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sobre;
"UN PROCEDIMIENTO DE FABRICAOION DE OBJETOS DE ESTRUCTURA
: “ ESPONJOSA O CELULAR".

T p———
Solicitante; Don JUAN ANTONIO DE PABREGUES~BOIXAR SOLER.
Residencias BARCELONA, Oalle Industria, 375. '
Facionalidad: Espafiola.

La presente invenecién se refiere a un procedimiento
de fabricacién de objetos de estructura esponjosa o0 ocelular.
Los procedimientos de fabricacién de cuerpos porosos
han sido desde tiempo casi inmemorial:

5 le,~ La incorporacidén de partfculas gasificantes en
el intérior de la masa, cuyo gas se desarrolla o dilata por
el calor, como en la fabricacién del pan; en eﬁte caso0, la
forma y tamafio de los poros es de diffoil intervenciédn, y

2¢,~ La incorporacidén de materias inertes de un tamafio
10 prea.l&nlade. que se eliminan posteriormente, antes o
durante la elasboracién definitivae del producto, como en
la fabricacién del ladrillo poroso, o del sulfato sddico
Por el procedimiento Hargreavee; en estos dos ejemplos, el
serrin u otras materiﬁs empleadas, se eliminan con la

15 temperatura de trabajo.
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Hasta hace unos 20 afios, el primer procedimiento Qra
el dnico empleado para la fabricacién de maﬁas espon josan
de caucho. Desde entonces se vienen ensayando procedimientos
que parten del lhtex natural de cauche y una materia granu-
losa, que se moldean por coladb,vaiguiendo la coagulaoién,
extraccién del 4rido y vulcanigacién,

La ides general de incorporacién del material granuloso
a las suspensiones acuosas, cqpiada de la industria cerémica,
con un simple cambio de.materia, y sin constituir, por lo
tanto, invento nuevo, necesitaba urgentemente de perfeccio-
namientos, gque han sido objeto de una serie de patentes,
alguna de las cuales se encuentra todavfa en vigor. Las mfs
conocidas se refieren a rellenos coloidales, tales como
colas y gelatinas, en mezcla oon materiales inertes pulveru-
lentos.

Los mayores inconvenientes de los procedimientos
cabozidos, fontg

Le necesidad de maguinaria para la produceién del
granulado,.

La dificulted de extraer el &rido pulverulento, pero
insoluble, del interior de la masa, que es précticamente
imposible sin leazarla.

La deformacidén de las pilezas al sacarlas del molde
antes de su desecacién,

La vulcanigaocién prévia al recortado de las piezas y
supresién de pelfoulss exteriores, que oonduce a un desper-
dicio considerable de caucho.

El uso exclusivo del ldtex o suspensién acuosa, oon
oxclnu;dn de las soluciones en disolventes orgédnicos, que

limita el uso del procedimiento a la existencia en el
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mercado de primera materia utiliszable.

El procedimiento objeto de la presente invencién, se
realiza en l{neas generales come sigue:

Un molde cuya ocavidad interna tiene la forma gue se
desea obtener, se llena de uwn granulasdo soluble en el
agus, con granos del tamafio gque deseamos obtener en los
poros de la esponja.

Preparada una dispersién de caucho con todos los
elenentos necesarios para su vuleanizacidén o una dispersién
prevuloanizada, se cuela ésta en el molde de manera gue se
llenen todos loe intersticlos que dejan entre s{ los
grénulos.

0O bien se invierte la operacifn, poniendo primeramente
en ¢l molde una poreién de Qinporsién precalculada, y se
rellena a continuacién con el granulado.

Sea cual ses el orden escogido, se somete el conjunto
a una temperatura algo elevada que provocard la eliminacién
del vehfoulo.

Una vez seca la masa, 6e corta nf es preciso y se
someten las piegzas preparadas a la vulcanigaoién (s8i ne
se ha usado una dispersién prevulcanizeda). Loa récortes,
sl los hay, no vulcanisados, se pueden emplear como oauchor
virgen, una ves eliminado el material granulado.

El producto vulocenizado se trata por agua para eliminasr
el granulado, y finalmente se geca, quedando listo para el
comercio. '

Detalles de fabricacién.

Moldes: Pueden ser de cualquier material que no perju-
digue al prOduoto. capaz de aguanter sin defermacién el
cantenido de dispersién y grénulos que en ellos se vierten,
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El contenido del molde, aun coagulado y vulcanizado, Do

tiene la consistencia suficiente para gque se pueda desmoldar
sin deformar el producto (salvo el caso en gque el granulado

se haya nutrido sogﬁn se expondrd) sﬂno se le deseca parcial
o totalmente., -

‘Esta condicidn, salvo casos especiales, tiene por
consecuencia la necesidad de que cada piega ocupe el molde
durante bastante tiempo, y colorario de ello, surgs la
necesidad de su baratura. Pueden ser de metal, madera,
yeso, oemento, cerémica, bakelita, etc. e incluso de papel,
é mixtos, compuestos de varios materiales, Una porosidad no
excesiva sera ventajosa para la eliminacién mds rdpida del
veh{oulo.

En general tendrén la forma de vasc y estardn hechos
de manera que eea fdocil extraer de los mismos la pieza
confeccionada, pudiéndose desmontar si la forma de la piesga
lo exige.

Material granulado; Este tiene que responder a varias

condiciones, variables con los detalles del procedimiento
seguido, pero siempre deberd ser capaz 4e¢ mantenerse durante
un cierto tiempo en la dispersién sin disolverse o disgregar-
se en proporcién perjudicial.

Como resulta desagradable la aparicidn de celdas de
temafio desproporcionado en la esponja, se ocalibrard el
teamafio de los grédnulos mediante cribado.

Deberé poderse extraer en la fase correspondiente de
la fabricacién, de ser poeible por la sola mccién del agua
fr{a, y en caso necesario mediante ésta caliente, con o sin
centrifugacién,

No deberd quedar oclufdo herméticamente en la masa de
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materia plédstica, sino quedar accesible al agente encargado
de eliminarlo, dejando al final las células en comunicacién
ungs con otras.

Salve condiciones especiales, los mejores materiales
son las sales solubles del tipo de la sal comin y el cloruro
potésico, baratas y con solubilidades tolerables en el
agia frfa y despreciable en los disolventes orgédnicos
corrientes,

Cuando hay que recuperar el granulado se presta mejor
el cloruro potdeico, extrayéndolo del material con agua
ocaliente y dejando enfrisr pares que oristalice.

Futrido: Cuando la dispersién empleada tiene tendencig
a ocluir herméticamente el granulado, o a dejar Daso muy
reducido de una a otra celda o bien todevia, cuando conviena
dar rigidez al conjunto molde-—granulado, pued§ ualiree'del
raso mediante una operacién que llamaremos nutrido. Colocado
el granulado en el molde, se llena éste con una melucién
elgo concentrade {caliente si es preciso) de una sal soluble,
y se vuelve a vaciar la solucién. La pequefia cantidad de
ésta, retenida por capilaridad por los grénules, principal-
mente en las zonas de contacto, al desecarse o cristalizar,
éuelda unos granos con otros, ds manera gue es imposible
que la dispersidn de caucho u otra materias pléstica, los
rodee totalmente, pudiéndose as{ eliminar féoilmente ol
granulado euando gea el caso. Bn rigor es$a operacién puede
realigarse con agua sola, a éxpensas del graanulado, parcial-
mente diaﬁelto por ella.

De no ser suficiente practicar una sole vez esta
operacién, puede repetirse cuantes vesces sea necesario.

El nutrido permite ademds el uso de moldes de poca
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consistencia oomo el papel,.por comunicar rigides al corutec,
y permite un desmoldade casi inmediato al colado, y afn el
moldear piezas con granulados co.gulaptes, gue sin molde

se introducen en una dispersidén coagulable, la cual llena

el espacio intersticial, y se puede sacar para que se seque,
sin necesidad de molde. |

Dispersiéns Puede mer ésta natural, como el latex
vegetal, 0 artificial, como las de caucho sintético, polivini-
los, etoc.

Cualquiera de estas dispersiones, virgenes o vulcaniza-
das, con la concentracién de material plédstico necesaria, se
completardn conforme a las exigenciaes generales de su uso,
adiocionédndolas de colorantes, cargas, acelerantes, azufre,
antioxidantes, Sxidos, plastificantes, etc. Aparte las cargas
es a veces de gran importancia la incorporacidn de estos
productos disueltos en disolventes orgénicos, que lo son a
su vez del caucho. Cuando se usen granulados gque tienen natu-
ralmente la propiedad de coagular las dispersiones en grado
excesivo, se pueden adicionar productos gue retardan o
anulan la expresada facultad. Por ejemplo, cuando se usa
sal comin en presencia de létex de caucho, se puede regular
el poder de coagulacién mezolando al l4fex carbonatos,
fosfatos, oxalatos, etc. alcalinos,

golados Para llenar los moldes, podemos proceder de
dos maneras distintas;

1#2.- Puesta en el molde una cantidad previamente esta-
blecida de dispersién preparads, ee ird llenando el molde
con el granulado hasta alcangar la altura necesaria.

2%,~ Lleno el molde con el granulado y realizada la

operacién de nutrir, si es necesaria, se llenarén los
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huscos ocon la dispersién hasta ocubrir ligeramente el
granulado.

El usc de dispersiones poco fldidas, como lo son las
de caucho natural, por e jemplo, tiene el inconveniente de
no introducirse fécilmente en el espacio intersticial. Se
puede salir del paso usando un molde capas de contener
encima del granulado la totalidad del voldmen necesario de
la dispersién y haciendo el vacio en el espacioc intersticial
o actuando por prgaién por encima de la dispersifn, forzdn-
dola a introducirse en el molde, .

Goagulacidn y desecacidni Una vez llenc el molde, se
procederd a la eliminacién del vehfculo. Cusndo se usan dis-
persiones acuosni, una'gran parte del agua se separa por
coagulacidn, ahorréndose el tener que elimingrla pbr evapo-
racién, Puede obtenerse la coagulacién por la ele;acién de
temperatures, ayudsda o no con coagulantes que la provocen o
facilitan. Cuando se usa sal comin como material granulade,
data tiene en frfo un alto poder coagulantes sodbre el lédtex
de caucho,

51 se usan dispérsionon en disolventes orgénicos,
éstos me eliminan por elevacién de temperatura, con o sin
recuperacién de disolvente, ‘

Desecaciéni Escurrida el agua de la masa cusndo se
usan digpereiones acuosas, y sin dilacién cuando se usan
vehfoulos org(nieos, se somete la masa & una temperatura
guficiente para acelerar ls desecacién, Con los Aisolventes
orgédnicos, muchas veces seréd conveniente la recuperacién
de estos cegﬁnllos procedimientos conocidos,

Degmoldado: Una vegz seco el producto hasta tener la

aonsistencia necesaria para no deformarse, se procederd a
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sacarlo del molde, a fin de que con la mayor superficie
libre, se ascelere la desecacién,

Ousndo se usan moldes nutridos y dispersiones coagula-
bles se puede deamoldar una ver eoaguladavtotalmento la
dispersifn, |

Regortado: Guendo hay que eliminar las pelfculas
externas de las piesgas o hay gue dividirlas, se cortardn
mediente cuchilla o sierra. 5i las disperaiones usadas no
estaban vulcanigadas, los sobrantes se pueden reutiliszar
como material virgen, una vez eliminsdo el granulado,

Yulosniszaocidn: Esta se realiza conforme a los procedi-
rientos conocidos, ateniéndose a las condiciones de trabajo
¥ productos usados,

Levado: Les piesgas listas se someten a un lavado siste~
nético oon sgua, que eliminaré la sal empleada. 81 hay que
recuperar éeta, se procuraré obtener soluciones concentradas
y calientes de la misma, que por enfrismiento separardén
nuevamente la sal oristaligadas Un lavado final oon agua
clara separaré las dltimes porciones de sal retenidas.

La desecaoidn final no presenta dificultades y por ser
un material muy poroso, se realiza con bastante rapldez sun
al aire ambiente.

Ejemplos

Un molde de yese formado por una base de contorno
elfptico y bases planas, de unos 2,5 cm, de altura, y dos
plegas laterales que junto oon ls base formar un recipiente
hueco desmontable, cuya eltura dtil corresponde & la suma
de la altura de dos ouponjus. mée las dos caras vistas que
hay que oortar, més la retracoién del conjunto y un centf{-

metro més, se llena de sal comin en granos de 2 a 3,5 om
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hesta 1 om del borde superior.
Se prepara una dispersién de létex natural de caucho,
de la composicién siguiente;
Létex de 60F . . « ¢« + o « « « o« o o « o 1170 gr.
OXid0 d€ 2106 « o « o o o o o o o o o & 14 »
ABULTe® . o ¢ s 0 4 6 b e e e e e e e e 14
Piperidildithiocarbamato de piperiding . 7 °
Golorantes orgénicos . . . . . « . « o o 1.5"

Sulfuro de carbono (para la disolucién
del acelerante y colorantes) . . 80 "

Bulfato de baric . - « « . . . . . « o » 350 °
Soluoién de(oaseina el 106 . . . « . .« T0 "
Amonfaco comeroial o + . + . . 4 . . . . 25 W
Bicarbonato 86d1C0 « « . + . . . . o o . 50

Agua para dilulr e incorperar los ingre-
dientes en pOlvo . « « « » o 3600 "

La cantided neceseria de esta dispersién se cuela en
el molde anterior hasta oubrir ligersmente el granulade, y
a los poocos minutos el létex se hebra coagulado. Si las
Paredes del molde son muy delgadas, el agus separads escurri-
ré por las mismas ocon bastante rapides. Esto realizado se
coloca el molde en un desecador hasta lograr que la consis-
tencla del conjunto caucho-granulado sea suficiente para
evitar toda deformacién. Entonces se procede a desmontar el
moldq ¥y @e coloca la pieza nuevamente en el desecador hasts
desecacién completa. 7

Realizada ésta, se procede a cortar la piel superior,
mediante sierra o cuchilla; se cortan luego a la medida
prefi jade las dos esponjas que salen de la pieza y finalmente

se libra la dltima de la piel que tiene todavia. Entonces
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Be coge cada pilesa pOr separado y se les corta una caps,

~ siguiendo el contorno elfptico, con lo que se dejan listas

Para pasar al valcanizade.

Para vulohn;zdr se puede utilizar el auvtoclave a la
presién de 1/2 atmésfera, o bien realizarlo en bafio de
agua saturada de sgi, que hierve a 109°,

Yulcanigadas las piegas se someten a un lavado con
agua, que elimina totalmente la sal interpuesta sin inter-
vencidén mecénica alguna, y se secan luego quedando listas.

- Los recortes, formados por cauoho virgen, se lavan con
agua y una veg eliminado el granulado se pueden utiligar en
la fabricacién de otros artfoulos de caucho,

N O T A

Descrita suficientemente la naturaleza del invente, aef
como la manera de ponerlo en practioca, se hace constar que
todo ouanto no altere, cambie o modifique su principio
fundamental puede estar sometido a varisciones de detalle,
siendo lo esencial y por 1lo que se solicita Patente de
Invencién por veinte afios en Bspafia, sus Colonias y Proteo-
torados, 10 que queda rosumido'en las siguientes reivindica-
ciones:

18.- Un procedimiento de fabricacién de objetos de
estruotura esponjosa o celular, espeoialmente de caucho
natural o sintético, produciendo los poros medisnte incor-
poracidén de grénulos de textura dura en la masa gue ha de
formar la estructura celular, caracterigado por preparar
una dispersién del material pldstico adiocionada de los
productoe habituales en el trabajo del mismo, llenar un
molde de forma y tamafic sdecuados con la dispersién y un

granulado soluble en agua con greanos del tamafio de las
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las piegas, vulcanizarlas si es del caso, lavarlas para eli-

mirar el grenulado soluble y secar el producto acabado.

28 .~ Un procediniento segin reivindicacién 1%, en el
cual el granulado, constitufdo por una sal soluble en el agua,
8¢ ocloca en un molde, el cual se llena con una disolueién
caliente o fr{a de una sal soluble, disolucién que se extrae
de nuevo inmediatamente deapués para que las pPequefias porciones
de solucién retenidas por capilaridad principalmente en las
gonas de contacto por eveporacién o enfrigmiento suelden
unos con otros los granos de sal, dejando una masa porosa
con los granos unidos entrd sf sin solucién de continuidad.

38,- Un procedimiento segdn reivindicacidén 18, en el
cugl el granulado, constitufdo por una sal soluble en el
agua, se colocs en un molde, el cual se liena con agua
caliente o fria que se extrae inmediatamente después para
que las peguefias porciones de agua retenidas por capilaridad
principalmente Qn las zonas de contacto de unes granos con
otros suélden éstos entre sf por disolucién de pequefias
cantidades de los granos y evaporaoidén o enfriamiento posterior,
dejando una masa porosa con los granos unidos entre sf sin
solucién de continuidad.

4% ,~ Un procedimiento segiin reivindicaciones antericres,
en el cual el molde sirve solo para nutrir y moldear el
granulado de propledades coggulantes, el cual, una vez 8e€co,
se extrge del molde formando. un blogue gque se sumerge en la
dispersién preparada y se saca de ella a los pocos minutos
cargado ya con la dispersifn cosgulada, sometiéndose el
sonjunto a la desecacién y demés pasos desoritos segin reivin-

dicacidn 18,
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58,« Un procedimiento segdn reivindicaciones anteriores,
en oi cual, al usarse un granulado de propiedades coagulantes,
se adicionan a la dispersién substancias gue retardan dicha
aéoidn y permiten la penetracién de la dispersién en el
interior de la masa granulada. _

6%,~ Un procedimiento sezdn reivindicacién 58, en el
cual, al usarse como granulado la sal comin, se adicionan
a la dispersidn como anticoagulantes carbonatos, fosfatos,
oxalatos u otros alcalinos en proporcién relacionads con la
fuergza de coagulacién del granulado.

7¢.~ Un procedimiento segin reivindicaciones anteriores,
en el cual los acelerantes, coagulantes u otros cualesguiera
de los produotos adicionedos a la dispersién, se inoorperan
& la misma en forma de soluciones en disolventes orgénicos
gue 1o son también del caucho y del azufre. |

88,- Un procedimiento segidn reivindicaciones snteriorees,
on el cual, al usarse dispersiones de materiales plésticos
pooo fldides, se emplean moldes de altura sufiociente para
contener la totalidad del voldmen de la dispersién encima
del granulado y se fuerza & la dispersién vertida encima
de éste a introducirse en el espacio intersticial mediante
succién o presién,

98,~ Un procedimiento segin reivindicaciones anteriores,
en el cual el secado de las piezas coladas se realigza antes
de la extraccién del granulado.

108,.- Un procedimiento segin reivindiocaciones anteriores,
en el cual las piezas secas son cortadas y libradas de las
caras vistas o pieles entes de la vulcanizaéidn.

118%,- UN PROCEDIMIENTO DE FABRICACIOKN DE OBJETOS DE
ESTRUCTURA ESPONJOSA O CELULAR,
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tal y como queda descrito y reivindicado en la presente

memoria que gonsta de trece hojas mecanografiadas por una
scla cara,

JUAN ANTONIO DE
P.P.

Madrid, $JS de Marzo de 1950.
(\\3 RE
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