienen sustancialmente la mismd compo-
sicién quimica pero contenidos significativamente diferen—
tes de fase beta probablemente formardn salientes o grie—
tas superficlales durante la fabricacién y/o uso debido a
lag propiedades ffsicas no similares resultando de los con
tonidos diferentes de fage beta,

Casl todas las barrag de jabén de to=
cador comercial contienen una mezcla de cristales de ambas
fases omega y beta., la proporcidn relativa de cada fase es
determinada por el especiro de rayos X del jabbn, usando
el método de dispersién de 4ngulo corto y las técnicas de
cristalograffa de rayos X bien conocidas en la técnica,

El contenido de fase beta de un mate-
rial de jab6n extruido en form& de barra depende princi-
palmente de su composicién inicial y de la magnitud de
traba jo mecdnico al que estf sometido durante el trata~
miento, Para obtener un contenido alto de fase beta en
los materiales de jabén utilizados en la invencién, general
mente por arriba del 504 en peso, preferiblemente entre 60

¥ 100 por ciento, el jabbn inicial debe tener un contenido
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de humedad mayor del 13,5 por ciento en peso y comprender
principalmente sales de &cidos grasos saturados de cade-
na large, preferiblemente aquellos gque tienen una cade-
na de carbono de Cy¢4 a Cpg. Los materiales de jabbn apro
plados son entonces trabajados mecdnicamente a un grado
suficiente para dar come  resuliado la cantidad méxima
de fase beta obitenible con la composicién especiffica de
Jjabbn usada, la cual es generalmente mayor del 50 por
clento en peso,

Los medios principales para tirabajar
meodnicemente los materiales de jabdn son los tornillos
© husillos exirusores; las placas de presifn de los ex—
trusores, las -cuales contienen una pluralidad de ori-
ficios de didmetro pequefio a travéds de los cuales se ex~
truye el jabbn y, de acuerdo con un aspecto de la inven-
cibny un aparato suxilier de envolvente y itubo que se
deseribiréd aqul mds adelante con mds particularidad, El
aparato auxiliar de envolvente y tubo proporciona una
cantidad adicional significanie de trabajo meodnico a
tanto los jabones de indiocaciones como los de base, para
llevar a un méximo el contenido de fase beta de los mis-
mos.

De acuerdo con oiro aspecto especlfi-
co de la invencién, el material que forme las indica-

clones es unido con el jabdén de base en la boquilla del
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estrusor; a través de la cual la masa de jabdn de base

es extrufda para formar la bharre de jabon final, El mate-
rial inseriado es suministrado en un punto dentro del tam~
bor del extrusor de jabén, aguas abajo del tornillo ex-—
trusor y sustancialmente en la boguilla del extrusor, &
través de un conducto o un nfimero de conductos que termi-
nen en matrices de extrusidn que forman las indicaciones.
El conducto se comunica con el tornillo de un extrusor
secundario de jabfén que suminisire la fuerza necesaria pa-
ra conduclr el material de insercién desde su fuente de
abagtecimiento a su punto de insercidn en el jabén de ba-
se & través de las matrices ge oxtrusién que forman las
indicaciones.

Bl punto final de las matrices de extrusifn,
es decir, el punto en el cual el jabén que formg las indica-
ciones se une con el jabén de base, debe estar en la boquilla
del extrusor o inmediatamente antes de la misma, El punto
final de la matriz de extrusitn que esté colocado a una
distancia significativa antes de la boquilla del extirusor
tiende & producir indicaciones que son menos clarss que
ouando el jabén de indicacién y el de base son unidos en
le vecindad inmediata de la boquilla del extrusor, dando
come resultado un producio menos deseable, Vente josamente,
el material del jabén de insercidén es descargado continua-

mente a través de las matrices de extrusién que forman las
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indicaciones y dentro de la masa del material de jabdén de
base para formar una indicacion que se extiende completa-
mente a través de las caras opuestas de la barra de jabln
final y es visible sobre las mismas.

5 Normelmente el jabén es formado en
barres descargendo la masa pldstica de jabbn a través de
una boquilla del extrusor que tiene una seccidn transverw
sal correspondients &l grosor y anchura de la barre fi-
nal. la barra continua, extrulda, es entonces cortada

10 en segmentos igusles a la longitud de la barra deseads,
Lag barras de jabon convencionales de este itipo tlenen
ung vets de extrusidn que corre paralela a su eje longitu
dinal y caras mayores, Tales barras de jabén son prensa-
das subsiguientemente a su forma final por fuerzas diri-

15 gldas transversalmente & sus caras mayores y & la veta de
extrusién de la barra,

De acuerdo con esta invencién la boguilla
del extrusor del equipo tiene una seccién transversal, que
corresponde 2 las caras mayores de la barra final, de ma-

20 nera que la indicacifn insertada se extiende entre las ca-
g mayores, Contrariamente al procedimiento convencional
mencionado anteriormente para formar las barras de jabén,
la nueva tableta de material de jabdn, que contiene la in-
dicaclién es descargada desde la boguilla del extrusor y

25 cortada en secclones a intervalos iguales al espesor de—
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seado de las barras de jabén individuales. Consiguientemen-
te la veta do extrusién impartida a las nuevasg barras durn-
te su descarga desde la boquilla del extrusor corre trans-
versa, sn lugar de paralela, a lag caras mayores de la

barra de jabén, Las nuevas barras deben por lo tanto ser
prensadas a su forma final por fuersas dirigidas parale-

lag en lugar de transversas a la veta de extrusién, como

es costumbre ocuando el material de jabbn extrufdo es cor-
tado a intervalos iguales a la longitud deseada de la barra
de jabbn final,

De acuerdo con un aspecto especifico de
la invenci6n, las nuevas barras de jab6n que contienen in-
dicaciones son prensadas y conformadas en una configura-
citn deseada y predeterminada sin conferir asperezés o
sgrietar de modo importante las caras mayores, llevando
a un méximo el contenido de fase beta de ambos Jjabones,

El jabbn de fase beta es carsoterfsticamente més plédstle
co y moldeable que el jabdén de fase omega y menos sometl-
do a agperezas y grietas cuando es prensado por fuerzas
dirigidas paralelas a la veta de extrusién, Para llevar a
un méximo el contenido de fase beta de los jabones estos
son extrufdos ventajosamente & través de lo que es cono-
cido en la industria como un extrusor Mazzoni, eh serie
con el aparato de envolvente y tubo auxiliar, el cual se

describird mis espeofficamente en lo que sigue. El extrusor
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Mazzoni tiene tfpicemente un tornillo de extrusidn de al-
te presién, y tipicamente dos o tres placas de presifn
que tienen una pluralidad de orificios pequefios a través
de log cuales es extruldo el Jabén, La combinacibn de un
tornillo de extrusifn de presién alta y placas de pre-
sidén con orificios pequefios somete al material de jabén
a un alto grado de trabajo mecénico,

Adicionalmente, y de acuerdo ademés
con la invencién, el nuevo equipo incluye un conjunto
auxiliar de envolvente y tubo dispuesto entre el tornillo
gin fin del extrusor principal y la boguilla del extrusor,
El lado del tubo del conjunto de envolvente y tubo, que
incluye una pluralidad de pasadizos tubulares, es alimen-
tado con material de jabén de base por el tormillo sin fin
del extrusor principal, mientras que el lado de la envol-
vente recibe el material de jabbn de un exirugor secun~
dario. El conjunto de envolvente y tubo del nuevo equipo
funciona para mantener el material de jabbn de base y el
material del jabém de la indicacién separados fisicamen-
te pero en un contacto térmico, hasta que el material de
ingercifn es descargado a través de la matriz de extrusifn
que forme la indicacién, dentro del material del jabdn de
bage en la vecindad inmediata de la bogquilla del exirusor,
El conjunto de envolvente y tubo y las matrices de extru-

sién relacionados para la indicacifn y conductos proveen
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adicionalmente una cantidad sustancial de trabajo mecd-
nico y una conversitn de fase beta a ambos jabones,

El aparato, método y barras de jabébn
de la invencién serdn descritos ahora con referencia a los
dibujos adjuntes, en loa cuales la Figura 1 es una vigta
parcial esquemdtica de una lfnea de produccidn para produ-
¢ir barras de Jabén que contienen indicaciones,

La figura 2 es una vista superior de
la seccifn trangversal de la parie delantera del apara-
to extrusor de barrag de la invencibn.

La figura 3 es una vista de la seccién
transversal tomada a lo largo de la linea 3-3 de la figu~
. 2 mostrando la placa de descarga a presiétn del conjun—
to de envolvente y tubo.

lLa figura 4 es una vista parcial fron-
tal en perspectiva del aparato extrusor de barras.

La figura 5 es una vista esquemdiica
de la seccifn transversal de las matrices.para prensar
los jabones antes de dar forma a las nuevas barres de
jabén.

La figura 6 es una vista en perspecti-
va de una barrs de jabdn hecha de aouerdo con la invencién.

Con referencia a la figura 1, se mues—
tra la porcién terminal de una linea de produccifn de ja-

b6n, incluyendo el aparato de la invencién, generalmente
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indicado por el nfmero 10, Ia linea de producciln de la
figura 1 incluye un extrusor primario 11, un extrusor
secundario 12, una cuchilla de corte 13 para cortar el
extrufdo continuo en segmentog igutles al espesor deseaw
do de la barra de jabén final, y un mecanismo transpon-
tador 14 para llevar las barras cortadas dsperas 15 a
una estacifén prensadora de jabén 16, en donde las barras
son conformadas en su configuracifn final degeada, Ya
sed uno o ambos extrusores 1l y 12 pueden ser y prefe-
riblemente son del tipo Mazzoni con hé&lices o tormillos
sin fin de extrusién de alta presibn,

Como se muestra en la figura 2, el
material de jabbén de insercibn es extrufdo em barras por
el extrusor secundario 123 forzado a itravés de uns malla
17 y una placa de presién 18 dentro del codo conectado
con camisa exterior 19, el cual estd unido a lag envolw
ventes o carcasas 20 y 21, ILa malla 17 tienen muchas aber-
turas de tamafio uniforme de alrededor de 0,5 mm, & alre~
dedor de 2 mm. de difmetro, Lz placa de presisn 18 fun-
clona principalmente como soporte para la malla 17 ¥y
tiene oxificios 22 que corresponden con las aberturas de
la malla 17, La combinacién de la malla 17 y la placa
de presidn 18 proporclona un trabajo mecdnico al Jjabén
que forma la indicacién a medida que fluye desde el tor~

nillo sin fin del extrusor dentro del codo conectante 19.
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Bl codo 19 es sostenido por una pestafia atornillada u
otros medios apropiados al extrusor seoundario 12, El ma-
terial de insercifn de jabén es suministrado al lado de
la suvolvente del conjunto de envolvente y tubo 23, des-
de donde es alimentade a iravés de los conductos 24 y

25 a un punto inmediatamente antes o a la boguilla extru
sora 26 en donde es descargado a través de las matrices
de extrusiém que forman la indicacién 27 y 28 (véase la
figura 4).

El material de base de jabdn es extruido
a través del extrusor primario 11 y es forzado a iravés
de la malla 29 soportadas por la placa de presién 30 den-
tro de la seccibén cbnica del extrusor 31, y deniro del
lado del tubo del conjunto de envolvente y tubo 23. La
malle 29 y la placa de presifén 30 son similares a los
elementos correspondientes 17 y 18 en el extrusor secun-—
dario 12 y funcionan para trabajar mecfnicamente el mate-
rial de base de jabbén cuando pasa desde el tornille sin
fin del extrusor a la seccifn cfnica 31.

El material de bage de jabdn es alimen-~
tado desde el cono del extrusor 31 a través de los tubos
32 al ocuerpo cilindrico 33 y a través ds la boquilla extru-
sore 26, El cuerpo cilfndrico 33 estd unido al conjunto de
envolvente y tubo 23 por medio de pestallag atornilladas

34, 35 u otros medios apropiados, y estd encamisado por
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gl ciliandro 36 el cual forms un espacio para la circula-—
cién de medlos calentadores o enfriadorew alrededor del
ouerpo cilindrico 33, El medio enfriador o calentador
puede ser suminisirado y retirado del cilindro por me~
5 diog apropiados tales como los acoplamlentos 37, La en~-
volvente 21 estd encamisada similarmente por el cilindro
20 el cual forxms medios pare circular un medio calentador
o enfriador, Medios apropiados de entrada y salida (no
mostrados) estdn provistos para suministrar y retirar
10 los medios calentadores o enfriadores del cilindro 20,
La boquilla extrusora 26 recibs la
mesa de jabén, gue incluye le indicacién extruida de-
positada por las matrices de extrusiém 27, 28 desds el
cuerpo cilindrico 33, y la conforma en unz tableta con-
15 tinua que tiene una seccién transversal correspondiente
a las dimensiones de la cara mayor de la barra de ja~
b8n, Congiguientemente, la boquilla extrusora 26 tiene
dimensiones interiores sustancialmente iguales al largo
y ancho deseado de la barra final, La tableta continua
20 que abandona la boquilla extrusora 26 es coriada en seg-
mentos, correspondiéntentes al espesor deseado de la barra
final por medio de una cuchilla cortadora apropiada 13
y lag barras &sperés cortadas 15 son despuds transporta-
dag por medios transportadores 14 a una prensa para ja-

25 bén apropiada 16, las barras dsperas cortadas que abando-
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nan la cuchilla cortadora 13 estén caracterizadas porque tie-

nen una veta de extrusibn que corre trensversalmente a las

caras mayores de la barra,
Los conductos 24 y 25 se comunican con
5 el lado de la envolvente del conjunto de envolvente y tu—
bo 23 y terminan en los matrices de extrusién formsndo la
indicacién 27, 28 (véase la figura 4), Cuando se forman
letras tales como la O para su insercién dentro de la ma-
sa de bage de Jjabbn, es necesario proveer un conducto de
10 paso 38 dentro del conducto 25 y la matriz 28 con el fin
de suministrar un cilindro de material de bass de jabén
al centro de la letra, Como se muestra en la figura 2, el
conjunto de paso 38 se comunica con la seccién cénica 31
del extrusor primario 1ll. El material de base de jabbn
15 eg forzado, por el funcionamiento del tornillo sin fin
del extrusor principal 39, a través del conducto de pa-
so 38 (asf como a través de los tubos 32), y dentro del
centro del extrudado en forma de rosquilla descargado por
la matriz de extrusioén 28,
20 De acuerdo con un aspecto especifi-
co de la invencién, losg conductos que llevan el material
de insercién 24, 25 terminan en la boguilla extrusora 26
o en su vecindad inmediata con el fin de reducir a un mi-
nimo la distorsién del material de insercién degpués de

25 gue ha sido extrufdo en forma de indicacién dentro del
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material de base de jabém, Se ha encontrado que los me jores
resultados, es decir las indicaciones méds disntintivas, son
obtenidas cuando el material de jabdén de ingerocldn es des-
cargado en el material de base de jabdn cuando el jaboén

5 de base ecstd entrando en la boquilla del extrusor,

El conjunto de envolvente y tubo 23, de
acuerdo con la invencifn, incluye uma pluralidad de pasa-
dizos tubulares 32, los cuales tienen difmetros internos
de 0,4 6 0,5 a 2 centfmetros y serdn usualmente de 10 a

10 50 centlmetros de largo. Egtos tubos forman un némero de
pesadizos paralelos, generalmenie de 3 & 100 y preferible~
mente de 5 a 50, Los tubos 32 pueden comuniocarse con los
orificios 39 en la pestafia 34 que son sustancialmente més
pequetios en dlédmetro que los tubos 32, Log orificios 39

15 son usualmente de 0,5 & 10 mm, de didmetro. De acuerdo con
un agspecto preferido de la invencién, los orlificlos 39 son
de alrededor de un décimo de didmeiro de los tubos 32, es
decir, cuando los tubos 32 tienen un didmetro interno de
1 em. Log ordificios 39 son preferiblemente de 1 mm. de dis-

20 metro, La transicibn del material de jabbn de base desde
los tubos 32 a los orificios 39 proporcions una cantidad
sustancial de trabajo mecédnico al jabén de base antes de la
boquilla extrusora y contribuye sustencialmente & la conver~
sifn méxima del Jabbn de base en fase beta,

25 Log conductos para jabbén de insercibn
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24y 25 y las matrices de extrusién 27, 28 son escogidos pa-
ra producir indicaciones del tamefio y configuracidén desea—
da., De acuerdo con otro aspecto adicional especifico de la
invencidn, el 4rea de la secoifén transversal combinada de
los conductos 24, 25 es sustancialmente menos que el 4rea
de 1a seccifn transversal libre del lado de la envolvente
del conjunto 23 de envolvente y tubo, El {rabajo mecénico
del material de Jabdn de insercibn que resulta del pasoc
desde el lado de la envolvente del conjunto 23 de envol-
vente y tubo a log conductos 24, 25 contribuye sustancial-
mente a la conversidn del material de jabbn de insercibn
en fage beta,

En contraste bon el método tifpico
de producir barras de jabén, en el cual las barras son ex-
trufdes en una direccién paralela a las caras mayores de
la barra, y la veta de extrusién es consiguientemente pa-
ralela a lag oaras mayores de la barra, la nueva barra de
jabén 15 que contiens una indicacidén es extrulde en una
direcoifn transversal a sus caras mayores y por consi-
guiente tiene una veta de extrusién 40 que corre transver-
salmente & sus caras mayores (v8ase la figura 6),

Consi guientemente, las barras indivi-
duales de jabén 15 son sometidos a fuerzas prensedoras, in-
dicadas por lag flechas en la figurs 5, paralelas & su ve-

ta de extrusgién gue son aplicadas por las matrices prensa-
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doras 42, en un aparato de prensar jabén 16, En la prensa

de jabén 16 las caras mayores de las barras son empotradas
por las matrices prensadoras 42, las cuales dan forma a la
barra en una oonfiguraoibn deseada y suavizan las superfi-
cies, Debido a que la veta de extrusién 40 de las nuevas
barras estd trensversal a sus caras mayores, las matrices
prensadoras 42 son apliecadas transversalmente a la vete

de extrusidn y las fuerzas suminisiradas por las metrices
prensadoras son paralelas & la veta de extrusidn de la nueva
barra,

De acuerdo oon un aspecto especifico
e importante de la presente invencifn, las nmuevas barras
son prensadas en la forma anterior sin agrietarlas,o. lme
pertirles una texture 4spera a las mismas, como es carac-
terfstico de las barras de la técnlica anterior prensadas
de esta manera, Suministrando el material de jabdn de ba-
se y el jabén de ingercifn con una cantidad méxima de fa-
se beta, las nuevas barras pueden ser prensadas en la for—
ma anterior sin grietas significantes o asperezas de la
superficle,

El contenldo de fase beia de los jabo-
nes tratados os llevado a un mAximo de souerdo con la in-
vencldn proporcionando los tubos 32, orificios 39 de did-
metiros reducidos, conductos 24, 25 y matrices de extrusién

27, 28 pare trabajar macénicamente los materiales de ja-
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bén, ademds de las mallas 17, 29, placas de presién 18, 30
y torndllos sin fin 39', 41 del extirusor. Preferiblemente am-
bos o algunos de los extrusorss 1l y 12 son extrusores Mazzo-
ni los cuales son bien conocidos en la téenica y producen
jabén con un grado sustancial de trabajo mecdnico,

La composicién del material de jabén
de base empleado es preferiblemente un jabsdn blanco o li-~
geramente coloreado, Preferiblements el material de jabbdn
de ingsercién tiens un color que contrasia con el material
de jabdn de base, Adicionalmente, el material de jabén
de insercidn desbe poseer propiedades fisioces tales como
solubilidad en agua, suavidad, ocontenido de humedad y con-
tenido de fase beta entre otros, sustancialmente las mis-
mes que el material de jabén de base y ser suficientemen—
te compatible con el jabbn de base de manera que no den
como resultado la degradacidn de cualquier porocién de la
barra final debido a una oxidaolén objetable w otres reaccio-
nes,

Para hacer productos que sean oapaces de

ser usados satisfactoriamente como jabones de tocador u
otros aditamentos para el lavado, las caracteristicas fi-
sicas de tanto los jabones de base como los de insercidn,
deben ser esencialmente las mismas, Por lo tanto, deben
ser pldsticos oon los mismos mérgenes de temperetura, usual

mente algo elevada, y deben tener esencialmente las mismas
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solubilidades en agua, etc., de manera que se mantengan uni-
dos egtrechamente y no se disuelvan preferencialmente en
ague, dejando aristas y desigualdades en el producto, Por
lo tanto, serd usual gque sean el mismo la' mayor parte del
5 material de base y el de insercién, con solamente ligeras
diferencias en loz mismos debido a los materiales coloran~
tes, posiblemente debido a los perfumes, plastificantes o
proporciones menores de coadyuvanies, Esencialmente, las
composiciones de las fases de base e insercibn serdn del
10 90 81 95% las mismas. Desde luego, ademds de los contras—
tes de color, pusde haber otres propledades coadyuventes
distintivamente diferentes dadas & las poroiones de base y
de insercién, Por ejemplo, pueden ser empleados diferentes
perfumes, uno para complementar al otro, y pueden estar
15 ©presentes coadyuvanites secundarios diferentes, Los jabo~
nes empleados pueden ser aguellos gue son tfpicos en la
produccién comercial de hoy dia, por ejemplo, mezclas de
jabeones de metal alcalino, preferiblementie jabones s6di-
cos, de Acidos grasos de aceite sebo o de coco, o materiales
20 equivalentes, Normalmente éstos comprenderdn desde el 50 al
904 de aceite de sebo y desde 10 & 50% de jabones de fcids
grasos de aceite de coco. Proferidos son aquellos jabones
de 10 a 40% de aceite de coco y jabbn de 60 a 90% de sebo,
De acuerdo con un aspecto de la inven-

o5 cibn, los jabones sédicos de dcidos grasos superiores son

12-10072 had 19 -
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los preferidos y estos son deseablemenie pldsticos y con-
vertibles & un contenido alto de fase betad cuando coniienen
por lo menos 13,5% a alrededor de 25% de bumedad, sobre una
base total, aunque se puede usar un jabln con un contenido
mds alto de humedad, por ejemplo de hasta alrededor del 40%.
Los jabones serdn usualmente del 80 al 90% de jabones sbdi-
cos de Acidos grasos superiores teniendo més preferible-
mente cadenas de carbono rectas de (q¢ & Cyge Para hacer

a tales materiales propiamente pldsticos, las temperatu-
ras de lag camisas o envolventes de agua o aceite emplea-
dag alrededor de los extrusores, barril del extirusor, y

el conjunto final de envolvente y tubo, estardn en el mar-
gen de 30 a 608C. Generalmente, serd deseable. utilizar ca-
misas de agua sobre las partes del extrusor y en el oon-
junto de envolvente y tubo, siendo usada une camlsae de
acelte sobre el barril del exirusor, En cualquisr caso,

la tempsratura del Jabdn, para una mejor exirusién en
barras y fusidn serd desde alredsdor de 358C, a 55¢C,, mis
preferiblemente desde 389C. a 45¢C,

En las condiciones dadas arriba, con
el aparato descrito, serd usualmente una cosa fdcil pro-
ducir una barra final de jabén de una apariencia y durabi-
lidad deseada, Sin embargo, en algunos casos, hasta alrede-
dor del 10%, usuelmente alrededor del 1% de un plastifican-

te, tal como glicerina, polioxietilenglicol, sorbita, otros
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alcoholes di-, o polivalentes de 2 a 10 4tomos de carbono

y 2 a 6 hidroxilos, petrolatum, parafina, 4cido estedrico,
otros Zcidos grasos superiores de 10 a 18 &tomos de car—
bono, o un compuesto hidrotrépico, tal como xilenw-sulfo-
nato s8dico, cumeno-sulfonato potdsico, benceno-sulfonato
sbdico u otro benceno=sulfonato de alcohilo sustitufdo pue~
de ser afieadido a las composiciones de jebldn para mejorar

la fuerza de unibn de log mismos, En algunag férmulas pre-
feridas serén usados juntos o en diversas subcombinaciones,
glicerina, jabém de potasio y toluen~sulfonato sédico,

81 se desea yz se& uno o ambos de los
extrusores puede funcionar bajo presién inferior a la atmos-
férica, Bl vaclo en el extrusor puede ser cualquier presién
inferior a la atmosférica peroc serd preferiblemente de 1
mn, & 300 mm., de Hg absoluto, siendo las porcionses infe-
riores de este margen las preferidas para desairear los ja-
bones, Tal vaclo serd empleado, preferiblemente en todos
los extrusores que se usen. las velocidades del motor, la
pendiente del tornillo sin fin, los didmetros y didmetros
de pie de engranajes, pueden variar pero usualmente no se
apartarén de aquellos que son convencionales en las opera-
ciones usuales de fabricacitn de jabbn, Por lo tanto, las
velocidades del tornillo sin fin son generalmente emplea-—
dag de 2 & 50 r.,p.m.,, preferiblemente 5 a 25 r.p.m. El tor-

nillo sin fin puede ser de un didmetro de desde 50,8 mm.
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a 406,4 mm, o on algunos casos afn mds, pero preferible-
mente serd de entre 101,6 y 250,4 mm, de dié&metre, E1l lar—
g0 del tornillo sin fin y del recipiente serd usualmente
de 0,9 metros a 3 metros, la produccibn de jabbn puede
gser desde tan poco como aproximadamente 0,5 Kg. por mi-
nuto & 22,5 6 45 Kilos por minuto, dependiendo de los
tamafios de los aparatos,

Los materiales de construocd én pue-
den ser variados, dependiendo de la composicién del de-
tergente que se itrata. En ocasl todos los casos, el ace-
ro inoxidable, el politetrafluoroetileno, nylon, u otros
meterialesg serdn los preferidos en lag partes que haocen
contacto, aungue & menudo puede emplearse un acero de
buens oalidad, siempre y cuando el sparato se manienga
blen limpic y exento de herrumbre,

Ademés de los extrusores empleados,
se usari otro equipo de una linea convenoional de jabén
(no mostrado), Este equipo incluys amalgamadores, moli-
nos, elsvadores, otros dispositivos de alimentacién y
varios dispositivos pare medir y controles autométicos
para ayudar a coordinar y sinoronizar las operaciones de
lag diferentes méquinas, Tales aparatos, a@n cuando son
importantes para la obtencidn de una escams deseadn, cin-
ta, varilla, polvo u otro material para alimentar al

extrusor, son bien conocidos y no tienen una relacién cer-
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cana a la presente invencién,

Une barra de jabbn que contiene uns
indicaci6n, del tipo ilustrado en la figura 6, es obteni-
da utilizando el equipo de lag figures 1-5, La base de
jabén comprende 95,7% de jabén sbdico, con un carge de
grasa de 62% de sebo de res y 38% de acelte de cocoj 4%
de dcldos grasos de aceite de palma destiladoj y 0,3 de
antioxidantes, secuestrantes (BEDTA) y estabilizadores,

El jabén, inicialmente con un contenido de humedad de
alrededor del 33% (jebsén de paila) es secado a un oconteni-
do de humedad de alrededor de 15%. Estd entonces listo
para ser usddo como una base para lag barras de jabdn que
contienen indicaciones de la invencién. 95,8 partes de la
bage de jabén anterior, 0,2 partes de diéxido de titanio,
Anatase, 1 parte de perfums, 2 partes de agua y 1 parte

de glicerina son mezclados juntos para producir una esca-
ma la cual, despuss de la pSrdida de humedad, itiene alre-
dedor de un contenido de humedad del 15%. Otro jabbn, &s—
te de un color verde obscuro, es hscho moliendo 94,3 par~
tes de la base de escamas, 0,3 parte de difxido de tita-
nic Anatase, 1 parte de perfume, 1 parte de e2gua y 1 parte
de glicerina, A este Jabén molido se afiade une "solueibn"
acuosad de un pigmento verde dispersable en agua, 0,03 par-
tes de Verds Viscofil (Sandoz) en una parte de agua y 0,5

parte de glicerol. El jab6n coloreado asi producido es ali-
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mentado dentro del lado de la envolvente del conjunto de
envolvente y tubo 23 por el extrusor 12 mieniras que la
base de Jabén es alimentada a través del lado del tube

por el extrusor principel 11, La velocidad de produccién
empleada, aunque puede ser variada, es de alrededor de 13,5
Kilosg por minuto y las velocidades de alimentacién son
ajustadas correspondientemente.

Las diversas piezas del egquipo estén
rodeadas por camisas, teniendo los tornillos sin fin de
los extrusores camisas de agua y siendo mantenida el agua
en las mismas & una temperatura de 25-3592C, la camisa 36
sobre el cuerpo cilfndrico 33 es llenada con aceite que
circula a 45-600C,

El tornillo sin fin del exirusor prin-
oipal 39 gira & alrededor de 10 rpm. Las aberiuras en la
placa de presibn 30 a través de las cuiles pasa el Jjabdn
de base & la ssccibn obnica del extrusor 31 estdn dentro
del margen de 2 a 5 mm, Durante lag operaoiones ds extru-
sién la femperatura del jabdn es mantenida & alrededor
de 400C, y en el conjunto de envolvente y tubo ésta eg ele-
vada a alrededor de 459C, Los materiales de jabdén de base
¥y de insercidén, aunque no estdn en coniacto fIsico con el
conjunto de envolvente y tubo, estdn en comunioacién tér-
mica y & aproximadsmente la misma temperatura.

Como se 1lustra en el dibujo, el jabbén
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de base pasa a través de los tubos 32 que son aproximgda-

mente 50, cada uno de los cuales es de un didmetro de al-
rededor de 1 cm, y entra en el cuerpo cilindrico 33 des~
pués de haber sido forzado a través de losarificios 39
situados en la placa 34, los cuales tienen un didmetro

de alrededor de 1 mm, El material de jabbm de insercién
es suministrado al lado de la envolvente del conjunto

23 de envolvente y tubos, a través de la placa de presibn
18 en donde rodea los tubos 32, Desde el conjunto de envol~
vente y tubos, el material de jabdén de insercidén es for-
zado a entrar en los conductos 24, 25 desde los cuzles

es descargado a través de las matrices de extrusién 27,

28 en la masa de jabbn de base, inmediatamente antes a
la boquille extrusora 26, Para uniformidad en el producto,
el material de inmsercién de Jabbn es exiruldo en el mate-
rial de base de jabdén a sustancizlmente la misme veloci-
dad que & la que es extrufdo el material de base de jabén
a través de la boquilla exirusora,

El producto del procedimiento y apa-
rato anterior es mostrado en la figura 6, La barra de jabém
bruta 15 es mostrada con anterioridad al paso final de
prensado e inmediatamente después de haber sido cortada de
la tableta continua extruida a itravés de le toquilla extru-
sora 26, La barra 15 tiene una longitud predeterminada (L),

anchura (W), y espesor (t); comprende une porcién de cuer-
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po formada por el material de base 43 y material de jabém
de insercion 44. El material de jabén de insercién 44 pre-
feriblemente se extiende continuamente entre las caras ma-
yores opuestias y es visible en ambas, las cuales estdn
definidas por las dimensiones L, W de la barra de jabon,

De acuerdo con la invencifén, la barra de jabén es extruida
én sus dimensiones de largo (L) y ancho (w) y es cortada

en segmentos iguales al grosor deseado (i), Por lo tento,
la veta de extrusién de lag nuevas barras de jabtn 40,
corre entre las caras mayores y es transversal a las mis—
mas, Por consiguiente, cuando la barrs bruta de la figura
6, es prensade & su forms final an la prense de jabén en-
tre los troqueles 42, son aplicadas fuerzas formadoras pa-
ralelas & la veta de extrusién., Ordinariamente la aplica—
cién de fuerzas conformadoras paralelas & la veta de ex-
trusién de una barra de jabbn da por resultado agrietamien-—
to de la superficie y agperezas, siendo smbas altzmente
indeseables en un producto comercial, Sin embargo, se ha
encontrado que las nuevas barras de jabbn, probablemente
debido a sus caracterfsticas de suavidad debido al conteni-
do alto de fase beta impartido por el trabajado mecédnico
del aparato empleado, puedenser prensadas en formas prede—
terminadas sin las importantes consecuencias adversas ante-

riores.

Proveyendo un método y unrequipo para
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producir barras de jabén suaves y sustancialmente exentas
de grietas gue tienen inserciones formando indicaciones, que
sgon retenidas y son visibles durante la vida entera de la
barrae de jabén, la invencién representa un desarrcllo sig-
nificante al orear uns barra de jabdn nueva y atractiva,

Se debe notar que la invencién ha sido
descrita con respecto a varias realizaciones de la misma
pero se podrd apreciar que no estd limitada a éstas, ya
que muchos equivalentes pueden ser sustitufdos por varios
elementos del nueve procedimiento y aparato. Al determi-
nar ol alcance completo de la invencién se debe hacer re-
ferencia a las siguientes reilvindlcaciones,

Bsta solicitud que corresponde & la pre-~
sentada en Italia, el 27 de Mayo de 1.971, bajo el N? 50,628/71,
se acoge & log beneficlos del artfeulec 51 del vigente Estatu~

to sobre Propledad Industrial,

12.,10.72 - 27 =
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REIVINDICACIONES

Los punios de invencidn propia y nueva
gue se presentan para que sean objeto de esta solicitud de
Patente de Invencién, en Espaila, por VEINTE afios, son los
siguientes:

1.~ Un método de producir barras de jabbn
que tienen indicacioneg incorporadas en las mismes, que
comprende; suministrar una primera corriente de material
de jabén de base a través del cuerpo cilindrico de un ex~
trusor de barres ¥y bacla una boquilla extrusora; descar-—
gar und segunda corriente de un m2terial de jabén de in~
sercién a través de una mairiz formadora de indicaciones
dentro de dicho cuerpo cilindricoj; teniendo dicho material
de insercifén de jabdn sustancialmente las mismas caracteris-

ticag fisicas, incluyendo contenido de fase beta, que dicho
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material de jabén de base, siendo descargado dicho material

de insercitn de jabbn en la masa de dicho material de jabén
de base, a medida que dicho material de jabén de bagse pene—
tra en dicha bogquilla extrusora, siendo diche segunda corrien—
te en la misma direccién y & sustancialmente la misms veloci-
dad que dicha primera corriente; extruir dicho material de
base de Jablén a través de dicha boquilla extrusora para
formar una tableta continua de jabén, impartiendo dicha
etapa de extrusifén una veta de extrusifén a dicha tableta
de jabln, y cortar dicha tableta continua de jabdén en seg-
mentos iguales al grosor deseado para dichas barras de jabén,

2,~ El método de la reivindiocacidén 1, que
incluye la etapa de trabajar mecdnicamente dicho material de
Jabdn de base y dicho material de jabén de insercibn antes
de dicha etapa de extrusién, suficientemente para causar un
cembio de fase beta en dichos materiales de jabén.

3.~ El método de la reivindicacién 1, en
el cual ambos de dichos materiamles de jabén de base y de in-
sercifn tienen un contenido de fase beta por encima del 50
por ciento en peso,

4.+ El método de la reivindicacién 1, que
incluye ademés conformar dichas barras de jabdn aplicando
fuerzas prensadoras dirigidas paralelas a dicha vetae de ex~
trusidn,

5o— El método de le reivindicaciotn 1,

120 100 72 - 29 -
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en ol cual dicho material de jabén de insercién es descar—
gado continuamente dentro de la masa de dicho material de
Jabbn de base por lo cual dicha indicacién se extiende, -
entre las caras opuestas mayores de dichas barras de ja-
boén, y es visible sobre las mismas,

6,~ Un método para producir barras
de jabén que tienen indicaciones,

Tal y oomo se ha descrito en la Memo-
ria que antecede, representado en los dibujos que se acom-
pafian y paras los fines que se han especificado,

Bsta Memoria cpnsta de treinta hojas

escritas a midquina por una sola cara.

Madria, 4 ( ABI 1973

2.4-73 rC Ll 30 -
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