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La invencién se refiere a un procedimiento para
la obtencién deé trozos de jabdn rayados en varios colores
4 partir de un ‘extrusionado formado en forma continua de

jabdén rsyado empleando une prensa de tornillo sinfin coaxial.

, Un procedimiento para la obtencién de jabén raya-
"do ye se conoce por la publicacién alemana DOS 2 254 119,
donde una masa de jabdn es extrusionade & través de un sis-
fema de tubos paralelos bajo la formacidén de barras. Simul-
{dreamente se prensa ung segunds masa de jabdén, tefilde de
dtro color, a través de un recinto gue rodea la disposicién
de los tubos asi comd,a continuacién, a través de una placa
ﬁreviéta de.abeiturgé. Los dos sistemas de extrusionados

de jabén asi fofmadqé se reunen entonces para ser sometidos

8 confintacién a una'compresidn dirigida hacia el interior.

, Este'procedimiento'exige una construceidén relati--
éamente complicade dé la zona -de sglidsa para'la prensa de
dxtrusionado de dobleé curao. Con ella se pueden fgbricar
también solamente extrusionados de Jabén rayados formando
las barras de jabén que se extrusionan a través de los tu-
bos'que llevan secciénes_circulares pbr le compresién de
las dos masas de jabén en el extremo de salida de la prensa

g unas estructuras irregulares.

Ademds se han de tomar costosas medidas para ga~
rantizar una traslacién igualada de las dos prenses de ex—

trusién paralelas.

Por la publicacién alemana DOS 2 426 492 se cono-
ce ademds un procedimiento para la obtencién de jabdn raya-
do, en el que en un extrusionado de jabdén movido axialmente
se encamsn en la periferia varios exfrusionados independien-

tes entre si de otros jabones. También aqui se comprime la
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mnasa de jabén compuests en movimiento radialmente en el lado |
fle salida.

En este procedimiento se han de emplear dos pren-

Sas de extrusién dispuestas independientemente. Las veloci-

dades de las dos prenses se deberdn ajustar exactamente en-

W

4re sf para asegurar que la proporcidén de las masas de ja-
Hdén impulsadas se mantiene constante dentro de estrechos
1imites. Esto solamente es posible mediante un correspondien-

| te gasto téenico de regulacidn.

10 La segunda masa de jabdn tefiida se encama ademds
rediante un distribuidor desde fuera en el extrusionado de
jabén tefiido de otro color. Por 1o tanto, solamente es po-
dible disponer las tirss encamadas m4s o menos periférica-
mente sobre‘la seccién del extrusionado principal. Una éifiw
215 dultad esencial consiste en este procedimiento en impulsar
la segunda masa de jabdn, de la cual se forman las rayas
longitudineles, en forme igualada a través de la periferia
del distribuidor.. Bsto, como es sabido, sélo es posible has—
ta cierto grado con la consecuencia de que las secciones

20 | de los extrusionados encemedos a lo largo de la superficie
del extrusionado bdsico pueden resultar fdcilmente y, ante
todo, en forma -incontrolable distintos entre si. Esto, a su
vez, conduce e un perjuicio de la imagen de apariencia esté-
tica del extrusionado de jabdn despuée de su subdivisidn

en trozos de jabén troquelados.

n2
N

El cometido consiétia, por lo tanto, en mejorar
los procedinmientos conocidos, de manera que los extrusiona-
- dos de jabdn de varios colores obtenidos puedan prssentar
rayas de color dispuestas'en forme fadial, que también lle-

30 | guen hasta el eje. Ademds esta meta se ha de alcanzar al
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. hismo tiempo que se simplifica el dispositivo empleado.

tardan dispuestas, de manera que, por ejemplo, con un desarro-

La solucidn consiste en el empleo segin la pre-
dente invencidn de una prensa de tornillos sinfin coaxiales

dogin le reivindicacién.

- -Sorprendentemente se ha descublerto que este prb-
ﬂlema_se puede gblﬁcionar mediante el empleo de una prensa
de tofnillos sinfin ééaxiales especiales. La prensa de tor-
rillos sinfin coaxiales se deberd componer de dos tornillos
de preénsado dispuestbs uno dentro del otro y de sentido con-
trari&. Cada uno de los dos fornillos de premsado llevard
un paso de tornillo sinfin exterior. Ademds, el tormillo
ginfin de prensado interior estard montado fijamente. Este
tornillo sinfin deberd contener cenales para los aditivos

liquidos o bien para el medio refrigerante.

Finalmente; es esencial que se dispongan en el
cono de salida chapaes de guia fijas en forma de cdmera, que
se extiendan hasta el mismo o blen hasta poco por delante

de la seccién de salida del cono. Estas chapas de guia es-

110 en la seccién en forma radial para el extrusionado de
jabdn cada segunda ldmina sea alimentada por la.masa de ja~
bén alimentada desde el centro y las demss ldminas gue se
encuentran entremedias por la mase de jabdén impuilsada por
el segundo tornillo de prensado que rodee el tornillio de

prensado dispuesfo centralmente.

Las chapas de gufa de la presente invencidn se-
extienden a itravés de toda la longitud del cono hasta poco

por delante de su seccidén de salida.

Se entiende que las distintas ldminas sélo deben

]
lestar en cada caso en conexién con aquel tornillo de prensa~ |
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Ao, desde el cual es impulsade la correspondiente masa de
jabdén. Con respecto a la masa de jabén tefiida de otra mane-
ra, estas ldminas deberdn estar hermetizadas. Do esta ma-
nera, se logra que la reunién de los dos flujos de masa

de Jaién ge realice en o poco antes de la seccidn de salida
&el cono, ung circunstancia que es de importancia esencial
para une limitacidén exacta entre s{ de las distintas tiras

de jabdn.

Naoturalmente, también es posible lograr mediante
inyecéién de ul:asriores colores en la masa de jabén en di-
receidn we flujo antes de las chapas de guia en forma de
cdmaras unos efectos de color adicionales sobre los trozos
de jabén..Laa posibilidaedes de variacién a este respecto

gon ilimitedas.

Degpuds de cortar en piezas a conformar y su tro-
quelado se obtienen trozos de jabdn con un efecto eatético
destacado mostrando también las saccipneb de los trozos de.
jabdén todo alrededor una figura simétrica, asimétrica, cen-—
tral o de estrella de las tiras. También se pueden alojar
sﬁperfioies circulares, triangulares o rectangulares corres—
pondientemente coloreadas o también letras en torma centrada

en la seccidén de los trozos.

El desarrollo para ellc necesario de las chapas
de guia en forme de cdmara dispuestas fijas en el cono se
encuentran, teniendo conocimiento del procedimientd de la
presente invencién, dentro del margen de los conocimientos

db cuslquier especialista.

Mediante la orientacidén en sentido contrario de
lbs pasos del tornillo sinfin en el tornillo sinfin exterior

e interior se asegura un tramsporte sin problema alguno
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de les dos corrientes de mesa de distinto color & través

del tornlllo ginfin. El transporte del tornillo exterior

se efectda a través de su rotacién mediente un accionamien~
%0 correspondiente. Por.el contrerio, en el tornillo inte-
rior, de eﬁecucién fija; se produce la corriente de la ma-
da por la ﬁared interior del tornillo exterior desarrollado

domo c¢ilindro husco.-

Mediante taladros provistos en el tornillo de
prensado interior se puede introducir agente rafrlgerante,
ﬁor eqemplo, agua deArefrigeracién, con 1o cusl se puede
évacuar el calor debldo a la friccidn fuera de la prensa
de extrusién. Ademds, en el tornillo de prensado interior
de han previsto teladros, a través de los cuales se pueden
donducir, por regla general, colorantes, gue se conducen a
Ja masa impulsada por el tornillo de presidn interior.

Para esta finelidad estén estos taladros en conexién con

é; recinto entre sus pasos de tornillo sinfin. Es convenien-
te hacer que los taladros para 1os_liquidos adicionales
desemboquen aproximademente en la zona central del tornillo

interior en el recinto de impulsién.

Una ventaja esencial del procedimienﬁo de la pre=
sente invencidén consiste también en gque resultan innecesa-
rias medidas eapeciales para lograr una marcha simultédnea

e iguslada de las dos prensas de tornillo sinfin.

En las figuras a continuacidén se ha representado
como ejemplo la prense de extrusién de tornillo sinfin
coaxial =a emplear'para'el procedimiento de la presente in-

vencién. Muestran:

Pigura 1 una seccidn longitudinal a través de la prensg de

extrusién de tornillos sinfin coaxiales,
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Figure 2 sacciones en direceidn II - II de la figura 1 con
ejemplos de elementos mezcladores fijos.

La prensa de extrusién (figurae 1) se compone de
dos tornillos de prensado 4, 7 dispuestos coaxialmente uno
dentro del otro en un envolvente exterior 1, llevando cada
dno un raso de tornillo sinfin exterior para'la alimentacidén
de diétintas masas plédsticas hacia el cono 3. El tornillo

de prensado exterior 4 se puede accionar mediante un accio- -

damiento no dibujado, El tornillo de prensado interior es-
td montado en forma fija. En el tornillo sinfin de prensado
éxterior 4 se han dispuesto en la zona del embudo de ali-
wentacidn 2 unos taladros en forma de ventanas 6 que esta-
blecen una conexidn del tornillo de prensado interior 7

con el material alimentado.

Los pasos de tornillo sinfin del tornillo sinfin

exterior 4 estdn orientados en sentido'opuesto con respecto
a los pasos de tornillo sinfiﬁ del tornillo sinfin interior
7. E1 tornillo de premsado interior 7 posee,ndemds, tala-
dros 10 para la introduceidén de agente de reffigeraoién.
Ademds, se han previsto en el tornillo de prensado 7 unos
taladros 11 para la alimentacién de aditivos liquidos haecisa
el recinto entre los pasos de tornillo sinfin del tornillo

sinfin interior 7.
En el lado del cono del tornillo sinfin exterior

4 ests hermetizado el hueco 5 con respecto al hueco 4 a
hasta la rejilla de apoyo fija 8 con el anillo 12.

En el ocono 3 se sujeten en la rejille de apoyo 8
les chapas de gufa 13 a - 4 en cada caso fijas.
La prensa de extrusidén funciona de la maners si-

éﬁxiexrte:
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Bn un envdlvente exterior 1 fijo, que se puede
¢alentar o enffiar, dotado de un embudo alimentador 2 en el
dxtremo trasero, que estd subdividido por una pared dé gepa=
Pacidn 2 a en dos cdmaras y un cono 3 en el cabezal del en-
volvente eiterior 1 gira el tornillo sinfin de_prasidn eX=-
teriol 4, que es accionado a través de un acclonamiento ex=-
ﬁerioi. ‘ -

El tornillo sinfin 4 estd dotado de un hueco cl-
Iindrico axial 5 ¥y dé perforaciones 6 en forme de wentana.
£ travds de 1as_perf5raciones 6 estd el hueco 5 en conexién
con ei embudo alimentador 2. En el hueco 5 se ha dispuesto
dtro tornillo sinfin de presién 7 con hélices en sentido
dpueato. El torﬁillo ginfin 7 no gira, sino que estd unido
ﬁor fﬁerza-con'él anterior a través de la rejilla de sopor-
te 8, que estd fijsmente montada entre el cono 3 y el envol-
vente 1. A través del embudo alimentador 2 puede fluir el
ﬁro&uéto,por uns parte, al peso de tornillo sinfin exterior'
del tornillo sinfin de prenéa rotante ‘4, por otra parte,
puede pasar a través de los taladros 6 también hacia el
ﬂuéco 5 y con ello hacia el tornillo de prensado 7. Por el
giro del tornillo ainfin de prensado 4 se produce un proce-
g0 de traslecidén y compresidén doble del producto: por una
vez g trevés de las hélices exteriofes del tornillo sinfin .
de prensado 4 con respecto a le pared interior fija del en-
volvente 1, por otra parte, a través de la superficlie de
envolvente inﬁerior rotante del tornillo sinfin de prensado.

4 con respecto al tornillo de prensado fijo 7.

A través de los taladros 10 se conduce un agente

 de refrigeraci6n hacia el tornillo sinfin de prensado infe-

rior 7 y se evacia el calor de friccidn que, en caso dado,
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ée forme. En céso dado, se puede conducir a través de los
faledros 10 segin el producto a elaborar, también un medio

tededor de. calor.

A través de los taladros 1l previstos esimismo
én el tornilio sinfin de presidén interior 7 se iﬁtroduce
in colorante 1iquido en el flujo de masa interior. Los ta-
ladroé desembocan en el recinto entre los pasos de tornillo
ginfin del tornillo einfin interior 7 aproximadamente en la

‘dona central del tornillo 7. Detrds de la rejilla de sopor-

te 8 se rednen los flujos de masa independientes en las cha-
Yas dé guia 13 a - d fijas, se comprimen en el cono 3 y se
éxtru&en en forme conformada. Laes chapae de guia 13 a - d

ge extiendenrhasta pbco por delante de la seccién de salida
del cono 3.'El extrusionado es coPtado a continuacién en

trozos, que se troguelan entonces a trozos de jabdn.
NOTA-"

Descrita suficlentemente la naturaleza del inven~
to, asi como la manera de realizarlo en la préctica, debe
hacerse constar que ias disposiciones anteriormente indica-
des son susceptibles de modificaciones de detelle en cuanto

no slteren su principio fundamental.
REIVINDICACIONES

l.~ Procedimiento para la obtencién de jabdn ra-
yado, concretamente de trozos de jabdn rayadoé en dos colo=-
res, & partir de un extrusionado formado en forma continua
de jabén rayado bajo empleo de una prensa de tornillo sinfin

“coaxial con dos tornillos sinfin de présidn dispuestos uno

dentro del oitro en sentido contrario, cade uno llevando un

paso de tornille sinfin exterior, conteniendo el tornillo

sinfin de prensado interior, fijamente montado, unos cana-
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les para los aditivos 1fquidos o bien el agente de refrige- -1

tacidén ¥y estando el tornillo”sinfin de prensado sxterior
én la zona del embudo de slimentacidén en conexidn con el

haterial alimeﬁtado, esl como con las.distintaes masas de

jebén de distirito color subdivididas en extrusionados para-

'ielos de curso uno dentro del otro o uno gl lado del otro

¥ chapas de gula fijas .dispuestas en el cono de salida:en
forma de cédmara que se extienden hasta poco por delante

de 1a seccidn de salida del cono.

7 2.~ Procedimiento para la obtencidén de jabén ra-
iado, tal y como queda sustancislmente descrito en la pre~

dente Memoria e ilustrado en el dibujo-adjunto.

Esta Memoria conste de 10 hojas escrites & mdqui-

da por una sola cara.

Madrid, ! 5 Jun, 1978 )
/% CIE.GmbH.

GUMEZ ACEDS Y MZDET
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FIG. 1

FIG. 2

ESCALA VARIABLE.
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