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La presente invencidn se refiere a la preparacidn de bz

rras o péstillas de jabén jaspeado con patrones perfectamente. el
finidos y mds particularmente, la invencidén se refiere .o un pfq—
cedimiento y aparato para la fabricacidn de barras o pastilléé‘
5,  de jabdn que utilizan la mezcla de tallarines de jabdén de diémé-

tros adecuados para obltener barras o pastillas jaspeadas de call

dad uniforme. h
L]
iy G

- Se han faebricado durante muchos afios barras [} pastlllas

de jabdn jaspeado conteniendo patrones de color (por ejempl?ziél
10.. tacidén de mérmol, estriaciones o vetas). Ademds, se conocen:gfé-
cedimientos que emplean por lo menos dos grupos de diferenteﬂaé—
lor de tallarines de jabén (por ejemplo cada grupo de tallarines
. puede ser de color diferente) para lograr el jaspeado, °

Ia Patente Americana No. 3.673.294 expedida el 27 de Ju
15, nio de 1972 a nombre de R.G. Matthaei, titulada "Método para la
fabricacibén de Barras de Jabén con Imitacién de Mérmol" describe
un procedimiento gue emplea un primero y‘segundo preextrusores
de barras para preparar tallarines de jabdn de diferente color
con un didmetro de 0,48 cms a 7,62 cms, los cuales son luego cdng
20, truidos en un extrusor final de barras,

TLa Patente Industrial Italiana 584.141 concedida el 23
. ée octubre de 1958 =2 nombre de Mazzoni describe también un proce|
dimiento con tallarfin de dos colores, en el cual se alimentan .
-por gravedad tallarines de diferentes colores de tamafio no espe-
25, cificado hacla un extrusor de barras de tornlllo gin fin,

Ta memoria de Patente Britdnica 1. 370 670 publicada el
16 de octubre de 1974 a nombre de Colgate Palmolive Gompany v ti

tulada "Método y Aparato para la Fabricacidén de Barras de Jabdn

Jaspeado" describe un proceso de jaspeado de los tallarines, el

30. cual utiliza tallarines de didmetros cada vez mas pequefios para
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obtener una barra con imitacidén de mdrmol.

0tros esfuerzos para lograr barras de jabdén jaspeado com

dos fallarines incluyen los descritos en la Patente Americena Lo
3.769.225 expedida el 30 de Octubre de 1973 a nombre de R, G.»y
Matthaei y titulada “"Procedimiento para Produeir Jabdn con Imitg
cién de Mirmol", el cual utiliza colorantes para dos porcioﬁgg'
de tallarines o virutas de jabén sobre un lecho en movimient&iég
tes de la extrusidén de barras; la Patente Americana 3.823.2i§"e§
pedida el 9 de junio de 1974 a nombre de 4, D’Argangeli y titula
da "Procedimiento para la Produccién de Barras Detergentes Jééé
peadas", la cuai describe un cabezal de jaspeado que compacfﬁ'tg
llarines de jabdn extrufdo de diferentes colores; ynla Patente
Austriaca 95.947 expedida el 11 de Febrero de 1924 a nombre de O
Bauer y titulada "Procedimiento y Aparato pars la Preparacidn dJ
Jabbn con Imitacién de Marmol" el cual bosqueja brevemente un pr|
ceso de fabricacién de barra de jabén con imitacién de mérmol em
pleando los tallarines.

Si bien algunos de estos métodos ofrecen barras en la
escala comercial, es constante la necesidad de me joras en tales
procesos. Mas particularmente, existe la necesidad constante de
procesos y aparatos apropiados para la produccidn comercial de

barras que tienen pocas o ninguna mancha indeseable de color.

O,

Existe también la necesidad de disponer de un procedimiento y apg

rato que puede ser empleado para producir barras de jabén jaspeal

do que poseen un patrén jaspeado uniforme.

Por Io tanto, un objetivo de la presente invencidn con~

siste en proporcionar un procedimiento y aparato para la fabrical

cién de barras o pastillas de jabdn jaspeado.

Un objetivo adicional de la presente invencién consiste

en proporeionar un procedimiento y aparato para fabricar barras
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o pastillas jaspeadas de apariencia uniforme a regimenes de pro-
duccidn comercialmente aceptables. .

Un objetivo adicional de la presente invencidén consistd
= s
Ser

en proporcionar un procedimiento y aparato para fabricar barras

LI

o pastillas de jabdn jaspeado con pocas manchas de color o sin.

>
Sas ¥

ellas a régimenes de produccidén comercialmente aceptables. |

' Se ha descubierto sorprendentemente que ejerciendo~ggnn
trol en el didmetro del tallarin v utilizando la mezcla del?@i;~
mo antes de la extrusidn de barras final, se puede lograr un‘p;g
cedimiento de dos colores que logre los objetivos anterioreé'y;
que produce barras e jabdn jaspeado en una forma no sugeriaﬁ‘ﬁor
él arte anterior,

En el aspecto del proéedimiento, la presente invencidﬁ
implice las etapas de: a) proporcionar por lo menos dos masas de
jebdn de color diferemtes; b) extruir em barras y extruir estas
masas de jabdn para former corrientes separadas de tallarines de
tamafio particular; ¢) introducir estas corrieﬁtes de tallarines
de jabén en una cdmara de vaclo; d) mezclar éstas corrientes de
tallarines en la cémara de vacfo; e) extrufr en barras finalmend
te a los tallarines mezclados para formar ua eilindro jaspeado,ﬁ
g) conformar a este cilindro en barras o pastillas de jabén. Pox
1o menos un grupo de los tallarines de jabdén formados mediante
pre-extrusidn en barras comprende tallarines de didmetro pequefio
de .32 cm 0 menos., Por lo menos uno de los grupos de tallarines
de jabén formados por pre-extrusién eh barras comprenden tallari
nes de didmetro mayor casi de dos veces de los fallarines de dif
metro menox,

En su aspecto referente al aparato, la invencidn impli-

ca en su forma preferida: los elementos de a) un primer medio ol

ra extruir una masa de jabén de un color para formar una corrien

e T s rrew S i i e el
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i 5 e

extrulr una masa de jabén de diferente color a fin de formar und

corriente de tallarines de didmetro mas grande; c¢) una cémara &

vacfo que comunica con el primero y segundo medios de extrusiénj

d) medios para dirigir a las corriembes de tallarines de didme~

-~ .
LI

tro grande y pequefio para megzclarlas dentro de la cdmara de va-

L

clo; e) un medio que comunica con la cdmara de vacfo para la ‘ex-
trusidén en barras final de los tallarines mezclados en un C{iigr
dro jaspeado y f£f) un medio para transformar al cilindro en %éré%s
o pastillas jaspeadas., El primer medio de extrusién producéh%a;
llarines con didmetro de .32 centimetros o menos, El segund;)mé-
dio de extrusidén produce tallarines de jabén mds grandes con dig
metros por lo menos‘del doble de los tallarines de didmetro pe-
queflo, '

Ia figura 1 es una vista en corte parcial y esquemdticg
del procedimiento y aparato de la invencidén e incluye dos pree
extrusores de barras, cada uno con una placa foraminosa para la
formacidn de tallarines de jabdn; un extrusor de barras y el exw
trusor de barras final; transportadores dentro de la cdmara de
vacio utilizados para dirigir a las corrientes de tallarines del
pre-extrusor de barras, y un diagrama esquemdtico que se refiere
al corte del cilindro de jabdn y a su transformacidn en barras d
pastillas,

Ia figura 2 es un diagrama de blogue que ilustra las
etapas paia la preparacidén continua de una masa de jabdn en colg
res. El diagrame representa, en serie, un pre-extrusor de barras,
un transportador de control de alimentacidn, un mezclador para

el colorante, un recepior de la masa de jabén coloreads/transpoy

$ador de control de alimentacién, un extrusor de tallarines de

color y un transportador de control de alimentacidn.
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La figura 3 es una vista en corte de un extrusor de ba-
rras findl de tornillo sinfin, ahusado y alternativo que pugggi
ser empleado en la invencidn, ' A

La figura 1 ilustra preextrusores de barras 1y 2 y un
extrusor de barras final 3 en combinacién con una cémara de; vné

‘,. "

c¢fo 21 que tiene deflectores 16, 18 y 20. Una primera mdsa de

-tx

jabén en color en forma de grdnulos, lingotes, escamas, virufés,

r;oov

filamentos, trozos, u otra forma apropiada de pre-extrus16n pasa
desde el ajustador de control de caudal 4 donde se pre—proce;ar
en el pre~extrusor de barras 1, El pre-extrusor de barras 1 com
pacta a esta masa de jabén de un solo color ¥y la extruye a tra<
vés de upa placa foraminosa 5, la cual tiene un grupo de orifi-
cios o perforaciones 6 a través de los cualesAes forzada la masg
de jabén. Luego, el jebdn extrufdo puede ser cortado mediante 1g
cuchilla giratoria 7 en tallarines, ilustrados en 8, que fonman.
una corriente adecuada, Esta corriente de tallarines cae hacia
el transportador 8 que puede estar montado en forma ajustable en
la cémara de %acio.
La placa foraminosa 5 tiene de 2,54 a 7,62 cms de espe=
sor y un didmetro de 15,24 a 40,64 cms, preferiblemente 25,40 a
40,64 cms. Los orificios o perforaciones 6 en la placa foramino?
sa pueden estar perforados opcionalmen%e para obtener un tramo |
humedecido, o sea, el ftramo final del orificio a través del cual
pasa el tallarin conforme sale la placa, desde .16 cms hasta
2,54 cms. Esta perforacién reduce la presién necesaria para ex~
trufr a la masa de jabén desde la placa foraminosa, reduciendo
asi la carga sobre el motor del pre-extrusor de barras. La placg
5 puede estar perforada o cortada de modo que los orificios 6 ten

gan didmetros de .08 cms o menos hasta .32 cms, preferiblemente

de .16 a .32 cms,

e : i I A i R e T s
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Simultdneamente a la formacidn de la corriente de talla

rin mediante el pre—extrusor de barras 1, una masa de jabdn de

£

diferente color al procesado en el pre-extrusor de barras 1 -pass
desde el ajustador 14 de control de caudal y es inmroduciaa>§n

5e el pre-exirusor de barraé 2, Egte pre-extrusor de barras 2 cdmn
pacta a esta masa de jabdn de color diferente y la extruye a trﬁ
vés de 1a placa foraminosa 9 que puede ser de dimensiones 31m11a'
res a la placa 5, con excepcidn de tamafio de didmetro de orlfg-

X cio, Ia placa 9 tiene un grupo de orificios o perforacionesaioi
10, que para cualquier tanda determinada, son de tamafio dlferen}e a'
los orificiog 6 de la placa foraminosa 5., Los orificios 10 de~la
placa 9 pueden variar de didmetro pero egta Wltima debe contenern
orificios por 1o menos del doble de dimetro de los orificios 6,
Preferiblemente, los orificios 10 en la placa 9 varian de didme
15, tro entre .64 cm a 2,54 cms, ’

La masgse de jabén extruida a través del grupo de orifi-
cios 10 en 1a placa 9 es.cortada mediante la cuchilla giratoria
11 en tallerines 12 de longitudes deseadas para formar una segun
-da corriente de tallarines,
20, Tal como se ilustra en los dibujos, la corriente de ta-
llarines as{ formada puede caer en el transporitador 13 y entrar
en la cémara de vacfo 21 y el transportador 16. No obstante, el
transportador 13 puede ser eliminado ajustando la elevacidn re-|.
lativa de los pre~extrusores de barras 1 y 2,de modo que las co=-
25, rrientes de tallarines caen directamente en la cdmara de vacio.

las placas foraminosas 5 y 9, perforadas o cortadas de
mod6 que confenga de 10 a 1600 orificios de perforaciones depen-
diendo, por ejemplo, de los difdmetros de orificio y los didmetrds

de placa., Tales orificios o perforaciones ofrecen normalmente de

30. 5 a 50% de drea abierta en las placas. Aunque se prefieren orie
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ficios eirculares, se pueden emplear otrag formas de 6rificios,
por ejemplo rectangulares, oblongos o en forma de estrella. ‘Igrql;\
el caso de orificios no circulares, el didmetro se refiere alaer
dimensidn mas grande de la seccidn transversal. Nbrmaimente,ni;é
orificios de cada placa individual tienen mas o menos el mismd -
didmetro, o

Las corrientes formadas por los tallarines 8y 12 y”qﬁe
han sido extruidos desde las placas 5 y 9 respectivamente, caen
simultdneamente hacia la cédmara de vacio 21, Estas corrienteé’éé
tallarines se combinan entre si pars formar‘tallarines de-difeJ
rente color, Esta mezcla puede ser efectuada mediante la coloca-
cibn adecuada de los pre-extrusores de barras v la cédmara de va=

cfo o preferiblemente tal como se ilustra en la figura 1, por met

dio de transportadores montados en la edmara de vacio, Sin embar
g0, es esencial para lograr barras o pastillas jaspeadas controla
bles que las corrientes sean dirigidas una hacia la otra dentro
de la cdmara de vacio para lograr la mezcla de tallarines de di-
ferente color antes de que lleguen a la‘fegidn inferior 23 de ia
cédmara de vacfo 21,

Se emplea preferiblemente transportadores 16 y 18 para
dirigir a las corrientes de tallarines que abandonan = los pre-

extrusores de barres 1 y 2. Estos transportadores logran la meg-

cla de los‘tallarines de diferente color por medio de la intersec
cidn de las corrientes dentro de la cédmara de vacio, Los transpo
tadores 16 y 18 pueden ser montados en forma ajustable a la cdma
ra de vacio 21 en las articulaciones 15 y 17 respectivamente, pe
mitiendo asi el ajuste de diferentes regimenes de flujo y, ademéds,
para el jaspeado'deseado de las barras o pastillas finsles,

Se puede lograr la mezcla ventajosa de los tallarines d

diferente color si el transportador 16 y el transportador 18 con



5e

10.

15.

20.

25,

30.

que los tallarines mezclados se acumulen en la regidn inferior 23

|{de los mismos en comparacién a la alimentacidén escasa de los ta-

-9-

Qierten a las corrientes separadas de tallarines en una sola co=-
rriente confluente demtro de la cémara de vacfo 21, Se ha averi-
guado que el uso de una corriente confluente de tallarines pura
lograr la mezcla de 1os mismos permite obtener un alto grado*QQ
control del jaspeado y consistencia en las barras o pastillqs{ﬁi

ot

nales.
Dentro de 1a cémara de vacio se puede utilizar un trans

portador 20 para canalizar a los tallarines mezclados hacia un

lecho situado en la regién 23 de dicha cdmara de vacfo. El trans

portador 20 puede estar montado en forma ajustable en la articﬁlg

cidén 19 al transportador 18 para canalizar a la corriente mezclas
da en cualquier dlrecclén deseada, Se ha averlguado que el uso
del canal 20 para dirigir a la corriente de tallarines mezclados
hacia la perte posterior 22 de la cdmara de vacfo 21 estimula el
"flujo de maga' de los tailarines mezclados a través de la cdmara
de vacfo con poca separacidén indeseable de los tallarines de di~
ferente color,

Los tallarines mezclados pasan desde la régidn 23 de laj

cémara de vacfo hacia el extrusor de barras final 3. En operacién

continua se prefiere la alimentacidn estrangulada de los tallaris

nes mezclados hacia el extrusor de barras final 3. Permitiendo

(entre las paredes 22 y 24) de la cémara de vacio 21 se logra la
alimentacibn por estrangulacién de los tallarines hacia el extru
gsor de barras 3, La formacidén del lecho de tallarines, por ejem-

plo mediante alimentacién por estrangulacién reduce la separacié

llarines hacia el extrusor de barras final. Preferiblemente, los

tallarines forman un lecho nivelado de mds o menos 2,54 cms de

profundidad en la regién inferior 23 de la cdmara de vacio,



Tos %tallarines de jebdén asi mezclados procedentes del
lecho son introducidos y compactados a 1o largo del extrusor de.
barras final 3 que contiene una cubierta 29‘de tornilio gin fyng
Este tornillo siﬁ fin comprende un eje giratorio 28 que tienefﬁg
54 pirales 26 y 27. Se ilustra a una porcién del védstago 25 en }iéz
nea reqta en la figura 1, pero esta porcién puede estar ahusada
tal vomo se ilustra en la figura 3. Ias gspiras del tornilloré%g
fin dentro de la cdmara de vacio pueden tener un paso en cua1;=;
) quier dngulo pero son preferiblemente verticales tal como seﬁmiiug
10. . tra en la figura 1. :5i

E1 véstago 28 del tornillo sin fin puede estar libre =
dentro de la cubierta del extrusor de barras o puede-girar sobré
un soporte de "estrella" para reducir el desgaste que podria ori
.ginarse si las espiras del tornillo sin fin girasen libremente
15, - [contra la cubierta 29, Preferiblemente, el védstago 28 estd libre
' dentro de la cubierta 29 &a que el soporie de estrella da lugar
a ciertas cé;acteristicas de flujo que pueden provocar el jaspea
do irregular dentro de la masa, de jabdn conforme pasa a través
del cono de nariz del extrusor de barras.

20, Con el tornillo sin fin recto de la figura 1 o con el
tornillo ahusado de la figura 3, se utiliza al extrusor de barras
final 3 para compactar a los tallarines mezclados en una masa de
jabdn jaspeado 30 dentro del cono 31 de nariz del extrusor de ba
rras final. Esta masa de jabdn jaspeado es extruida a travéds de
25, la boquilla 32 para formar un cilindro 33 de jabdn jaspeado que
se corta en panelas jaspeadas.

Ias panelas cortadas del cilindro de jabdén pueden ser

transformadas en barras o pastillas Jaspeadas en la forma conven

cional. El exceso de jabén jaspeado producido en la operacidn de

30. estampado, 0 sea los residuos cortados, pueden ser recirculados



para formar tal;arines de color.

La figura 2 es un diagrama de bloque de un procedimien-
to de la circulacién de tallarines de color empleado en una_fdr%
ma preferida del procedimiento de la invencién. |
Be El blogue A es pre-—extrusor de barras ubilizado paréniA
pre—extrulr a los regiduos del corte de las operaciones de eSﬁéé
pado. Desde el pre-extrusor de barras A, los residuos extrufdos
gon vigilados coh un dispositivo de control apropiado B para'gé;
rantizar el paso de cantidades adecuadas hacia el diSpositivugié
10, mezela y adicién de colorantes C. Este dispositivo de adicidn dz
colorante y mezcla puede ser un mezclador gbierto en el cuaiVSei

combina al colorante con los residuos pre-extruidos para obtener

N

una mesa de jabdn homogéneamente coloreada, E1l dispositivo de me

cla se puede comprender también otro pre~extrusor de barras para

15, una Aptima compactacidén del jabdn. Se puede agregar varios aditi
vos 0 elementos auxiliares junto con el colorante én esta etapa,

en cantidades menores, para lograr en los tallarines atributos

estéticos o funcionales diferentes al color., El coloraﬁig agrega :
do es normalmente una mezcla colorante/agua con una concentracidn
20, del primerb que varfe desde 0,1 hasta 10 % en peso.

Desdeiel mezclador €, la masa de jabdn pasa hasta un
disposi#ivo de control de alimentacidn D que recibe a la masa de
jabdén coloreado y garantiza el paso de cantidades deseadas de ja
. bén coloreado hacia el pre-extrusor de barras E,

25, Desde el pre=extrusor de barras E, la masa de jabdn es

vigilada por un control adecuado F que puede corresponder ya sea
al regulador de régimen 4 6 14 de la figura 1 o a un regulador de
régimen para un tefcer pre-extrusor alterngtivo y opcional de 4z

llarines, Bste procedimiento de recirculacidn garantiza que las

30. particulas de jabdn de color que salen del dispositivo de contro}
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F sean esencialmente compactas, Si los tallarines de color no eg|
tén sufiéientemente compactados para soportar el trabajo adiciow
nal'aplicado a ellos durante el paso a través de la cémara'de va|
cio, pueden transformarse en particulas. Esto da como resultado

e un proceso menos controlable y, finalmente, barras o pastillas

ware

aaspeadas que tienen patrones inconsistentes y/b manchas deccolor.

u .°

La flgura 3 ilustra una forma alternativa del exirusor

ase

de barras flnal 3+ Esta forma alternativa fa0111ta el paso de 10

[¢23

tallarines desde la cémara de vacfo 21 hasta y a través dei ex—

10,- trusor de barrasg final 3. Como se puede apreciar en la flgura 3
el extrusor de barras final alternativo 3 tiene un véstago ahusa
do 34 de ﬁorn;llo 8in fin con un grupo represenﬁatlvo de e pﬂra-
:1es 26 y un segundo grupo de espirales 27. Debido al ahusamlento
del vdstago del %ormillo sin fin, el volumen entre las espirales
15, 26, comenzando en la pared posterior 22 de la cémara de vacio y

extendiéndose hasta la pared frontal 24 de la misma, es menor que
el volumen entre las espirales 27 a lo largo del fornillo sin fin
hacia el exfremo de la cubierta 29. Asi, como se puede apreciar,
el volumen de los tallarines que pueden entrar entre los grupos

20, de espirales 26 es inferior al volumen de tallarines compactados
entre el grupo de espirales 27. '

Se puede lograr el shusamiento formando al metal lamina
do alrededor de la porcibn 25 (figura 1) del védstago que se ex—
tiende entre las paredes 22 y 24 de la cémara de vacfo para for-
25, mar el véstago ahusado 34. El grado de ahusamiento del tormillo
sin fin comprende un 4ngulo cénico que varfa entre 10° a 30°.

Especialmente a las altas velocidades de rotacién del
tornillo sin fin en el extrusor de barras final 3, el ahusamientd

ofrece por 1o menos dos ventajas. Ia primera, se ha averiguado

30, que el ahusamiento reduce el flujo inverso causado por la compre:

- e e e R - SRR e e v ettt B e ot taa 4 ¢ A St e me e
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|nes que estén cerca de la pared frontal 24 pueden entrar fdcilmey

sién del jabén entre la parte superior de las espirales del tor-
nillo sin fin y la pared interna 40 de la cubierta 29 del extru-
sor de barras final, Este flujo inverso, moviéndose en direccidn
opuesta él'flujo general del jabén a través del extrusor de ba-
rras 3, puede provocar manchas indeseables en el jaspeado del ci
lindro de jabén extrufdo. o

En segundo lugar, y lo que es mds importante, el shusa-
miento permite la introduccidn & los tallarines mezclados eﬁ el
extrusor de barras 3 a fin de proporcionar un "flujo masivéﬂ}é
través de lé cémara de vaclo. Es especialmente aconsejable que
todos los tallarings‘tengan el mismo tiempo de permanencia en 1a)
cdmara de vacfo. De otro modo, se puede aplicar exceso de sraba-
jo a algunos de los tallarines dando lugar a rupiura y desinte-—
gracién, Tal ruptura y desintegracidén de los %allarines individu
les pueden reducir la consistencia del jaspeado en las barras fi
nales. La ruptura y desintegracidén pueden originarse principal-
mente en el punto mds prdéximo del vdstago 34 a la inﬁerseccién‘
de la pared 24 de la cémarg de vacio y la cubierta 29 del extrue
sor,

' Se puede lograr un flujo de masa ideal con el véstago
de tornillo sin fin ahusado empleando el canal 20 (figura 1) pa-
ra 11eva; a todos los tallarines hacia el lado posterior 22 de la
cdmara de vacio., De este modo, la profundidad del lecho mezclado
(a partir del cual se alimentan los tallarines hacia el extrusor
final) es méxima cerca de la pared posterior 22 de la cdmara de
vacio y minima cerca de la pared frontal 24 de la misma. Bn con-
secuencia, se reduce cualquier problema en la realimentacidn de
loé tallarines desde el extrusor de barras 3 cerca de la pared

frontal 24 de la cédmara de vacio, Se debe esto a que los fallari

[ 1%
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te hacia el extrusor de barras 3, debido al mayor volumen entre
las espiras para la introduccidn de los tallarines, y debido adg
més a que en ese punto existen pequefins cantidades de tallarines|
Por sﬁpuésto, las barras o pastillas de jabdn jaspeadb
5. | se forman a partir de una masa bédsica de jabdn. Pars propdsitos
quier combinacién convencional de materiales detergentes dé'éé%i
vidad superficial, incluyendo jabén verdadero y otros elementos
z auxiliares de barras o pastillas de jabdn, los cuzles puedénféer

10, | extrufdos en su forma final de barra o pastilla., Tal masa &% “ja-|

|

bén puede estar preparada a partir de varios compuéstos detverzen
tes de actividad superficial, incluyendo agentes anidnicoégféb
idnicos, catidnicos, anféteros y amfoliticos, y sus coﬂbiﬁaciénes
compatibles, Como ejemplos de tales agentes de actividad sﬁyg%ﬁi
15.’ .| eial se puede némbrar a los detergentes orgénicosbenumerados en
las columnas 8, 9 y 10, lineas 27-75 y 1~75 7 1#52 respectivameg
te de la Patente Americana 3.714.151 exp;dida el 30 de enero de
1973 a nombre de W. I. Lyness e incorporéda aqui a modo de refe-—
rencia, Se conoce perfebtamente en el arte a las composiciones
20, de masa de jabbén que pueden ser extruidos,

Ias composiciones preferidas de masa de jabdn se prepa-—
- ran a partir de jabones solubles en agua, incluyendo sales de sol-

dio, potasio, amonio y alcanol-amonio (por ejemplo mono-, di-, y

g

trietanolamonio)de dcidos grasos superiores (por ejemplo 010"024
25, como un componente principal. Son especialmente dtiles los 4cidop
grasog derivados de aceite de coco y de sebo o sea sebo de sodio

y potasio, y jabones de coco,

La masa de jabdn puede ser preparada mediante etapas

convencionales de trituracidn y extruccidn de barras perfectamen

30. te conocidas en el arte. La masa de jabdn comienza tipicamente



.como un jabdén de caldera que se seca y mezcla elementos auxilias
res tales como perfumes, rellenos, emolientes, agua, sal, etc., Iy
luego se transforma en virutas, cintas , grdnulos, tallarines u
otra forma de mase gue pueda ser pre-extrufda. Los componentes
Be preferidos y principales de la masa de jabdén son los jabones de
sebo y coco a proporciones en peso de jabdn de sebo a cocd~que.v§
rian de 95:5 a 5:95. Se prefiere especialmente las masas dé:ja-
bdén que comprende de 40 a 90% en peso de jabdn de sebo ¥ aq@elle
que comprenden de 10 a 60% de jabones de coco. N
10, Los componentes de la masa de jabdén pueden contener los
aditivios o elementos auxiliares usuales. Tales aditivos inclu=-
yen dcido graso libre, perfumes, agentes basterioctdticos, agen-
tes de limpieza, blanqueadores, abrasivos, hemolientes, etc.,
junto con un contenido de humedad de 8 a 14% de agua y un.cqﬁte-
15, nido ae sal de 0;1 a g% dé cloruro de sodio, etc.
Se puede lograr el control del jaspeado para Obtener bz
rras o pastillas de jabén de apariencia variable de acuerdo a la |

invencidn, ajustando los varios factores que incluyen velocidades

=

de procesamiento, contraste de los colores de tallarin y especig
20, mente seleccidn del tamafio de este dltimo, Por ejemplo, los al-
tos regimenes de procesamiento producen generalmente barras de
apariencia mas estriada mientras que, a velocidades iguales de
procesamiento, los tallarines de color de difmetros crecientes
producen una barra que fiene una naturaleza similar a la del méx)
25, mol. o obstante, se logra el miximo grado de control de la apa-
riencia de las barras o pastillas utilizando tallarines de tama-
fios: particulares.

Més particﬁlarmente, para formar barras de acuerdo con

la presente invencién, se debe extruir una masa de jabén de un

[=]

30, color para formar una corriente de tallarines de didmetro pequefl
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‘una mayor tendencia a doblarse y rodear a los tallarines de did-
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que’tiengn didmetros de ,32 cms o menos. Estos tallarines de peg
quefio didmetro pueden tener didmetros tan bajos como .08 cms o
menos, pero a diéﬁetros de tallarin de menos de ,16 cms. no se
puede emplear equipo extrusor de barras convencional como en el
caso de didmetros de .31 cms, |

a
LI A

Ios tallarines de didmetro relativamente pequefioc de mdd

de didmetro més grande de color diferente con un grado de efici n

a 6o

0 menos .32 oms 0 menos Se mezclan y distribuyen entre talIafinjz
i

cia sorprendentemente alto. En particular, los tallarines él-e"p:e-
quefio didmetro, o sea de .32 cms o menos, que parecen eSpagu;tis
dentro de la céméra de vacfo, sirven para "éapturar" a los tallg
rines mds grandes de diferente color y didmetro y evitar la SPpa
racidén de los dos colores antes de la ex‘hrusn.éntb barras final,
Tal captura para evitar la separacidn de los tallarines es un-
factor éspecialmente.importante para controlar el jaspeado y ob-
tener barras o pastillas de apariencia uniforme. _

Adends del efecto de "captura", una ventaja adicional
en el empleo de tallarines de pequefio didmetro es la capacidad
para que estos sean menos frdgiles que los tallar;nes de didmetro
mayor comparable extrufdos. En otras palabras, los orificios de
didmetro relativamente pequefios a través de los cuales se extru-
yen tales tallarines ofrecen una compactacidén ventajosa del mate
rial de tallarin. En consecuencia, la capacidad de los tallarine
de didmetro mas pequefio para capturar a los tallarines de didme-)
tro mas grande, especialmente cuando los primeros son'predominag

tes por su peso, se ve mejorads puesto que los tallarines tienen)

metro mas grande mas bien que romperse o agrietarse debido a su

gran longitud y pequefio didmetro.

Para lograr la capbtura de los tallarines mas grandeS'dg’
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be originarse la mezcla de las corrientes de tallarines de difew

rente didmetros y colores. Asi, especialmente si se emplea defle

[ {9)

tores o canales, se mezcla a los tallarines para que se convier
tan en una masa aglomerada que reduce la libertad de movimiento

de los tallarines individuales conforme caen a través de la céma

duales sirve no solamente para reducir la separacidén de 1os mis=-
mos durante el paso a través de la cémara de vacfo sino que ade-
més sirve para reducir la tendencia de los tallarines a agfiéia;
se y desintegrarse en la cdmara de vacio. -
Para evitar manchas indeseables, los tallarines de- did-
metro mas grande &eben tener por lo menos el doble de diémetfb
de los taliarines nas pequeiios, En otras palabras, los tallarine
de colores conirastantes especialmente oscuros o que contienen

cantidades relativamente altas de colorante deben tener por lo m

1

nos el doble y hasta 16 veces el didmetro de los tallarines de
didmetro pequefio, Pfeferiblemente, estos tallarines mas grandes
de diferente color tienen didmetros de 4 a 8 veces el didmetro
de los tallarines de diémetro mas pequefio, Los diémetros.prefe;i
dos de tellarines de didmetro mas grande var{an de .64 cms a
2,54 cms, |

‘ Se puede preparar barras de apariencia especialmente del
geable cuando el color de log tallarines de didmetro pequefio es
el color predominante en la barra o péstilla finsl. Por supuestol,
esto se logra introduciendo mas ta2llarines pequefios (sobre un
base en peso) en la cdmara de vacfo. Asf, preferiblemente, se in
troduce tallarines de pequefio didmetro en la cémara de vacio a

una proporcidn en peso de 2 a 6 veces, preferiblemente 3 a 5 ve=-

ces, la proporcidén en peso de los tallarines de didmetro mas gran

[

de. Mas preferiblemente, estos tallarines de didmetro pequefio qu
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se utilizan en grandes cantidades en peso son de color blanco,
mlentras que los tallarines de mayor didmetro son de un color _
cOntrastante.

La longitud de los fallarines de pequefio didmetro puedd»
5 ser un factor importante para lograr la captura de tallarines de
mayor didmetro dentro de la cédmara de vacio. Se logra una capfu—
ra esﬁecialmente eficiente cuando las longitudes de los ta:‘:.]:é:r‘iJ
nes de pequefio didmetro varfan de 5,08 a 12,7 cms, preferiblemen
te de 7,62'§ms a 12,7. Se puede lograr longitudes de fallé;iﬁla'
10. mayores, con algunos tipos de composiciones de masa de jabdﬁ;
pero con otros tipos de composiciones los tallarines tienden 2 .
romperse dentro de la cédmara de vacio, disminuyendo asi 1é_con5
sistencia del jaspeado de las barras finales, :

TLos tallarines de mayor diémetfo pueden tener también
15, longitudes variables, pero se fabriecan barras especialmente‘deseg
“bles con longitudes de tallarin de gran didmetro de .64 om a
12,7 cms. Tal escala de longitudes de tallarin de gran didmetro
permite la secciép de diversos tipos de jaspeado, incluyendo ba-
rras altamente estriadas o barras con una apariencia de mayor mo
20. teado de mdrmol. '

Se prefiere que todos los tallarines de pequefio didmetrp
tengan longitudes esencialmente iguales, y todos los tallarines
de gran didmetro tenga longitudes también iguales, pero fodos
| los tallarines, por ejemplo de pequefio y de gran didmetro, no de
25, .| ben téger imprescindiblemente la misma longitud. | |
Ias varias etapas del procedimiento de la invencién es-

t4n generalmente dentro de limites convencionales. -

Tas masas de jabdén que entran en el pre~extrusor de ba-]

rras tienen y se mantienen normalmente a temperaturas de 24 a

30, . 40,5°C. En la extrusidn de tallarines de pequefio didmetro, se, prje
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fiere que el pre-extrusor de barras entre 29,5 a 40,5°C a fin dj
mantener la eficiencia de la extrusidén de barras y el control d
temneratura del fallarin. Tanto los tallarines grandes como los
pequeﬁos entran en. la cémara de vacio despuds de la extrusién a
temperaturas de 29, 5 a 40, 5°¢ preferiblemente de 32,5 a 37,5 C.
Los grupos de tallarines son mantenidos dentro de una dlferen01@1
de temperatura de 12,3 °¢ uno-de otro para ev1tar la fu516n 1nd—

‘decuada o indeseable de los tallarines durante la extru51dp:dg

-
»

barras fiﬁal. .

Ia presidén de la cédmara de vacio es mantenida norﬁélmeg
te a 62,5 ~ 72 cms de mercurio, prefiriéndose 67,5 cms de ‘mercu~
rio, Se puede emplear cualguier dispositivo convencional o evad
cuacidn para extraer'al aire desde la cémara., Sin la extraccidn
dei aire, se puede originar lé fusién inadecuada de los tallari

nes de jabdn.
El»contgnido de diferencial de humedad entre los talla-

rines indi%iduales o grupos de los mismos debe ser méntehido en
3 % en peso y. preferiblemente menos. Esto evita la fusién inade
cuada 'y manchas'en los tallarines del extrusor de barras final.
Si se ﬁreparan los tallarines de color mediante métodos de reciy
culacidn, es importante gue ftengan contenidos de humedad de 8 a
14 % en peso y preferiblemente de 8 a 12 %,

Bl cilindro dg jabdn extruido desde el extrusor de ba~
rras final es mantenido preferiblemente entre 29,5 ¥ 40’500.p°r
medio de una camisa de enfriamiento que rodea a la cubierta del
extrusor de barras final. Si la temperatura de la mgsa de talla-
rines compactados, en esta etapa puede originarse mannhas inde=

seables en el patrdén jaspeado. En la operacién usual, el cilin=-

dro de jabdn extruye desdela boquilla a presiones de'7 kg a 24,5

kg por cm2, preferiblemente a 10,5 kg a 17,5 kg por cm2. A pre-
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siones mds altas puede originarse manchas da colores.

- Empleando las condiciones del procédimiento descri-
tas anteridpmente, se puede obtener barras estéticamente agra;
dables con una consistencis controlable. Ademds, +tales condi-
¢iones de procedimiento pérmiten la preparacién de cilindros
de jabén finelmente extruidos que no sufren desbastamiento op-
cionado en sus bordes externos. Tal desbastamiento, si biéﬁ |
goincide normalmen%e con otros métodos de preparacidn de‘b§~u
rras jaspeadés, puede ser omitido ventajosamente en el ﬁroce—
so descrito aqui. '

La presente invencidn implice preferiblemente ﬁn‘ﬁrg
cedimiento de estampado para obtener barras o pastillas édn'
una'orientacién curva y/o diagonal estéticamente agradabié'del
patrdn jaspeado sobre y dentro de las barrss o pastillas de
Jjabbén., Se puede lograr la curvatura de los patrones jaspeadoé
utilizando un procedimiento de estampado que implica una cali-
dad de caja de matriz mds grande que el lingote de jabdn que
esti siendo comprimido. Cusndo la cavidad de la 6aja de matriz
tiene mayor altura o longitud que el lingote de jabdn que esta
siendo procesado, la compresidn del éstampado comprime 3l ja-
bén hacia los espacios vacios de la cavidad dando lugar asl a
la curvatura del patrén jaspeado.

Se ha averiguado que el estampado diagonal de los lin-
gotes Jaspeados, o seéa el estampado para obtener barras con
marcas de color que tienen una direccidn general diagonalmente
dispuesta sl eje longitudinal de la barras o pastilla, ofrece
barras o pastiilas Jaspeadas de apariencia especialmente agra-
dable., Ademés,'se recurre al estampado diagonal junto con el

procedimiento por cavidad en caja de matriz pars obtener ba-

rras © pastillas con patrones curvos y diagonales,

o

T N T
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- gote a ser comprimido es preferiblemente menor que el eje-cor-

‘xima curvatura.

Un método de estampado diagonal/jaspeado dentro de 1
cavidad de caja de matriz de modo que el eje longitudinal de
dicho lingote, 0 sea el eje paralelo o coincidente con el eje
longitudinal del cilindro de jabén extruido, no coincida con

el eje 1ongitudihal de la c¢avidad de la caja de matriz rectan-~

.....

do en cuslquier &ngulo pero queda slineado preferiblemente’de
modo que el eje del lingote no sea mayor de 450 desplazadaudeg
de el eje longitudinal de la cavidad de caja de matrize -

Ademas, el didmetro (altura) de la porcidn del lin-

to de la cavidad de la caja de matriz en un factor de 5 a~25%

para logfar la curvatura del patrdén de jaspeado en la forma

descrita anteriormente. la longitud del lingote excede generai
mente al de la cavidad dela caja de matriz.

Iuego, el lingote asi colocado es estampado en la
cavidad de caja de matriz de modo que ls compresidén del estam
pado empuje a una porcidén del lingote de jabén'para que se
conforme a la cavided de la caja de matriz., Las partes del
lingote quélfluyen la maxima distancia durante la compresidn

hacia la ecaja contendrdn normalmente al patrén jaspeado de mj

Se puede colocar una serie de cavidades de caja de
matriz en uﬁ cilihdro giratorio de modo que cada cavidad reci
ba en secuencis a un lingote en su diagonal, convirtiéndose
en un molde para comprimir a una poreidn del lingote hacia la
configuracién de barra o pastilla, liberando luego a la barra

haeia el transportador y origindndose cada etapa durante la

rotacién del e¢ilindro de montaje.

-21 -

Detalles y métodos alternativos psra lograr barras
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Jabones S6dicos de Sebo y coco a g
50% en peso cada uno 78,5 %
| Acido graso de coco 7,0%
Agua K 11,0 %
NaCl - 1,1 %
Esterilizante _ 0,5 %
Perfume , R -
Varios y blanqueador Ti0, el resto hasta 100 %

- 22 -

con un patrdn jaspeado curvo se encuentran en la solicitud de
Patente Americana, Serie Nol 386,655 de Graeme Douglaé Murray,
presentada el_87de agosto de 1.973, incorporada aqui z modo de
referencia,'

Los siguientes ejemplos descritos con referencia a
los dibujosrilustran la préctica de la presentén invenciép perg
no la limitan. | -

| | EJEMPLO I
Barras de Jabdn Azul Jaspeado o
Uns masa de jabdén en forma de trozos blancos con la
siguiente composicidn en peéo es introducids en el pre-eg%iiéor

de barras l.

COMPOSICION DE Ia MASA DE JABON

Una mssa de -jabdn de color azul procedente de la tan-
da anterior es alimentada hacia el pre—-extrusor de barras ?.La
masa de Jjabdén azul tiene una composicidén similar a la de la ma-
sa de jabbén blanco descrita arnteriormente, con un contenido de
humedad ligeramente mayor de 11,5 %.

Tas masas de jabdén blanco y azul tienen una temperatu-
ra de 32.50 conforme se alimentan hacia los pre-~extrusores de

barras 1 y 2.

30.

El pre-extrusor de berras 1 tiene una placa foraminosa
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5 con un didmetro de 25,4 cms, conteniendo 1566 orificios de
«32 centimetros.de didmetro, a través de los cuales se extruyed.
la masa dé jabén'blanco para formar tallarines. El pre—-extrusor
de barras 1 tlene una camisa de enfrlamlento para mantener la

eflcacia del extrusor y conservar la temperatura de los tallanl

nes a 55 .

El pre~extrusor de barras 2 tiene unaplaca foramlqooa
9 de 25,4 cms de dlametro conteniendo 400, 23, 36 y 60 orifi-
cios para las tandas A,B,C y D respectivamente. El pre-extiﬁsor
de barras 2 tiene también una camisa para el control de teﬁ%é-

-
“-g .

ratura, de modo que los tallarines extruidos tengan una tempe-

ratura de m3s o menos 32.5°.

La Tgbla 1 ilustra didmetros de tallarin, 1ongi¥daés
de tallarin y cantidades de los mismos para cada una de las ma-
sas de jabbén azul y blanco.

Los tallarines de color blanco y azul extruidos des-
de los pre-extrusores de barras 1 y 2 caen en la cémsra de vacip
21l y se mezclén en una sola corriente de tallarines mediante c¢g
naleg 16 y 18 respectivamente. La corriente de tallsrines mez-
clados pasa a 10 largo del camal 20 gue la dirige hacia la re-
gidn inferior 23 de la cémara de vacio y hacia el lecho de tallg
rines, Desde éste lecho, los tallarines son =limentados hacia
el extrusor final 3., La presién de la cémara de vacio es mante
nida a 6745 cms de mercurio,. _

Se emplea un vistago recto en el tornillo sinfin en el
extrusor de.barras,final y la profundidad del lecho de tallari
nes por encima de las espirales 26 del extrusor de barras fi-
nal varia de 2.54 g 15,24 cms. Los tallarines mezclados proce-—-

dentes del lecho son extruidos a través del extrusor de barras

3.y salen como un cilindro de jabdn jaspeado 33, ELl cilindro de
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jobdn sale desde la boquilla 32 a 14 - 17,5 Kg/cmg.
La Tabla I contiene 1os parimetros de procesamiento

pare las Tandas A - D empleando el procedimiento déscrito an-

teriofﬁente} .

h TABL AT

o
L X N

Régimen barra Propor¢idn

Tallarin Blan

Tallarin Azul final

en peso,.-.

'| Panda co(Diam/Long.) (didm./long) Kgs/min. - (blanco/azull
A .32/12.7 em .64/.64 cm.  13.5 Kgs. 3l
B .32/5.08 " 1,9/12,7 * 22,5 " 4:'1':':
C J32/7.6 " 2.54/5.08 " 30,5 * 1,5:T
D .32/7.6 1.27/2.546 ®  29.25 3.5.':'i¢'_"

‘caja de matriz, y el didmetro de lingote es ligeramente menor

g

| Todas esas tandas ofrecen cilirdros de jabén de éﬁg}
riencia altamente consisbtente con fases de jaspeado perfécﬁa}
mente definidas. |

Los cilindros son cortados en lingotes cilindricos qu

se estampan para impartir la forma de barras‘finales; Se emples
cavidades de caja de matriz rectangulsres contuna longitud de
Qelt cms y una asltura de 6.07 cms para recibir los lingores.los
lingores estdn alineados con las cavidades de caja de matriz,
de modo que estan en sentido diagomal sl eje longitudinal de
lingote.

El lingote es ligeramente mds largo que la cavidad de

(10%) que el eje corto de la cavidad. El estampado de los lin~
gotes proporciona barras de jabén con patrones de jaspeado es-
téticamente agradables dispuesto diagonalmente al eje longitudi
nal de la barrs final de jabén,

EJEMFLO II

Utilizando el método y composiciones de jabdn-del

p

n .

Ejemplo 1, se prepararon barras con tallerines azules teniendo

dismetros de .32 cms y tallarines blan

cos con diametros de 1.27

PRy [P [P RS £
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cems. Los tallarines azul y blanco tienmen cada uno 7.62 puhéadas
de largo. Los tailarines blancos son introducidos en la cémara
de vapio én una cantidad igual e 3,5 veces el peso de los ta-
llarinés azules, Loé tallarines mezclados con alimentados por
Se eétrangulacién en el extrusor de barras finsl 3, con un lecho
de alimentacidn en pendiente. El extrusor de barras 3 congiéhé
un véétago 34 ahusado de tornilIo sinfin que se forma coldﬁéﬁdo
un cono de metal laminado alrededor de la porcidn 25 de di&ﬁ@
vastago éxtendido entre las paredes 22 y 24 de la cémara éé:va—
0. |efo. '
Se extruye un cilindro de jabén con una ligera magni-
tud de manchas de colér en comparacidn a los cilindros deifﬁjem
plo l. Se estampan barras jaspeadas a partir de porciones de

lingotes cortados desde el cilindro. Se producen las barras a

15, un régimen de mas o menos 29,25 Kgs. por minubo,

Descrita suficientemente lanaturaleza del invento,
85l como la ﬁanera de realizarlo en la practica, debe hacerse
constar que las disposiciones anteriormente indicadas son sus-
20, ceptiﬁles .de modificaciones de detalle en cuanto no altéren su

principio fundamental.
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REIVINDICACIONES

l.~ Procedimiento y aparato para la fabricacidn de ho=
rras de’jébdn jaspeadas, procedimiento caracterizado porque com=
prende las etapas de: proporcionar por 1o menos dos masas de ja;
bén de color a una temperatura adecuada para la extrusidn d%“ﬁ%—
rras, siendoflas masas de por lo menos dos colores diferenféé}:
prenssyr y extruir,las mgsas de jabdn para'formar; por 1lo mey?s
ung corriente de tallarines de pequefio didmetro de un colof;fabré
ximadamente de 0,32 cm o menos, y por lo menos una corrienﬁéfae
tallarines de didmeiro mds grande de un segundo color, o sea <on

didmetros por lo menos dos veces tan grandes como los de 1ég;m&~

rines de didmetro pequefic y grande en la cémara de vacfo; divigir
conjuntamente las corrientes de tallarines de didmetro grande y
pequefio para lograr la mezcla de los mismos antes de que salgan -

desde la cémara de vacfo; introducir los tallarines mezclados en

un extrusor de barras final; extruir en barras los tallarines mez
clados en el extrusor de barras final para obtener un cilindro 4

jebdén jaspeado; transformar el c¢ilindro en barras de jabdén jaspe

_ dag,

2.~ Procedimiento seglin la reivindicacidn L, caracteriza

do porque los tallarines de pequefio didmetro son inbroducidos en
la cémara de vacio a un régimen en peso de 2 a 6 veces el régimen
en peso al cual se introducen los tallarines de mayor didmetro en |
la cdmara de vacio,
3e- Procedimiento gsegin la reivindicacidn 1, caracteri-+

zado porque los tallarines de pequefio didmetro son extruidos hase

ta longitudes~de 5,08 a 12,7 cms, y los tallarines de didmetro mds

grandes son extrufdos hasta longitudes de 0,64 a 12,7 cms.
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4e= Procedimiento segiin la reivindicacién 3, caracteriz

—1®

do porque los tallarines de pequefio didmetro tienen longitudes
esencialmeﬁte iguales,'y los tallarines de mayor didmetro tienen
una longitud esencialmente igual.

5e 5e= Procedimiento segin la reivindicacién 1, caracteri-

zado porque las corrientes de tallarines de didmetro mayor y ne=

— AP

nor son dirigidos conjuntamente hacia una corriente conflueﬁxe il
tallarines mezclados dentro de la cdmara de vacio. ‘

6.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, caracteriz

[ 2 nd

10, do porque los tallarines mezclados son introducidos en el exﬁrup
gor de barras mediante alimentacidn por estrangulacidn, .

To~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, caragygqizﬁ
do porque las masas de jabén comprenden de 40 a 90 % en peso de
jabones de 4eido graso de sebo, '

15, . Be— Procedimiento segln la reivindicacién 1, caracteriza
do porque la formacidn de un cilindro de jabén en barras jaspea—
dag comprende las etapas de: cortar el cilindro de jabén jaspeado
en lingotes; alinear cada lingote con na caja de matriz, forzar
una porcidn de ‘lingote alineado hacia la cavidad de la caja de
20, matriz para formar uns barra jaspeada deniro de la cavidad; y se
parar la barra de la cavidad de la caja de matriz.

Qo= Procédimiento segin la reivindicacidn 8, caracteriqé
do porque cada lingote de jabdn estd alineado con una caja esen—
cialmente rectanguiaf de modo gque tenga un eje longitudinal de la
25, cavidad de la caja de matriz.

f&}O.- Aparato para la aplicacién del procedimiento segin
las reivindicaciones 1 a 10, caracterizado porque se constituye

por un primer medio para extrufr una masa de jabén de un color a

T

fin de formar una corriente de tallarines de jabdn de pequefio dig

30. metro con 0,32 ems o menos; un segundo medio para extruir una ma+




De

10,

154

20,

25,

para dirigir conjuntamente las corrientes de tallarines de @iégg

sa de jab6n de diferente color a fin de formar una corriente de
tallarines de jabén de didmetro mds grande, o sea didmetros por
‘1o menos dos veces tan grandes como los de los tallarines de pe-
quefio diémetfo; una cdmara de vacio que comunica con el primero
segundo medios de extrusidén; medios dentro de la cédmara de vacfo

>
sace o

tro pequefio y grande a fin de lograr la mezcla de los mismo%f?ﬂg

dios adicionales que comunican con la cémara de vacfo para extru;
en barras los tallarines mezclados y formar un cilindre de:jibKn
‘Jaspeado; y medios para transformar los cilindros de jabén en bal
rras jaspeadas,

1l.- Apafato segin la reivindicacidn 10, caracterizado
porque los medios dentro de la cdmara de vacio para mezclar los
tallarines de didmetro pequéﬁo y grande se forman por canales moj
tados dentro-de la cédmara de vacio para que los tallarines de
didmetro grande y pequefio formen una corriente substancialmente
confluente dentro de la misma. _ )

12,- Aparato segin la reivindicacién 10, caracterizade
porgue el pfimer medio de extrusidn presenta un pre-extrusor dé
barras'con una primera placa foraminossa formadora de {allarin,
teniendo un grupe de orificios pequefios con un difmetro que ve-
ria de 0,08 a 0,32 ems, y en el cual el segundo medio de exbtru-
gidén presenta un segundo pre-extrusor de barras con uné segunda
placa foraminosa que tiene un grupo de orificios con didmetros
por 1o menos dog veces el de los orificios de pequeﬁo digmetro,

© 13,- Procedimiento y aparato para la fabricacidn de ba-
rras de jabdn jasﬁeadas, tal y como queda sustancialmente descri

to en la presente Memoria y en los dibujos adjuntos.
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