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[] capitulo]. Capitulo Il
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Nacionalidad o Domicilio: Rotterdam,
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Lugar de Constitucion: Holanda. Niimero

Teléfono: 3264270 Fax: 6069701

E-mail: jllicco@lloredacamacho.com

@ Nombre: ALICIA LLOREDA RICAURTE
cc. X Nt [

Direccion: Calle 72 No. 5-83 Piso 5°] C.E. D Otro |:|
REPRESENTANTE | Bogot4, Colombia

O APODERADO
Teléfono: 3264270 Fax: 6069701 Cual

Namero 39.690.713 TP 53.215

E-mail:_jlicco@lloredacamacho.com

Nombre: CHAUDHARY, Amit, Kumar y KOTTUKAPALLY, Jiji, Paul.
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560 066.
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ANEXOS
Comprobante de pago de la tasa de presentacion de la solicitud.

Documento que acredita la existencia y representacion legal cuando el solicitante sea persona juridica.

Documento de Representacion Legal.

Documento de cesion del inventor al solicitante o a su causante.
Declaraciones
Copia de la solicitud internacional. (Resumen, descripcion, reivindicaciones)

Traduccion de la solicitud internacional al castellano. (Resumen, descripcion, reivindicaciones, dibujos)
Copia del Reporte Preliminar Internacional sobre patentabilidad.

Traduccién del Reporte Preliminar Internacional sobre patentabilidad.

De ser el caso, copia del contrato de acceso.

De ser el caso, documento que acredite la licencia o autorizacion de uso de conocimientos

tradicionales de las comunidades indigenas. N
Arte Final 12X12. Nee L
De ser el caso, informacion sobre otras solicitudes de patente o titulos obtenidos en el extranjero por el *
mismo titular o su causante, relacionados parcial o totalmente con la invencién de esta solicitud.

De ser el caso, modificaciones efectuadas a la solicitud internacional.

Otrqs: Reporte de Busqueda Internaclonal con su traduccién, Publicacion con su traduccion, Capitulo Relvindicatorio como fue
originalmente presentado en Fase Internacional con su traduccion, Notificacién de Cambio de Direccién del Inventor Chaudhary,
Amit, Kumar con su traducclén y Anexo Explicativo de Modificaciones a las Reivindicaclones en Fase Intemaclonal.
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Solicito la concesion de la patente,

NOMBRE: ALICIA LLOREDA

FIRMA: Cg{( 4 QQ(/G\J

g—u

C.C. 39.690.713 Usaquén TF 53215 ﬁ
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LLOREDA Y CIA S. A CONSIGNACION  BANCO POPULAR  050-00110-& 47999519 19/10/2007 6,330,200.00

-

>

CANT. RENTISTICO

[ 50003-01-01 SOLICITUDES

SON:  CUATROCIENTOS OCHENTA Y DOS MIL PE

RESPONSABLE :

1y C O XN CEFP T O woni

CONCEPTO TOTAL CONCEPTD
1 TRAMITES DE SOL. DE PATENTE DE IN 482,000.00
TOTAL : $ 482,000.00
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ANEXO

El documento que acredita la calidad de REPRESENTANTES
LEGALES en Bogotd de los doctores ALICIA LLOREDA y/o
GUSTAVO TAMAYO y/o IGNACIO SANTAMARIA y/o
ENRIQUE ALVAREZ para TODOS LOS ASUNTOS
RELACIONADOS CON LA PROPIEDAD INDUSTRIAL de 1la
sociedad peticionaria, que faculta a cada uno de dichos abogados
para actuar individualmente, se esta presentando con esta solicitud.
En consecuencia, ruego a usted reconocer la personeria de cada uno
de dichos Representantes Legales para actuar dentro del presente
expediente, a fin de que cualquiera de ellos pueda intervenir en

cualquier tiempo respecto de la solicitud en €l contenida.

1

T.P. No. 53.215
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95 Aldwych London WC2B 4JF
United Kingdom

Scrivener Notaries Telephone: 020 7395 4300
Fax: 020 7395 4310

Translators e-mail: notary@johnvenn.co uk

Willam B Kennarr LL B Jessica M Reeve M A http:/Awww.johnvenn.co.uk

Associates Agnes Corless « Jonathan P Coutts M4, b
Consultants Keith F C Baker (s, AL » Bridget M Ellison s a

Yo, don WILLIAM BRIGNALL KENNAIR, Notario Publico
debidamente admitido, con competencia para actuar en Inglaterra y Gales y
con ejercicio en Londres, Inglaterra, certifico por las presentes:

1. QUE el Poder que se adjunta fue firmado en nombre y
representacién de UNILEVER N.V. con oficinas en Weena 455, 3013 AL,
Rotterdam, Paises Bajos, por don RICHARD DUNCAN HEATH y doiia
NICOLA HOPE, ambos Firmantes debidamente Autorizados de la referida
Sociedad;

2. Y QUE el referido Poder, asi’ firmado, ha sido debidamente
otorgado en representacion de la referida Sociedad.

EN TESTIMONIOQ de lo cual expido este Certificado bajo\mi firma y

Sello Notarial en Londres, el dia catorce de julio de dos mil cuatro.

B T A S i e e |
- {COMO NETARIO SEXTO (B) DEL CIRCULO ¥
9f DE SOGETA, HAGO CONSTARGUE LA i
7 XOTGCOPIA COINCIDE CON EL ORIGINAL
- QU'JE l:iE TENIDO A LA VISTA ‘

06 SET 2007

SEVN AP

X

ABLO MENDEZ BARAJAS |
NOTARIO(E)

SCRIVENER
NOTARIES
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APOSTILLE .
{(Hague Convention of 5 October 1961 / Convention de La Haye du 5 octobre 1961)

UNITED KINGDOM OF GREAT BRITAIN AND NORTHERN IRELAND

I. Country: United Kingdom of Great Britain and Northem Ireland
Pays: Royaume-Uni de Grande-Bretagne et d’Irlande du Nord

This public document / Le présent acte public

2. Has been signed by William Brignall Kennair
a été signé par

3. Acting in the capacity of  Notary Public
agissant en qualité de

RS
G0N0 NOTARIO 3

4.  Bears theseal/stampof ~ The Said Notary Public

: W DR BOGETA, EL OFIOINAL Y
est revétu du sceaw/timbre de % ppTOCOPIA COINGIDE GON EL -3
-‘.‘2” QUEME TENIDO A LAVISTA 4

Certified/Attesté
5. at London/2 Londres 6. the/le 14 July 2004

L]

M Y

7. by Her Majesty’s Principal Secretary of State for Foreign and Commonwealth Affairs /
par le Secrétaire d’Etat Principal de Sa Majesté aux Affaires Etrangéres et du Commonwealth,

8. Number/sous No G464 139

AL O MENDEZ BARAJAS
ONOTARlO(k)

bl S

9.  Stamp: 10. Signature: W. Glass
timbre:

For the Secretary of State / Pour le Secrétaire d"Etat

If this document is to be used in a country which is not party to the Hague Convention of 5 October 1961,
it should be presented to the consular section of the mission representing that country.

e , SEXTO {€) DEL CIRCULO™
HAGO CONSTZR QUE LA 4
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‘ .QHZ'NIL:VER N.V., unz sociedad
«istente de conformidad con las leyes

nicilio en Rotterdam, Holanda

nombramos por el presente a ALICIA LLOREDA y/o
GUSTAVO TAMAYO ylo IGNACIO SANTAMARIA
y/o ENRIQUE ALVAREZ, domiciliados en Bogota,

- Colombia, con oficinas en dicha ciudad, Calle 72 No.
5-83, piso 6o., nuestros representantes legales y
verdaderos en Bogota, con facultades para recibir
notificaciones y nombrar apoderados judiciales o
extrajudiciales, con el fin de dar cumplimiento al
paragrafo 10. del articulo 543 del decreto 410 de
1971,

Los doctores ALICIA LLOREDA y/o GUSTAVO
TAMAYO vy/lo IGNACIO SANTAMARIA vy/o
ENRIQUE ALVAREZ, o los apoderados que
cualquiera de ellos designe, quedan especialmente
facultados para representarnos ante las autoridades
7~ colombianas, administrativas, judiciales o de policia,

en todos los tramites relativos a la propiedad

industrial, a cuyo efecto les facultamos para dar ante
dichas autoridades todos los pasos necesarios al
objeto indicado; elevar solicitudes, declaraciones,
reclamos, recursos Yy presentar desistimientos;
formular descripciones, enmiendas, limitar el
alcance de las solicitudes y los registros, presentar
oposiciones y apelaciones; instaurar cancelaciones,
renunciar total o parcialmente a los registros, abonar
todos los impuestos y cuotas y efectuar todo otro
pago determinado por la ley; recibir todos los
documentos y valores, dando el descargo
respectivo; llenar cualesquiera otros requisitos vy
tomar, en fin, todas las medidas que creyeren
conducentes al resguardo de nuestros intereses; y
adicionalmente quedan facuitados para tomar
intervencion como demandantes o demandados ante
los jueces que sean competentes, pudiendo transar,

/-\someter a arbitros, desistir, percibir, conciliar y
apelar, con todas las demas facultades que resulten
necesarias, y por el presente declaramos desde
ahora valido y bueno cuanto dichos representantes
y/o los apoderados que cualquiera de ellos nombre
hicieren en nuestro beneficio.

Asimismo, facultamos a los doctores ALICIA
LLOREDA y/o GUSTAVO TAMAYO y/o IGNACIO
SANTAMARIA y/o ENRIQUE ALVAREZ, para
solicitar en la Oficina de Propiedad Industrial la
protocolizacién de este documento y de cualquier
poder que cualquiera de ellos otorgue a nombre
nuestro.

Dado y firmado el 43 Ac TO\:D Ac. 2.004

Nl

The undersigned, UNILEVER N.V. a curporat.on é
organized and existing under the laws of The
Netherlands,

domiciled at Weena 455, 3013 AL, Postbus 760,
3000 DK, Rotterdam, The Netherlands,

hereby appoint, ALICIA LLOREDA y/o GUSTAVO
TAMAYO vy/lo IGNACIO SANTAMARIA vy/o
ENRIQUE ALVAREZ, of Bogota, Colombia, with
offices in said town, Calle 72 No. 5-83, Sixth Floor,
our true and legal representatives in Bogoté, with
power to receive notifications and to appoint judicial
or extrajudicial agents, so as to comply with
paragraph 1o. of article 543 of decree 410 of 1971.

Doctors ALICIA LLOREDA y/o GUSTAVO
TAMAYO y/lo IGNACIO SANTAMARIA vylo
ENRIQUE ALVAREZ, or the agents by any one of
them appointed, are especially empowered to
represent us before the administrative, judicial or
police authorities of Colombia, in all proceedings
pertaining to industrial property, for which purpose
we authorize them to take before the said authorities
all the necessary steps for the said end; to file
petitions, declarations, claims, recourses and
withdrawals, to draw up specifications; to file
amendments, to limit the scope of applications and
registrations, file oppositions; file cancellations total
or partially waive registrations, to pay all installments
and effect all other payments prescribed by law; to
receive proper receipts, to comply with all other
requirements and, in short, to take all those
measures which they may deem fit for the protection
of our interests; and additionally we authorize said
agents to act on our behalf, as complainants as well
as defendants, before the competent judges, with full
powers to make arrangewmelits;=to-=submit--{o... s

B ’r e = 4
arbitrators, to desist, to cmlfo sa 10 neonCUA: TaouLo
appeal and, in short, with aﬂ%ﬂﬁifﬁﬁ&gﬁ@g@@é@m

may be required, and we ‘heréby. déctare from nscux@.@
on as valid and good all’thaf:sajg

b esm
and/or the agents by any onif of- them appom?e@rz ‘

g

do for our benefit.

. \\\
) \\\

g

IGNACID™™ 4

We also authorize gggtors
ylo. GUSTAVO TAIgA 0" y/o
SANTAMARIA y/o ENRIQLE
protocolization of this docg@E

attorney by any one of thews tonferred in our name,

Given and signed this 13th day of July 2004

= Ul Niide

Richard Duncan Heath Nicola Hope
Both Duly Authorised

NOTARY SHOULD EXECUTE OTHER SIDE
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File number: 24051830 Page 00001 Limited extract

English translation of an extract from the commercial register of the
Chamber of Commerce and Industries for Rotterdam

Legal person:

Legal form :Naamloze Vennootschap (Public Limited ........
Liability COMPANY) .. veernerurmococaeannsnnss
Name cUNLilever N.V. .uiiueireeeennensnnnaaneeeeensons
Statutory seat tROEEEIXAAIM & v v ettt ittt onseonoanssssnonoesnanss
Incorporation deed t00-11-1927 tivtttnae ettt
Deed of latest amendment of
articles $13-05-2004 . it eeittntn et
Authorized capital tEUR 697.641.704,22 .. iiieieeeennansonsoncnnnss
Issued capital :EUR 411.862.272,26 ... eeeueeoeaassensonnanns:
Paid up capital :EUR 411.862.272,26 .cvooreeeegoasssoanssssonss
(Capital. converted into_euro acc. to art.
5 2:67C B.W.) tvvvvnennnnnnn e
There are different classes
of shares :Consult the commercial register file .........
Undertaking:
Tradename (s) :UNilever N.V. . vieieenseentesannsenacoassnnss
Address :Weena 455, 3013AL Rotterdam ..................
Mailing address :Postbus 760, 3000DK Rotterdam ................
Telephone number :010-2174000 ........ e v e eeecesosrsoneanesesanes
Fax number $010-2174798 ...ttt ittt it e e
Description of business
conducted

:TO OBTAIN INTERESTS IN PARTNERSHIPS AS WELL AS

MANAGING AND FINANCING . i;;ﬁ:;;ﬁ;;f€g3tﬁfﬂ
Employees -0 (E) DEL CIREVLO

....................... 3o OE. BDull‘A' HAGO- OOMSTAR IVE LA " 1 .

This extract contains a selection of registered 1ncumbent

————————————————————————————————————————————————————— ._)'—v—-—-

Director(s):

7~ Yame :Fitzgerald, Niall Willia
Date and place of birth :13-09-1945, Flijo, Irelarg
Address :Warreners Lane, Weybridgd]
Kingdom ...........c0c...

Date of entry into office :20-05-1987
Title

Powers

:Uitvoerend bestuurder ... % ......cci..
:Authorised jointly with other
directors/others, see articles

Date of (present) represen-

28;81;3294 Page 00002 follows.

KAMER VAN KOOPHANDEL ROTTERDAM
BLAAK 40, 3011 TA ROTTERDAM

r(010) 402 77 77 F (010) 414 57 54
INZAGE HANDELSREGISTER

r 0900-1234567 (€ 0,70 PeR MmiNuUT)
INTERNET: WWW._KVK.NL
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tative authority t13-05-2004 .. ittt ittt i i et
Name :Burgmans, ANEONY .. ..ceeeeernnenonnannecnnnnes
Date and place of birth :13-02-1947, Rotterdam .........coieiuiiennnnn.
Address :1 Danesmead, Cobham, surrey, ktll 2en, United
Kingdom ......oetiienernneenocanocsneeonnonens
Date of entry into office t08-05-1991 ... ..ttt ettt r e
Title :Uitvoerend bestuurder ...........ccc0iceeeenann
Powers :Authorised jointly with other ................
directors/others, see articles ...............
Date of (present) represen-
tative authority t13-05-2004 ..ttt tiititiie ettt e
Name :Butler, Alan Clive ...... ¢ttt iennneneanas
Date and place of birth :22-06-1946, Bogota, Colombia .................
Address :1-Campden- Hitl-Gardens; Londen w8-7au; United
g KINGAOM .. vvveveenennneenenaeeenneeennnennsans
Date of entry into office t06-05-1992 ...t iiiit ittt nonaaa s
Title :Uitvoerend bestuurder ...........c0ciieiinennn
Powers :Authorised jointly with other ................
directors/others, see articles ...............
Date of (present) represen-
tative authority $13-05-2004 ..t ittt ittt
Name :Markham, Rudolph Harold Peter ................
Date and place of birth :13-03-1946, Alresford, United Kingdom ........
Address :48 Trinity Church Road 17 CALDW HS, Barnes,
londen swl3 8rj, United Kingdom ..............
Date of entry into office :06-05-1998 .....c.ititttaans w«ﬁh:w?vf:fvﬁzrwnmg
Title :Uitvoerend besStuurder ... .. escamainen consvan 06 ia -]
Powers 'Authorlsed JOlntly Wlth othé?oco 14 SOINCIDE CON EL ORIGINAL - !

S ME YENIdo’a e \n'a'rn‘ v
directors/others, see artlcles : AL

e e w ”. B - -

06 'SET"znm A

Date of (present) represen-

tative authority t13-05-2004 ....c0eeienaaias
/gﬁame :Cescau, Patrick Jean Pierrdl . Mﬂoﬂﬁmﬁ,hgm“A3

Date and place of birth :27-09-1948, Parijs, Franceld ... .NOWRid@El, ..., ¢

Address :10a Gloucester Park App. (RN, ...;T.rT?fT.
Place, kensington, london, Kingdom ......

Date of entry into office :04-05-1999 ...... .. RN e

Title :Uitvoerend bestuurder .....B.-. i,

Powers :Authorised jointly with oth®€r ................
directors/others, see articles ...............

28-87-R004 Page 00003 follows.

KAMER VAN KOOPHANDEL ROTTERDAM
BLAAK 40, 3011 TA ROTTERDAM

T (010) 40277 77 F (010) 414 57 54
INZAGE HANDELSREGISTER

T 0900-1234567 (€ 0,70 PER MINUUT)
INTERNET: WWW.KVK.NL
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Page 00003 Limited extract

Date of (present) represen-
tative authority

Name

Date and place of birth
Address

Date of entry into office
Title

Powers

Date of (present) represen-
tative authority

I

Name

Date and place of birth
Address

Date of entry into office
Title
Powers

Date of (present) represen-
tative authority

Name

Date and place of birth
Address

Date of entry into office
Title
Powers

7 iame
Date and place of birth
Address

Date of entry into office
Title

Powers

Name
Date and place of birth

28-07-R004

:Authorised jointly with other;T,

:113-05-2004 .....c.tte et cnans
:Niet-uitvoerend bestuurder ............cccce...
:Authorised jointly (with other directors, see

t13-05-2004 ...ttt ittt c o
:van Heemstra, André RENé ..........ccooveeeesns
:31-01-1946, Zwolle ..... et ea e es e s e s es e en s
:Floris Grijpstraat 13, 2596XD 's-Gravenhage ..
t03-05-2000 .t cve et teecesaanessssnssesscoansesnn
:Uitvoerend bestuurder .......ccoveeeeetoacecnn
:Authorised jointly with other ................
directors/others, see articles ...............
:13 05 2004 ...................................
:Dadiseth, Keki Bomi ........coiiieeieinneennns
:20-12-1945, Punecms, India ........cceeceevon.
:Gloucester Park app. 10 A Asburn, Place ......
Kensington London, United Kingdom ............
t03-05-2000 ...ttt itiiertaotoarteseasonasscsoanas
:Uitvoerend bestuurder ................. 0000
:Authorised jointly with other ................
directors/others, see articles ...............
:13-05-2004 ... ..ttt ettt anns et e et
van der Graaf, Cornelis JobjSameremanasbos o Susud|
:02-11-1950, Goes . ...cvveee ¥ coracoeis GOINCIDE.COM EL DRIGINAL
:Kievietslaan 34, 2243GD Wassen&g METISANTTI L L%
$13-05-2004 .......c 0 fee S e prepT Ghed
:Uitvoerend bestuurder ....s::;;.Q§.§E[?9911; i

directors/others, see arti e e

7ABLU:JENDE' JARAJAS
NG TARIO {3}

:Gonzalez Laporte, Claudio v OF L e 2 ST
:22-05-1934, Cananea, Son.,fekxico ............
:Santa Anita 190, Edo. de M&ito C.P. 53900,

MeXiCO ittt iitineeinennnan

------------------

articles)

------------------------------------

:Baroness Chalker, Lynda ..........cvviuvnvnn..
:29-04-1942, Hitchin, United Kingdom ..........

Page 00004 follows.

KAMER VAN KOOPHANDEL ROTTERDAM
BLAAK 40, 3011 TA ROTTERDAM

T(010) 40277 77 F (010) 414 57 54
INZAGE HANDELSREGISTER

T 0900-1234567 (€ 0.70 PER miNuUT)
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Page 00004 Limited extract

Address

Date of entry into office
Title

Powers

Name

Date and place of birth
Address

Date of entry into office
Title

Powers

Name

ate and place of birth
:ddress
Date of entry into office
Title
Powers

Name

Date and place of birth
Address

Date of entry into office
Title

Powers

Name

Date and place of birth
Address

Date of entry into office

/J?tle

owers

Name
Date and place of birth

Address

28-§7-2Q04

:11 The Winery, Londen SW8 1JR, United Kingdom
t13-05-2004 ... . ittt e et et st
:Niet-uitvoerend bestuurder ..........cvceece..
:Authorised jointly (with other directors, see
5 o 1 o3 =1 < 1) 1

:Lord Brittan of Spennithorne, Leon ...........
:25-09-1939, Londen, United Kingdom ...........
:1 Carlisle Mansions, Londen SW1l, United Kingdor
t13-05-2004 ...ttt ittt
:Niet-uitvoerend bestuurder ..........c.cccev...
:Authorised jointly (with other directors, see

P Ve o o3 I = ) P

:Collomb, Bertrand Pierre Charles .............
:14-08-1942, Lyon, France .....c.eseeeceeceeess .
:4 Rue de la Lota, Parijs 75116, France .......
t13-05-2004 ...... .. ¢cetet et et tsans sttt ans
:Niet-uitvoerend bestuurder ..........ccocc.o..
:Authorised jointly (with other directors, see
Articles) ...ttt it i e e et e e

:Dik, Wim ... ..ttt ittt ittt neeaseaannnns
:11-01-1939, Rotterdam ........coeeveeinnnnann.
:Antwerpse Baan 10, 5268KB HELVOIRT ...........
:13-05-2004 . c.victinanennass e e
:Niet-uitvoerend bestuurder .UWQQZJQQi;;;&Lcégzg
:Authorised jointly (with othé¥r:directonsysSe

IR GUINGIBE CON EL OR LPHNAL
articles) ......c.iiiiinn.n ,.,ﬂwwmu:mmokuvuﬁ..

:Fanjul Martin, Oscar ...... sl Bﬁ SET. 2907 N 5
:20-05-1949, Santiago de ChllE ‘'Chile .. .. iy

:Juan Belmonte 11, Madrid 2804 f Spaln?.;.;}_ :
:13-05-2004 ......cc0cennnn ‘..‘W'QM:MRZBAhMAS 3
NOTARIO (§) -

:Niet-uitvoerend bestuurder R
:Authorised jointly (with oghe directors, see
articles) .......ccevvunn, T

A . LA \W"'“'m .t'

:Kopper, Hilmar ........... B T i,
:13-03-1935, Oslanin, Feder
Germany .......ceeeeceeeee. Mot
:Himburg 9, Rothenbach D-56459,
Republic of Germany .......ccoeeiieeinerennnnn

Page 00005 follows.

KAMER VAN KOOPHANDEL ROTTERDAM
BLAAK 40, 3011 TA ROTTERDAM

T (010) 402 77 77 F (010) 414 57 54
INZAGE HANDELSREGISTER

T 0900-1234567 (€ 0,70 PER MINUUT)
INTERNET: WWW.KVK.NL
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Date of entry into office
Title
Powers

Name
Date and place of birth
Address

Date of entry into office
Title
Powers

Name

~Date and place of birth

' Address

Date of entry into office
Title

Powers

:13-05-2004
:Niet-uitvoerend bestuurder
:Authorised jointly (with other directors, see

:13-05-2004 .....
:Niet-uitvoerend bestuurder
:Authorised jointly (with other directors, see

:van der Veer,
:27-10-1947, Utrecht
:Adres afgeschermd, o.g.v. art 32 Hrb.
+13-05-2004
:Niet-uitvoerend bestuurder
:Authorised jointly (with other directors, see

articles)

:Simon of Highbury, David Alec Gwyn Roberts
:24-07-1939,
:6 St. Mary's Grove Canonbury, Londen N1 2NT,

Londen, United Kingdom

...........

United Kingdom

articles)

Jeroen

articles)

Issued by the chamber of commerce
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Rotterdam, 28-07-2004
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APOSTILLE

(Convention de la Haye du 5 octobre 1961)
1.Country: The NETHERLANDS

This public document
2.has been signed by

C. Mijnsbergen van de Mortel
3.acting in the capacity of

servant of the chamber of commerce
4.bears the stempel of

C. Mijnsbergen van de Mortel

Certifled
5.at ROTTERDAM 6. on 04-08-2004
7. by the clerk of the District Court
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TRADUCCION OFICIAL No. 2004-08-12-406 de un documento escrito en Inglés/
Espafiol, la cual para efectos del presente lleva el sello personal de Martha Lucia

Arciniegas M., Traductora e Intérprete Oficial en virtud de la Res 1523 /88 del Ministerio
de Justicia.

Legalizacion de un Poder de Representacion Legal conferido a ALICIA LLOREDA
y/o GUSTAVO TAMAYO, y/o IGNACIO SANTAMARIA y/o ENRIQUE ALVAREZ

otorgado por UNILEVER N.V.

Dado y firmado el 13 de julio dei 2004 ST o -

(fdo)
Richard Duncan Heath . Nicole Hope

Debidamente autorizado

LRt o

R it o RO ?"'&-A;;F:\J(—!

COMD MU T2 RIC SEXTO (€) DEL CIRCULO®

,..'- OF BOG®TA, HNG( GONSTAR QUE LA g
 FOTOCOPIA €O, HGIDE COM EL CRIG mAg

SE DEBE LEGALIZAR MEDIANTE NOTARIO AL DORSO Pagﬁna R SRR

Ve
|18 -

|

X ..

Sigue len Espariol legalizaciéon, mediante Notario, de la firma ﬂ‘fé

(fdo)

WILLIAM BRIGNALL KENNAIR, Notario Publico



APOSTILLA
(Convencion de La Haye del § de Octobre de 1961)

REINO UNIDO DE GRAN BRETANA E IRLANDA DEL NORTE

Pais: Reino Unido de Gran Bretaina e lrlanda del Norte
Este documento publico

ha sido firmado por William Brignall Kennair
actuando como Notario Publico

y lleva el sello/estampilla de”  Dicho Notario Pablico

Certificado
en Londres 6. el 14 de julio del 2004

Por el Secretario Principal de Su Majestad para Asuntos Exteriores y del

e e e C e sz e
Commonwealth TCOa R (D ez DEL CIRCUI.OJ
. LE IOCR. ., HRID CUNETAR OUE LA
. TOTOCOR LG diE GON L SRIGINAL

No. G464139 . G_‘;_Lf,'E.Ts-I ‘.uonvv..‘.n:\nfsm;: .
- 06 BET 2007 *

R
D

Timbre/Sello " 10. Fima. " .
Aparece el Sello de la Oficina W. Glags o HENDEZ ‘l’é')‘RAJ‘;S :
de Asuntos Exteriores y del ASRCIRS D SRR PR Bt
Commonwealth

Segun mi leal saber y entender, esta es una traduccion fiel y completa de

su original en inglés de la cual se deja copia para futuras referencias.

cdeloc Gc?ncaq/g
MARTHA LUCIA ARCINIEGAS M.

TRADUCTORA E INTERPRETE OFICIAL
RESOLUCION 1523/88 MINJUSTICIA



NUmero Archivo 24051830

KAMER VAN KOOPHANDEL
ROTTERDAM.

Pagina 00001 Extracto Limitado

Traduccion al inglés de un extracto del registro comercial de la Camara de

Industria y Comercio de Rotterdam

Persona legal:

Forma juridica

Nombre

Sede Estatutaria

Primer registro en el registro
comercial

Escritura de la ultima enmienda de
los articulos

Capital autorizado

Capital emitido

Capital pagado

Existen diferentes clases de
acciones

Naamloze Vennootschap) (Compaiia de
Responsabilidad Limitada Publica)...

Unilever N.V.
Rotterdam

09-11-1927
13-05-2004
EUR 697. 641.704,22
EUR 411. 862.272,26
EUR 411. 862.272.26

(Capital convertido a euros segun el art. 2:
2:67¢c BW.))

2o e e AT S 1 o A Al
Consultar el archivo de reglstmgormquggrg () DL 3‘55‘&“ ,
POT@OPM ch-lDE TGN EL ORIGINAL S ;

A,

:‘:i. o OUEH TEMNIOD A LA uusn

u SET zum o

Empresa: :

Razon social - Unilever N.V. YRR (% J

Direccion : Weena 455, 3013 AL Rotterdam. B‘° ’“§,’ﬂﬁ§ g;"*""s

Direccion de correo : Postbus 760, 3000DK-Rotterdam ... }..... % ...

Numero telefonico + 1010-2174000 ..o B

Numero de fax :010-2174798

Pagina 00002 sigue
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Numero Archivo 24051830

Pagina 00002 Extracto Limitado

Descripcion Negocio realizado

Empleados

: OBTENER INTERESES EN SOCIEDADES,

AS| COMO MANEJO Y FINANCIAMIENTO

0

Este extracto contiene una seleccion de personas en ejercicio de un cargo publico

Nombre

Fecha y lugar de nacimiento
Direccion

Fecha de ingreso a la oficina
Cargo

Facultades

Fecha de Autoridad
Representativa

Nombre

Fecha y lugar de nacimiento
Direccién

Fecha de ingreso a la oficina
Cargo

Facultades

. Autorizado conjuntamente (con otros

: 1 Danesmead, Cobham, Surréy; K

: 08-05-1991

: Fitzgerald, Niall William Arthur
: 13-09-1945, Flijo, Ilanda
: Warreners Lane, Weybridge kt13 Olqg,

United Kingdom

: 20-05-1987

: Uitvoerend bestuurder

"—\-Mf‘-—“mh\ N —xf-!i

NOTARIO SEXTO (£) DEL CIRCULO
directores/ otros, ver artnculos,c“o-om DTARIO SEXTO {F) D2L CIRCULS
". POTOCOPIA COINCIDE CON EL ORIGiNaL
i OUE HE ﬂ:n.nu A I.h c..TA )

© 13-05-2004.......oooereeen ) TR
UB SET 2007

: Burgmans, Antony ................. ; R S
1 13-02-1947, Rotterdam v P LoftiEnrez BARAIKS \ﬁ

United Kingdom

. Uitvoerend bestuurder

. Autorizado conjuntamente (con otros

directores/ otros, ver articulos..................co.o.....

Pagina 00003 sigue




Numero Archivo 24051830
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Pagina 00003 Extracto Limitado

Fecha de Autoridad
Representativa

Nombre

Fecha lugar de nacimiento

Direccion

Fecha de ingreso a la oficina
Cargo

Facultades

Fecha de Autoridad
Representacién

Nombre

Fecha y lugar de nacimiento

Direccion

Fecha de ingreso a la oficina
Cargo
Facultades

Fecha de Autoridad
Representativa

: 13-05-2004

. 06-05-1992

. 48 Trinity Church Road 17 CAE_BW HS,

: 06-05-1998
: Uitvoerend bestuurder

. Autorizado conjuntamente (con otro

Butler, Alan Clive

. 22-06-1946, Bogota, Colombia

: 1 Campden Hill Gardens, London w8 7au

United Kingdom

Uitvoerend bestuurder

. Autorizado conjuntamente (con otros

directores/ otros, ver articulos

: 13-05-2004

Markham, Rudolph Harold Peter

\..“Ar i %}Wﬁﬁﬁ‘»&w”’wm FErL A

: 13-03-1946, Alresford, United mwmm i 0 civeuso?

HAGO CONSTAR QUE LA &
‘Vorocopu COI:4CIDE CON EL ORMAL%
QUE HE TENIDO A l.k v:su k

v B

Barnes London sw13 8rj, Umted KlnB&o

W DE? 6 aKAbLS
NATARIG (€)

directores/ otros, ver articulos

: 13-05-2004

Pagina 00004 sigue
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Numero Archivo 24051830
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Pagina 00004 Extracto Limitado

Nombre

Fecha y Lugar de Nacimiento

Direccion

Fecha de ingreso a la oficina

Facultades

Fecha de Autoridad
Representacion

Nombre

Fecha y Lugar de Nacimiento

Direcciéon

Fecha de ingreso a la oficina -

Cargo

Facultades

Fecha de Autoridad
Representacion

: 03-05-2000

. Uitvoerend bestuurder

: 13-05-2004

Cescau, Patrick Jean Pierre

27-09-1948, Paris, Francia

102 Gloucester Park App ASHBURN, Place,
Kensington, London, United Kingdom
04-05-1999

Autorizado conjuntamente (con otros
directores/ otros, ver articulos

: 13-05-2004

. van Heemstra, André René
: 31-01-1946, Zwolle

: Floris Grijpstraat 13, 2596XD’s Gravenhage

r SRR il 3 e

' DE BOGETA, HAGO FONSTAR QUE LA
: TON 2L ORIGINAL
i QUE HETENHIO A LA VISTA

- s
C0.0 NOTARIO SEXT (!) ‘DEL C'RCULO 3
X

'h ‘\\t

A 5

P }«

Autorizado conjuntamente (c&'o‘ _ O’tf'_
directores/ otros, ver artlculqs ma‘

Pagina 00005 sigue
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Pagina 00005 Extracto Limitado

Nombre
Fecha y Lugar de Nacimiento

Direccion

Fecha de ingreso a la oficina .

Cargo

Facultades

Fecha de Autoridad
Representativa

Nombre

Fecha y Lugar de Nacimiento
Direccion

Fecha de ingreso a la oficina
Cargo

Facultades

Nombre
Fecha y Lugar de Nacimiento

Direccion

- Dadiseth, Keki Bomi
: 20-12-1945, Punecms, India

: Gloucester Park app. 10 A Asburn, Place
Kensington London, United Kingdom

: 03-05-2000
: Uitvoerend bestuurder

: Autorizado conjuntamente (con otros
directores/ otros, ver articulos............cccoeeeeeneeee.

1 13-05-2004
: van der Graaf, Cornelis Job

1 02-11-1950, Goes

: Kievietslaan 34, 2243GD Wat e (& ot ceucod

i’ DR BOGETA, HAGO CONBTAR QUE LA
OTOCOPIA COINCIDE COM 8L ommnn
QUE HE TENIDO A LA wis

: 13-05-2004
. Uitvoerend bestuurder

. Autorizado conjuntamente (§onhraticliuepez saraias |

directores/otros, ver articuléss..aflio sl s

: Gonzalez Laporte, Claudio Xavier
: 22-05-1934, Cananea, Son., Mexic

: Santa Anita 190, Edo de Mexico C.P. 53900
México

Pagina 00006 sigue
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Numero Archivo : 24051830

Pagina 00006 Extracto Limitado

Fecha de ingreso a la oficina
Cargo

Facultades

Nombre
Fecha y Lugar de Nacimiento

Direccion

Fecha de ingreso a la oficina
Cargo

Facultades

Nombre
Fecha y Lugar de Nacimiento

Direccion

Fecha de ingreso a la oficina
Cargo

Facultades

: 13-05-2004
. Niet-uitvoerend bestuurder

. Autorizado conjuntamente (con otros
directores/otros, ver articulos...........................

: Baroness Chalker, Lynda
: 29-04-1942, Hitchin, United Kingdom

: 11 The Winery, London SW8 1JR, United
Kingdom

: 13-05-2004

. Niet-uitvoerend bestuurder

: Autorizado conjuntamente (con.l

. SRR S A P AN AL T
directores/otros, ver articulos. i oe aosera macs commons g'l‘}:'tlf%
- FOTOCOPIA COINCIDE CON EL ORIGINAL -

DQ ALA VISTA -

06 KET 2007

£
. 25-09-1939, London, United Kiggdgrlls:

: Lord Brittan of Spennithorne, L¢

EZ HARAJAS
R10 {E

28
.-

G L PR
SR A

. 1 Carlisle Mansions, London SW1. Uit
Kingdom

1 13-05-2004
- Niet-uitvoerend bestuurder

. Autorizado conjuntamente (con otro
directores/otros, ver articulos...........................

Pagina 00007 sigue
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Pagina 00007 Extracto Limitado

Nombre

Fecha y Lugar de Nacimiento
Direccion

Fecha de ingreso a la oficina
Cargo

Facultades

Nombre

Fecha y Lugar de Nacimiento
Direccién

Fecha de ingreso a la oficina
Cargo

Facultades

Nombre
Fecha y Lugar de Nacimiento
Direccidn

Fecha de ingreso a la oficina
Cargo

: 13-05-2004

: Niet-uilvoerend bestuurder ;

: Fanjul Martin, Oscar : 8L

: 20-05-1949, Santiago de Chile, Chile

_ : Collomb, Bertrand Pierre Charles

: 14-08-1942, Lyon, Francia

- 4 Rue de la Lota, Paris 75116, Francia

- 13-05-2004

. Niet-uilvoerend bestuurder

: Autorizado conjuntamente (con otros

directores/otros, ver articulos

: Dik, Wim
: 11-01-1939, Rotterdam

: Antwerpse Baan 10. 5269KB HELVOIRT

T e e A G en M._jm;';
COIO NOTARIO SEXTOAE) DEL CIRC

uULo
T O BOGBTA, HAGH oPNSTAR QUE LA g
£ POTOCOPIA COINCID ON EL ORIGINAL =
. QUE H! TENID A I.A VfSTA

2007 .

:é

: Juan Belmonte 11, Madrid 28043, Espana

- 13-05-2004
- Niet-uilvoerend bestuurder

Pagina 00008 sigue
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Pagina 00008 Extracto Limitado

Facultades

Nombre

Fecha y Lugar de Nacimiento .

Direccion

Fecha de ingreso a la oficina
Cargo

Facultades

Nombre
Fecha y Lugar de Nacimiento

Direccién

Fecha de ingreso a la oficina -

Cargo

Facultades

: 13-05-2004

. Autorizado conjuntamente (con otros

directores/otros, ver articulos...........................

. Kopper, Hilmar

: 13-03-1935, Oslanin, Republica Federal

Alemana

Himburg 9, Rothenbach D-56459, Republica
Federal Alemana

: 13-05-2004
. Niet-uilvoerend bestuurder

. Autorizado conjuntamente (con otros

directores/otros, ver articulos...........................

. Simon of Highbury, David Alec Gwyn Roberts

: 24-07-1939, London, United Kingdom

+ prbidn e
- ..-4-;,% MERCE At el SOl

< 'x:zuﬂ t£) D%} CIACULO

6 St. Mary’s Grove Carfahbtiijf dgﬁ* J:.ami

da n
OTOCOPIT COINCINE
r 00! HE TENIDD A l.Ix |.STA

United Kingdom

o 5L TE S TAEE
PRI
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Numero Archivo : 24051830

Pagina 00009 Extracto Limitado

Nombre

Fecha y Lugar de Nacimiento
Direccién

Fecha de ingreso a la oficina
Cargo

Facultades

: van der Veer, Jeroen
. 27-10-1947, Utrecht
Adres afgeschermd, o.g.v. art 32 Hrb
: 13-05-2004
. Niet-uilvoerend bestuurder

Autorizado conjuntamente (con otros
directores/ otros, ver articulos..........................

Emitido por la Camara de Comercio

Rotterdam, 28-07-2004

(fdo) Mw. C. Mijnsbergen- Van de Morter

.
-\:‘E. . o f 3 .
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APOSTILLA
(Convencién de La Haye del 5 de Octobre de 1961)
1. Pais: Paises Bajos

Este documento publico

2. ha sido firmado por Mijnsbergen van de Mortel
actuando como - Funcionario Camara Comercio
4. y lleva el sello/estampilla de Dicho Notario Publico
Certificado

5. en Rotterdam 6. el 4 de agosto del 2004
7. Por el Secretario de la Corte del Distrito |

8. No. 147560

9. Timbre/Sello 10. Firma

(firma ilegible)

Segun mi leal saber y entender, esta es una traducqiﬁjf:ﬁgﬁﬁf&éﬁpfﬁﬁ' i dewoiod

s LA
" .DE BOGOTA, HAGO CONSTAR QU 2
%‘Lﬁ;mbco.ru CGINCIDE $ON EL ORIGINAL 3§

. . . . . L 1 3
su original en inglés de la cual se deja copia para futuras réferedfds =P 1 -

ongy v
£ OGESEY 2007 i
, i: ' paBLO Dl BARAJAS
\ § , (E) o
3 ot e R e s e 4 S
f
acl gt
aadats LUClA ARCINIEGAS M.
L {RADUCTORAE | OFICIAL
- 11523/88 MUUUST-CIA




SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO

. . DIVISION DE NUEVAS CREACIONES
Industria y Comercio EXTRACTO PARA PUBLICACION
SUPERINTENDENCIA SOLICITUD DE PATENTE DE INVENCION PCT
(21) N° de solicitud: (51) Int Cl: B22D 1114y C11D 13/16
(22) Fecha de solicitud: 20-11-07 (71)Solicitante(s)  UNILEVER N.V.
(30) Prioridad  (31) No. Prioridad  32) Fecha  (33) Pais
0582/MUM/2005 13-05-05 IN  |(72) Inventor(es) = CHAUDHARY, Amit, Kumar y
KOTTUKAPALLY, Jiji, Paul.
(74) Apoderado:  ALICIA LLOREDA RICAURTE
(85) Fecha limite inicio fase nacional:  13-12-07 (87)  Publicacion interacional
(86) Datos relativos a la presentacion de la solicitud PCT Fecha: 16/11/06
Fecha de presentacion de la solicitud: ~ 19/04/06 N° publicacion: WO 20067119863 A1
No. de solicitud PCT/EP2006/003791
(54) Titulo: “SISTEMA Y METODO PARA EL MOLDEADO COMPOSICIONES DE DETERGENTE”

Resumen - Reivindicacion(es):

Reivindicacién nimero 1:

Un sistema para moldeado continuo de productos moldeables, que comprende:

()] mas de una unidad de molde sustancialmente coaxial y serialmente dispuestas;

(i) cada unidad de molde tiene un area de seccién transversal mayor comparada con la unidad
anterior,

(iii) las unidades de molde estan conectadas operativamente en su extremo inferior a una fuente

de suministro del fundido de la composicién; y

(iv) medios para controlar la temperatura del las unidades de molde,

en donde las unidades de molde estan adaptadas de forma que las mismas, posterior a la

solidificacion/moldeado aguas arriba del fundido en su posicién verticalmente dispuesta, pueden ser llevadas

gradualmente a una direccion horizontal para favorecer la expulsién del producto sélido/moldeado en la

direccién horizontal.




N
4 SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO
A . . DIVISION DE NUEVAS CREACIONES
ndustria y Comercio TARJETA ARCHIVO PROPIETARIOS ]
SUPERINTENDENCIA PATENTE DE INVENCION ___ PCT _X_ MODELO DE UTILIDAD ___ DISENO INDUSTRIAL __
(21) N° de solicitud: (22) Fecha de solicitud: 20-11-07

(51) Clasificacion Internacional : B22D 11/14y C11D 13/16

(71)Solicitante(s) UNILEVER N.V.

(72) Inventor(es) CHAUDHARY, Amit, Kumar y KOTTUKAPALLY, Jiji, Paul.

(74) Apoderado: ALICIA LLOREDA RICAURTE

(30) Prioridad (31) No. Prioridad _ 32) Fecha  (33) Pais

0582/MUM/2005 13-05-05 IN
(85) Fecha limite inicio fase nacional; 13-12-07 {87) Publicacion internacional
(86) Datos relativos ala presentacion de la solicitud PCT Fecha: 16/11/06
Fecha de presentacion de la solicitud: 19/04/06 N° publicacion: WO 2006/119863 A1

~ No. de solicitud PCT/EP2006/003791
' - (54) Titulo: “SISTEMA Y METODO PARA EL MOLDEADO COMPOSICIONES DE DETERGENTE”

“

LA~




SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO
DIVISION DE NUEVAS CREACIONES

Industria y Comercio TARJETA ARCHIVO TEMATICO

SUPERINTENDENCIA PATENTEDEINVENCION _ _ PCT X MODELO DE UTILIDAD ___ DISENO INDUSTRIAL —
(21) N* de soficitud: (22) Fecha de solicitud: 20/11/07 T L

(51) Clasificacion Intemacional : B22D 11/14 y C11D 13/16

(71) Solicitante(s) UNILEVER N.V.

(72) Inventor(es) CHAUDHARY, Amit, Kumar y KOTTUKAPALLY, Jiji, Paul.

(74) Apoderado: ALICIA LLOREDA RICAURTE o
(30) Prioridad (31) No. Prioridad (32) Fecha (33) Pals
0582/MUM/2005 13/05/05 IN
(85) Fecha limite inicio fase nacional: 13-12-07 (87) Publicacién internacional:
(86) Datos relativos a la presentacion de la solic. PCT Fecha: 16/11/06
Fecha de presentacion de la solicitud: 19/04/06 No. Publicacién : WO 2006/119863 A1
No. de solicitud PCT/EP2006/003791 |

(54) Titulo: “SISTEMA Y METODO PARA EL MOLDEADO COMPOSICIONES DE DETERGENTE®

(57) Resumen:;
Reivindicacion nimero 1:

Tt mmem mnsdenlac ln bnmmmarabiira Al las iinidadae da malda

./ direccién horizontal.

—



REPORTE DE BUSQUEDA INTERNACIONAL

Solicitud Internacional No.
PCT/EP2006/003791

A. CLASIFICACION DE MATERIA
INV.C11D13/14  C11D13/16 B22D11/14

Segiin la Clasificacién de Patentes Internacional (CPJ) o segun la clasificacién nacional y 1a CPI

B. CAMPOS BUSCADOS

Documentacién minima buscada (sistema de clasificacién seguido de simbolos de clasificacion)

C11D B22D

Documentacién buscada fuera de documentacién minima hasta donde dichos documentos se incluyan en los campos buscados

Base de datos electrénica consultada durante la biisqueda internacional (nombre de la base de datos y, donde sea practico, buscar términos usados)

EPO-Interno

C. DOCUMENTOS CONSIDERADOS RELEVANTES

Categoria °

Citaci6n de document?con indicaci6n, donde sea apropiado, de los textos relevantes

Relevante a la reivindicacién No.

X US 3 563 298 A (WERNER STAUFFER ET AL)

16 de Febrero de 1971 (1971-02-16)

columna 3, linea 22 - columna 5, linea 8;
figuras 1, 2

A US 2 385 322 A (WALTER CHARLES T)
18 de September de 1945 (1945-09-18)
reivindicaciones 1-24

P,A

reivindicaciones 1-24

A US 4 532981 A (HARGASSNER ET AL)
6 de Agosto de 1985 (1985-08-06)
reivindicaciones 1-7

.

WO 2005/054421 A (UNILEVER PLC; UNILEVER
NV; HINDUSTAN LEVER LIMITED; JHA, KAMAL,
PRAMOD) 16 de Junio de 2005 (2005-06-16

1,2,5-8,
10
12-14, 17

1-19

1-19

|Z| En el recuadro C se enumeran méis documentos.

En el anexo se enumeran miembros de la familia de patentes.

° Categorias especiales de documentos citados:

'A' documento que define el estado general de la técnica el cual no se
considera de relevancia particular

'E' documento anterior pero publicado en o después de la fecha de
presentacién intemacional

'L’ documento que puede arrojar dudas sobre reivindicaciones de
prioridad o que se cita para establecer la fecha de publicacién de otra
citaci6n u otra razén especial (segiin se especifica)

'0' documento que se refiere a una revelacion oral, uso, exhibicién u
otros medios

'P' documento publicado antes de la fecha de presentacién internacional
pero después de la fecha de prioridad reivindicada

T" documento posterior publicado después de la fecha de presentacion
internacional o fecha de prioridad y que no esté en conflicto con la
solicitud pero citado para entender el principio o teoria que sustenta
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X' documento de relevancia particular; la invencién reivindicada no
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‘&' documento miembro de la misma familia de patentes

Fecha de 1a terminacién real de la bisqueda internacional

11 de Julio de 2006

Fecha de envio por correo del reporte de biisqueda internacional

19/07/2006

Nombre y direccién de correo de ISA Funcionario autorizado
European Patent Office, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL-2280 HV Rijswijk Richards, M
Tel. No. (+31-70) 340-2040, Tx. 31 651 epo nl,
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COMPANY) 22 de Agosto de 1951 (1951-08-22)
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Izl Further documents are listed In the continuation of Box C.

m See patent famlly annex.

* Speclal categories of cited documents :

°A* document defining the general state of the art which Is not
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“E" eariler document but published on or after the International
filing date
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11 July 2006
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Fax (+31-70) 340-3016

Authorized officer

Richards, M
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ﬁk (54) Titulo: "SISTEMA Y METODO PARA EL MOLDEADO COMPOSICIONES DE DETERGENTE"

s

@)

(57) Resumen: Un sistema para moldeado continuo de productos moldeables, que comprende: (i) méds de una unidad
de molde sustancialmente coaxial y serialmente dispuestas; (ii) cada unidad de molde tiene un 4rea de seccién
transversal mayor comparada con la unidad anterior; (iii) las unidades de molde estin conectadas operativamente en su
extremo inferior a una fuente de suministro del fundido de la composicion; y (iv) medios para controlar la temperatura
del las unidades de molde.
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(57) Abstract: A system for continuous casting of castable products comprising: (i) more than one substantially co-axial and seri-
ally disposed mould units; (ii) each mould unit having a larger cross sectional area compared to the preceeding unit; (iii) the mould
units operatively connected at their inlet ends to a supply source of molten castable composition; and (iv) means for controlling the

temperature of the mould units.
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PCT/EP2006/003791

De la OFICINA INTERNACIONAL

Para:;

MULDER, Comnelis, Willem, Reinier

Unilever Patent Group

Colworth House

Sharnbrook, Bedford Bedfordshire MK44 1LQ
ROYAUME-UNI

Fecha de envio por correo (dia/mes/afio)
07 de Marzo de 2007 (07.03.2007)

Archivo de referencia del solicitante o agente
J2104(C)PS

NOTIFICACION IMPORTANTE

Solicitud Internacional No.
PCT/EP2006/003791

Fecha de registro internacional (dia/mes/afio)
19 de Abril de 2006 (19.04.2006)

el solicitante el inventor

1. Las siguientes indicaciones aparecieron en el registro en relacién con:

[] el agente [] el representante com(n

Nombre y Direccion

CHAUDHARY, Amit, Kumar
Hindustan Research Centre

64 Main Road

Whitefield P.O., Bangalore 560 066
India

Pais de Nacionalidad Pais de Residencia
IN IN

No. Teléfono

No. Facsimile

No. Teleimpresora

registrado en relacién con:

[ la persona [ ] el nombre la direccion

2. La Oficina Internacional por el presente notifica al solicitante que el siguiente cambio se ha

[ la nacionalidad [ la residencia

Nombre y Direccién
CHAUDHARY, Amit, Kumar
1548 Apartment No.-G
Spartan Village

East Lansing, Ml 48823
Estados Unidos de América

Pais de Nacionalidad Pais de Residencia
IN us

No. Teléfono

No. Facsimile

No. Teleimpresora

3. Otras observaciones, si fuese necesario:

inmediatamente a la Oficina Internacional.

La indicacién de un nuevo solicitante/domicilio en la solicitud ha sido considerada como una
peticion para registrar un cambio bajo la Regla 92bis. En caso de desacuerdo, se notificara

la Oficina que recibe
[ 1a Autoridad de Basqueda Interncional

1 1a Autoridad de Examen Preliminar Internacional

4. Se ha enviado una copia de esta notificacion a:

las Oficinas designadas relacionadas

[J 1as Oficinas seleccionadas relacionadas

[] otros:

The International Bureau of WiPO
34, chemin des Colombettes
1211 Geneva 20, Switzerland

Facsimile No.: +41 22 338 82 70

Funcionario autorizado
Saadallah Soumia

Facsimile No. +41 22 338 70 80

Teléfono No. +41 22 338 84 21

Forma PCT/IB/306 (Octubre 2005)

1/C6DWVV5WO0
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From the INTERNATIONAL BUREAU

PCT/EP2006/003791

To:

MULDER, Comelis, Willem, Reinier

Unilever Patent Group

Colworth House

Sharnbrook, Bedford Bedfordshire MK44 1LQ
ROYAUME-UNI

Date of mailing (day/month/year)
07 March 2007 (07.03.2007)

Applicant's or agent's file reference

IMPORTANT NOTIFICATION

J2104(C)PS
International application No. International filing date (day/month/year)
PCT/EP2006/003791 19 April 2006 (19.04.2006)

1. The following indications appeared on record concerning:

B4 the applicant B4 the inventor

7] Name and Address

CHAUDHARY, Amit, Kumar
Hindustan Research Centre

64 Main Road

Whitefield P.O., Bangalore 560 066
India

O the agent [J the common representative
State of Nationality State of Residence
IN IN
Telephone No.
Facsimile No.
Teleprinter No.

2. The International Bureau hereby notifies the applicant that the following change has been recorded concerning:

] the person [ the name the address [] the nationality [ the residence
Name and Address State of Nationality State of Residence
CHAUDHARY, Amit, Kumar IN us
1548, Apartment No.-G Telephone No.
Spartan Village
East Lansing, Ml 48823 _
7 United States of America Facsimile No.
Teleprinter No.

3. Further observations, if necessary:

The indication of a new applicant/address on the demand has been considered as a request for recording a change under
Rule 92bis. In case of disagreement, the International Bureau should be notified immediately

4. A copy of this notification has been sent to:
Dd  the receiving Office
[0 the International Searching Authority
[0 the International Preliminary Examining Authority

the designated Offices concerned
[ the elected Offices concerned
[0 other

The International Bureau of WIPO
34, chemin des Colombettes
1211 Geneva 20, Switzerland

Facsimile No. +41 22 338 82 70

Authorized officer

Saadallah Soumia

Facsimile No. +41 22 338 70 80
Telephone No. +41 22 338 84 21

Form PCT/IB/306 (October 2005)
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REIVINDICACIONES

1. Un sistema para moldeado continuo de productos moldeables, que
comprende:

(i) mas de una unidad de molde sustancialmente coaxial y
serialmente dispuestas;

(i) cada unidad de molde tiene un area de seccion transversal mayor
comparada con la unidad anterior;

(i) las unidades de molde estan conectadas operativamente en su
-extremo inferior a una fuente de suministro del fundido de la
composicion; y

(iv) medios para controlar ia temperatura del las unidades de molde.

2. Un sistema para el moldeado continuo de productos moldeables como
se reivindicdé en la reivindicacién 1, que comprende unidades de molde
dispuestas sustancialmente verticalmente.

3. Un sistema para el moldeado continuo de productos moldeables como
se reivindicd en la reivindicacion 2, en donde las unidades de molde estan
adaptadas de forma que las mismas, posterior a la solidificacion/moldeado
aguas arriba del fundido en su posicién verticalmente dispuesta, pueden ser
llevadas gradualmente a una direccién horizontal para favorecer la expulsiéon
del producto sélido/moldeado en la direccion horizontal.

4, Un sistema para el moldeado continuo de productos moldeables como
se reivindicd en una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde el

producto moldeable es jabon o composicion de detergente.

4
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5. Un sistema para el moldeado continuo de productos moldeables como
se reivindicO en una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, que
comprende un intercambiador de calor de area de superficie alta provisto
delante de los moldes de conformacion para mejorar la eficiencia del
enfriamiento y el rendimiento.

6. Un sistema para el moldeado continuo de productos moldeables como
se reivindicO en una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, que
comprende:

(i) mas de una unidad de molde sustancialmente co-axial y serialmente
dispuestas;

(i) cada unidad de molde tiene un area de seccion transversal mayor
comparada con la unidad anterior,

(i) las unidades de molde estan conectadas operativamente en sus
extremos inferiores a una fuente de suministro del fundido de la
composicion;

(iv) medios para controlar la temperatura de las unidades de molde, que
comprenden chaquetas de enfriamiento en los moldes que tienen
medios para el suministro continuo de refrigerante a través de ellos.

7. Un sistema como se reivindicd en la reivindicacion 6, en donde las
chaquetas de enfriamiento estan adaptadas para alimentar el refrigerante en el
extremo inferior de las chaquetas de enfriamiento y salir en el extremo superior

de las chaquetas de enfriamiento.

8. Un sistema como se reivindicé en una cualquiera de las reivindicaciones
anteriores, en donde los medios para controlar la temperatura de los moldes
estan adaptados para tener diferentes zonas de temperatura para facilitar el
control de temperatura selectivo del fundido durante su recorrido en el molde.
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9. Un sistema como se reivindicd en una cualquiera de las reivindicaciones
anteriores que comprende una zona de calentamiento cerca a la salida del
ultimo molde para mejorar el deslizamiento de la barra y su rendimiento.

10. Un sistema como se reivindicé en una cualquiera de las reivindicaciones
anteriores, en donde la forma de seccion transversal del dltimo molde es capaz
de ser cambiada sobre molde(s) asegurados que se pueden liberar para
obtener barras conformadas de seccién transversal deseada.

11.  Un sistema como se reivindicd en una cualquiera de las reivindicaciones
anteriores, que comprende medios para la inyeccién selectiva de agentes de
beneficio/estéticos en la formulacion durante el proceso de

solidificacion/conformado mientras atraviesa las unidades de molde.

12.  Un método de moldeado continuo de composiciones moldeables usando
el sistema como se reivindicO en una cualquiera de las reivindicaciones

anteriores, que comprende:

(i) suministrar una composicion moldeable fundida a través de los
extremos de entrada de cada una de las unidades de molde
substancialmente coaxiales y serialmente dispuestas, cada unidad
de molde tiene un area de seccién transversal mayor comparada
con la unidad de molde anterior;

(i)  enfriar y solidificar el fundido en la medida en que pasa a través
del molde;

(i)  alimentar el sélido conformado desde el extremo de salida de una
unidad de molde al extremo de entrada de la unidad de molde

sucesiva; y

4
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(iv) expulsar el producto moldeado del extremo de salida de la ultima
unidad de molde.

13.  Un método para el moldeado continuo de composiciones moldeables
como se reivindicd en la reivindicaciéon 12, en donde la produccion continua de
composiciones fundidas se logra mediante enfriamiento y solidificacion por
pasos y de llenado controlado verticalmente hacia arriba, del producto sélido,
partiendo con el nucleo mientras se incorpora cada vez mas el area transversal
en los moldes enchaquetados.

14. Un método como se reivindico en la reivindicacion 12 o 13, en donde la
temperatura de las unidades de molde es controlada regulando la temperatura
y/o velocidad de flujo del refrigerante a través de las chaquetas de los moldes.

15.  Un método como se reivindico en una cualquiera de las reivindicaciones
12 a 14, en donde los agentes de beneficio/color/estéticos son inyectados en la
composicion durante su conformacion durante el recorrido en el molde.

16. Un método como se reivindico en una cualquiera de las reivindicaciones
12 a 15, en donde la composicidon moldeable comprende jabdn de acido graso
saturado, activos de detergente y hasta 60 % de agua con o sin otros aditivos y
agentes de beneficio.

17. Un método como se reivindico en una cualquiera de las reivindicaciones
12 a 16, en donde, para la solidificacion y conformado selectivo, la temperatura
del molde es regulada con base en el fundido de cualquier temperatura
adecuada, usualmente hasta 120 °C, preferiblemente entre 40 °y 90 °C.

18. Un sistema para el moldeado continuo de productos moldeables que

comprende;




19

(i) mas de una unidad de molde sustancialmente paralelas
conectadas operativamente en su extremo de entrada a una
fuente de suministro de fundido de una composicién, y medios
para controlar la temperatura de las unidades de molde
sustancialmente paralelas;

(i) las unidades de molde sustancialmente paralelas estan
operativamente conectadas en sus extremos de salida a una
unidad de molde, la unidad de molde estda conectada
operativamente en su extremo de entrada a una fuente de
suministro de fundido de la composicion y tienen medios para
controlar la temperatura de la unidad de molde.

19. Un sistema para el moldeado continuo de productos moldeables, en
donde las unidades de molde sustancialmente paralelas y los medios para
controlar la temperatura de las unidades de molde sustancialmente paralelas
estan configuradas como un intercambiador de calor de carcasa y tubo.
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A system for continuous casting of castable products

comprising:

(i) ° more than one substantially co-axial and serially

-disposed mould units;
(ii) each'mould unit having a larger cross sectional
area compared to the preceeding unit; ‘
(iii) the mould units operatively connected at their
inlet ends to a suppl? source of molten castable

composition; and
(iv) means for controlling the temperature of the mould

units.

A system for continuous casting of castable products as

claimed in claim'l comprising substantially vertically

disposed mould units.

A system for continuous casting of castable products as
claimed in. claim 2 wherein the mould units are adapted
such that the same subsequent to the upstream
solidification/casting of the melt in its vertlcally
disposed position can be gradually brought to a '
horizontal .direction to favour ejection of the
solid/cast product in the horizontal direction. -

‘A system for continuous casting of castable prodﬁéts as

claimed in any one of the preceding claims wherein the

castable product is soap or detergent composition.
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A system for continuous casting of castable products as
claimed in any one of the preceding claims comprising a
high-surface area heat exchanger provided ahead of the
moulds to improve the efficiency of cooling and

throughput.

A system for continuous casting of castable products as

claimed in any one of the preceding claims comprising:

(1) more than one substantially co-axial and serially
disposed mould units;

(ii) each mould unit having a 1afger cross sectional

' area compared to the preceeding unit;

(1ii) the mould units operatively connected at their
inlet ends to a supply source.of the melt of the
composition;

(iv) means for controlling the temperature of the mould
units comprising cooling jackets on the moulds
having means for continuous supply of coolant

therethrough.

A system as claimed in claim 6 wherein the cooling
jackets are adapted to feed the coolant at the lower end

of the cooling jackets and exit at the upper end of the

cooling jackets.

A system as claimed in any one of the preceding claims
wherein the means fox-controlling the temperature of the
moulds is adapted to have distinct temperature zones to
facilitate selective temperature control of the melt

during its traverse in the mould.
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A system as claimed in any one of the preceding claims
comprising a heating zone near the exit of the last

mould unit to improve the slip of the bar and its

throughput.

A system as claimed in any one of the preceding claims
wherein the cross sectional shaﬁe of the last mould is
capable of being changed by change over of releasably

~ secured mould(s) to obtain shaped bars of desired cross-

11.

12.

section.

A system as claimed in anj one of the pieceding claims
comprising means for ‘selective injection of
benefit/aesthetic agents in the formulation during the
solidlflcation/shaping procesé while it ‘traverses the

mould unlts.-

A method for continhpus casting of'castéble compositions
using the system as claimed in any ong'of'thefpreceding

claims comprising:

(1) supplying a molten castable composition thiough“
the inlet ends of each of the substantially
coaxial and serially disposed mould units, each
mould unit having a larger cross sectional area
compared to the preceding mould unit;

(ii)" cooling and solidifying the melt as it traverses
through the mould;

(1ii) feeding the shaped solid from the exit end of one
mould unit to the inlet end of the succeeding

mould unit; and

98
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15.

16.

17.
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(iv) ejecting the cast product from the exit end of the
last mould unit.

A method for continuous casting of castable compositions
as claimed in claim 12 wherein the continuous production
of cast compositions is achieved by way of vertically
upward, controlled filling and stage-wise cooling and
solidification .of the solid‘product; starting with the
core while increasingly building up the cross-sectional

area in jacketed moulds.

A method as claimed in claim 12 or 13 wherein the
temperature of the mould units is controlled by .
regulating the temperature and/or flow rate of the

coolant through jackets of the moulds.

A method as claimed in any one of claims 12 to 14
wherein benefit/colour/aesthetic agents are injected
into the composition during its formation during

traverse in the mould.

A method as claimed in any one of-claims 12 to 15
wherein the castable composition comprises saturated
fatty acid soap, detergent actives and up to 60 % water
with or without other additives and benefit agents.

A mefhod as claimed in any one of claims 12 to 16
wherein for the selective solidification and-shaping,
the mould temperature is regulated based on the melt of
any suitable temperature, usually up to 1?0°C preferably

between 40°C to 90°C.
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18. A system for continuous casting of castable products

19.

comprising;

'(i) more than one substantially paraliel mould units

operatively connected ét its inlet end to'sﬁpply
source of melt of a composition and means for
controlling the temperature of said substantially
parallel mould units; '

(ii) the substantially-pgrallel mould units operatively
connected at their outlet ends to a mould unit,
the mould unit operatively connected at its inlet
end to a supply source of melt of the composition
and having meéns for controlling the temperature

.-of the mould unit.

A system for continuous casting of castable products
wherein the substantially paraliel mould units and the
means for controlling temperature of the substantially
parallel mould units are configﬁred like a shell and

tube heat exchanger.

so
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item V

Se hace referencia a los siguientes documentos:
D1:  US-A-3 563 298
D2:  US-A-2 385 322
D3: US-A4 532981
D4: GB656386 A

Novedad (Articulo 33(2) PCT)

D1, ver Figuras 1 y 2, revela un sistema para el moldeado continuo de metal, en donde esta presente una
unidad de moldeo que tiene un area de seccion transversal en aumento, ver Figura 2, leyendo desde el punto
17 hasta el punto 11. Es evidente de la Figura 1 que se aplica un medio de enfriamiento mediante una entrada,
mostrada bajo el punto 12. El sistema esta arreglado verticalmente y también estan presentes atomizadores de
enfriamiento, punto 6.

Sin embargo, D1 no revela un sistema en donde las unidades de molde estan adaptadas para favorecer la
expulsién del producto sélido/fundido en la direccién horizontal, de acuerdo con la reivindicacion 1 actual.
Sigue que tampoco hay revelacién en D1 de los métodos para usar tales sistemas. Asl, las reivindicaciones 1-
17 son novedosas sobre D1.

Inventiva (Articulo 33(3) PCT)

La presente solicitud esta relacionada con la provisién de un sistema de moldeado que permite el proceso
simple y continuo para proveer productos moldeables mientras proporciona enfriamiento rapido y eficiente y
minimizando la longitud global de las unidades de molde.

Nada en la técnica previa discute el problema o la solucién que tiene el presente juego de reivindicaciones.

Asi, también se reconoce la inventiva de las reivindicaciones 1-17.

Forma PCT/Hoja Separada 409 (Hoja 1) (EPO-Abril 2005)
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REIVINDICACIONES
1. Un sistema para moldeado continuo de productos moldeables, que comprende:
) mas de una unidad de molde sustancialmente coaxial y serialmente dispuestas;
(i) cada unidad de molde tiene un area de seccion transversal mayor comparada con la unidad
anterior;
i) las unidades de molde estan conectadas operativamente en su extremo inferior a una fuente de

suministro del fundido de la composicion; y

(iv) medios para controlar la temperatura del las unidades de molde,

en donde las unidades de molde estdn adaptadas de forma que las mismas, posterior a la
solidificacion/moldeado aguas arriba del fundido en su posicion verticalmente dispuesta, pueden ser llevadas
gradualmente a una direccion horizontal para favorecer la expulsion del producto soélido/moldeado en la
direccién horizontal.

2. Un sistema para el moldeado continuo de productos moldeables como se reivindicod en la reivindicacion
1, que comprende unidades de molde dispuestas sustancialmente verticales.

3. Un sistema para el moldeado continuo de productos moldeables como se reivindic6é en una cualquiera
de las reivindicaciones anteriores, en donde el producto moldeable es jabon o composicién de detergente.

4, Un sistema para el moldeado continuo de productos moldeables como se reivindicé en una cualquiera
de las reivindicaciones anteriores, que comprende un intercambiador de calor de area de superficie alta

provisto delante de los moldes de conformacién para mejorar la eficiencia del enfriamiento y el rendimiento.

5. Un sistema para el moldeado continuo de productos moldeables como se reivindicé en una cualquiera

de las reivindicaciones anteriores, que comprende:

(i) mas de una unidad de molde sustancialmente co-axial y serialmente dispuestas;

(ii) cada unidad de molde tiene un area de seccion transversal mayor comparada con la unidad
anterior;

(iii) las unidades de molde estan conectadas operativamente en sus extremos inferiores a una

fuente de suministro del fundido de la composicion;

(iv) medios para controlar la temperatura de las unidades de molde, que comprenden chaquetas de
enfriamiento en los moldes que tienen medios para el suministro continuo de refrigerante a
través de ellos.

6. Un sistema como se reivindicé en la reivindicacion 6, en donde las chaquetas de enfriamiento estan
adaptadas para alimentar el refrigerante en el extremo inferior de las chaquetas de enfriamiento y salir en el
extremo superior de las chaquetas de enfriamiento.

7. Un sistema como se reivindicoO en una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde los

medios para controlar la temperatura de los moldes estan adaptados para tener diferentes zonas de
temperatura para facilitar el control de temperatura selectivo del fundido durante su recorrido en el molde.

HOJA ENMENDADA
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8. Un sistema como se reivindic6 en una cualquiera de las reivindicaciones anteriores que comprende una
zona de calentamiento cerca a la salida del dltimo molde para mejorar el deslizamiento de la barra y su
rendimiento.

9. Un sistema como se reivindic6 en una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde la forma
de seccion transversal del Gltimo molde es capaz de ser cambiada sobre molde(s) asegurados que se pueden
liberar para obtener barras conformadas de secci6n transversal deseada.

10. Un sistema como se reivindicé en una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, que comprende
medios para la inyeccién selectiva de agentes de beneficio/estéticos en la formulacion durante el proceso de
solidificacién/conformado mientras atraviesa las unidades de molde.

11. Un método de moldeado continuo de composiciones moldeables usando el sistema como se reivindico
en una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, que comprende:

(i) suministrar una composicion moldeable fundida a través de los extremos de entrada de cada
una de las unidades de molde substancialmente coaxiales y serialmente dispuestas, cada
unidad de molde tiene un area de seccion transversal mayor comparada con la unidad de
molde anterior;

(i) enfriar y solidificar el fundido en la medida en que pasa a través del molde;

(iii) alimentar el sé6lido conformado desde el extremo de salida de una unidad de molde al extremo
de entrada de la unidad de molde sucesiva; y

(iv) expulsar el producto moldeado del extremo de salida de la Gltima unidad de molde;

en donde los agentes de beneficio/color/estéticos son inyectados en la composiciébn durante su
conformacién durante el recorrido en el molde.

12, Un método para el moldeado continuo de composiciones moldeables como se reivindicé en la
reivindicacion 11, en donde la produccién continua de composiciones fundidas se logra mediante enfriamiento y
solidificacion por pasos y de llenado controlado verticalmente hacia arriba, del producto sélido, partiendo con el
nucleo mientras se incorpora cada vez mas el area transversal en los moldes enchaquetados.

13. Un método como se reivindicé en la reivindicacion 11 o0 12, en donde la temperatura de las unidades de
molde es controlada regulando la temperatura y/o velocidad de flujo del refrigerante a través de las chaquetas

de los moldes.
14. Un meétodo como se reivindic6 en una cualquiera de las reivindicaciones 11 a 13, en donde la

composicion moldeable comprende jabon de &cido graso saturado, activos de detergente y hasta 60 % de agua

con o sin otros aditivos y agentes de beneficio.

HOJA ENMENDADA
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15. Un método como se reivindicd en una cualquiera de las reivindicaciones 11 a 14, en donde, para la
solidificacion y conformado selectivo, la temperatura del molde es regulada con base en el fundido de cualquier
temperatura adecuada, usualmente hasta 120 °C, preferiblemente entre 40 ° y 90 °C.

16. Un sistema para el moldeado continuo de productos moldeables que comprende;
(i) mas de una unidad de molde sustancialmente paralelas conectadas operativamente en su
extremo de entrada a una fuente de suministro de fundido de una composicién, y medios para
controlar la temperatura de las unidades de molde sustancialmente paralelas;

(i) las unidades de molde sustancialmente paralelas estan operativamente conectadas en sus
extremos de salida a una unidad de molde, la unidad de molde esta conectada operativamente
en su extremo de entrada a una fuente de suministro de fundido de la composicion y tienen

medios para controlar la temperatura de la unidad de molde.
17. Un sistema para el moldeado continuo de productos moldeables, en donde las unidades de molde

sustancialmente paralelas y los medios para controlar la temperatura de las unidades de molde

sustancialmente paralelas estan configuradas como un intercambiador de calor de carcasa y tubo.

HOJA ENMENDADA
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REPORT ON PATENTABILITY Intemnational application No.
(SEPARATE SHEET) PCT/EP2006/003791
ltem V

Reference is made to the following documents:
D1: US-A-3 563 298
D2: US-A-2 385 322
D3: US-A-4 532 981
D4: GB 656 386 A

Novelty (Article 33(2) PCT)

D1, see Figures 1 and 2, discloses a system for continuous casting of metalwherein a
moulding unit having increasing cross sectional area is present, see Figure 2 reading from
point 17 up to point 11. From Figure 1 it is evident that a cooling means is applied via an
inlet, shown under point 12. The system is arranged vertically and cooling sprays, point 6,

are also present.

D1 does not however disclose a system wherein the mould units are adapted to favour
ejection of the solid/cast product in the horizontal direction, according to current claim 1.
It follows that there is also no disclosure in D1 of methods using such systems.

Thus claims 1 - 17 are novel over D1.

Inventivity (Article 33(3) PCT)

The present application is concemed with the provision of a casting system which allows
for the simple and continuous process of providing castable products whilst providing qunck
and efficient cooling and minimising the overall length of the mould units.

None of the prior art discuss such a problem or the solution posed in the present set of

claims.
inventivity of claims 1 - 17 is thus also acknowledged.

Form PCT/Separate Sheet/409 (Sheet 1) (EPO-April 2005)
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CLAIMS

1. A system for continuous casting of castable products

comprising:
5 (i) more than one substantially co-axial and serially
' disposed mould units;

(ii) each mould unit having a larger cross sectional
area compared to the preceeding unit;
(iii) the mould units operatively connected at their
10 inlet ends to a supply source of molten castable
composition; and
(iv) means for controlling the temperature of the mould

units, WM Y.

15 2. A system for continuous casting of castable products as
claimed in claim 1 comprising substantially vertically

disposed mould units.

A system for tontinuous Tasting-ef—eastable—products—es
20 clai.med_in.-cLa—i—m—Z—w-h-e—reinQ:h’e mould units are adapted
such that the same subsequent to the upstream
solidification/casting of the melt in its vertically
disposed position can be gradually brought to a
horizontal direction to favour ejection of the

25  solid/cast product in the horizontal directiod).

3 /ﬂ A system for continuous casting of castable products as
claimed in any one of the preceding claims wherein the

castable product is soap or detergent composition.

30
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A system for continuous casting of castable products as
claimed in any one of the preceding claims comprising a
high-surface area heat exchanger provided ahead of the
moulds to improve the efficiency of cooling and

throughput.

A system for continuous casting of castable products as

claimed in any one of the preceding claims comprising:

(1) more than one substantially co-axial and serially
disposed mould units;

(ii) each mould unit having a larger cross sectional
area compared to the preceeding unit;

(iii) the mould units operatively connected at their
inlet ends to a supply source of the melt of the
composition;

(iv) means for controlling the temperature of the mould
units comprising cooling jackets on the moulds
having means for continuous supply of coolant

therethrough.

A system as claimed in claim 6 wherein the cooling
jackets are adapted to feed the coolant at the lower end
of the cooling jackets and exit at the upper end of the

cooling jackets.

A system as claimed in any one of the preceding claims
wherein the means for controlling the temperature of the
moulds is adapted to have distinct temperature zones to
facilitate selective temperature control of the melt

during its traverse in the mould.

AMENDED SHEET
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a;ﬁ A system as claimed in any one of the preceding claims
comprising a heating zone near the exit of the last \

mould unit to improve the slip of the bar and its

throughput.

ﬂﬂkﬂt A system as claimed in any one of the preceding claims
wherein the cross sectional shape of the last mould is
capable of being changed by change over of releasably

secured mould(s) to obtain shaped bars of desired cross-
10 section.

\0: 2T. A system as claimed in any one of the preceding claims
comprising means for selective injection of

benefit/aesthetic agents in the formulation during the

15 solidification/shaping process while it traverses the

mould units.

(\\. }Zﬁ A method for continuous casting of castable compositions

using the system as claimed in any one of the preceding

20 claims comprising:

(i) supplying a molten castable composition through
the inlet ends of each of the substantially
coaxial and serially disposed mould units, each

25 mould unit having a larger cross sectional area
compared to the preceding mould unit;

(ii) cooling and solidifying the melt as it traverses
through the mould;

(iii) feeding the shaped solid from the exit end of one

30 ' mould unit to the inlet end of the succeeding

mould unit; and

AMENDED SHEET
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(iv) ejecting the cast product from the exit end of the

last mould unitl Warew L-M).

A method for continuous casting of castable compositions
as claimed in claim i%‘wherein the continuous production
of cast compositions is achieved by way of vertically
upward, controlled filling and stage-~wise cooling and
solidification of the solid product, starting with the
core while increasingly building up the cross-sectional
area in jacketed moulds.

\ 12
A method as claimed in claim X2 or A% wherein the
temperature of the mould units is controlled by
regulating the temperature and/or flow rate of the

coolant through jackets of the moulds.

I3 7.

A—method as claimed in any one oOf clatms 12—to—i4—
whefein@?enefit/colour/aesthetic agents are injected
into the composition during its formation during
traverse in the mouldﬁb.

i 13
A method as claimed in any one of claims 27 to 25
wherein the castable composition comprises saturated
fatty acid soap, detergent actives and up to 60 % water
with or without other additives and benefit agents.

1 1L
A method as claimed in any one of claims 22 to 26
wherein for the selective solidification and shaping,
the mould temperature is regulated based on the melt of
any suitable temperature, usually up to 120°C preferably
between 40°C to 90°C.

AMENDED SHEET
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H..Ld. A system for continuous casting of castable products

comprising;
(i) more than one substantially parallel mould units
5 operatively connected at its inlet end to supply
™ source of melt of a composition and means for

controlling the temperature of said substantially
parallel mould units:;
(ii) the substantially-parallel mould units operatively
10 connected at their outlet ends to a mould unit,
the mould unit operatively connected at its inlet
end to a supply source of melt of the composition
and having means for controlling the temperature
of the mould unit.
15
\ 7. yé. A system for continuous casting of castable products
~ wherein the substantially parallel mould units and the
— means for controlling temperature of the substantially
parallel mould units are configured like a shell and

20 tube heat exchanger.
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SISTEMA Y METODO PARA EL MOLDEADO COMPOSICIONES DE
DETERGENTE

La presente invencion se relaciona con un sistema y método para el moldeo
continuo de composiciones moldeables tales como jabones, tabletas
detergentes y similares, y en particular a un sistema y método para el moldeo
continuo de composiciones que involucran la solidificacion y conformacion
rapida y eficiente durante el recorrido del fundido a través de una serie de
moldes.

Se conoce convencionalmente que los articulos conformados basados en
detergente de jaboén o de no jabon son producidos mediante extrusion o rutas
de moldeo.

El proceso de extrusién usualmente involucra un plodder o extrusora que se
encarga de dar forma al articulo. Mediante la extrusion continua del detergente
de jabon/de no jabon a través de la extrusora, se puede obtener la produccion
continua de troncos o lingotes que pueden ser posteriormente estampados y
conformados en tabletas o barras.

Comparada con la ruta de extrusion discutida anteriormente que favorece la
operacion continua para produccion de articulos de jabon o de no jabon, la ruta
de moldeado usualmente se requiere para producir jabones con alta flexibilidad
de formulacién tales como jabones transparentes y aquellas con alto contenido
de liquido, que no pueden ser facilmente procesadas siguiendo la ruta de

extrusion.

GB 597322 revela un método mejorador para preparar barras o tabletas de
jabon enfriando rapidamente jabon fundido al 63 % con el fin de solidificar el

jabon en unos pocos segundos, y posteriormente sin someterio a una
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operacion de secado extruido (plodding) del jabén en solidificacion, en donde
se toman uno o mas pasos para aumentar el grado al cual la masa de jabon es
compactada durante el extruido (plodding). De manera importante, el proceso
anterior ensefia que la solidificacion del jabon fundido es afectada por el
enfriamiento rapido en cuestion de pocos segundos, en lugar del enfriamiento
de marco, blogue o barra. Tal enfriamiento rapido produce jabon que es firme y
duro, y posee solidez y plasticidad adecuada para la extrusion (plodding) y
estampado satisfactorio.

WO 03/0125110 A1 describe un proceso continuo para el moldeado de jabones
y simulares que comprende los pasos de: (i) llenar un tubo continuo de material
flexible con un fundido de las composiciones moldeables, en donde el tubo
actua como un manguito a la composicién de forma que se obtiene el area de
seccion transversal deseada del manguito lleno p.e., independiente de su
perimetro, y (ii) solidificar y formar simultaneamente el fundido mediante el
enfriamiento del manguito en o sobre un molde adecuado. El proceso produce
troncos fundidos-en-manguito que pueden ser cortados en lingotes/tabletas, y
opcionalmente envueltos.

Seria obvio a partir de lo anterior que tal proceso de moldeado puede ser
catalogado bajo operacion por lotes o en el mejor de los casos una operacion
semi-continua, porque el enfriamiento del paquete lleno esta propuesto como
una operacion de unidad separada. Adicionalmente, se requiere el conformado
separado del paquete lleno, que es de nuevo complejo y agrega tiempo de
produccion. También se encuentra que estas operaciones son laboriosas y de
inversion de capital comparadas con el proceso de extrusion. Para superar
estas dificultades en la técnica previa, nuestra solicitud co-pendiente
1218/MUM/2003 describe un sistema y in proceso para el moldeado continuo
de productos fundidos-moldeados tales como jabones, detergentes y similares,

que comprende:




i una unidad de molde substancialmente verticalmente dispuesta para
favorecer la solidificacion/moldeado de la composicion fundida moldeada
durante un movimiento aguas arriba a través de la unidad de moideo;

i. la unidad de molde estd conectada operativamente en su extremo
inferior a una fuente se suministro de la composicion fundida-moldeada;

iii. medios para controlar la temperatura del fundido en la unidad de molde
para lograr la solidificaciéon deseada y conformado durante el recorrido
del fundido desde \el fondo del molde hacia la parte superior del mismo

que esta adaptado para expulsar el producto moldeado conformado.

Esta solicitud co-pendiente consideré6 un sistema y método enormemente
mejorado para el moldeado de composiciones moideables mediante el
recorrido de la composicién fundida en un molde estacionario mientras se logra
un llenado uniforme y completo del molde libre de regiones muertas y/o
bolsillos de aire mientras se tiene la flexibilidad tan deseada en la fabricacién y
altas tasas de rendimiento. Sin embargo, se encontré que el escalamiento del
proceso a mayores areas de seccién transversal para la composicion
moldeable hizo cada vez mas dificil el enfriamiento y solidificacion de la
composicion moldeable. Con el uso de moldes de areas de seccion transversal
mas grandes, que eran enfriadas mediante chaquetas de enfriamiento, se
encontré6 que las porciones de la composicion cerca de la chaqueta se
solidificada mas rapido mientras que el nucleo estaba aun liquido. Para superar
este problema, se requiri6 proveer los moldes de longitud muy larga para
asegurar la solidificacién completa de la composicion.

La presente invencidn provee un sistema y proceso para superar este
problema, broporcionando asi un método rapido y eficiente de enfriamiento y
solidificacion de la composicion moldeable fundida y/o proveer longitudes
mucho mas cortas.
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Asi, el objeto basico de la presente invencién es ser capaz de producir un
sistema y proceso simple y continuo para el moldeado de composiciones
moldeables incluyendo jabones, tabletas detergentes, desodorantes, dulceria y
similares que evitaria las limitaciones de los procesos por lotes-y/o-los-procesos

semi continuos de moldeado disponibles al presente en la técnica.

Otro objeto de la presente invencion es ser capaz de proveer un sistema y
método simple y efectivo de moldeado y conformado continuo de jabon o
pfoductos detergentes que permitirian métodos de enfriamiento y solidificacion
mas rapidos y méas eficientes de la composicion moldeable fundida de una
manera continua.

Ya otro objeto de la presente invencion es ser capaz de proveer un sistema y
método para moldeado y conformado continuo de productos moldeables tales
como jabén, detergentes y similares, que mientras provee enfriamiento y
solidificacion rapida y efectiva de la composicion, minimiza la longitud total de
los moldes para asegurar una unidad de fabricacion compacta. Asi, de acuerdo
con un primer aspecto de la presente invencion, se provee un sistema para
moldeado continuo de productos moldeables que comprende:

(i) mas de una (p.e., dos a diez, convenientemente dos a tres,
cuatro, cinco o seis) unidades de molde substancialmente coaxial
y serialmente dispuestas;

(i) cada unidad de molde tiene un area de seccion transversal mayor
comparada con la unidad anterior;

(i) las unidades de molde estan operativamente conectadas en sus
extremos de entrada a una fuente de suministro de composicion
moldeable fundida; y

(iv) medios para controlar la temperatura de las unidades de molde.
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Un aspecto preferido de la invencion comprende unidades de molde dispuestas
sustancialmente verticalmente.

Las unidades de molde anteriores estan ademas preferiblemente adaptadas de
forma que las mismas, posterior a la solidificacior/moldeado aguas arriba del
fundido en su posicion verticalmente dispuesta, pueden ser llevadas
gradualmente a una direccion horizontal para favorecer la expulsion del

producto sélido/moldeado en la direccion horizontal.

También, el sistema de moldeado continuo de productos fundidos-moldeados
puede convenientemente comprender un intercambiador de calor de area de
superficie alta provisto delante de los moldes de conformacion para mejorar la
eficiencia del enfriamiento y el rendimiento. De acuerdo con un aspecto
preferido de la presente invencion, el sistema para moldeado continuo de

productos moldeables comprende:

(i) mas de una unidad de molde sustancialmente co-axial y serialmente
dispuestas;

(i) cada unidad de molde tiene un area de seccion transversal mayor
comparada con la unidad anterior;

(i) las unidades de molde estan conectadas operativamente en su extremo
inferior a una fuente de suministro del fundido de la composicion;

(iv) medios para controlar la temperatura del los moldes, que comprenden
chaguetas de enfriamiento en los moldes que tienen medios para le

suministro continuo de refrigerante a través de ellos.

Segin un aspecto preferido del sistema de la presente invencién, para

favorecer el enfriamiento efectivo, el sistema esta adaptado para alimentar el



refrigerante en el extremo inferior de la chaqueta de enfriamiento y la salida en
el extremo superior.

De acuerdo con un aspecto preferido de la presente invencion, el medio para
controlar la temperatura de los moldes tales como la chagueta de enfriamiento,
esta adaptada para tener diferentes zonas de temperatura para facilitar el

control de temperatura selectivo del fundido durante su recorrido en el molde.

Adicionalmente, con el fin de facilitar la liberacion del producto formado
mientras sale de la ultima unidad de molde, de acuerdo con un aspecto
adicional, se provee una zona de calentamiento cerca de la salida de la ultima
unidad de molde para mejorar el deslizamiento de la barra y su rendimiento. De
manera importante, se prefiere la disposicion vertical de los moldes debido al
llenado uniforme de los moldes con la composicion fundida desde el fondo del
molde para formar las barras moldeadas libres de problemas de bolsilios de
aire, y logrando asi productos consistentemente de buena calidad.

En el sistema anterior, de acuerdo con un aspecto adicional, los moldes
enchaquetados dispuestos coaxialmente y seriaimente, cada uno de mayor
area de seccion transversal comparada con el molde anterior, incluye medios
para la inyeccion selectiva de agentes de beneficio/estéticos en la formulacion
durante el proceso de solidificacion/conformacion mientras atraviesa las
unidades de molde, que no pueden ser logradas en el caso de cualquier
sistema conocido de lote asi como de moldeado de deslizamiento convencional
conocido. Este aspecto permite introducir diferentes tipos de agentes de
beneficio en diferentes secciones transversales de la composicion. La
viscosidad del material de jabén moldeado variaria a lo largo de la direccion de
flujo debido al enfriamiento, y por lo tanto, se puede usar el material inyectado
con un amplio rango de viscosidad eligiendo apropiadamente el punto o puntos

de inyeccion.
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De acuerdo con otro aspecto de la presente invencion, se provee un método
para el m;)ldeado continuo de composiciones moldeables, que comprende:

(i) suministrar una composicion moldeable fundida a través de los
extremos de entrada de cada una de las unidades de molde
substancialmente coaxiales y serialmente dispuestas, cada unidad
de molde tiene un area de seccion transversal mayor comparada
con la unidad de molde anterior;

(i)  enfriar y solidificar el fundido en la medida en que pasa a través
del molde;

(i)  alimentar el sdlido conformado desde el extremo de salida de una
unidad de molde al extremo de entrada de la unidad de molde
sucesiva; y

(iv) expulsar el producto moldeado del extremo de salida de la ultima
unidad de molde.

De acuerdo con un aspecto preferido de la presente invencién, en el método
anterior de moldeado continuo de productos moldeables, la temperatura de las
unidades de molde es controlada regulando la temperatura y/o velocidad de

flujo del refrigerante a través de las chaquetas de los moldes.

Convenientemente, en un aspecto preferido del proceso de la invencién, la
produccioén continua de las barras moldeadas se logra mediante enfriamiento y
solidificacién por pasos y de llenado controlado verticalmente hacia arriba, del
producto sélido, partiendo con el nucleo mientras se incorpora cada vez mas el
area transversal en los moldes enchaquetados.

Si se desea, y cuando se desee, la forma de seccién transversal del ultimo
molde es capaz de ser cambiada sobre molde(s) asegurados que se pueden
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liberar para obtener barras conformadas de seccidén transversal deseada
mediante un proceso continuo. Esto provee un mecanismo simple para obtener
barras conformadas continuamente de seccion transversal variada a través de
una ruta simple, y con menos implicaciéon de trabajo.

El método anterior es simple, rentable (evita desperdicios y reciclaje de
desperdicios) y asegura la produccion de barras conformadas repetidamente y
continuamente evitando barras no uniformes y/o reciclaje del producto para
ayudar a la uniformidad de fabricacion. Asi, el método anterior de generacion
continua en linea de barras aumentando secuencialmente la seccion
transversal de una manera por etapas en unidades de moldeo dispuestas
serialmente provee enfriamiento y solidificacion eficiente sin la necesidad de
longitudes de molde excesivamente largas. Mas auln, mediante un posible
mecanismo de inyeccion selectivo, los agentes de beneficio/estéticos tales
como por ejemplo suspension de agentes colorantes para proveer rayas y/o
agentes de beneficio que pueden ser introducidos durante el proceso de
moldeado en las unidades de molde. Esto nunca es posible en el caso de
procesos por lotes, o en el caso de moldeado de manguito flexible disponibles
al presente como un método de moldeado continuo.

Siguiendo el proceso de la invencién anterior, en moldeado continuo, un (

material secundario puede ser inyectado continuamente en la barra principal
mientras se mantiene segregada. La viscosidad del material de jabon fundido
variara a lo largo de la direccion de flujo debido al enfriamiento, y por lo tanto,
se puede usar material inyectado con un amplio rango de viscosidad eligiendo
apropiadamente la posicion de inyeccion durante el recorrido de la formulacion
moldeada a través del molde enchaquetado.

Usando el sistema y el método de la invencién anterior, diferentes productos

pueden ser moldeados tales como jabones, detergentes, desodorantes o




dulces incluyendo materiales de asentamiento no rdpido a velocidades de
produccion altas. El proceso es particularmente preferido para composiciones
de para el hogar y de cuidado personal tales como barras de jabén y
detergente. Cualquier composicion detergente moldeable convencional es
adecuada para el proceso de la invencion. Esto produciria alta flexibilidad de
formulacion muy deseada mediante un moldeado continuo controlado. La
composicion de jabon particularmente preferida incluye jabon de acido graso
saturado, activos de detergente y posiblemente hasta 60 % de agua con o sin
otros aditivos y agentes de beneficio.

Los aditivos de detergente adecuados incluyen cualquier activo de detergente
de no jabon o las sales de acidos grasos insaturados. Los activos de
detergente de no jabon son convenientemente seleccionados de surfactantes

anidnicos, no idnicos, catidnicos, anfotéricos o zwiterionicos o sus mezclas.

Los agentes de beneficio/estéticos que pueden ser incorporados/inyectados
durante el moldeado incluyen:

Agentes de beneficio a la piel o aditivos liquidos, incluyendo materiales tales
como agentes anti-envejecimiento, emolientes, humectantes, pantallas solares,
y cualquier otro agente de beneficio conocido. Los solubilizantes son aditivos
adecuados para uso en la composicion de detergente, incluyen alcoholes
monohidricos y polihidricos tales como propilene glicol, sorbitol, glicerina, etc.

La formulaciéon fundida-moldeada también puede incluir otros ingredientes
opcionales tales como agentes acondicionadores del cabello, rellenos, colores,
perfume, opacificante, preservantes, uno o mas materiales particulados
insolubles en agua tales como talco, caolin, polisacaridos y otros ingredientes
convencionales. Para la solidificacion y conformado selectivo, la temperatura
del molde puede ser regulada con base en el fundido, que puede ser de
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cualquier temperatura adecuada, tal como hasta 120 °C, preferiblemente entre
40°C y 90 °C.
~¥-———l
De acuerdo con ya otro aspecto de la invencién, se provee un sistema para

moldeado continuo de productos moldeables, que comprende:

)] mas de una unidad de molde sustancialmente paralela conectada
operativamente en su exiremo de entrada a una fuente de
suministro de fundido de una composicion, y medios para
controlar la temperatura de las unidades de molde
sustancialmente paralelas;

(i) las unidades de molde sustancialmente paralelas estan
operativamente conectadas en sus exiremos de salida a una
unidad de molde, la unidad de molde esta conectada
operativamente en su extremo de entrada a una fuente de
suministro de fundido de la composicién y tienen medios para

controlar la temperatura de la unidad de molde.

Una configuraciéon particularmente deseable de las unidades de molde
sustancialmente paralelas es la de un intercambiador de calor del tipo carcasa
y tubo.

Los detalles de la invencion, sus objetos y ventajas se explican a continuacién
en mayor detalle con referencia a las figures acomparnantes no limitantes, en

donde:

- La Figura 1 es una ilustracion esquematica de la vista frontal de un
sistema para la produccion en linea continua de barras de jabén de acuerdo
con la presente invencion;
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- La Figura 2 es una ilustracion esquematica de la vista seccional de la

barra de jabon producida con el sistema de la invencién segun la Figura 1;

- La Figura 3 es una ilustracién esquematica de la vista frontal de otro
aspecto de la invencion que comprende unidades de molde sustancialmente
paralelas alimentando otra unidad de molde en serie; y

- La Figura 4 es una ilustracion esquematica de la vista seccional de la

barra de jabon producida con el sistema de la invenci6n segun la Figura 3.

Como se muestra en la Figura 1, el sistema para moldeado continuo de
acuerdo con la presente invencion involucra tres moldes enchaquetados
(MLD1, MLD2, MLD3) que son sustancialmente co-axiales y serialmente
dispuestos uno con respecto al otro.

Las chaquetas de enfriamiento (CJ1, CJ2, CJ3) estan respectivamente
provistas en las tres unidades de molde que rodean los moldes, y estan
provistas con medios de enfriamiento a través de las respectivas entradas de
refrigerante (CE1, CE2, y CE3) en el fondo, y las salidas de refrigerante (CO1,
C02, CO3) en la parte superior respectiva.

Las tres unidades de molde como se muestran en la Figura 1, estan dispuestas
verticalmente para facilitar una alimentacién verticalmente ascendente del
fundido de jab6n desde el fondo del molde para el moldeado continuo. Para
facilitar tal alimentacion del molde desde el fondo para el proceso de moldeado,
el fundido de jabén es dosificado en el molde (MLD1) a través del fondo
mediante la entrada (MI1) de un tanque (FT) mediante el uso de una bomba
dosificadora (P!). Igualmente, se proveen las entradas MI2 y MI3 para dosificar
el fundido de jabén a los moldes MLD2 y MLD3 mediante las bombas P2 y P3
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respectivamente.

El sistema también incluye medios de inyeccién (IM) dispuestos con relacién al
molde MLD3 para favorecer la inyeccion selectiva de agentes colorantes/de
beneficio/estéticos en el jabén durante su recorrido a través de esa unidad de
molde.

En uso, el fundido de jabon es bombeado ascendentemente a través del molde
MLD1 usando la bomba P1 a través del medio de entrada MI1. El fundido de
jabén se enfria y solidifica mientras recorre hacia arriba a través del molde
MLD1 mientras el refrigerante pasa a través de la chaqueta CJ1. Una barra
solida con seccion transversal S1 como se muestra en la Figura 2, es formada
y entra al molde MLD2. En este punto, el fundido de jabon es bombeado en el
molde MLD2 a través del medio de entrada MI2 usando la bomba P2. el
fundido de jabon se enfria y solidifica debido a que el refrigerante pasa a través
de la chaqueta CJ2 y forma una barra de jabén con una seccion transversal de
S2. La barra con seccion transveral S2 asi formada entra al molde MLD?2.

En este punto el fundido de jabon es bombeado al molde MLD3 a través del
medio de entrada MI3 usando la bomba P3. El fundido de jabén se enfria
alrededor de la barra con seccién transversal S2 debido al refrigerante que
pasa a través de la chaqueta CJ3. En la medida que el fundido atraviesa el
molde MLD3, un agente estético, p.e., color es inyectado en el fundido a través
del medio de inyeccion IM y se solidifica junto con el fundido para formar una
barra de jabon con una seccion transversal de S3 que es expulsada desde la
parte superior de MLD3. Como es evidente en la Figura 3, la forma de seccién
transversal de S1 y S2 puede ser diferente, p.e., la forma de seccion
transversal de S1 y S2 puede ser circular mientras que la forma de seccion
transversal de S3 puede ser ovalada. En esta ilustracion, la regién entre S2 y

éo
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S3 es selectivamente coloreada, dando de esta forma el atractivo estético
visual al producto.

Como se muestra en la Figura 3, el sistema para moldeado continuo de
acuerdo con otro aspecto de la presente invencién involucra dos moldes
sustancialmente paralelos (MLD11, MLD12) dispuestos en una configuracion
del tipo intercambiador de carcasa y tubos. Los moldes MLD11 y MLD12
forman los tubos mientras que la carcasa CJ11 funciona como la chaqueta de
enfriamiento provista con entrada de refrigerante (CE11) en el fondo, y la salida
del refrigerante (CO11) en la parte superior. Las dos unidades de molde como
se muestran en la Figura 3 estan selectivamente verticalmente dispuestas para
facilitar una alimentacién verticalmente ascendente del fundido de jabén desde
el fondo del molde para el moldeado continuo.

Para facilitar la alimentacién de los moldes desde el fondo para el proceso de
moldeado, el fundido de jabén es dosificado en los moldes (MLD11 y MLD12) a
través del fondo desde un tanque (FT2) mediante el uso de una bomba
dosificadora (P21). La salida de los moldes MLD11 y MLD12 alimentan el
molde MLD 21 serialmente dispuesto con respecto a los moldes MLD11 y
MLD12. E!l molde MLD21 esta operativamente conectado en su extremo de
entrada a una fuente de suministro de fundido de otra composicién de jabon
moldeable desde el tanque FT3 a través de la bomba P22. El molde MLD21
esta provisto con una chaqueta de enfriamiento CJ21 que tiene entrada de
refrigerante CE21 y salida de refrigerante CO21.

Cuando estd en uso, la composicién del tanque FT2 es dosificada en los
moldes MLD11 y MLD12 a través de bomba P21. Las barras de jabon se
solidifican mientras pasan ascendentemente a través de los moldes MLD11 y
MLD21 debido al flujo de refrigerante a través de la carcasa CJ11. Las barras
solidas de MLD11 y MLD12 entran al molde MLD21. Una composicién de jabén
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REIVINDICACIONES

1. Un sistema para moldeado continuo de productos moldeables, que
comprende:

(i) mas de una unidad de molde sustancialmente coaxial y
serialmente dispuestas;

(i)  cada unidad de molde tiene un area de seccién transversal mayor
comparada con la unidad anterior;

(i) las unidades de molde estan conectadas operativamente en su
extremo inferior a una fuente de suminisiro del fundido de la
composicion; y

(iv)  medios para controlar la temperatura del las unidades de molde,

en donde las unidades de molde estan adaptadas de forma que las mismas,
posterior a la solidificacion/moldeado aguas arriba del fundido en su posicion
verticalmente dispuesta, pueden ser llevadas gradualmente a una direccion
horizontal para favorecer la expulsion del producto sélido/moldeado en la

direccion horizontal.

2. Un sistema para el moldeado continuo de productos moldeables como
se reivindico en la reivindicacion 1, gue comprende unidades de molde

dispuestas sustancialmente verticales.

3. Un sistema para el moldeado continuo de productos moldeables como
se reivindicd en una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde el

producto moldeable es jabon o composicion de detergente.

4. Un sistema para el moldeado continuo de productos moldeables como

se reivindico en una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, que

&
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comprende un intercambiador de calor de area de superficie alta provisto
delante de los moldes de conformacion para mejorar la eficiencia del

enfriamiento y el rendimiento.

5. Un sistema para el moldeado continuo de productos moldeables como
se reivindico en una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, que

comprende:

(i) mas de una unidad de molde sustancialmente co-axial y
serialmente dispuestas;

(i)  cada unidad de molde tiene un area de seccién transversal mayor
comparada con la unidad anterior;

(i) las unidades de molde estan conectadas operativamente en sus
extremos inferiores a una fuente de suministro del fundido de la
composicion;

(iv) medios para controlar la temperatura de las unidades de molde,
que comprenden chaquetas de enfriamiento en los moldes que
tienen medios para el suministro continuo de refrigerante a través

de ellos.

6. Un sistema como se reivindicé en la reivindicaciéon 5, en donde las
chaquetas de enfriamiento estan adaptadas para alimentar el refrigerante en el
extremo inferior de las chaquetas de enfriamiento y salir en el extremo superior

de las chaquetas de enfriamiento.

7. Un sistema como se reivindico en una cualquiera de las reivindicaciones
anteriores, en donde los medios para controlar la temperatura de los moldes
estan adaptados para tener diferentes zonas de temperatura para facilitar el
control de temperatura selectivo del fundido durante su recorrido en el molde.
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8. Un sistema como se reivindicd en una cualquiera de las reivindicaciones
anteriores que comprende una zona de calentamiento cerca a la salida del
ultimo molde para mejorar el deslizamiento de la barra y su rendimiento.

9. Un sistema como se reivindico en una cualquiera de las reivindicaciones
anteriores, en donde la forma de seccion transversal del ultimo molde es capaz
de ser cambiada sobre molde(s) asegurados que se pueden liberar para
obtener barras conformadas de seccion transversal deseada.

10.  Un sistema como se reivindicd en una cualquiera de las reivindicaciones

anteri comprende medios para la inyeccion selectiva de agentes de

eneficio/estético en la formulacibn durante el proceso de

solidificacion/conformado mientras atraviesa las unidades de molde.

11.  Un método de moldeado continuo de composiciones moldeables usando
el sistema como se reivindic6 en una cualquiera de las reivindicaciones

anteriores, que comprende:

(i) suministrar una composicion moldeable fundida a través de los
extremos de entrada de cada una de las unidades de molde
substancialmente coaxiales y serialmente dispuestas, cada unidad
de molde tiene un area de seccién transversal mayor comparada
con la unidad de molde anterior;

(i)  enfriar y solidificar el fundido en la medida en que pasa a través
del molde;

(i)  alimentar el sé6lido conformado desde el extremo de salida de una
unidad de molde al extremo de entrada de la unidad de molde
sucesiva; y

(iv) expulsar el producto moldeado del extremo de salida de la ultima

unidad de molde;
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en donde los agentes de beneficio/color/estéticos son inyectados en la
composicion durante su conformacion durante el recorrido en el molde.

12. Un método para el moldeado continuo de composiciones moldeables
como se reivindico en la reivindicacion 11, en donde la produccién continua de
composiciones fundidas se logra mediante enfriamiento y solidificacion por
pasos y de llenado controlado verticalmente hacia arriba, del producto sélido,
partiendo con el nicleo mientras se incorpora cada vez mas el area transversal

en los moldes enchaquetados.
13.  Un método como se reivindico en la reivindicacién 11 o 12, en donde la
temperatura de las unidades de molde es controlada regulando la temperatura

y/o velocidad de flujo del refrigerante a través de las chaquetas de los moldes.

14. Un método como se reivindicé en una cualquiera de las reivindicaciones

11 a 13, en donde la composicion moldeable comprende jabén de acido graso /

saturado, activos de detergente y hasta 60 % de agua con o sin otros aditivos y

agentes de beneficio.

15.  Un método como se reivindicé en una cualquiera de las reivindicaciones
11 a 14, en donde, para la solidificacion y conformado selectivo, la temperatura
del molde es regulada con base en el fundido de cualquier temperatura
adecuada, usualmente hasta 120 °C, preferiblemente entre 40 ° y 90 °C.

16. Un sistema para el moldeado continuo de productos moldeables que /

comprende;
(i) mas de una unidad de molde W@f
conectadas operativamente en su extremo de entrada a una
fuente de suministro de fundido de una composicion, y medios

"X
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para controlar la temperatura de las unidades de molde
sustancialmente paralelas;

(i) las unidades de molde sustancialmente paralelas estan
operativamente conectadas en sus extremos de salida a una
unidad de molde, la unidad de molde estd conectada
operativamente en su extremo de entrada a una fuente de
suministro de fundido de la composicion y tienen medios para
controlar la temperatura de la unidad de molde.

17. Un sistema para el moldeado continuo de productos moldeables, en
donde las unidades de molde sustancialmente paralelas y los medios para v/
controlar la temperatura de las unidades de molde sustancialmente paralelas

estan configuradas como un intercambiador de calor de carcasa y tubo.



