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No. 07 -122551- -00000-0000 

Fecha 2007-11-20 1620:37 Dep 2020 NUECREACO 
Eve: 379 FASENACIONALII 

Industr!omercio Act. 411 PRESENTACION Folios: 89 L Tre. 11 PATENTEIYII 

SUPERINTENDENCIA 

FORMULARIO UNICO DE SOLICITUD DE PATENTE 
PCT 

ENTRADA EN FASE NACIONAL 

SOLICITUD DE: 
Patente de lnvenciOn D Patente de Modelo de Utilidad 

LI Capitulo I. 0Capitulo II. 

Nombre: UNILEVER N.V. IDENTIFICACION 

Direcciôn: Weena 455, 3013 AL, Posthus 
SOLICITANTE 760, 3000 OK, Rotterdam, Holanda. C.C. LI NIT LI (71) 

C.E. Otro 

Nacionalidad o Domicilio: Rotterdam, 
Holanda. 

Cual  

Lugar de Constituciôn: Holanda. Nimero  

Telefono: 3264270 Fax: 6069701 

1 E-mail: jllcco@lloredacamacho.com  

Cj) Nombre: ALICIA LLOREDA RICAURTE 
C.C. NIT fl 

Direcciôn: Calle 72 No. 5-83 Piso 50, G.E. LI Otro LI REPRESENTANTE BogotØ, Colombia 
0 APODERADO 

TelØfono: 3264270 Fax: 6069701 Cual  

NOmero 39.690.713 TP 53.215 
E-mail: jllcco@lloredacamacho.com  

Nombre: CHAUDHARY, Arnit, Kumar 
y 

KOTTUKAPALLY, Jiji, Paul. 

INVENTOR(ES) Direcciôn: 1548, Apartment No. -G, Spartan Village, East Lansing, MI 48823 e 
(72) Hindustan Lever Research Centre, 64 Main Road, Whitefield P.O., Bangalore 

560066. 

Nacionalidad o Domicillo: Estados Unidos de America e India. 

,- PCT (86) 

Solicitud Intemacional No. PCT/EP2006/003791 Fecha: 19/0412006 

Publicaciôn Intemacional No.WO 2006/119863 Al Fecha: 16/11/2006 

TItulo (54) "SISTEMA Y METODO PARA EL MOLDEADO COMPOSICIONES DE DETERGENTE" 

0 Clasificaciôn  Internacional (51) B22D 11/14 
y 

GIlD 13/16 

Prioridad (33) Pals de Origen (32) Fecha (31) Nimero de Solicitud 

 IN 13/05/2005 05821MUM/2005 SI NO 

fi 

Comprobante de Pago No. 07-85,862 Fecha: Octubre 19 de 2007 
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ANEXOS 

Comprobante de pago de la tasa de presentaciôn de la  solicitud. 

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

Documento de Representaciôn Legal. UN 

Documento de cesiOn del inventor al solicitante a a su causante. 

Declaraciones 

Copia de la solicitud internacional. (Resumen, descripciOn, reivindicaciones) 

Traducciôn de Ia solicitud internacional al castellano. (Resumen, descripciôn, reivindicaciones, dibujos) 

Copia del Reporte Preliminar Internacional sobre patentabilidad. 

Traducciôn 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. 

Arte Final 12X12. 

De ser el caso, informaciôn sobre otras solicitudes de patente o titulos obtenidos en el extranjero por el 
mismo titular o su causante, relacionados parcial o totalmente con la invención de esta solicitud. 

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

rci 

Otros: Reports de BUsqueda Intemaclonal con su traducciOn, Publicaclón con su traducclOn, Capitulo Relvindlcatorlo como fue 
ii originalmente presentado en Fase Intemaclonal con su traducclôn.  Notiflcadón de Camblo de Dlrecdón del Inventor Chaudhary, 

Amit, Kumar con su traducción y Anexo Explicativo de Modfflcaclones a las ReMndlcaciones en Faso Intemaclonal. 
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Fig.2. 

Solicito la concesiOn de la patente, 

NOMBRE: ALICIA LLOREDA 

C Fk FIRMA: 

Uu.15 C.C. 39.690.713 

- 



SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA V COMERCIO 

iiiiiiiiIIIIIIIIIII 1111111 
No. 07-122551- .00000-0000 

Fecha: 2007-11-20 16:20:37 Dep. 2020 NUECREACIONI 

Ira. 11 PATENTEIYII Eve: 379 FASENACIONALII 

Act 411 PRESENTACION Folios: 89 

SUPERIPITENDENCIA BE INDUSTRIA V COMERCIO 

NIT : 800176089-2 

’IB0 OFICIAL BE CAM : 07 - 85.862 
FECHA : OCTUBRE 19 BE 2007 

*1*1* CONSI6NACION ***t* 

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
OEPOSITANTE TIPO PASO BANCO CUEP4TA No. PASO FECHA P60 Yr. PASO 
----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

LIOREDA V CIA S. A CONSISNACION BANCO POPULAR 050-00110-6 47999519 19/1012007 6.330.200.00 

***** C 0 N C E F 1 0 I*It* 

---------------------------
CANT. RENTISTICO CONCEPTO TOTAL CONCEPTO 

1 50005-01-01 SOLICITUDES 1 TRANITES BE SOL. BE PATENTE BE IN 482,000.00 
TOTAL : $ 482.000.00 

SON: CUATROCIENTOS OCHENTA Y DOS NIL PESOS 

RESPONSABLE : 

RECIBO DE CAJA APLICADO AL EXPEDIENTE No. 
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ANEXO 

El documento que acredita la calidad de REPRESENTANTES 

LEGALES en Bogota de los doctores ALICIA LLOREDA yb 

GUSTAVO TAMAYO y/o IGNACIO SANTAMARIA yb 

ENRIQUE ALVAREZ para TODOS LOS ASUNTOS 

RELACIONADOS CON LA PROPIEDAD INDUSTRIAL de la 

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 personerla 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 Øl contenida. 

LLOREDA RICAURTE 

T.P. No. 53.215 



I !b1Venn & Sons 95 Aldwych London WC2B 4iF 
United Kingdom 

Scrivener Notaries 
Translators 

William B Kennar LL B � Jessia M Reeve M A 

Associates Agnes Corless � Jonathan P Coutts M A, MIS 

Consultants Keith F C Balm u I, FiL � Bridget M Ellison iv 

Telephone: 020 7395 4300 
Fax: 020 7395 4310 
e-mail: notary@johnvenn.co uk 
httpi/wwwjohnvennco.uk 

Yo, don WILLIAM BRIGNALL KENNAIR, Notario Püblico 

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 

representación de UNILEVER N.V. con oficinas en Weena 455, 3013 AL, 

Ronerdam, PaIses Bajos, por don RICHARD DUNCAN HEATH y doæa 

NICOLA HOPE, ambos Firmantes debidamente Autorizados de la referida 

Sociedad; 

2. Y QUE el referido Poder, asI firmado, ha sido debidamente 

otorgado en representación de la referida Sociedad. 

EN TESTIMONIO de 10 cual expido este Certificado bajoiii firma y 

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

rNb-1L 
CIVIL  

I. 

/COPIA
 COINCIDE CON EL ORMINAL 

06 SET 2007 

i 1 
AL0MENDEZBARAJS 

NOTARIO(E) 
’.J �s._v 

SCRIVENER 
NOTARIES



APOSTILLE 
(Hague Convention of 5 October 1961 /Convention de La Hayc du 5 óctobre 196 1) 

UNITED KINGDOM OF GREAT BRITAIN AND NORTHERN IRELAND 

I. Country: United Kingdom of Great Britain and Northern Ireland 
Pays: Royaumc-Uni de Grande-Bretagne et d’lrlande du Word 

This public document / La present acte public 

2. Has been signed by William Brignalt Kennair 
adtCsignØpar 

3. Acting in the capacity of Notary Public 
agissarit en qualite dc 

-. 

(j DEl. CIVICULO 
4. Bears the seal/stamp of The Said Notary PublicNAGO LA 

est revŒtu du sccau/timbre de 

Certified/ActestC 
5. atLondon/àLondrcs 6. the/Ic I4 July 2004 6 SET 2001Si c 
7 by Her Majesty’s Principal Secretary of Stare for Foreign and Commonwealth Affairs / 

par Ic SecrCtaire d’Etat Principal de Sa MajestØ aux Affaires ElrangCres et du Commonwealth. . 

lARJAS 
N070410 ?91 

R. Numbcrlsous No G464139 
. 

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

For the Secretary of Stale IPour It SerrØjaire dEbt 

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. 



I . - 
NILVL-I’ N.V.,ui. sociedid 

dtente de conform idad con las leyes 
-1 lie undersigned, UNILEVER N.V. a cu1pora.�J,1 6 organized and existing under the laws of The 
Netherlands, 

nicilio en Rotterdam. Holanda 

nombramos por el presente a ALICIA LLOREDA yb 
GUSTAVO TAMAYO y/o 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 
parÆgrafo 10. del articulo 543 del decreto 410 de 
1971. 

Los doctores ALICIA LLOREDA y/o GUSTAVO 
TAMAYO y/o IGNACIO SANTAMARIA yb 
ENRIQUE ALVAREZ, o los apoderados que 
cualquiera de ellos designe, quedan especialmente 
facultados para representarnos ante las autoridades 

(’ colombianas, administrativas, judiciales o de policla, 
en todos los trÆmites 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 y 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; Ilenar cualesquiera otros requisitos y 
tomar, en fin, todas las medidas que creyeren 
conducentes al resguardo de nuestros intereses; y 
adicionalmente quedan facultados para tomar 
intervención como demandantes o demandados ante 
los jueces que sean competentes, pudiendo transar, 
someter a Ærbitros, desistir, percibir, conciliar y 
apelar, con todas las demÆs facultades que resulten 
necesarias, y por el presente declaramos desde 
ahora vÆlido 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 
protocolización de este documento y de cualquier 
poder que cualquiera de ellos otorgue a nombre 
nuestro. 

Dado y firmado el ja ck ’SaiD 44 2.004 

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

hereby appoint, ALICIA LLOREDA y/o GUSTAVO 
TAMAYO y/o IGNACIO SANTAMARIA yb 
ENRIQUE ALVAREZ, of Bogota, Colombia, with 
offices in said town, Calle 72 No. 5-83, Sixth Floor, 
our true and legal representatives in Bogota, with 
power to receive notifications and to appoint judicial 
or extrajudicial agents, so as to comply with 
paragraph 10. of article 543 of decree 410 of 1971. 

Doctors ALICIA LLOREDA y/o GUSTAVO 
TAMAYO y/o IGNACIO SANTAMARIA yb 
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 

.,O JO J&AIlC ’T 0- 

arbitrators, to desist, to collt.W fgVa 
LA 

appeal and, in short, with 
may be required, and weS reby’daclare frQrnnow: 
on as valid and good all ktha1 
and/or the agents by any qn f them appoinectThay 
do for our benefit. . 

RALI) tE $ 
Nli 

We also authorize tors : 
yb GUSTAVO TA 0 yb 1GACt" 
SANTAMARIA ybo ENRI ALVAREZ, to apply for 
protocolization of this doc nt and of any power of 
attorney by any one of th onferred in our name, 
before the Office of Industri I roperty. 

Given and signed this 13th day of July 2004 

Richard Duncan Heath Nicola Hope 
Both Duly Authorised 

NOTARY SHOULD EXECUTE OTHER SIDE 



KER VAN KOOPHANDEL’P 
ROTTERDAM 

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) ........................... 

Name :Unilever N.y................................. 

Statutoryseat :Rotterdam .................................... 

Incorporation deed :09-11-1927 ................................... 

Deed of latest amendment of 
articles :13-05-2004 ................................... 

Authorized capital :EUR 697.641.704,22 ........................... 

Issued capital :EUR 411.862.272,26 ........................... 

Paid up capital :EUR 411.862.272,26 ........................... 

LCapital converted intoeuro acc. to art.  

2:67c B.W.) .................................. 

There are different classes 
of shares :Consult the commercial register file ......... 

Undertaking: 
Tradename(s) :Unilever N.y................................. 
Address :Weena 455, 3013AL Rotterdam .................. 
Mailing address :Postbus 760, 3000DK Rotterdam ................ 
Telephone number :010-2174000 .................................. 
Fax number :010-2174798 .................................. 
Description of business 
conducted :TO OBTAIN INTERESTS IN PARTNERSHIPS AS WELL AS 

MANAGING AND FINANCING . . 
NOTAIIO 

Employees:0 
�COMO SEXTO (E) O*. cIRcULO ....................... OE.EOGSTA, is*o. snL* 

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

QU HR TENIOO A LA VISTA 

This extract contains a selection of registered incune-tq’ 
-------------------------------------------------------
Director(s): 

(Mame Fitzgerald, Niall Willi Al 

Date and place of birth :13-09-1945, Flijo, Irel ..’Q.1. 
Address :Warreners Lane, Weybridg 13 olq, United 

Kingdom................................... 
Date of entry into office :20-05-1987 .................................. 
Title :Uitvoerend bestuurder ....................... 
Powers :Authorised jointly with other ................ 

directors/others, see articles ............... 
Date of (present) represen-

28-4 Page 00002 follows. 

KAMER VAN KOOPHANDEL ROTTERDAM 

BLAAK 40, 3011 TA ROTTERDAM 

i- (010) 402 7777 F (010) 414 57 54 
INZAGE HANDELSREGIS TER 

r 0900-1234567 (�0.70 PER MINUUT) 

INTERNET: WWW.KVK.NL 
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Poll 
KAMER VAN KOOPHANDEL’ 

TTERDAM 
qaikik  

Page 00002 Limited extract 

tative authority :13-05-2004 ................................... 

Name 
Date and place of birth 
Address 

Date of entry into office 
Title 
Powers 

:Burgmans, Antony ............................. 
:13-02-1947, Rotterdam ........................ 
:1 Danesmead, Cobham, surrey, ktll 2en, United 
Kingdom...................................... 

:08-05-1991 ................................... 
:Tjitvoerend bestuurder ........................ 
:Authorised jointly with other ................ 
directors/others, see articles ............... 

Date of (present) represen-
tative authority :13-05-2004 

Name 
Date and place of birth 

,,-,-Address 

Date of entry into office 
Title 
Powers 

:Butler, Alan Clive ........................... 
:22-06-1946, Bogota, Colombia ................. 
:-iCampden Hi-l1---Gardens Londen w8- 7au, United 
Kingdom...................................... 

:06-05-1992 ................................... 
:tjitvoerend bestuurder ........................ 
:Authorised jointly with other ................ 
directors/others, see articles ............... 

Date of (present) represen-
tative authority :13-05-2004 

Name 
Date and place of birth 
Address 

Date of entry into office 
Title 
Powers 

Date of (present) represen-
tative authority 

’ame 
Date and place of birth 
Address 

Date of entry into office 
Title 
Powers 

:Markham, Rudolph Harold Peter ................ 
:13-03-1946, Alresford, United Kingdom ........ 
:48 Trinity Church Road 17 CAtaDW HS, Barnes, 
londen sw13 8rj, United Kingdom .............. 

:06-05-1998 ................ 
Uitvoerend bestuurder ..... 

:Authorised jointly with 
directors/others, see artidlesk. ... 

06 SET 2001 : 
:13-05-2004 ................... 

:Cescau, Patrick Jean Pierr 
:27-09-1948, Parijs, France . 
:].Oa Gloucester Park App. B 
Place,kensington,london, U Kingdom ...... 

:04-05-1999 .................................. 
:Uitvoerend bestuurder ........................ 
:Authorised jointly with oth r ................ 
directors/others, see articles ............... 

Page 00003 follows. 

KAMER VAN KOOPHANDEL ROTTERDAM 

BLAAK 40, 3031 TA ROTTERDAM 

T (010) 402 7777 F (010) 414 5754 
INZAGE HANDELSREGISTER 

T 0900-1234567 (�0.70 PER M,NuuT) 

INTERNET: WWW.KVK.NL 
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KAMER VAN KOOPHANDEL 
OTTERDAM 

Page 00003 Limited extract 

Date of (present) represen-
tative authority :13-05-2004 

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 

:van Heemstra, AndrØ RenØ ..................... 
:31-01-1946, Zwolle ........................... 
:Floris Grijpstraat 13, 2596XD ’s-Gravenhage 

:03-05-2000 ................................... 
:Uitvoerend bestuurder ........................ 
:Authorised jointly with other ................ 
directors/others, see articles ............... 

13-05-2004 

:Dadiseth, Keki Bomi .......................... 
:20-12-1945, Punecms, India ................... 
:Gloucester Park app. 10 A Asburn, Place ...... 
Kensington London, United Kingdom ............ 
:03-05-2000 ................................... 
:Uitvoerend bestuurder ........................ 
:Authorised jointly with other ................ 
directors/others, see articles ............... 

Date of (present) represen-
tative authority :13-05-2004 

Name 
Date and place of birth 
Address 
Date of entry into office 
Title 
Powers 

ame 
Date and place of birth 
Address 

Date of entry into office 
Title 
Powers 

van der Graaf, Cornelis Job: COMO NOTAIIO ;Exr91 01 

DE flOGUTA HAGO CONSTAR QUE LA i 
02-11-1950, Goes ......... ...... roTooel CONCDE.OPI E. DPJWKAL 

:Kievietslaan 34, 2243GD Wasen. 
:13-05-2004 ................ 
:Uitvoerend bestuurder ..... 

n"" 

:Authorised jointly with ot11ri... ....... ...... 
directors/others see arti1e 

1T ABLO MEND,7 AFIJA 

:Gonzalez Laporte, Claudio 
:22-05-1934, Cananea, Son., (e ico ............ 
:Santa Anita 190, Edo. de M 1 o C.P. 53900, 
Mexico..................................... 
:13-05-2004 .................................... 
:Niet-uitvoerend bestuurder ................... 
:Authorised jointly (with other directors, see 
articles) .................................... 

Name :Baroness Chalker, Lynda ...................... 
Date and place of birth :29-04-1942, Hitchin, United Kingdom .......... 

28-2.QQ4 Page 00004 follows. 

KAMER VAN KOOPHANOEL ROTTERDAM 

BLAAK 40, 3011 TA ROTTERDAM 

T (010) 402 7777 F (010) 414 57 54 
INZAGE HANOELSREGISTER 

T 0900-1234567 (� 0.70 PER MINUUT) 
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File number: 24051830 Page 00004 Limited extract 

Address :11 The Winery, Londen SW8 1JR, United Kingdom 
Date of entry into office :13-05-2004 ................................... 
Title :Niet-uitvoerend bestuurder ................... 
Powers :Authorised jointly (with other directors, see 

articles) .................................... 

Name :Lord Brittan of Spennithorne, Leon ........... 
Date and place of birth :25-09-1939, Londen, United Kingdom ........... 
Address :1 Carlisle Mansions, Londen SW1, United Kingdor 
Date of entry into office :13-05-2004 ................................... 
Title :Niet-uitvoerend bestuurder ................... 
Powers :Authorised jointly (with other directors, see 

articles) .................................... 

Name :Collomb, Bertrand Pierre Charles ............. 
and place of birth :1402-19-42,Iyon,France........ .......-. 

address :4 Rue de la Lota, Parijs 75116, France ....... 
Date of entry into office :13-05-2004 ................................... 
Title :Niet-uitvoerend bestuurder ................... 
Powers :Authorised jointly (with other directors, see 

articles) .................................... 

Name:Dik, Wim ..................................... 
Date and place of birth :11-01-1939, Rotterdam ........................ 
Address :Antwerpse Baan 10, 5268KB HELVOIRT ........... 
Date of entry into office :13-05-2004 ................................... 
Title Niet-uitvoerend bestuurder , T’ 
Powers :Authorised jointly (with 

. 

O’PtL articles) ..................... 

Name Fanjul Martin, Oscar 6 SET 2007 
Date and place of birth 20-05-1949, Santiago de Chile1/Chile 
Address :Juan Belmonte 11, Madrid 28:043, Spain 
Date of entry into office :13-05-2004 ................. . 
itle :Niet-uitvoerend bestuurder . ,. 
wers :Authorised jointly (with he direct6s see 

articles) ............................... 

Name :Kopper, Hilmar .......................... 
Date and place of birth :13-03-1935, Oslanin, Feder Republic of ..... 

Germany...................................... 
Address :Himburg 9, Rothenbach D-564 9, Federal ....... 

Republic of Germany .......................... 

28-2.-2Q04 Page 00005 follows. 

KAMER VAN KOOPHANDEL ROTTERDAM 

BLAAK 40, 3011 TA ROTTERDAM 

(010) 402 77 77 F (010) 414 57 54 
INZAGE HANDELSREGIS TEN 

T 0900-1234567 (� 0,70 PER MINUUT) 

INTERNET: WWW.KVK.NI. 
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AMER VAN KOOPHANDEL) 

File number: 24051830 Page 00005 Limited extract 

Date of entry into office :13-05-2004 ................................... 

Title :Niet-uitvoerend bestuurder ................... 

Powers :Authorised jointly (with other directors, see 
articles) .................................... 

Name 
Date and place of birth 
Address 

Date of entry into office 
Title 
Powers 

Name 
..�pate and place of birth 
Address 
Date of entry into office 
Title 
Powers 

:Simon of Highbury, David Alec Gwyn Roberts 
:24-07-1939, Londen, United Kingdom ........... 

:6 St. Mary’s Grove Canonbury, Londen Ni 2NT, 
UnitedKingdom ............................... 

:13-05-2004 ................................... 

:Niet-uitvoerend bestuurder ................... 
:Authorised jointly (with other directors, see 
articles) .................................... 

:van der Veer, Jeroen ......................... 
:27-10-1947,UtrØcht .................. 
:Adres afgeschermd, o.g.v. art 32 H  ......... 
:13-05-2004 ................................... 
:Niet-uitvoerend bestuurder .................... 

:Authorised jointly (with other directors, see 

articles) .................................... 

Issued by the chamber of commerce 

Rotterdam, 28-07-2004 

COI.2 d(Y ICJ SEXTO (E) DEL CIRCULO 
: OF .00StA. HGO CONSTAR QUE LA -4 
FOTO.OPI (OiNCIDE CON II. ORIGINAL 

- QUE lIE TEI’DO A LA VISTA 

06 SET 2007 

!ENtJZ BAJAS 
DTRIO() 

KAMER VAN KOOPHANDEL ROTTERDAM 

BLAAK 40, 3011 TA ROTTERDAM 
r (010) 402 7777 r (010) 414 57 54 
INZAGE HANDELSREGISTER 
T 0900-1234567 (�0.70 PER M,NUUT) 
INTERNET: WWW.KVK.NL 



APOSTILLE 
(Convention de la Haye du 5 octobre 1961) 
I. 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 tie Mortel 
Certified 

5. at ROTTERDAM 6. on 04-08-2004 

7. by the clerk of the District Court 

fiervan de Arro Udi s yientsi ?hbarlk) 

17560 

,Como!it!RC StXTO (L DEL CIRCULO 
CE PUGOTA. HAGO CONSTAR QUE LA 
OTOCOPIA C�Ml!E t)r4 EL ORIGNAI. 

E HE TF4DO . LA v15Th 

06 SET 2007 I 

- LI Q,--.RAJAS 

ILI 



TRADUCCION OFICIAL No. 2004-08-12-406 de un documento escrito en Ingles/ 
Espanol, la cual para efectos del presente Ileva el sello personal de Martha Lucia 
Arciniegas M., Traductora e IntØrprete Oficial en virtud de la Res 1523 /88 del Ministerlo 
de Justicia. 

Legalización de un Poder de RepresentaciOn Legal conferido a ALICIA LLOREDA 

y/o GUSTAVO TAMAYO, yb IGNACIO SANTAMARIA y/o ENRIQUE ALVAREZ 

otorgado par UNILEVER N.V. 

Dada y firmado el 13 de julio del 2004 

(fda) 

Richard Duncan Heath Nicole Hope 

Debidamente autorizado 

tCOMO Mulic XTO (E) DEL CIRCULO 
Of BOGOTA, H’O cONSTAR OUE LA 

’FOTOCOPlA C �1 O’)NAL 

SE DEBE LEGALIZAR MEDIANTE NOTARIO AL DORSO Pagna 
OILHETHI7At 

& S  2007 : 

Sigue len Espaæol legalizacion, mediante Notario, de la firma pre 

(fda) 

WILLIAM BRIGNALL KENNAIR, Notario PUblico 



APOSTI LLA 

(Convenciôn de La Haye del 5 de Octobre de 1961) 

REINO UNIDO DE GRAN BRETAfIA E IRLANDA DEL NORTE 

1. Pals: Reino Unido de Gran Bretana e lrlanda del Node 

Este documento püblico 
2. ha sido firmado por William Brignall Ken nair 

3. actuando como Notario Püblico 

4. y llevä el sello/estampilla dØ Dicho NothriöPüblicö 

Certificado 

5. en Londres 6. el 14 de julio del 2004 

7. Por el Secretario Principal de Su Majestad para Asuntos Exteri ores y del 

Commonwealth 
ut aLXA, W.;’ rAP nUE LA 

cTcl:oI CON ZL CRIGJNAL 

8 No G464139 A LA 

06 El 2007 
9. Timbre/Sello 10 Firn 

Aparece el Sello de la Oficina 
w 

-NDEZARAJAS 

de Asuntos Exteriores y del .,.. :... 
Commonwealth 

SegUn mi leal saber y entender, esta es una traducción fiel y completa de 

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

ILJ WCIA ARCINIEGAS 
M.ORA E INTERPREfE OFICIAI.ON

 IS 3/88 MINJUS11CIA 



NUmero Archivo 24051830 

KAMER VAN KOOPHANDEL 
ROTTERDAM. 

Pagina 00001 Extracto Limitado 

Traducción al ingles de un extracto del registro comercial de la CÆmara de 
Industria y Comercio de Rotterdam 
---------------------------------------------------------------------------------------------------------------

Persona legal: 

Forma juridica 

Nom b re 
Sede Estatutaria 

.P"N, Primer registro en el registro 
come rcia I 

Escritura de la Ultima enmienda de 
los articulos 
Capital autorizado 
Capital emitido 
Capital pagado 

Existen diferentes clases de 
acciones 

Empresa: 
Razón social 
Direcciôn 

Naamloze Vennootschap) (Compania 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 segün  el art. 2: 
2:67c B.W.) 

- �V’ T4A>i

Consultar el archivo de registIoon!Brei8ExTo (E) . 

r. 

01 SOG*.pIAGO CONSA ’U LA 
; orocoe cos rn. 

ORGPNAL.) 
- QUE H T(?OO a LA VISTA 

O SET 2007 

Unilever N.V. 
Weena 455, 3013 AL Rotterdan.... .? rRAJAS 

Dirección de correo : Postbus 760, 3000DKRotterdam ................. 
NUmero telefônico : 010-2174000 .................................................... 
NUmero de fax : 010-2174798 ...................................................... 

PÆgina 00002 sigue 



Nümero Archivo 24051830 
Pâgina 00002 Extracto Limitado 

Descripciôn Negocio realizado : OBTENER INTERESES EN SOCIEDADES, 
ASI COMO MANEJO Y FINANCIAMIENTO 

Empleados : 0 
------------------------------------------------
Este extracto contiene una selecciôn de personas en ejerciclo de un cargo pUblico 

Nombre Fitzgerald, Niall William Arthur 
Fecha y lugar de nacimiento : 13-09-1945, Flijo, Irlanda 
Direcciôn WarrenersLane, Weybridge kt13 Olq, 

United Kingdom 

Fecha de ingreso a la oficina : 20-05-1987 

Cargo Uitvoerend bestuurder 

Facultades : Autorizado conjuntamente (con 
directores/ otros, ver 

i ,frtrid POTOCOPIA Co:lCIC GD CL ORIGiNAL 
CUE HE TEN.cu A LA ’.TA 

Representativa : 13-05-2004 .............................. 
06SE12007 * 

Nombre Burgmans, Antony / 
P LO EWE BARAJAS Fecha y lugarde nacimiento : 13-02-1947, Rotterdam NOTAR;O(E) 

Direcciªn : I Danesmead, Cobham, Surrey, k 1’ 
United Kingdom 

- 

Fecha de ingreso a la oficina : 08-05-1991 

Cargo : Uitvoerend bestuurder 

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

PÆgina 00003 sigue 



rTh 

N(imero Archivo 24051830 

Fecha de Autoridad 
Representativa 

Nombre 

Fecha lugar de nacimiento 

Direcciôn 

Fecha de ingreso a la oficina 

Pagina 00003 Extracto Limitado - 

13-05-2004........................................ 

Butler, Alan Clive 

22-06-1946, Bogota, Colombia 

1 Campden Hill Gardens, London w8 7au 
United Kingdom............................................. 

06-05-1992 ............................................... 

Cargo : Uitvoerend bestuurder 

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

Fecha de Autoridad 
Representación : 13-05-2004 

Nombre : Markham, Rudolph Harold Peter 

Fecha y lugar de nacimiento : 13-03-1946, Alresford, United 
OTOCOPIA COINCIVE CON !L ORIS,NAL 

QUIE HE TDO A LA VISTA 

Dirección : 48 Trinity Church Road 17 CAL0W:HS, L . 
Barnes London swl3 8rj, UnidKin 2007 

Fecha de ingreso a la oficina : 06-05-1998  
P LO M E   .AAJP,S 

N APlCF4 

Cargo : Uitvoerend bestuurder . 

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

.................
 

Fecha de Autoridad 
Representativa : 13-05-2004 

Pagina 00004 sigue 



Nürnero  Archivo 24051830 Pªgina 00004 Extracto Limitado 

Nombre Cescau, Patrick Jean Pierre 

Fecha y Lugar de Nacimiento 27-09-1948, Paris, Francia 

Direcciôn : ioa Gloucester Park App ASHBURN, Place, 
Kensington, London, United Kingdom 

Fecha de ingreso a la oficina : 04-05-1999 

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

Fecha de Autoridad 
Representaciôn :13-05-2004 

Nombre : van Heemstra, AndrØ RenØ 

Fecha y Lugar de Nacimiento : 31-01-1946, Zwolle 

Direcciôn : Floris Grijpstraat 13, 2596XD’s Gravenhage 

COMO NOTARIO SE*T (tI UtL CIRCULO 

Fecha de ingreso a la oficina 03-05-2000 DE EOGTHAGO ONSTAROUE LA 
rOTOCOPIA CO1IC! ’ON EL ORIGINAL 

CUE NE TNI 0 A IA VISTA 

Cargo Uitvoerend bestuurder 
o s 

12001 

Facultades Autorizado conjuntamente (orictr 
directores/ otros, ver ar icuIs. .PA& .It ’C.E1AJ/. 

NO 4If;( 

Fecha de Autoridad 
Representaciôn :13-05-2004 

Pagina 00005 sigue 



ii 

NUmero Archivo : 24051830 PÆgina 00005 Extracto Limitado 

Nombre Dadiseth, Keki Bomi 

Fecha y Lugar de Nacimiento 

Direcciôn 

Fecha de ingreso a Ia oficina 

Cargo 

Facultades 

Fecha de Autoridad 
Representativa 

Nombre 

Fecha y Lugar de Nacimiento 

D irección 

Fecha de ingreso a la oficina 

Cargo 

Facultades 

Nombre 

Fecha y Lugar de Nacimiento 

Direcciôn 

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........................... 

:13-05-2004 

van der Graaf, Cornelis Job 

02-11-1950, Goes 

Kievietslaan 34, 2243GD 
5‘1OS

 SOGSTA, I4AGO CONITAItOUS LA 
POTOCOpIA COUNCIl)! CON It. ORIGINAL 

:13-05-2004 . ,.. 

Uthioerend bestuurderA.
 

06 SE/ 2007 

Autorizado conjuntamente 
(nFjEtz ARAJ 

directores/otros, ver artIculs . 

Gonzalez Laporte, Claudio Xavier 

22-05-1934, Cananea, Son., Mexi 

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

Pagina 00006 sigue 

5 
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Nümero Archivo : 24051830 PÆgina 00006 Extracto Limitado 

Fecha de ingreso a la oficina :13-05-2004 

Cargo : Niet-uitvoerend bestuurder 

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

Nombre : Baroness Chalker, Lynda 

Fecha y Lugar de Nacimiento : 29-04-1942, Hitchin, United Kingdom 

DirecciOn : 11 The Winery, London SW8 IJR, United 
(Th Kingdom 

Fecha de ingreso a la oficina :13-05-2004 

Cargo : Niet-uitvoerend bestuurder 

Facultades : Autorizado conjuntamente 
directores/otros, ver articulos. 

:,OTocop,* COI CIDE CON EL ORICINAL.4. 
OUR NT OOALAVISTA 

Nombre Lord Brittan of Spennithorne, LQt 06 El 2007 

Fecha 
y 

Lugar de Nacimiento 25-09-1939, London, United KIgd 
LNCZ dARAJS 

Direcciôn 
OTARtOE 

: 

1 Carlisle Mansions, London 
Kingdom 

Fecha de ingreso a la oficina :13-05-2004 

Cargo : Niet-uitvoerend bestuurder 

Facultades : Autorizado conjuntamente (con otro 
directores/otros, ver artIculos........................... 

Pagina 00007 sigue 

6 
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Nümero Archivo : 24051830 Pagina 00007 Extracto Limitado 

Nombre Collomb, Bertrand Pierre Charles 
Fecha y Lugar de Nacimiento : 14-08-1942, Lyon, Francia 

Direcciôn :4 Rue de la Lota, Paris 75116, Francia 

Fecha de ingreso a la oficina : 13-05-2004 

Cargo : Niet-uilvoerend bestuurder 

Facultades : Autorizado conjuntamente (con otros 
directores/otros, ver articulos 

Nombre : Dik, Wim 

Fecha 
y 

Lugar de Nacimiento : 11-01-1939, Rotterdam 

Direcciôn : Antwerpse Baan 10. 5269KB HELVOIRT 

Fecha de ingreso a la oficina : 13-05-2004 ’-
CONQ NOTj.O 3EXTOE) DEL ClICULO 

’ oe EOGSTA, HAG) ’N$T*p flUE LA 

Cargo 
POTOCOPIA COINCIDEION EL ORIGINAL 

: Niet-uilvoerend bestuurder Out HE TEMPO ALAVSTA 

2007 Facultades : Autorizado conjuntamente (.tr 
directores ver articulos 

PABLO EN EZ BARAjAS 
OTA O(E) 

Nombre : Fanjul Martin, Oscar 

Fecha y Lugar de Nacimiento : 20-05-1949, Santiago de Chile, Chile 

Dirección : Juan Belmonte 11, Madrid 28043, Espana 

Fecha de ingreso a la oficina : 13-05-2004 
Cargo : Niet-uilvoerend bestuurder 

Pagina 00008 sigue 

7 



(a.. 

NCimero Archivo : 24051830 PÆgina 00008 Extracto Limitado 

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

Nombre : Kopper, Hilmar 

Fecha y Lugar de Nacimiento. : 13-03-1935, Oslanin, RepUblica Federal 
Alemana 

DirecciOn Himburg 9, Rothenbach D-56459, RepCiblica 
Federal Alemana 

Fecha de ingreso a la oficina :13-05-2004 

Cargo : Niet-uilvoerend bestuurder 

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

Nombre : Simon of Highbury, David Alec Gwyn Roberts 

Fecha y Lugar de Nacimiento : 24-07-1939, London, United Kingdom 

- - - t( LE) 0. CCU. 01 

Dirección 6 St. Mary’s Grove Can fmt’lroslfy?cl ME 
United Kingdom � 

Ou� ’if1EN,00aLt ISIA - 

Fecha de ingreso a la oficina 13-05-2004 06 SET 2107 
Cargo : Niet-uilvoerend bestuueAB- U1ARAJAS 

No RIO   
’ 

Facultades : Autorizado conjuntamente (con ot s 
directores/otros, ver articulos ........ ................. 

PÆgina 00009 sigue 

8 



NUmero Archivo : 24051830 Pagina 00009 Extracto Limitado 

Nombre : van der Veer, Jeroen 

Fecha y Lugar de Nacimiento : 27-10-1947, Utrecht 

Dirección Adres afgeschermd, o.g.v. art 32 Hrb 

Fecha de ingreso a (a oficina : 13-05-2004 

Cargo : Niet-uilvoerend bestuurder 

Facultades : Autorizado conjuntamente (con otros 
directores/ otros, ver articulos 

Emitido por la CÆmara de Comercio - 
Rotterdam, 28-07-2004 

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

� ’-

(� 
’ li  

CONSTAR UE LA ME CON El. OIIIGINAL QUE NP TIEN190 A L/ VI A 

BLO M 

O6 SET 1Oj 
PAENDEZ R AS ’ a.: 

NOTARIO 

9 



APOSTI LLA 

(ConvenciOn de La Haye del 5 de Octobre de 1961) 

1. Pals: Palses Bajos 

Este documento püblico 
2. ha sido firmado por Mijnsbergen van de Mortel 

3. actuando coma Funcionarjo CÆmara Comercio 

4. y Ileva el selto/estampilla de Dicho Notario PUblico 

Certificado 

5. en Rotterdam 6. el 4 de agosto del 2004 

7. Par el Secretarlo de la Carte del Distrito 

8. No. 147560 

9. Timbre/SeIlo 10. Firma 

(firma ilegible) 

Segün mi leal saber y entender, esta es una 
D BOtSTA 4ATg GO CQN3TA OU! LA 4 

porbcop(A CC,NCIDC ço ei.  ORIGINAL 

su original en ingles de la cual se deja copia parafuturas rfrer0T
 LA 

5T* 

0

6E42007’ i 

PABLO P BAHA!AS 

Mcu r16AZ?no 
cCT.

oEI OFKJAL 
LjClA ARCINIEGAS 

M.6i23/88
 MUSTO?I 



SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO 
V DIVISION DE NUEVAS CREACIONES 

Industria 
y 

Comercio EXTRACTO PARA PUBLICACION 
SUPERINTENDENCIA SOLICITUD DE PATENTE DE INVENCION PCT 

(21) N° de solicitud: (51) mt Cl: B22D 11/14 
y 

CuD 13/16 

(22) Fecha de solicitud: 20-11-07 (71 )Solicitante(s) UNILEVER N.V. 

(30) Prioridad (31) No. Prioridad 32) Fecha (33) Pals 
05821MUM/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) Publicaciôn intemacional 
(86) Datos relavos a la presentación de la solicitud PCT Fecha: 16111106 

Fecha do presentaciôn de  la solicitud: 19104106 N° publicación: WO 2006/119863 Al 
No. de solicitud PCT/EP2006/003791  

(54) lituIo: "SISTEMA Y MTODO PARA EL MOLDEADO COMPOSICIONES DE DETERGENTE" 

Resumen - Reivindicaciôn(es): 

ReivindicaciOn nCimero 1: 

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

(I) mÆs de una unidad de molde sustancialmente coaxial y serialmente dispuestas; 

(ii) cada unidad de molde tiene un area de sección transversal mayor comparada con la unidad 

anterior; 

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

de suministro del fundido de la composición; y 

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

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

solidiflcacion/moldeado aguas arriba del fundido en su posiciOn verticalmente dispuesta, pueden ser Ilevadas 

gradualmente a una direcciôn horizontal para favorecer la expulsion del producto sOlido/moldeado en la 

direcciôn horizontal. 



SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO 
.L ’ DIVISION DE NUEVAS CREACIONES 

ndustria y Comercio TARJETA ARCHIVO PROPIEARIOS 
S U P E R I N T E N D E N C I A PATENTE DE INVENCION PCT X MODELO DE UTILIDAD DISEO INDUSTRIAL - 
(21) N° de solicitud: (22) Fecha de solicitud: 20-11-07 
(51) Clasificación Intemacional: B22D 11/14 y CuD 13/16 
(71)Solicitante(s) UNILEVER N.V. 

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

(74) Apoderado: ALICIA LLOREDA RICAURTE 

(30) Prioridad (31) No. Prior/dad 32) Fecha (33) Pals 
05821MUM12005 13-05-05 IN 

(85) Fecha Ilmite iniclo fase nacional: 13-12-07 (87) Publicación intemacional 
(86) Datos relativos ala presentación de la solicitud PCT Fecha: 16/11/06 

Fecha de presentacion de la solicitud: 19104106 N° publicación: WO 2006/119863 Al 
No. de solicitud PCT/EP2006/003791 

(54) Titulo: "SISTEMA Y MET000 PARA EL MOLDEADO COMPOSICIONES DE DETERGENTE" 



�t SUPERIPITENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO 
DMSION DE NUEVAS CREACIONES 

Industna y Comercio TARJEIA ARCHIVO TEMATICO 
S U P E R I N T E N D E N C I A PATENTE DE INVENCION - PCT .. MODELO DE UTILIDAD -DISEIO INDUSTRIAL - 
(21) N de solicitud: (22) Fecha de solicitud: 20/11107 
(51) Clasificaciôn Intemacional: B22D 11!I4yCIID 13/16 cm 

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

F’ 

(72) Inventor(es) CHAUDHARY, Amit, Kumar 
y 

KOTrUKAPALLY, Ali, Paul. 

(74) Apoderado: ALICIA LLOREDA RICAURTE 
(30) Poædad (31) No. Prlorldad (32) Fecha (33) Pals 

05821MUM12005 13105105 IN 

FIgI 
(85) Fecha Ilmite iniclo fase nacional: 13-12-07 (87) Publicación intemacional: 
(86) Datos relativos a la presentacion de Ia solic. PCT Fecha 16/11/06 

Fecha de presentación de la solicitud: 19/04/06 No. Publicación : WO 20061119863 Al 
No. de solicitud PCT/EP20061003791 - 

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

(57) Resumen: 
ReMndicaciOn nümero 1: 

, direcciôn horizontal. 
-- .1,d I r1 mnIdi - -----------------------= 



all 

Solicitud Intemacional No. 
REPORTE DE BUSQUEDA INTERNACIONAL PCTIEP2006/003791 

A. CLASIFICACION DE MATERIA 

INV. C1ID13/14 C11D13/16 B22D11/14 

Segün  la ClasificaciOn de Patentes Intemacionai (CPO o segün  la clasificación nacional 
y la CPI 

B. CAMPOS BUSCADOS 
Documentaciôn  minima buscada (sistema de clasificaciôn seguido de simbolos de clasificación) 

CuD B22D 

Documentación buscada fuera de documentación minima hasta donde dichos documentos se incIuyan en los campos buscados 

Base de datos electrónica consultada durante la büsqueda internacional (nombre de la base de datos y, donde sea prÆctico, buscar tØrminos usados) 

EPO-Intemo 

C. DOCUMENTOS CONSIDERADOS RELEVANTES 

Categoria ° Citación de documencon indicación, donde sea apropiado, de los textos relevantes Relevante a la reivindicación No. 

X US 3 563 298 A (WERNER STAUFFER ET AL) 1,2,5-8, 
16deFebrerode 1971 (1971-02-16) 10 

12-14,17 
columna 3, lInea 22 

- columna 5, linea 8; 
figurasl,2 

1-19 
A US 2 385 322 A (WALTER CHARLES T) 

18 de September de 1945 (1945-09-18) 
reivindicaciones 1-24 

1-19 
P, A WO 2005/054421 A (UNILEVER PLC; UNILEVER 

NV; HINDUSTAN LEVER LIMITED; JHA, KAMAL, 
PRAMOD) 16 de Junio de 2005 (2005-06-16 
reivindicaciones 1-24 

A US4532981A(HARGASSNERETAL) 1-19 
6 de Agosto de 1985 (1985-08-06) 
reivindicaciones 1-7 

En el el recuadro C se enumeran mis documentos. En ci anexo se enumeran miembros de la familia de patentes. 

° Categorlas especiales de documentos citados: T documento posterior publicado despuØs de la fecha de presentación 
internacional o fecha de prioridad 

y 

que no està en conflicto con la 
’A’ documento que define ci estado general de la tØcnica ci cual no se solicitud pero citado para entender ci principio o teorla que sustenta 

considera de relevancia particular Ia invención 

’F documento anterior pero publicado en o despuØs de la fecha de X documento de relevancia particular; la invención reivindicada no 
presentación internacional puede considerarse nueva o no puede considerarse que comprende 

un paso inventivo cuando el documento se toma solo 
’U documento que puede arrojar dudas sobre reivindicaciones de 

prioridad o que se cite para establecer la fecha de publicación de  otra ’Y’ documento de relevancia particular; la invención reivindicada no 
citación u otra razón especial (segün se esPecifica) puede considerarse que comprende un paso inventivo cuando ci 

documento se combina con uno o mÆs documentos, siendo dicha 
’0 documento que se refiere a una revelación oral, uso, exhibición U combinación obvia para una persona experta en la tdcnica 

otros medios 

documento mieinbro de la misma familia de patentes 
’F documento publicado antes de la fecha de presentacion internacional 

pero despuØs de la fecha de prioridad reivindicada  
Fecha de la terminación real de la bOsqueda internacional Fecha de envio por correo del reporte de büsqueda internacional  

11 de Julio de 2006 19/07/2006 

Nombre 
y 

dirección de coneo 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, 
Fax No. (+31-70) 340-3016  
Forma PCT ISA 210 (segunda hoja) (AbTil 2005) 

pªgina 1 de 2 



Solicitud !ntemacicmal No. - 

REPORTE DE BUSQIJEDA INTERNACIONAL PCTIEP2006/003791 

C. (Continuación) DOCUMENTOS CONSIDERADOS RELEVANTES 

Categoria ° Citación de documento, con indicación, donde sea apropiado, de los textos relevantes Relevante a la reivindicación No. 

A GB656386A (THE BABCOCK& WILCOX TUBE 1-19 
COMPANY) 22 de Agosto de 1951(1951-08-22) 
reivindicaciones 1-24; figuras 10, 11 

1-19 
T WO 2006/063691 A (UNILEVER PLC; UNILEVER 

NV; HINDUSTAN LEVER LIMITED; CHAUDHARY, 
AMIT, K) 22 de Junio de 2006 (2006-06-22) 
Reivindicaciones 1-14 

Forms PCTIISAI210 (continuación de la hoja segunda) (Abni 2U) 
pªgma 2 de 2 
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REPORTE DE BUSQUEDA INTERNACIONAL I Solicitud Internacional No. 
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REIVINDICACIONES 

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

comprende: 

(i) mÆs de una unidad de molde sustancialmente coaxial 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 estÆn 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. 

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

se reivindicO en la reivindicaciOn 1, que comprende unidades de molde 

dispuestas sustancialmente verticalmente. 

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

se reivindicó en la reivindicaciOn 2, en donde las unidades de molde estÆn 

adaptadas de forma que las mismas, posterior a la solidificaciôn/moldeado 

aguas amba del fundido en su posiciOn verticalmente dispuesta, pueden ser 

llevadas gradualmente a una dirección horizontal para favorecer la expulsion 

del producto sOlido/moldeado en la direcciOn horizontal. 

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

se reivindicO en una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde el 

producto moldeable es jabôn o composiciOn de detergente. 
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5. Un sistema para el moldeado continuo de productos moldeables coma 

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 conformaciôn para mejorar la eficiencia del 

enfriamiento y el rendimiento. 

6. Un sistema para el moldeado continua de productos moldeables coma 

se reMndicO en una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, que 

comprende: 

(i) mÆs de una unidad de molde sustancialmente co-axial y senalmente 

dispuestas; 

(ii) cada unidad de molde tiene un area de sección transversal mayor 

comparada con la unidad anterior; 

(iii) las unidades de molde estÆn conectadas operativamente en sus 

extremos infenores 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 travØs de ellos. 

7. Un sistema coma se reivindicO en la reivindicaciôn 6, en donde las 

chaquetas de enfriamiento estÆn adaptadas para alimentar el refrigerante en el 

extremo inferior de las chaquetas de enfriamiento y salir en el extrema superior 

de las chaquetas de enfriamiento. 

8. Un sistema coma se reivindicO en una cualquiera de las reivindicaciones 

anteriores, en donde los medios para controlar la temperatura de los moldes 

estÆn adaptados para tener diferentes zonas de temperatura para facilitar el 

control de temperatura selectivo del fundido durante su recomdo en el molde. 
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9. Un sistema coma se reivindicO en una cualquiera de las reivindicaciones 

anteriores que comprende una zona de calentamiento cerca a la salida del 

ültimo molde para mejorar el deslizamiento de la barra y su rendimiento. 

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

anteriores, en donde la forma de secciOn transversal del ültimo molde es capaz 

de ser cambiada sabre molde(s) asegurados que se pueden liberar para 

obtener barras conformadas de secciOn transversal deseada. 

11. Un sistema coma se reivindicó en una cualquiera de las reivindicaciones 

anteriores, que comprende medios para la inyecciôn selectiva de agentes de 

beneficio/estØticos en la formulaciOn durante el proceso de 

solidificación/conformado mientras atraviesa las unidades de molde. 

12. Un mØtodo de moldeado continuo de composiciones moldeables usando 

el sistema coma se reivindicO en una cualquiera de las reivindicaciones 

anteriores, que comprende: 

(i) suministrar una camposiciôn moldeable fundida a travØs de los 

extremos de entrada de cada una de las unidades de molde 

substancialmente coaxiales y senalmente dispuestas, cada unidad 

de molde tiene un area de sección transversal mayor comparada 

con la unidad de molde anterior; 

(ii) enfriar y solidificar el fundida en la medida en que pasa a travØs 

del molde; 

(iii) alimentar el sOlida confarmado desde el extremo de salida de una 

unidad de molde al extremo de entrada de la unidad de molde 

sucesiva; y 
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(iv) expulsar el producto moldeado del extremo de salida de la ültima 

unidad de molde. 

13. Un mØtodo para el moldeado continuo de composiciones moldeables 

como se reivindicó en la reivindicaciOn 12, en donde la producciOn continua de 

composiciones fundidas se logra mediante enfriamiento y solidificación  par 

pasos y de Ilenado controlado verticalmente hacia amba, del producto sólido, 

partiendo con el nücleo mientras se incorpora cada vez mÆs el area transversal 

en los moldes enchaquetados. 

14. Un mØtodo coma se reivindicO en la reivindicaciOn 12 a 13, en donde la 

temperatura de las unidades de molde es controlada regulando la temperatura 

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

15. Un mØtodo coma se reivindicó en una cualquiera de las reivindicaciones 

12 a 14, en donde los agentes de beneficio/color/estØticos son inyectados en la 

camposición durante su conformaciôn durante el recomdo en el molde. 

16. Un mØtado coma se reivindicó en una cualquiera de las reivindicaciones 

12 a 15, en donde la composiciOn maldeable comprende jabón de Æcido graso 

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

agentes de beneficio. 

(Th 17. Un mØtodo coma se reivindicó en una cualquiera de las reivindicaciones 

12 a 16, en donde, para la solidiflcación y conformado selectivo, la temperatura 

del molde es regulada can base en el fundido de cualquier temperatura 

adecuada, usualmente hasta 120°C, prefenblemente entre 4010y90 °C. 

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

comprende; 
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(I) mÆs de una unidad de molde sustancialmente paralelas 
conectadas operativamente en su extremo 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; 

(ii) las unidades de molde sustancialmente paralelas estÆn 

operativamente conectadas en sus extremos de salida a una 

unidad de molde, la unidad de molde estÆ conectada 

operativamente en su extremo de entrada a una fuente de 

suministro de fundido de la composición y tienen medios para 

controlar la temperatura de la unidad de molde. 

19. Un sistema para el moldeado continua 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 

estÆn configuradas coma un intercambiador de calor de carcasa y tubo. 



WO 2006/119863 PT/EP2006/003791 

- 16 - 

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 uniti 

(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.’  

15 2. A system for continuous casting of castable pr9ducts as 

claimed in claim 1 comprising substantially vertically, 

disposed mould units. 

3. A system for continuous casting of castable products as 

20 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 vertically 

disposed position can be gradually brought to a 

horizontal direction to favour ejection of the 

25 solid/cast product in the horizontal direction.. 

4. A system for continuous casting of castÆble products as 

claimed in any one of the preceding claims wherein the 

castable product is soap or detergent composition. 

30 
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5. 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 

5 throughput. 

6. A system for continuous casting of castable products as 

claimed in any one of the preceding claims comprising: 

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

10 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 

15 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. 

20 

7. 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. 

25 
8. 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 

30 during its traverse in the mould. 
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9. 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. 

5 

10. 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. 

11. 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.-nits. 

12.12. A method for continuous casting of castable compositions 

using the system as claimed.in any one of the preceding 

20 claims comprising: 

(1) 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 
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(iv) ejecting the cast product from the exit end of the 

last mould unit. 

13. A method for continuous casting of castable compositions 

5 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 

10 area in jacketed moulds. 

14. 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 

15 coolant through jackets of the moulds. 

15. 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 

20 . traverse in the mould. 

16. 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 

25 with or without other additives and benefit agents. 

17. A method 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 

30 any suitable temperature, usually up to 1200C preferably 

between 400C to 900C. 
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18. 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. 

19. 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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Item V 
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DI, ver Figuras I y 2, revela un sistema para el moldeado continuo de metal, en donde esta presente una 

unidad de moideo que tiene un area de secciôn transversal en aumento, ver Figura 2, leyendo desde ci punto 

17 hasta el punto II. Es evidente de la Figura I que se aplica un medio de enfriamiento mediante una entrada, 

mostrada bajo el punto 12. El sistema estÆ arreglado verticalmente y tamblØn estÆn presentes atomizadores de 

enfriamiento, punto 6. 

Sin embargo, Dl no revela un sistema en donde las unidades de molde estÆn adaptadas para favorecer la 

expulsion del producto sólido/fundido en  la direcciôn horizontal, de acuerdo con la reivindicaciOn I actual. 

Sigue que tampoco hay revelaciôn en Dl de los mØtodos para usar tales sistemas. As[, las reivindicaciones 1-

17 son novedosas sobre Dl. 

Inventiva (Articulo 33(3) PCT) 

La presente solicitud estØ relacionada con la provisiOn de un sistema de moideado que permite ci proceso 

simple y continuo para proveer productos moldeables mientras propordiona enfriamiento rapido y eficiente y 

minimizando la longitud global de las unidades de molde. 

Nada en la tØcnica previa discute ci problema o la soluciOn que tiene ci presente juego de reivindicaciones. 

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

1. Un sistema para moldeado continuo de productos moldeables, que comprende: 
(I) mÆs de una unidad de molde sustancialmente coaxial y serialmente dispuestas; 
(ii) cada unidad de molde tiene un area de secciôn transversal mayor comparada con la unidad 

anterior; 

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

suministro del fundido de Ia composicion; y 

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

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

solidificación/moldeado aguas arriba del fundido en su posición verticalmente dispuesta, pueden ser Ilevadas 

gradualmente a una direcciôn horizontal para favorecer la expulsion del producto sOlido/moldeado en la 

direcciOn horizontal. 

2. Un sistema para el moldeado continuo de productos moldeables como se reivindicô en la reivindicaciOn 

1, que comprende unidades de molde dispuestas sustancialmente verticales. 

3. Un sistema para el moldeado continuo de productos moldeables como se reivindicO 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 comprende un intercambiador de calor de area de superficie alta 

provisto delante de los moldes de conformación 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) mÆs 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 estÆn 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 

travØs de ellos. 

6. Un sistema como se reivindicO en la reivindicaciOn 6, en donde las chaquetas de enfriamiento estÆn 

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 estÆn adaptados para tener diferentes zonas de 

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

HOJA ENMENDADA 



8. Un sistema como se reivindicO en una cualquiera de las reivindicaciones anteriores que comprende una 
zona de calentamiento cerca a la salida del ültimo 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 secciôn transversal del Ultimo molde es capaz de ser cambiada sobre molde(s) asegurados que se pueden 

liberar para obtener barras conformadas de secciôn transversal deseada. 

10. Un sistema como se reMndicó en una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, que comprende 

medios para la inyecciôn selectiva de agentes de beneficio/estØticos en la formulaciôn durante el proceso de 

solidificaciôn/conformado mientras atraviesa las unidades de molde. 

11. Un mØtodo de moldeado continuo de composiciones moldeables usando el sistema como se reivindico 

en una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, que comprende: 

(i) suministrar una composiciôn moldeable fundida a travØs 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 secciôn transversal mayor comparada con la unidad de 

molde anterior; 

(ii) enfriar y solidificar el fundido en la med(da en que pasa a travØs del molde; 

(iii) alimentar el sôlido 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 Ia ültima unidad de molde; 

en donde los agentes de beneficlo/color/estØticos son inyectados en la composición durante su 

conformaciôn durante el recorrido en el molde. 

12. Un mØtodo para el moldeado continuo de composiciones moldeables como se reivindicô en la 

reivindicaciôn 11, en donde la producciôn continua de composiciones fundidas se logra mediante enfriamiento y 

solidificaciOn por pasos y de Ilenado controlado verticalmente hacia arriba, del producto sôlido, partiendo con el 

nücleo mientras se incorpora cada vez mÆs el area transversal en los moldes enchaquetados. 

13. Un mØtodo como se reivindicô en la reivindicaciôn 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 travØs de las chaquetas 

de los moldes. 

14. Un mØtodo como se reivindicô en una cualquiera de las reivindicaciones 11 a 13, en donde la 

composición moldeable comprende jabôn de Æcido graso saturado, activos de detergente y hasta 60 % de agua 

con o sin otros aditivos y agentes de beneficlo. 
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15. Un mØtodo como se reivindico en una cualquiera de las reivindicaciones 11 a 14, en donde, para la 

solidificaciôn 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 °y90 °C. 

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

(i) mÆs de una unidad de molde sustancialmente paralelas conectadas operativamente en su 

extremo de entrada a una fuente de suministro de fundido de una composiciôn, y medios para 

controlar la temperatura de las unidades de molde sustancialmente paralelas; 

(ii) las unidades de molde sustancialmente paralelas estØn operativamente conectadas en sus 

extremos de salida a una unidad de molde, la unidad de molde estÆ 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 Ia 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 estÆn configuradas como un intercambiador de calor de carcasa y tubo. 

HOJA ENMENDADA 
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had not been made, since they have been considered to go beyond the disclosure as filed, as indicated in the 
Supplemental Box (Rule 70.2(c)). 
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the description, pages 
o 

the claims, Nos. 
o 

the drawings, sheetsitigs 
o 

the sequence listing (specify): 
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any table(s) related to sequence listing (specify): 

* If item 4 applies, some or all of these sheets may be marked "superseded." 
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INTERNATIONAL PRELIMINARY International application No. REPORT ON PATENTABILITY 
(SEPARATE SHEET) PCT1EP2006/003791 

Item V 

Reference is made to the following documents: 
Dl: US-A-3 563 298 
02: US-A-2 385 322 
D3: US-A-4 532 981 
D4: GB656386A 

Novelty (Article 33(2) PCT) 

Dl, 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. 

Dl 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 Dl of methods using such systems. 
Thus claims 1 - 17 are novel over Dl. 

Inventivity (Article 33(3) PCT) 

The present application is concerned with the provision of a casting system which allows 

for the simple and continuous process of providing castable products whilst providing quick 

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 Sheet409 (Sheet 1) (EPO-April 2005) 

C?? 
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CLAIMS 

EP2006003791 

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, Jt,ujzq... 
a-). 

15 2. A system for continuous casting of castable products as 

claimed in claim 1 comprising substantially vertically 

disposed mould units. 

20 �irk claim 2 :hefe-–T4he 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 direction). 

30 

J(. 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. 

AMENDED SHEET 
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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 

5 throughput. 

5 ,( A system for continuous casting of castable products as 

claimed in any one of the preceding claims comprising: 

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

10 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 

15 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. 

20 

(071. 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. 

25 

. . 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 

30 during its traverse in the mould. 

AMENDED SHEET 
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1LLu 
2%LI DI, 

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. 

’i,4. 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. 

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. 

(. X. 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 unit,  

A method for continuous casting of castable compositions 
I’ 

5 as claimed in claim . 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 

10 area in jacketed moulds. 

12_ 
A method as claimed in claim or ,wherein the 

temperature of the mould units is controlled by 

regulating the temperature and/or flow rate of the 

15 coolant through jackets of the moulds. 

as claimed in any one o 

winenefit/colour/aesthetic agents are injected 

into the composition during its formation during 

20 traverse in the mould. 

it 13 
(ti.. J� A method as claimed in any one of claims to IT 

wherein the castable composition comprises saturated 

fatty acid soap, detergent actives and up to 60 % water 

25 with or without other additives and benefit agents. 

U 14-

I. VT. A method as claimed in any one of claims >Ar to 

wherein for the selective solidification and shaping, 

the mould temperature is regulated based on the melt of 

30 any suitable temperature, usually up to 1200C preferably 

between 400C to 900C. 

AMENDED SHEET 
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I(.. IJM’. A system for continuous casting of castable products 

comprising; 

(1) 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 

34. 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. 

AMENDED SHEET 



SISTEMA Y METODO PARA EL MOLDEADO COMPOSICIONES DE 

DETERGENTE 

La presente invenciôn se relaciona con un sistema y mØtodo para el moldeo 

continuo de composiciones moldeables tales como jabones, tabletas 

detergentes y similares, y en particular a un sistema y mØtodo para el moldeo 

continuo de composiciones que involucran la solidificación y conformación 

rÆpida y eficiente durante el recorrido del fundido a travØs de una serie de 

moldes. 

Se conoce convencionalmente que los artIculos conformados basados en 

detergente de jabón o de no jabón son producidos mediante extrusion o rutas 

de moldeo. 

El proceso de extrusiOn usualmente involucra un plodder o extrusora que se 

encarga de dar forma al artIculo. Mediante la extrusiOn continua del detergente 

de jabônlde no jabôn a travØs de la extrusora, se puede obtener la producción 

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 

operación continua para producciOn de artIculos de jabón o de no jabOn, la ruta 

de moldeado usualmente se requiere para producir jabones con alta flexibilidad 

de formulación tales como jabones transparentes y aquellas con alto contenido 

de IIquido, que no pueden ser fÆcilmente procesadas siguiendo la ruta de 

extrusiOn. 

GB 597322 revela un mØtodo mejorador para preparar barras o tabletas de 

jabôn enfriando rÆpidamente jabOn fundido al 63 % con el fin de solidificar el 

jabOn en unos pocos segundos, y posteriormente sin. someterlo a una 



operaciôn de secado extruldo (plodding) del jabôn en solidificaciOn, en donde 

se toman uno o mÆs pasos para aumentar el grado al cual la masa de jabôn es 

compactada durante el extruldo (plodding). De manera importante, el proceso 

anterior enseæa que la solidificaciôn del jabôn fundido es afectada por el 

enfriamiento rÆpido en cuestiôn de pocos segundos, en lugar del enfriamiento 

de marco, bloque o barra. Tal enfriamiento rÆpido produce jabOn que es firme y 

duro, y posee solidez y plasticidad adecuada para la extrusiOn (plodding) y 

estampado satisfactorio. 

WO 03/0125110 Al describe un proceso continuo para el moldeado de jabones 

y simulares que comprende los pasos de: (I) Ilenar un tubo continuo de material 

flexible con un fundido de las composiciones moldeables, en donde el tuba 

actüa como unaiaDguito a la composición de forma que se obtiene el area de 

secciOn transversal deseada del manguito Ileno p.e., independiente de su 

perImetro, y (ii) solidificar y formar simultÆneamente 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. 

Serla obvio a partir de 10 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 Ileno estÆ propuesto coma 

una operaciôn de unidad separada. Adicionalmente, se requiere el conformado 

separado del paquete Ileno, que es de nuevo complejo y agrega tiempo de 

producciOn. TambiØn se encuentra que estas operaciones son labonosas y de 

inversiOn de capital comparadas con el proceso de extrusiOn. Para superar 

estas dificultades en la tØcnica previa, nuestra solicitud co-pendiente 

I2I8IMUM/2003 describe un sistema y in proceso para el moldeado continuo 

de productos fundidos-moldeados tales como jabones, detergentes y similares, 

que comprende: 
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i. una unidad de molde substancialmente verticalmente dispuesta para 

favorecer la sohdificaciônlmoldeado de la composición fundida moldeada 

durante un movimiento aguas amba a travØs de la unidad de moldeo; 

ii. la unidad de molde estÆ conectada operativamente en su extremo 

inferior a una fuente se suministro de la composición fundida-moldeada; 

iii. medios para controlar la temperatura del fundido en la unidad de molde 

para lograr la solidificaciOn deseada y conformado durante el recomdo 

del fundido desde el fondo del molde hacia la parte superior del mismo 

que estÆ adaptado para expulsar el producto moldeado conformado. 

Esta solicitud co-pendiente consideró un sistema y mØtodo enormemente 

mejorado para el moldeado de composiciones moldeables mediante el 

recomdo de la composición fundida en un molde estacionarlo mientras se logra 

un Ilenado uniforme y completo del molde libre de regiones muertas yb 

bolsillos de aire mientras se tiene la flexibilidad tan deseada en la fabricaciOn y 

altas tasas de rendimiento. Sin embargo, se encontró que el escalamiento del 

proceso a mayores areas de sección transversal para  la composición 

moldeable hizo cada vez mÆs difIcil el enfriamiento y solidificación de  la 

composiciOn moldeable. Con el uso de moldes de areas de secciôn transversal 

mÆs grandes, que eran enfriadas mediante chaquetas de enfriamiento, se 

encontró que las porciones de  la composiciôn cerca de la chaqueta se 

solidificada mÆs rÆpido mientras que el nücleo estaba aUn liquido. Para superar 

este problema, se requiriO proveer los moldes de longitud muy larga para 

asegurar la solidificación completa de Ia composiciOn. 

La presente invenciOn provee un sistema y proceso para superar este 

problema, proporcionando asI un mØtodo rÆpido y eficiente de enfriamiento y 

solidificaciôn de la composicion moldeable fundida y/o proveer longitudes 

mucho mÆs cortas. 
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,As[, el objeto bÆsico de la presente invención es ser capaz de producir un 

sistema y proceso simple y continuo para el moldeado de composiciones 

moldeables incluyendo jabones, tabletas detergentes, desodorantes, dulcerla y 

similares que evitarla las limitaciones de los procesos pcLtotes-y/o-ios--proeesos 

semi continuos de moldeado disponibles al presente en la tØcnica. 

Otro objeto de la presente invenciôn es ser capaz de proveer un sistema y 

mØtodo simple y efectivo de moldeado y conformado continuo de jabón o 

productos detergentes que permitirlan mØtodos de enfnamiento y solidificación 

mÆs rÆpidos y mÆs eficientes de la composición moldeable fundida de una 

manera continua. 

Va otro objeto de la presente invención es ser capaz de proveer un sistema y 

mØtodo para moldeado y conformado continuo de productos moldeables tales 

como jabón, detergentes y similares, que mientras provee enfnamiento y 

solidificaciôn  rÆpida y efectiva de Ia composición, minimiza la longitud total de 

los moldes para asegurar una unidad de fabncaciOn compacta. AsI, de acuerdo 

con un primer aspecto de la presente invención, se provee un sistema para 

moldeado continuo de productos moldeables que comprende: 

mÆs de una (p.e., dos a diez, convenientemente dos a tres, 

cuatro, cinco o seis) unidades de molde substancialmente coaxial 

y senalmente dispuestas; 

(ii) cada unidad de molde tiene un area de sección transversal mayor 

comparada con la unidad anterior; 

(iii) las unidades de molde estÆn operativamente conectadas en sus 

extremos de entrada a una fuente de suministro de composición 

moldeable fundida; y 

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

7N 
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Un aspecto preferido de Ia invenciOn comprende unidades de molde dispuestas 

sustancialmente verticalmente. 

Las unidades de molde antenores estÆn ademÆs preferiblemente adaptadas de 

forma que las mismas, posterior a la solidificaciônlmoldeado aguas amba del 

fundido en su posiciOn verticalmente dispuesta, pueden ser Ilevadas 

gradualmente a una dirección horizontal para favorecer la expulsion del 

producto sôlido/moldeado en la direcciôn horizontal. 

TambiØn, 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) mÆs de una unidad de molde sustancialmente co-axial y senalmente 

dispuestas; 

(ii) cada unidad de molde tiene un area de secciOn transversal mayor 

comparada con la unidad anterior; 

(iii) las unidades de molde estÆn conectadas operativamente en su extremo 

inferior a una fuente de suministro del fundido de la composiciôn; 

(iv) medios para controlar la temperatura del los moldes, que comprenden 

chaquetas de enfriamiento en los moldes que tienen medios para le 

suministro continuo de refngerante a travØs de ellos. 

Segün un aspecto preferido del sistema de la presente invenciOn, para 

favorecer el enfriamiento efectivo, el sistema estÆ adaptado para alimentar el 
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refngerante en el extremo inferior de la chaqueta de enfnamiento y la salida en 

el extremo superior. 

De acuerdo con un aspecto preferido de la presente invenciOn, el media para 

controlar la temperatura de los moldes tales coma la chaqueta de enfnamiento, 

estÆ 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 liberaciôn 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 

Ilenado uniforme de los moldes con la composiciôn fundida desde el fondo del 

molde para formar las barras moldeadas libres de problemas de bolsillos 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 serialmente, cada uno de mayor 

area de secciOn transversal comparada con el molde anterior, incluye medios 

para la inyección selectiva de agentes de beneficio/estØticos en la formulación 

durante el proceso de solidificaciônlconformación mientras atraviesa las 

unidades de molde, que no pueden ser logradas en el caso de cualquier 

sistema conocido de late asI coma de moldeado de deslizamiento convencional 

conocido. Este aspecto permite introducir diferentes tipos de agentes de 

beneficio en diferentes secciones transversales de la composición. La 

viscosidad del material de jabón moldeado variaria a 10 largo de la dirección de 

flujo debido al enfriamiento, y por Ia tanto, se puede usar el material inyectado 

con un amplio rango de viscosidad eligiendo apropiadamente el punto o puntos 

de inyección. 
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De acuerdo con otro aspecto de la presente invención, se provee un mØtodo 

para el moldeado continuo de composiciones moldeables, que comprende: 
/ 

(i) suministrar una composiciOn moldeable fundida a travØs de los 

extremos de entrada de cada una de las unidades de molde 

substancialmente coaxiales y senalmente dispuestas, cada unidad 

de molde tiene un area de sección transversal mayor comparada 

con la unidad de molde anterior; 

(ii) enfriar y solidificar el fundido en la medida en que pasa a travØs 

del molde; 

(iii) alimentar el sólido 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 ültima 

unidad de molde. 

De acuerdo con un aspecto prefendo de la presente invención, en el mØtodo 

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 travØs de las chaquetas de los moldes. 

Convenientemente, en un aspecto preferido del proceso de la invenciOn, la 

producción continua de las barras moldeadas se logra mediante enfriamiento y 

solidificaciOn por pasos y de Ilenado controlado verticalmente hacia amba, del 

producto sôlido, partiendo con el nücleo mientras se incorpora cada vez mÆs el 

area transversal en los moldes enchaquetados. 

Si se desea, y cuando se desee, la forma de secciOn transversal del ültimo 

molde es capaz de ser cambiada sobre molde(s) asegurados que se pueden 
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liberar para obtener barras conformadas de secciOn transversal deseada 

mediante un proceso continuo. Esto provee un mecanismo simple para obtener 

barras conformadas continuamente de secciOn transversal vanada a travØs de 

una ruta simple, y con menos implicaciôn de trabajo. 

El mØtodo anterior es simple, rentable (evita desperdicios y reciclaje de 

desperdicios) y asegura la producción de barras conformadas repetidamente y 

continuamente evitando barras no uniformes y/o reciclaje del producto para 

ayudar a la uniformidad de fabricación. As!, el mØtodo anterior de generacion 

continua en lInea de barras aumentando secuencialmente la secciôn 

transversal de una manera por etapas en unidades de moldeo dispuestas 

serialmente provee enfnamiento y solidificaciOn eficiente sin la necesidad de 

longitudes de molde excesivamente largas. MÆs aün, mediante un posible 

mecanismo de inyecciOn selectivo, los agentes de beneficio/estØticos tales 

como por ejemplo suspension de agentes colorantes para proveer rayas yb 

agentes de beneflcio 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 mØtodo de moldeado continuo. 

Siguiendo el proceso de la invención 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 

variarÆ a lo largo de la dirección de flujo debido al enfriamiento, y P01 lo tanto, 

se puede usar material inyectado con un amplio rango de viscosidad eligiendo 

apropiadamente la posiciOn de inyección durante el recorrido de la formulaciOn 

moldeada a travØs del molde enchaquetado. 

Usando el sistema y el mØtodo de la invención anterior, diferentes productos 

pueden ser moldeados tales como jabones, detergentes, desodorantes o 

N’ 
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dulces incluyendo materiales de asentamiento no rÆpido a velocidades de 

producción altas. El proceso es particularmente preferido para composiciones 

de para el hogar y de cuidado personal tales coma barras de jabón y 

detergente. Cualquier composicion detergente moldeable convencional es 

adecuada para el proceso de la invenciOn. Esto producirla alta flexibilidad de 

formulaciôn muy deseada mediante un moldeado continuo controlado. La 

composición de jabôn particularmente prefenda incluye jabôn de Æcido 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 jabôn a las sales de Æcidos grasos insaturados. Los activos de 

detergente de no jabôn son convenientemente seleccionados de surfactantes 

aniOnicos, no iOnicos, catiOnicos, anfotØricos a zwiteriônicos a sus mezclas. 

Los agentes de beneficio/estØticos que pueden ser incorporadoslinyectados 

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 composición de detergente, incluyen alcoholes 

monohIdricos y polihIdncos tales como propilene glicol, sorbitol, glicerina, etc. 

La formulaciOn fundida-moldeada tambiØn puede incluir otros ingredientes 

opcionales tales coma agentes acondicionadores del cabello, rellenos, colores, 

perfume, opacificante, preservantes, uno o mÆs materiales particLilados 

insolubles en agua tales como talco, caolIn, polisacaridos y otros ingredientes 

convencionales. Para la solidificaciôn y conformado selectivo, la temperatura 

del molde puede ser regulada con base en el fundido, que puede ser de 



cualquier temperatura adecuada, tal como hasta 120 O prefenblemente entre 

40°Cy90°C. 

De acuerdo con ya otro aspecto de la invenciOn, se provee un sistema para 

moldeado continuo de productos moldeables, que comprende: 

(i) mÆs de una unidad de molde sustancialmente paralela conectada 

operativamente en su extremo 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; 

(ii) las unidades de molde sustancialmente paralelas estÆn 

operativamente conectadas en sus extremos de salida a una 

unidad de molde, la unidad de molde estÆ conectada 

operativamente en su extremo de entrada a una fuente de 

suministro de fundido de la composición y tienen medios para 

controlar la temperatura de la unidad de molde. 

Una configuraciOn particularmente deseable de las unidades de molde 

sustancialmente paralelas es la de un intercambiador de calor del tipo carcasa 

y tuba. 

Los detalles de la invenciOn, sus objetos y ventajas se explican a continuaciOn 

en mayor detalle con referencia a las figures acompaæantes no limitantes, en 

donde: 

- La Figura I es una ilustraciOn esquemÆtica de la vista frontal de un 

sistema para la producciôn en Ilnea continua de barras de jabón de acuerdo 

con la presente invenciOn; 



- La Figura 2 es una ilustraciOn esquemÆtica de Ia vista seccional de la 

barra de jabOn producida con el sistema de la invención segün la Figura 1; 

- La Figura 3 es una ilustraciôn esquemÆtica de la vista frontal de otro 

aspecto de la invenciôn que comprende unidades de molde sustancialmente 
paralelas alimentando otra unidad de molde en sene; y 

- La Figura 4 es una ilustraciOn esquemÆtica de la vista seccional de la 
barra de jabón producida con el sistema de Ia invenciOn segUn Ia Figura 3. 

Coma se muestra en la Figura 1, el sistema para moldeado continuo de 
acuerdo con la presente invenciOn involucra tres moldes enchaquetados 
(MLDI, MLD2, ML133) que son sustancialmente co-axiales y serlalmente 
dispuestos uno con respecto al otro. 

Las chaquetas de enfriamiento (CJI, CJ2, CJ3) estÆn respectivamente 
provistas en las tres unidades de molde que rodean los moldes, y estÆn 
provistas con medios de enfriamiento a travØs de las respectivas entradas de 
refrigerante (CEI, CE2, y CE3) en el fondo, y las salidas de refrigerante (COl, 
CO2, CO3) en la parte superior respectiva. 

Las tres unidades de molde como se muestran en la Figura 1, estÆn dispuestas 
verticalmente para facilitar una alimentaciOn verticalmente ascendente del 
fundido de jabón desde el fondo del molde para el moldeado continuo. Para 
facilitar tal alimentación del molde desde el fondo para el proceso de moldeado, 
el fundido de jabOn es dosificado en el molde (MLDI) a travØs del fondo 
mediante la entrada (Mu) de un tanque (FT) mediante el usa de una bomba 
dosificadora (P1). Igualmente, se proveen las entradas M12 y M13 para dosificar 
el fundido de jabón a los moldes MLD2 y MLD3 mediante las bombas P2 y P3 
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respectivamente. 

El sistema tambiØn incluye medios de inyecciOn (IM) dispuestos con relación al 

molde MLD3 para favorecer la inyeccion selectiva de agentes colorantes/de 

beneficio/estØticos en el jabón durante su recomdo a travØs de esa unidad de 
molde. 

En usa, el fundido de jabón es bombeado ascendentemente a travØs del molde 
MLDI usando la bomba P1 a travØs del medio de entrada Mu. El fundido de 
jabón se enfrIa y solidifica mientras recorre hacia arnba a travØs del molde 
MLDI mientras el refrigerante pasa a travØs de la chaqueta CA. Una barra 
sólida con secciOn transversal SI como se muestra en la Figura 2, es formada 
y entra al molde MLD2. En este punto, el fundido de jabôn es bombeado en el 
molde MLD2 a travØs del medio de entrada M12 usando la bomba P2. el 
fundido de jabón se enfrIa y solidifica debido a que el refrigerante pasa a travØs 
de la chaqueta CJ2 y forma una barra de jabôn con una secciOn transversal de 
S2. La barra con secciOn transveral S2 asI formada entra al molde MLD2. 

En este punto el fundido de jabOn es bombeado al molde MLD3 a travØs del 
medio de entrada M13 usando la bomba P3. El fundido de jabón se enfrIa 
alrededor de la barra con secciOn transversal S2 debido al refrigerante que 
pasa a travØs de la chaqueta CJ3. En la medida que el fundido atraviesa el 
molde MLD3, un agente estØtico, p.e., color es inyectado en el fundido a travØs 
del medio de inyecciôn IM y se solidifica junto con el fundido para formar una 
barra de jabón 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 sección 
transversal de SI y S2 puede ser diferente, p.e., la forma de secciOn 
transversal de Si y S2 puede ser circular mientras que la forma de secciôn 
transversal de S3 puede ser ovalada. En esta ilustración, Ia region entre S2 y 
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S3 es selectivamente coloreada, dando de esta forma el atractivo estØtico 

visual al producto. 

Como se muestra en la Figura 3, el sistema para moldeado continuo de 

acuerdo con otro aspecto de la presente invención involucra dos moldes 

sustancialmente paralelos (MLDI 1, MLDI 2) dispuestos en una configuraciOn 

del tipo intercambiador de carcasa y tubos. Los moldes MLDII y MLDI2 

forman los tubos mientras que la carcasa CA I funciona como la chaqueta de 

enfnamiento provista con entrada de refrigerante (GEl I) en el fondo, y la salida 

del refrigerante (COl I) en la parte superior. Las dos unidades de molde como 

se muestran en la Figura 3 estÆn selectivamente verticalmente dispuestas para 
facilitar una alimentaciOn verticalmente ascendente del fundido de jabôn desde 
el fondo del molde para el moldeado continuo. 

Para facilitar la alimentación de los moldes desde el fondo para el proceso de 
moldeado, el fundido dejabOn es dosflcado en los moldes (MLDII y MLDI2) a 
travØs del fondo desde un tanque (FT2) mediante el uso de una bomba 
dosificadora (P21). La salida de los moldes MLDII y MLDI2 alimentan el 
molde MLD 21 serialmente dispuesto con respecto a los moldes MLDI I y 
ML13I2. El molde MLD2I estÆ operativamente conectado en su extremo de 
entrada a una fuente de suministro de fundido de otra composiciOn de jabón 
moldeable desde el tanque FT3 a travØs de la bomba P22. El molde MLD2I 
estÆ provisto con una chaqueta de enfnamiento CJ2I que tiene entrada de 
refrigerante CE21 y salida de refrigerante CO21. 

Cuando estÆ en uso, la composiciôn del tanque FT2 es dosificada en los 
moldes MLDI I y MLDI2 a travØs de bomba P21. Las barras de jabôn se 
solidifican mientras pasan ascendentemente a travØs de los moldes MLDI I y 
MLD2I debido al flujo de refrigerante a travØs de la carcasa CJII. Las barras 
sólidas de MLDI I y MLDI2 entran al molde MLD2I. Una composicion dejabôn 
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REIVINDICACIONES 

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

comprende: 

(i) mÆs de una unidad de molde sustancialmente coaxial y 

serialmente dispuestas; 

(ii) cada unidad de molde tiene un area de sección transversal mayor 

comparada con la unidad anterior; 

(iii) las unidades de molde estÆn conectadas operativamente en su 

extremo inferior a una fuente de suministro del fundido de la 

composición; y 

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

en donde las unidades de molde estÆn adaptadas de forma que las mismas, 

,posterior a la solidificación/moldeado aguas arriba del fundido en su posiciOn 

verticalmente dispuesta, pueden ser Ilevadas gradualmente a una direcciOn 

horizontal para favorecer la expulsion del producto sólido/moldeado en  la 

direcciOn horizontal. 

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

se reivindicó en  la reivindicaciôn 1, que comprende unidades de molde 

dispuestas sustancialmente verticales. 

3. Un sistema para et moldeado continuo de productos moldeables como 

se reivjndicO en una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde el 

producto moldeable es jabón o composicion de detergente. 

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

se reivindicO en una cualquiera de las reivindicaciones antenores, que 
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comprende un intercambiador de calor de area de superficie alta provisto 

delante de los moldes de confrmaciOn para mejorar la eficiencia del 

enfriamiento y el rendimiento. 

5. Un sistema para el moldeado continua de productos moldeables coma 

se reivindicô en una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, que 

comprende: 

(i) mÆs de una unidad de molde sustancialmente co-axial y 

serialmente dispuestas; 

(ii) cada unidad de molde tiene un area de sección transversal mayor 

comparada con la unidad anterior; 

(iii) las unidades de molde estÆn 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 continua de refrigerante a travØs 

de ellos. 

6. Un sistema coma se reivindicó en la reivindicaciôn 5, en donde las 

chaquetas de enfriamiento estÆn 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 

estÆn 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 reivindicó en una cualquiera de las reivindicaciones 

antenores 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 

antenores, en donde la forma de sección transversal del ültimo molde es capaz 

de ser cambiada sobre molde(s) asegurados que se pueden liberar para 

obtener barras conformadas de sección transversal deseada. 

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

anted , comprende med los para la inyecciOn selectiva de agentes de 

en la formulaciôn durante el proceso de 

solidificaciôn/conformado mientras atraviesa las unidades de molde. 

II. Un mØtodo de moldeado continuo de composiciones moldeables usando 

el sistema como se reivindicO en una cualquiera de las reivindicaciones 

anteriores, que comprende: 

(I) suministrar una composición moldeable fundida a travØs 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; 

(ii) enfriar y solidificar el fundido en la medida en que pasa a travØs 

del molde; 

(iii) alimentar el sOlido 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 ültima 

unidad de molde; 



en donde los agentes de son inyectados en la 
composiciOn durante su conformaciOn durante el recorrido en el molde. 

12. Un mØtodo para el moldeado continuo de composiciones moldeables 

como se reivindicO en la reivindicaciOn 11, en donde la produccion continua de 

composiciones fundidas se logra mediante enfriamiento y solidificación  por 

pasos y de Ilenado controlado verticalmente hacia arriba, del producto sólido, 

partiendo con el nUcleo mientras se incorpora cada vez mÆs el area transversal 

en los moldes enchaquetados. 

13. Un mØtodo como se reivindicó en la reivindicaciOn 11 o 12, en donde la 

temperatura de las unidades de molde es coritrolada regulando la temperatura 

y/o velocidad de flujo del refrigerante a travØs de las chaquetas de los modes. 

14. Un mØtodo como se reivindicô en una cualquiera de las reivindicaciones 

11 a 13, en donde la composiciôn moldeable comprende jabOn de Æcido graso 

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

agentes de beneficlo. 

15. Un mØtodo como se reivindicô en una cualquiera de las reivindicaciones 

11 a 14, en donde, para la solidificación y conformado selectivo, la temperatura I 

del molde es regulada con base en el fundido de cualquier temperatura 

adecuada, usualmente hasta 120 °C, preferiblemente entre 40 °y90 °C. 

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

comprende; 

(i) mÆs de una unidad de molde sustancialmente paralelas 
----------------------

conectadas operativamente en su extremo de entrada a una 

fuente de suministro de fundido de una composición, y medios 



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

(ii) las unidades de molde sustancialmente paralelas estÆn 

operativamente conectadas en sus extremos de salida a una 

unidad de molde, la unidad de molde estÆ 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 

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


