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Ia presente invencion se relaciona con un procedi-
miento y aparato para fabricar pastillas de jabén veteadas ¢
jaspeadas.

Tas pastillas de jabon que tienen patrones de coLa4
res (por ejemplo marmoleadas, con estrias, ¢ moteadas), & las
que en la presente se conoce con el nombre de pagtillas de -
jabon veteadas o Jaspeadas, han sido fabricadas desde hace
muchos afios, Egta fabricacion a menudo incluye el ugo de ja--
bdn en forms de tallarines y slguncs de estos tallarines tie-

nen un color y otros tallarines tisnen un segundo color, Tra-

dicionalmente, ha habido un problema para obtener wna apariens

!
|
3

|
cia uniforme en las barras de jabon en dicha fabricacion, {

Ta solicitud de patente de log Estados Unidos No,
de serie 546,053 pendiente, presentada en Enero 31 de 1975;
y cedida al mismo cesionario -de la presente, esta dirigida
para resolver dicho problema, ILa invencioy dé dicha solicitud
requicsre el uso de una gama angosta de tamafio de tallarines
h'g relacion de tamafio, que no siempre es conveniente o desea-
ble, Adicionalmente, le fabricacion de acuerdo con dicha in-
vencion a veces da por resultado pastillas que tienen una
apariencia manchada o0 que tisnen un tono de color bastante
pronunciado, y el que a la mayorié de los consumidores le
gusta un tono de color poco menos que apagado.,

Es un objeto de esta invencion proporcionar una
parato y un procedimiento para fabricar pastillas de jabon
moteado por medio del cual la variacion en la apariencia
del color de barra a barra se reduce al m{nimo, sin la nece-
gidad de utilizar gamas de tamafios de tallarines y relacio~

nes de tamajios angostas y en el que en general, hay menos

sensibilidad a las condiciones del procedimiento y por lo
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tanto menos necesidad de control por parte del operario en
relacidn a la produccidén de barras de apariencia de color
apagado y manchado.

La ventaja anterior se obtiene en la presente pors,
N L

medio del ugo de un aparato que comprende: e

(a) elementos para formar tallarines de jabén de uﬁf

color;

(b) elementos para former tallarines de jabdén de un

L]

segundo color;

(c) elementos para recibir los tallarines desde los

elementos (a) y los elementos (b) para formar o bidm (i) unayh

corriente comin de tallarines o bién (ii) corrientes una al ‘
lado de la otra de tallarines con algunas de las corrientes
de entre las corrientes 1 2l lado de la otra que son tallari-
nes de uno de los colores;

(d) un elemento extrusor que tiene un tornillo sin-
fin giratorio para procesar los tallarines hasta hacer un
tocho tronco de jabdn veteado; '

(e) elementos para dar al tronco de jabén la for-
ma de pastilla de jabén veteadas;

(f£) elementos para recibir los tallarines desde
los elementos (¢) y proporcionar cuando menos un lecho de
tallarines para alimentar reguladamente a los elementos de
extruceién de pastillas y que tienen elementos de salida pa-—
ra comunicar esencialmente solo con una porcidn del torni-
11lo sinfin del elemento extrusor que gira hacia abajo en
un giro de dicho tornillo sinfin (es décir, que tiene ele=-
mentos de' salida para proporcionar una corriente de alimen-
tacidn solc a una porcidn del tornille sinfin del elemento

extrursor que gira hacia zbajo al girar a dicho ftornillo sin-~

-

v
-

.
.
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"

-

-
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£in), '

En una modalidad preferida, los elementos (c) com-
prenden elementos de conducto y hay elementos. provistos en
los mencionados elementos de conducto para entremezclar los
tallarines de un color con los tallarines del segundo coicr:
a fin de proporcionar un lecho de tallarines de un color '
entremezclado con tallarines del segundo color,

En una modalidad en la que se forman corrientes
de tallarines una al lado de la otra, los elementos (f) in-
cluyen un elemento divisor que se extiende en ung direcciéﬁ
longitudinal para formar canales uno- al lado del otro en el -
elemento extrusor con uno de los canales funcionando para '

recibir tallarines desde el elementos (a)_y el otro de los

En cada une de las modslidades, el emento (f) fun-
ciona para resiringir el movimiento de los tallarines en ce-
da uno de los lechos, De preferencia, los ementos (f) fun-

cionan para restringir el movimiento lateral y longitudinal

o eliminar substancialmente la regurguracién y el rompimien—~
tos de los iallarines,

Le invencion no abarca elementos que alimenten
wna corriente de tallarines de un color detrds de una co--
rriente de tallarines del segundo color para proporcionar
un lecho o lechos de tallarines con tallarines de un color
detras de los tallarines de segundo color - (la pesicion
relativa se considera em relacidn a la dirececion de la md-
quing del elementos extrusor de barra); dicho aparato produ-

ce un efecto de ciclado en el que las cantidades relativas

de cada uno de los jabones de color difieren de pastilla
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a pastilla - y ésto se considera inaceptable desde el punto de
vista de conirol de calidad.
Los objetos y ventajas de la invencidn serdn eviden-
tes a partir de la siguiente descripeidn detallada.

Ie figura 1 muestra esquemdticemente el aparato y el

procedimiento preferido dentro del alcance de la presente inven

v e

ciédn., .

La figura 2 es una vista en planta parcialmente queé'q
brada, ilustrande el aparato prefeirido para alimentar al ele—-
mento extrusor de pastillas que incluye una tolva y una cu-"'f
bierta para unirse a la tolva y al elemento extrusor Jde pasti4 :
1llas.

Ia figura 3 es una vista en elevacidén lateral de lav-
tolva y la cubierta mostradas en la figure 2.

la figura 4 es una vista en elevacidn delantera par-
cialmente en seccidn, de la tolva y la cubierta mostradas en
la figura 2.

Ia figura 5 es una vista en perspectiva con las pie-
Zzas separadas, de la tolva y la cubierta mostrada en la figura-
2.

Ia figura 6 es una vista en perspectiva de una tol-~
va pare una modalidad de la invencidén que incluye elementos
divisores para formar canales uno al lado del otro hasta el
interior del elemento exirusor de pastillas.

la figura 7 és una vista en perspectiva de una por-
¢ibén de un tronco de jabdén hecho utilizando el aparato y el
procedimiento segin se ilustra em las figuras de 1 2 5, y en-
sefia un patrén tipiﬁo del veteado en la superficie de la pasti-~

1la y en una seccién transversal tomada en la direccién trans-

versal a la miquina.
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Ia figura 8 es una vista en perspectiva de una pasti-
lla de jabbn ilustrando un patrén de veteado obtenido utili-
zando el aparato y el procedimiento dentro del alcance de esta
invencidn.

las referencias continuas se hacen a la figura 1 de
los dibujos. ,

El transportador de alimentacién 10, que incorpora
un ajustador de control de régimen, actia en combinacién con
un preextrusor 12 para formar tallarines de jabén de un color;l

El preextrusor 12 tiene una entrada 16 en un extremo
¥ una salida en el otro extremo. Estd equipado con un tornilio
ginfin 14 adaptado para girar en la direccidn dextrégira (mi-

rando en la direccidn de la entrada de la salida). Tiene una

extremo de salida. El1 borde 20 de navaja estd adaptado para
girar adyacente a la superficie exterior de la placa 18. El
transportador 10 de alimentacidn estd adaptado para alimentar
una masa de jabdén hasta la entrada 16. 7

El transportador de alimentacidén 22, con un ajusta-
dor de control de régimen actia en combinacidén con un preextru~
sor 24 para formar tallarines de jabdén de un segundo color.

El preextrusor 24 tiene una entrada 28 en un extremo
¥y una salida en el otro extremo. Estd equipado con un tornillo
ginfin 26 adaptado para girar en una direccidén levégira (miran-
do en la direccidén del extremo de salida). Tieﬁe una placa 20
perforada equipads con un borde de navaja 32 en su extremo de
salida. E1l borde de navaja 32 estd adaptado para girar adya-
cente a la superficie exterior de la placa 30. El transporta-

dor de alimentacidn 22 estd adaptado para alimentar una mass

]

de jabdén hasta la entrada 28.
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El extremo de salida del preextrusor 12 comunica
con un conducto 34 de alimentacidn principal que se conoce en
el arte con un nombre de cémara de vacio. El conducto 34 co-
munica‘con un conducto 36 para absorber y hacer un vaci{o en, .,

el conducto 34,

Un conducto 38 proporciona comunicacién entre la séﬁ
lida del preextrusor 24 y el conducto principal 34. .

El sumidero conducto 40 est4d montade y colocado den;
tro del conducto 34 para recibir los tallarines desde el pre-
extrusor 12 ¥y guiarlo de manera central en cl conducto 34.

El sumidero o conducto 42 estd montado & colocado
dentro del conducto 34 para recibir tallarines desde el con=-
ducto 38 (el que & su vez recibe tallarines desde el preextru~
sor 24) y los gula de manera central en el conducto 34.

El sumidero o conducto coacciona para formar una
corriente comin de tallarines, como se describird posterior-
mente en la presente.

Une tolva 44 comunica con el conducto prineipal 34
y funciona parg recibir los tallarines desde los sumide-
ros 40 y 42.

Un extrusor de barras 46 final comunica con la tol-
va 44 para recibir desde la misma los tallarines. Tiene una
entrada en un extremo gue comunica con una salida 50 de la
tolva 44. (La entrada al interior del extrusor 46 y la sali-
de desde la tolva 44 son esencialmente coextensivas). Tiene
ung salida 52 en el otro extremo, Estd equipado con un tor--
nillo sinfin 48 adaptado para girar en una direccidn dextré-
gira (mifando en la direccién del extremo de salida).

Ta figura 2 muestira la salida 50 de la tolva 44 y

su tamafio y coloracidén relativos con respecto al extrusor 46
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final lo que es una caracteristica importante de esta inven-

cidn. Como se indica en la figurs 2, la salida 50 de la tolva
44 proporciona comunicgciéh esencialmente s0lo con una por-
cidn del %ornillo sinfin 48 del elemento 46 extrusor de barra .
final, el que gira hacia abajo al girar dicho tormillo sinjiﬁ.
Regresando a la figura 1, el extrusor 46 final oz

seguido por un elemento de corte 56,

Sigue despues un elemento de estampado o froquela—i'

do 58,

Nos dirigimos shora & una descripecion mas detallads |

del aparato preferido,

Los preextrusores 12 y 24 tienen tipicamente disme-
tros de tornillos sinfin comprendidos entre aproximadameﬁte
15 em, y 4Q cm, las plaéas 18 y 30 pueden tener perforaciones
(egujeros) con diametros comprendidos entre 0.69 mm, y apro-
ximadamente 2,54 cm,, ¥y de preferencias comprendidos entre
1.59 mm, y aproximademente 19 mm, y de manera optima compren—
didos entre aproximadamente 3.17 cm, y aproximadamente 12,7
cm, Dichas befforaciones t{picamente tienen longitudes comprén
didas entre aproximadamente 1,59 mm, y aproximadamente 2,54
cm. Las placas 18 y 30 estdn previstas normalmente cada una

de ellas con entre aproximadamente 10 y 2500 perforaciones

ta en cada una de las placas), Normalmente, cada uno de los
agujeros en cada una de las placas tiene aproximadamente el
mismo digmetro. Aun cuando se prefieren agujeros circulares,
pueden emplearse otras formas de agujeros, por ejemplo, rec-
tangulares, ovaladoé o agujeros en forma de estrella, En el
caso de que los agujeros no sean circulares, las gamas men—

. . . iy .’
cionadas de digmetros se refieren a la dimension de sececion
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En lag figuras de 2 a 1la 5, la tolva 44 se muestra
como incluyendo una cubierta 45 que funciona para unir la
cubierta 44 al extrusor 46 final. Ia tolva esta orientada., -

.
e e

de tal manera que la pared 47 de la tolva es la pared delans=

-

tera (véanse las figuras 2, 4 y 5). -
~ La cubierta 45 en el aparato mostrado tambien tiene
la funcion de rodear una porcion del tornillo sinfin del exg‘
trusor 46, Bsta funcion se lleva a cabo debido a que el ex- .
trugsor 46 mostrado ordinariamente es convencional y tiene
una entrada que es demasiado grande para la practica de la
presente invencion, La cubierta puede ser eliminada si el
extrusor 46 final se fabrica paras utilizarse en esta invencion
de tal manera que tenga una abertura de entrada colocada y '
de un tamefic como para permitir la practica de esta invenoidn.
En tal caso, la tolva pqede unirse a la entrada del extrusor
final, por ejemplo, por medio de soldadura, o similares,
Como se indicd previamente, es muy importante en
la pregente que la abertura de las salidas 50 para alimentar
al extrusor 46 final egte disefieda para comunicar sencialmen-
ts solo con una porcidn del tornillo sinfin del extrusor,
gue gira hacia abajo al girar dicho tornillo sinfin, De este
forma, la abertura debe tener una dimension en la direccidn
transversal de la msquina con respecto al extrusor, de no
mas de aproximadamente de 1,1 veces la dimension radial del
tornillo sinfin, Generalmente, ssta abertura debe tenmer una
dimension en la direccidn transversal a la maquina con res-
pecto ai elemento extrusor, de cuando menos aproximadamente

1/2 1a dimension radial del tornillo sinfin. E1 limite infe-

rior ge selecoiona como pare proporcionar una cantidad sufi-
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ciente de area de alimentacion de tal manera como para redu-
cir al minimo el peligro de obturacidn en la abertura restrin
gida de la salida 50, El limite superior se selecciona para
obtener los resultados ventajosos desceritos anteriormente. .
Ta abertura tipicamente tiene una dimensidn en la direccion:
de la méquina, con respecto al elemento extrusor, que vé eﬁg,
tre aproximadamente 1/2 de la distancia de paso hasta aproﬁi—
madamente el doble de la distancia de paso (el termino "dis~
tancia de paso" se utiliza en la pregente para degignar la
distancia entre los puntos corregpondientes sucesivos en lés
aspas (o rosca) del tornillo sinfin, en otras palabras, la
dimension 60, como se muestra en las figuras 1 y 2). De pre~

ferencia, la abertura esta en la forma de un paralelogramo

‘rectos y de mayor preferencia en la forma de un rectangulo,

De mayor preferencia la salida de la tolva al interlior del
extrusor se coloca y tiene dimensiones tales como para pro-
porcionar una corriente de alimentacidn al interior del ex-
trusor, que tiene una seccion transversal horizontal que es
rectangular y que tiene una dimensidn en la dirsceion de
alimentacion del extrusor, de una vez la distancia de pasgo
v una dimensicn en la direccidn transversal a la mdquina
del extrusor, igual a la dimension radieal del tornillo
sinfin,

Tfpicamente, el extrusor 46 tiene un dismetro de
tornillo sinfin que va de entre aproximademente 35.5 cm, ¥
aproximadamente 42 cm,, una distancia de paso en el tornillo
sinfin comprendida entre aproximaedamente 15 cm, y aproxima-
damente 30 cm,, y una lougitud de barril comprendida entre

aproximadamente 1,22 m, y aproximadamente 1,83 m,

Habiendo descrito el aparato preferido dentro del



54

10,

15.

20,

25,

30.

- 10 -

gleance de la invenciéh, volvemos ahora a un aparato diferen-
te dentro del alcance de la invencidn, como se muestra en la
figurae 6, En esta modalidad, la tolva 44 incluye wn mismbro

62 divisor que se extiende en una direccion longitudinal ggsh
decir en la misma direccion gue la dirsceidn de la méquinéﬂzf
del extrusor 46 final; a este respecto, observese la orienl;
tacion del divisor 62 con respecto a la pared 47 delanter%:r

de la tolva) para formar canales 64 y 66, uno al lado del .
otro, al interior del elemento extrusor 46, y uno de los cas
nales 64 funciona para recibir tallarines de uno de los{préf:'
extrusores y el canal 66 funciona para recibir tallarines o
del otro de los preextrusores, De preferencia, los canaleé"'
tienen dimensiones tales que la relacion obtenide dividiendét
el area de seccion transversal horizontal del canal 64 entre
el srea de secclion trensversal horizoutal del canal 66, es
igual a la relacion obtenida dividiendo el reégimen de ali-
mentacion hacia (y de) ol canal 46 entre el régimen de ali-~
mentacion hacia (y desde)el canal 66, Para esta modalidad,
los sumideros 40 y 42 como se muestra en la figura 1, estdn
disefiados y colocados de tal menera que los tallarines de
103 colores difersntes permaneceran segregados y de tal
manera que los tallarines de solo un color particular seran
alimentados deniro de uﬁ canal en particular.,

Volvemos ahorz a la descripciéh de un procedimiento
que se lleva a cabo en el aparato preferido descrito en con-
junto con lag figuras de uno a 5,

Ia primer masa de jabon de color se transporta por
medio dél ajustador 10 de control de régimen hasgta la entra-

da 16 del preextrusor 12, E1 tornillo ginfin 14 se hace zi-

rar y adiciona para compactar dicha mese de jabén ¥y extruirla
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a traves de los agujeros en la placa 18, La masa de jabon sals
de los agujeros en la placa 18, por ejemplo, en la forma de
cilindros. Estos cilindros se cortan hasta formar tallarines,
por ejemplo, haciendo girar el borde de navaja 20, Los talla-
rineg tfpicos producidos como resultado de dicho procesamientq
estan indicados por el numsro de referencia 21 en la figuré:l.

La masa de jab&n de un segundo color ge transporéa‘i
por medio del ajustador 22 de control de regimen hasta la 1.
entrada 28 del preextrusor 24, Bl tornillo sinfin 26 se hace '
girar y actua para compactar dicha masa de jabon y la extruysé |
a traves de los agujeros en la placa 30. Ia masa de jabon s~ |
le de los agujeros en la placa 20, por ejemplo, en la forma
de cilindros, Estos cilindros se cortan hasta hacer tallari- 1
nes, por ejemplo, haciendo girar el borde 32 de navaja, Los
tallarines tipicos producidos como resultado de dicho proce-
dimiento estan indicados por el numero de referencia 33 en
la figura 1.

Tlag masas de jabén para el procesamiento en cada
uno de los preextrusores 12 y 24 puede estar en la forma
de grenulos, trozos redondos, hojuelas, astillas, filamentos,
trozos, virutas, o cualquier otra forma apropiada de preex-
truido, De preferencia, una de las masas de jabon es de color
blanco, ¥y la otra de color azul o verde,

Las mesas de jaboh que entran a los prsextrusores
12 y 24 normalmente tienen una temperatura en la gama com-
prendida entre 249C y aproximadamente 40°2C, La temperatura
de la masa de jabon en el preextrusor tipicamente se mantiene
dentro de esta misma gama de temperatura; sin smbargo, se han

elevado las temperaturas dentro de los preextrusores hasta

469C y aun mes elevadas, sin resultados perjudiciales. Lasg
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temperaturas de un preextrusor se controla hacisndo circular

un enfrisdor apropiado, por ejemplo, agua salina, a traves

diferencial entre las magas de jabéh en lés dos preextruso--,
res es de 5,55%C o menos; sin embargo, se han llevado a é?é;;
procesamientos © diferenciales de temperatura de 8,282C y;i“
aun mss elsvadas, sin resultados perjudiciales. )
Los tallarines producidos como resultado del corté"
por medio de los bordes de navaja 20 y 32, es ddcir los ta-
llarines producidos por cads uno de los conjuntos de preekt?ﬁ-
gsores, de la placa perforada y de la navaja de corte, tipica—
mente esten en la forme de cilindros y tienen didmetros com=-|
prendidos entre aproximadamente 0.79 mm, ¥y aproximadamentéiﬁ
2.54 cmn. y de prefersncia entre aproximadamente 1,59 mm,
y eproximadamente 19 mm, y de manera optima entre aproxima-
damente 3,18 mm, y aproximadamenté 12,7 mm, cuando los %alla-
rines son de otra forma que no sea cilfhdrica, por ejemplo,
con secciones transversales que son rectangulares u ovala-
das o en forma de estrella, la dimension de seccion transver-
sal mayor debe quedar dentro de la gama de los valores dados
anteriormente para los dizmetros, Tfpicamente, los tallarineg
tienen longitudes comprendidas entre aproximadamente 6,35 mm,
vy aproximadamente 63,5 mm, y se prefieren longitudes compren-
didas entre aproximadamente 12,7 mm, y aproximadamente 5,08
om, Los tallarines de diferentes colores pusden hacerse del
mismo temafio o de tamafios diferenteos y no es importante o
critico el tamafio particular o la relacion de los tamafios
dentro de la estructura de esta invencion,

-’ () .
Tipicamente, los preextrusores son alimentados y

utilizados para producir tallarines de tal manera que la re-
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lacion por peso entre los tallarines de uno de los coleores y
los tallarines del otro de los colores no exceda de aproxi-
madamente 10:1; esto es debido a que las relacilones por peso

en la gama de 10:1 y'20:1, el efecto de veteado disminuye, .

¥ eventualmente se pierde, R

Los tallarines 21 entran en el conducto principa%gﬂ'
34 y son guiados por medio del sumidero 40 y los tallarines
33 entran en el conducto principal 34 y son guiados por me- ;’
dio del sumidero 42 para entremezclar los tallarines y for- ‘
mar una cofriente comin en el conducto primeipal 34 y los féf"
llarines en dicha corriente-consisten de tallarines de un o
lor entremezelado con tallarines del segundo color, ‘: ~

Como se indied previamente, el conducto prinoipaliﬁif
34 tipicamente se describe como una camara de vacio y se
proporcionan elementos 36 para hacer un vacio en la céhara,
si se desea, El vacio es deseable para producir barras que
tengan la menor cantidad posiblé de agrietamiento, Sin embar-
g0, no es necesario que se utilice el vacio, Cuando se uti~
lice el vacio, la cantidad de vacio, usualmente esta en la
gama comprendida entre aproxidamente 635 mm, de mercurio y
aproximadamente 736 mm, de mercurio (es decir, la presi6n
absoluta esta comprendida entre aproximadamente 127 mm,
de mercurio y 25,4 mm, de mercurio).

Tos tallarines en la corriente comin caen como re—
sultado de la gravedad dentro de la tolva 44 en donde se scu-
nula un lecho de tallarines (entre mezclados con respecto a
los colores). Este lecho ordinariamente tiene una dimensidn
vertical que va desde aproximadamente 5 cm, hasta aproxima-—

damentes 50 c¢m,., y de preferencia, entre aproximadamente 15

cm, ¥y aproximadamente 30 cn,
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Desde cada uno de dichos lechos, los tallarines son
alimentados en forma ahogada a traves de la abertura restrin-
gida de la salida 50 de la tolva 44 hasta el extrusor final
46, El aparato ﬁe constriccion en la forma de una aberturap':.
regbtringida tiene el efecto de restringir el movimiento lé%«;.
teral y longitudinal del lecho, con lo que contribuye a qué{ﬂ
se obtenga como resultado un veteado consistente y a otros:? '

beneficios, como se menclono anteriormente,

En el extrusor 46 final, los tallarines son compac-

tados. y extruidos para former un tronco 53 de jabon veteade’ 

La temperatura del tromco de jabon 53 extruido desde él exﬁrm
sor 46 de preferencia se controla hasta una gama comprendida
entre aﬁroximadamente 299 y aproximadamente 40.52C por medio
de una doble cublerta de enfriamiento adyacente a la salida
del extrusor a traves de la cual se hace circular agua sali-
na u otro agente de enfriamiento. Aun cuando se prefisre la
temperatura comprendida entre aproximadamente 292C y apro-
ximadamente 40,52C, la temperatura se ha elevado hasta 462C
¥ hasta una temperatura nas elevada, sin que se hayan obser-
vado resultados perjudiciales., Los regimenes a través del
extrusor 46 tipicamente estdn comprendidos entre 18.143 kg.
y 40.823 kg/min,, y se prefiere regimenes comprendidos entre
27.215 kg, y 34.019 kg/min. Durante la operacion usual, el
tronco de jabéh ge extruye desde la boguills del extrusor a

presiones que van entre aproximsdamente 7.030 kg/cm? ¥y apro- ,

ximadamente 24,607 kg/cm?, y que de preferencia estén compren
didas entre aproximadamente 10,546 kg/cm2 ¥y aproximadamente

175,77 kg/en?,
£l tronco 53 que sale de la salida 52 del extrusor

46 se corta por los elementos 56 hasta hacer trozos que tie-
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nen un tamafio relacionado al tamafic de las pastillas que van
a producirse, Ta figura 7 ilustra un trozo producido por una
etapa de cortado e ilustra el patréh de veteado en las super-
ficies principales de un trozo y en los extremos del trozo
(una seceidn transversal de el tronco).

El trozo producido por la eiapa de cortado puede;

convertirse a una pastilla de jebon utilizando un elemento

58 de estampado o troquelado convencional, por ejemplo, w |

procedimiento de troquelado convencional que comprende ali~

near cada uno de los trozos con una cavidad de caja de dado |
de tal manera para que tenga un eje longitudinal coincidente|

con el eje longitudinal de la cavidad de la caja de dado, |

forzar el trozo alineado dentro de la cavidad de la caja

liberar la barra de la cavidad, Se utiliza de preferencia
un procedimiento de estampado o troquelado diagonal, tal
como el que se describe o al que se hace referencia en la
solicitud de patente no, 546,053 mencionada previamente;
en un metodo preferido descrito en la golicitud de patente
de los Estados Unidos No. de serie 546,053, se alinea un
trozo con una cavidad de caja de dado substancialmente rec-
tangular de tal manera como para que tengan un eje longitu-
dinal no coincidente con el eje longitudinal de la cavidad
de la caja del dado, La figura 8 muestra una pastilla de
jabon tipica producida dentro del alcance de la invencion
en la que el procesamiento incluye un procedimiento de
estampado diagonal.

Regresamos ahora al grocesamiento que utiliza el

aparato descrito anteriormente, en conjunto con la figura 6,

Les condiciones de procesamiento son las mismes que las que
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se deseriben anteriofmente, con excepeion de que los talla-
rines producidos por los dos conjuntos productores de talla-
rines (cada uno comprendiendo un preextrusor, una place psr-
forada y un borde de cuchilla giratoria) no estan entremez- -

K

clados, En vez de los tallarines producidos por medio dei;':g
conjunto incluye el preextrusor 12, son gulados por medio;jn’
de un sumidero (no mostrado) para formar un canal 64 de en; i
trada de corriente y los tallarines formados por el conjun-‘m
to que incluye el preextrusor 24 scn guiados por un sumide;:‘
ro (no mostrado) en el canal 66 (en otras palabras, para S
formar corrientes uno al lado de la otra y cada una de lag""
corrisntes una al lado de la otra son de tallarines de uno;"
de los colores) para de esta formas formar un lecho de talla-
rines en el canal 64 que consiste de tallarines de un color,
y ua lecho de tallarines en el canal 66 que consiste de ta-
llarines de un segundo color (en otras palabras, para formar
lechos de tallarines uno al lado del otro, fisicamente se-
gregados uno del otro por el divisor 62, y los tallarines

de un color en un lecho y los tallarines de un segundo co=-
lor en el otro lscho), Cada uno de los lechos tiene una
dimensidn vertical que el la misma que se describe anterior-

3 . ,
nente en donde se forma un solo lecho, Ia alimentacion deg-

de la abertura restringida es llevada a cabo simultaneamente

degde los dos lechos de tal manera que se alimentan por aho-
gamiento los tallarines desde ambos lechos hasta el extru-
gor final, Los trozos producidos como resultado del corte
gon similares a los que se muestran en la figura 7, con ex-
cepeién de que los extremos de un trozo (és decir, en una

seceion transversal del tronco de jabdh) hay un patrén de
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64 esten mds hacia el exterior de la pastilla y el color de

los tallarines alimentados a través del canal 66 ssten en un

patron de espiral hacia la porcion central de la barra, como -
mo -

gs ve en los extremos del trozo,

Y regresamos ahors & ejemplos espscificos que se .

¥ o

incluyen para ilustrar los conceptos inventivos de la pre-

gsente,

EJZMPLO I

El aparato utilizado es el que se muestra en lag

figuras de 1 a 5 de los dibujos, Los preextrusores estan ca= s

da uno de ellos equipados con un dobles pared de enfriamienté, “

La placa 18 tiene un digmetro de 25 cm, y contiene perfora-
ciones con un diametro aproximade de 1.27 ecm. Lia placa 30
tiene un digmetro de 25 cm, y contiene pérforaciones con un
didmetro aproximado de 3.17 mm, El extrusor final tiene un

digmetro de tornillo sinfin que es de aproximadamente de

40,6 cm, y una distancia de paso de aproximadamente 24,7 cm,

la salida desde la tolva 44 estd disefiada para proporcionar
una corriente de tallarines hasta el extrusor 46, que tiene
une geceion transversal rectangular., Le galida 50 desde la
tolva 44 tiene una dimensidn en la dirscecion transversal e
la méquina (cbn respecto al extrusor 46 final) de aproxima-
damente 20 cm, -y una dimension en la direceion de la mequina
(con respecto a la extrusor 46) de aproximaedamente 24.7 cm.
Se alimenta al preextrusor 12 una masa de jabén en
la forma de trozos blancos que tienen la siguiente composi-

’
cion, por peso:

. Jabones de Sodio de cebo y coco a

50% por peso de cada uno de ellos 78.5%

1

1
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Acido graso de coco 7.0%
Agua 11,0%
NaCl o la%
Higienizador . 5%
Perfums ' 1.6% . ';:”
Misc, y blangueador de TiO2 E1l resto hasta 100,00% -'5 :

»

Se aliments al interior del preexirusor 24, una ﬁéil

r

sa de jabén en la forma de trozos azules que tiemen una com- °
posicidn similar a la que se establece en el psrrafo anterioé.

Tanto lag mase de jabon azules como blancas entran |
a los preextrusores respectivos a una temperatura aproximade '
de 322C,

El preextrusér 12 compacta los trozos ds jabén
blancos y sxtruye los trozos compactados a traves de las
perforaciones en la placa 18, Se hace girar el borde de cu-
chills 20 para producir tallarines blancos con un digmetro
aproximado de 1,27 cm. y una longitud aproximada de 1.9 cm.
Se hace circular fluido de enfriamiento a traves de la do-
ble pared de enfriamiento del preextrusor 12 para mantener
la temperatura de los tallarines extruidos a aproximadamentse
3200,

El preextrusor 12 compacta los trozos agules de
jabJﬁ ¥ extruye los trozos compactados a través de las per-
foraciones en la pléea 30, E1 borde de navaja 32 se hace
girar para producir tallarines azules con un diametro aproxi-
mado de 3.17 mm, y una longitud aproximada de 3.81 cm. Se ha-
ce circular fluido de enfriamiento a traves de la dobls pared
de enfriamiento de el preextrusor 44 para mantensr la tempe-

ratura de los tallarines extruidos aproximadamente a 352C,

Las masas de jabén gon alimentados por medio de los
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transportadores 10 y 22 y los preextrusores 12 y 24, los
que se hacen trabéjar de tal manera que la relacion por pe-
so entre los tallarines blancos y los tallarines azules
producida es de aproximadamente 3 1/2 a 1, ‘

Lios tallarines blancos y azules son gulados has&&,
el interior de una corrienmte comun por medio de los sumide?_
ros 40 y 42, y se extremezc¢lan, y los tallarines entremez-
clados caen por gravedad para formar un lecho de tallarines
con una profundidad aproximada de 25 cm, en la tolva 44, Se
continda la alimentacidn de los tallarines por medio de 165:.
transportadores 10 y 22 para mantener dicha profundidad dgi
lecho aproximada, Se hace un vacio de 685 mm. de mercurio |
en el condiicto 34, & fraves del conducto 36. -

La abertura restringida al interior el extrusor
final tiene el efecto de restringir ol movimiento lateral
y longitudinal en el lscho de los tallarines eun la tolva
44,

El extrusor final se alimenta por ahogamiento deg-
de ¢l lecho de tallarines a un régimen que eg suficiente
¢omo para proporcionar una salida de eproximadamente 29,483
kg/min., Los regimenes de alimentacidn desde los transporta-
dores 10 y 22 son congistentes con este régimen de salida,
Ia corriente de tallarines que entra al extrusor 46 tiene
une seceion transversal rectangular con una dimension en
la direceion de la md@uina (con respecto al extrusor 46)
de aproximadamente 20 em, y con una dimensidn en la direc-
cion de la maguina (con respecto al extrusor 46) de apro-
ximadamente 24,7 cm.

En el extrusor 46, el fornillo sinfin, 48 gira

para compuctar los tallarines entremezclados y extrulrlos
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mismos hasta hacer un tronco de jabén que tlene una aparien-
cia veteada, El tronco 53 de jabon se extruye desde la boqui-
lla del extrusor a una presién aproximada de 11,249 kg/cmz.

El tronco de jab6n ge corta hasta hacer trozos con |
una longitud que es aproximzdamente las de las pastillas 0
de jabon que van a producirse. Los trozos se estampan o se}f
troquelan hasta hacer pastillas por medio de procedimientoi}
de estampado diagonal que se describe anteriormente,

Lag pastillas producidas son esencialmente de apa—“

do de pastilla a pastilla es esencialmente el mismo., ILas pés-f
tillas se producen sin apariencia manchada y con un tono de |
color apagado y es minime la necesidad de ajustes por parte

del operador (por ejemplo del flujo de agua salina) para ob-

tener estos resultados.

Se duplica el ejemplo I con excepcion de que la
placa 18 tiene perforaciones de aproximadamente 3.17 mm, de
dismetro y la placa perforadora 30 tiene perforaciones de
aproximadamente 1,27 cm, de diemetro y el aparato se trabaja
de tal mmnera que los tallarines blancos sean cilindricos y
tengan un digmetro de aproximadamente 3.17 mm, y una longi-

tud aproximada de 3.81 em, y los tallarines azules sean ci-

lindricos ¥y que tengan un didmetro de aproximadamente 3,27
cm., y une longitud de aproximadamente 1.90 cm. Los resulta-

dos producidosg son egencizalmente los mismos que los que se

producen el ejemplo I,

Se duplica el ejemplo I con excepcion de que las

placas perforadas 18 y 30 tienen ambas perforaciones con diéT
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metros de 6,35 mm, y todos los tallarines son cilindricos
v tienen dismetros de aproximadamente. 6,35 mm. y longitudes
aproximadas de 2,54 cm., Los resultados producidos son esen-
cialmente los mismos que los del ejemplo 1.

EJEMPLO IV

El aparato utilizado es el mismo que para el ejeml:”

plo I, con excepcién de que la tolva utilizada es la que se..
muestra en la figura 6 (con un divisor longitudinal colocado
de tal mansra que la relacion obtenida dividiendo el drea de

seccion transversal horizontal del canal 64 entre el area de

seccion trensversal horizontal del canal 66, es de 3 1/2:1 y -

los sumideros 40 y 42 se volvieron a2 colocar de manera que el

sumidero 40 alimente tallarines blancos en el canal 64 y de
tal manera que sl sumidero 42 alimente tallarines azules en
el canal 66, El procesamiento es el mismo que enel ejemplo I,
con excepcion de que se forma en el canal 64 un lecho de ta-
llarines blancos y se forma en el canal 66 un lecho de talla-
rines azules y el extrusor final 46 se alimenta por ahogamient
desde los dos lechos, La consistencia del &eteado, el tono
apagado del color y la carencia de manchas resultantes es
eséncialmente la misﬁa producida en este ejemplo, que la que
se produce en el e¢jemplo I,

Ia invencion puede ser realizada en otras formas
especfficas sin apartarse de las caracteristicas esenciales
de la misma.

Por ejemplo, el dispositivo de alimentacion dentro
del extrusor final no necesite ser una tolva, En otras pala-
bras, una continuacion o una parte de la "camara de vacio"

puede hacer la funcion de proporcionar un lechos de tallari-

Q

nes para alimentar al extrusor final., El unico requisito es
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que la salida desde el conducto hasta el interior del extru-
sor final sea que la naturaleza restringida descrita previa-
mente, es decir, que este diseflada pars comunicar esencial-
mente solo una porcién de tornillo sinfin del elemento ex~ -
trusor que gira hacia abajo al girar el tornillo, de tal »
manera como pare restringir el movimiento lateral y longi—.
tudinal de el lecho o los lechog de los tallarines, Adicic-
nalmente, puede utilizarse el aparato como se muestra en
las figuras de 1 a 5, con excepcion de que los sumideros 40
y 42 estdan colocados para formar corrientes una al lado de
la otra sin entremezclar los tallarines de un color con los
tallarines del segundo color y para formar un lecho con ta-
llarines de un color en un lado y ¢on tallarines de otro co-"
lor en el otro lado; en otras palabrasg, el efecto del aparatq
de 1la figura 6 puede llevarse a cabo facilmente utilizando
uﬁa tolva o un conducto alimentador sin un miembro divisor.
En vista de las variaciones de como se entiende facilmente
quedan dentro de los limites de la invencidn, dichos limites
guedan difinidos por el alcance de las cleusulas,

Bl término "jabon" se utiliza en la presente en
su sentido mes amplio, a menos que el contexto indique en
otra forma, En otras palabras, incluye composiciones capa-
ces de eser extruidas para formar pastillas finales que con-~
tienen jabon verdadero o que contienen otros materiales ten-
giocactivos detersivos o que contienen mezclas de éstos. Di-
chag composiciones son bien conocidas en el arte. Los ingre-
dientes preferidos de dichas composiciones son jabones solu-

bles en 'agua que incluyen sales de sodio, de potasio, de

amonio, y de alcanolamonio (por ejemplo, mono-, di-, o trieta

nolamonio) de acidos grasos superiores (por ejemplo de C10
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a 024) como el componente mayor, especialmente gcidos grasosg
derivados de aceites de coco y de cebo (es decir, jebones
de coco y de cebo de sodio y de potasio, por ejémplo en rela-
cion por peso entre el jabén de cebo y de coco cbmprendfa
entre 95:5 y 5:95). Dichas ‘composiciones de preferencia son.
aquellas que comprenden entre aproximadaments 40% y aproxi- ;
madamente 90% por peso de jabon de cebo y/o las que compren-
den entre aproximadamente 10% y aproximadamente 60%‘6e jabén:
de coco, Los otrog materiales tensioactivos detergentes men~
cionados anteriormente son bieén conocidos e incluyen tensio-
abtivos anionicos, no iénicos, oatiénicos, amfotericos y -
amfoliticos y combinaciones compatibles de los mismos; #ipi-
camente dichos tensioactivos son detergentes orgénioos que .
aparecen listados en la columna 8, renglones de 27 a 75 ¥
en la columne 9, renglones de 1 a %5 y en la columna 10 de
los renglones de 1 a 52, de la patente de los Estados Unidos
No. 3,714, 151 otorgada el 30 de enero de 1,973 a W.I, Lyness
y que esta comunmente cedida al sesionario de la presente,
Dichas composiciones tipicamente contienen aditivos y adyu-
vantes, Dichos aditivos y adyuvantes incluyen acidos grasos
libres, perfumes, bacteriostaticos, higienizadores, blanquea-
dores, abrasivos, emolientes, etc., Dichas composiciones tipi-
camente contienen un:contenido de humedad de entre aproxima-
damente 8% y aproximadamente 14% de agua, y un contenido
de sal de entre aproximedamente 0.1% y aproximadamente 2% de
clorurc de sodio,

El termino "masa de jabon" se utiliza en la presen-
te para significar una composicion como la que so describe
en el pérrafo anterior en una forma apropiada para ser uti-

lizada con un extrusor, Ia masa de jabén pueda ser preparadg
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& traves de etapas de molinos convencionales y extrusores
convencionales, bisn conocidos en el arte.
Descrita suficiéntemente la naturaleza del invento,

asi como la manera de realizarlo en la prédtica, debe hacerTA

se constar que las disposiciones anteriormente indicadas, "son.

susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alté;

ren gu principio fundamental,

3
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REIVINDICACIONES

1.~ Procedimiento y aparato para fabricar pastillas
de jabon jaspeadas, caracterizandose el procedimiento porque
comprende las etapas de:

(a) preparar una mesa de jabon de un color; N

(b) preparar una masa de jabén de un segundo colop;

(¢) mezclar la masa de jabdn de un color para com&f ,
pactarla y extruirla y formar tallarines; ;

(4) mezclar la masa de jabon del segundo color pars|
compactarla y extruirla y formar tallarines;

(e) dirigir los tallarines para formar una corrien-

te comun o corrientes unidas por los lados para formar por lo

(£) alimentar tallarines en sentido descendente des+
de cada lecho mientras se restringe el movimiento lateral y
longitudinal de los tallarines en cada lecho mediante el em—
rleo de un aparato constrictor;

(g) mezclar los tallarines slimentados en sentido
descendente de cada lecho para compactarlos y extruirlos y
formar un perfil de jabon jaspeado;

(n) dar al perfil la forma de pastillas de jabon
jaspeadas,

2,~ Procedimiento segin la reivindicacion 1, carac-
terizado porque'la etapa (e) comprende dirigir los tallarines
para former una corrionte comin y un lecho de tallarines en-~
tremezelados con respecto al color,

3.- Procedimisnto segun la reivindicacion 1, carac-
terizado porque la etapa (e) comprende dirigir los tallarines
para formar corrientes unidas por los lados de tallarines,

giendo cada corriente de dichas corrientes unidas por los la-
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dos de uno de los colores, y para formar lechos unidos por
losg lados de tallarines con ‘tallarines de un color en un le~
cho y tallarines de un segundo color em el otro lecho,

4.~ Aparato para la realizacion del procedimiento. ]
segﬁn las reivindicaciones 1 a-3, caracterizado porque com—i:.i
prende: ‘

(a) medios para former tallarines de jabon de un
color;

(b) medios para formar tallarines de jabon de un
gegundo color;

(c) medios para recibir los tallarines de los medingl
() y los medios (b) y pera formar: (i) una corriente comun
de tallarines o (ii) corrientes adosadas de tallarines, sien-
do cada corriente de las corrientes adosadas de tallarines
de uno de los colores;

(d) medios extrusores que tismen un tornillo sinfin
rotatorio para elaborar los tallarines en un perfil‘ae jabén
jaspeado;

(e) medios para dar al perfil del jabon jaspeado
la forme de pastillas de jabon jaspeadas;

(f) medios para recibir tallarines de los medios (o)
¥y que proporcioman por ld menos un lecho de tallarines para
la alimentacion con estrangulaciém del dispositivo extrusor y

pera restringir el movimiento lateral y longitudinal de los

tallarines en cada lecho,

5,- Aparato segun la reivindicacion 4, caracteriza-~
do porque los medios (f) tienen medios de salida para restrin-
gir el movimiento lateral y longitudinal en cada lecho,

6.- Aparato segun la reivindicacion 5, caracteriza-

do porque los medios de salida de los medios (f) establecen
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comunicacion esencialmente tan solo con una parte del torni-
1lo sinfin del dispositivo extrusor que gira hacia abajo al
efectuar el tornillo sinfin un movimiento de rotacion.

7.~ Aparato segun la reivindicacidn 6, caracteriza-
do porque los medios de salida de los medios (f) tienen uné |
abertura con una dimension en direceidn transversal, con ree-
pecto al dispositivo extrusor, que no equivale & mds de apro-
ximadamente 1,1l veces la dimension radical del tornillo sin-
fin,

8.- Aparato segun la reivindicacion 6, caracteriza-
do porque los medios de salida de los medios (f) tienen una-
abertura en forma de paralelogramo recto que tiene una di-
mension en dirsceion lonzitudinal, con respecto al dispositiv]
extrusor, que osclla desde aproximadamente la mitad de la dig-
tancia de la alsta hasta aproximadamente el doble de la dis-
tancia de la alsta y una dimension en direccidn transversal
con respecto al dispositivo extrusor que oscila degde aproxi-
madamente la mitad de. la dimension radial del husillo hasta
aproximadamente 1,1 veces la dimension radial del husillo,

9,- Aparato segun la reivindicacion 8, caracteri.
zado porque los medios de salida de los medios (f) se situan
de tal modo, y la abertura de los medios de salida se dige
fian de tal forma, que proporcionan una corriente de alimenta-
cion en el dispositivo extrusor con una seccion transversal
horizontal que es rectangular‘y que tiene una dimension en
direccidn longitudinal del dispositivo extrusor equivalente
a la distancia de una aleta y wna dimension en direccion
transversal del dispositivo extrusor igual a la dimension
radial del husillo,

. s 3 ’ 3
10.- Aparato segun la reivindicacion 6, caracteri-
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zado porque los medios (¢) comprenden medios de conducto y

porque se habilitan medios en dichos mediés de conducto para
mezclar los tallariﬁes de un color con los tallarines del se-
gundo color con el fin de formar la corriente comun de talla-~]
rines y proporcionar un lecho de tallarines en los medios (f).;

consistente en tallarines del primer color iuntercalados con’.

tallarines del segundo color,

’ s . [} » -7‘
1l.~ Aparato segun la reivindicacion 10, caracteri-

zado porque el dispositivo entremezclador comprende medios de

canalizo que tienen una entrada en comunicacion con los medioT

(a) y medios de canalizo gue tienen una entrada en comunica-,’

cion con los medios (b), situandose los medios de canalizo "
[

para guiar los tallarines y formar la corrients comun,
12.~ Aparato segun la reivindicacion 6, caracterizat
do porque los medios (f) comprenden medios divisores que se ex
tienden en direccion longitudinal para formar canales unidos
por los lados en el dispositivo extrusor, actuando uno de
los canales para recibir tallarines de los medios (a) ¥ actuaT—

do el otro de los canales para recibir tallarines de los

medios (b).
13,~ Procedimiento y aparato para fabricar pastilla£

de jabon Jaspeadas, tal y como queda sustancialmente descrito

en la presente Memoria,
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Esta Memoria consta de 29 hojas escritas a méquina

por una sola cara.
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