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PATENTE DE INVENCION

192256
M E M O R I A  D E S C R I P T I V A  

sobre:
"UN PROCEDIMIENTO DE FABRICACION BE OBJETOS DE ESTRUCTURA 

ESPONJOSA O SEDPLAB".

Solicitante: Don JUAN ANTONIO DE FABREGUES-BOIXAB SOLER.
Residenciai BARCELONA. Calle Industria, 375.
Nacionalidad: Española.

La presente invención se refiere a un procedimiento 
de fabricación de objetos de estructura esponjosa o celular.

Loa procedimientos de fabricación de cuerpos porosos 
han sido desde tiempo casi inmemorial:

5 12.— La incorporación de partículas gasificantes en
el interior de la masa, cuyo gas se desarrolla o dilata por 
el calor^ como en la fabricación del pan; en este caso, la 
forma y tamaño de los poros es de difícil intervención, y 

2*.— La incorporación de materias inertes de un tamaño 
10 preealcalado, que se eliminan posteriormente, antes o

durante la elaboración definitiva del producto, como en 
la fabricación del ladrillo poroso, o del sulfato sódico 
por el procedimiento HSrgreavee; en estos dos ejemplos, el 
serrín u otras materias empleadas, se eliminan con la 

15 temperatura de trabajo.
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Hasta haca unos 20 años, al primer procedimiento era 

el ánico empleado para la fabricación de maaae esponjosas 
da cancho* Desde entonces se vienen ensayando procedimientos 
qne parten del látex natural de cancho y una materia granu- 

5 losa# que se moldean por colado, siguiendo la coagulación, 
extracción del árido y vulcanización.

La idea general de incorporación del material granuloso 
a las suspensiones acuosas, copiada de la industria cerámica, 
con un simple cambio de materia, y sin constituir, por lo 

10 tanto, invento nuevo, necesitaba urgentemente de perfeccio­
namientos, que han sido objeto de una serie de patentes, 
alguna de las cuales se encuentra todavía en vigor. Las más 
conocidas se refieren a rellenos coloidales, tales como 
colas y gelatinas, en mezcla oon materiales inertes pulveru- 

1$ lentos.
Los mayores inconvenientes de los procedimientos 

esbozados, aent
La necesidad de maquinaria para la producción del 

granulado.
20 La dificultad de extraer el árido pulverulento, pero

inaoluble, del interior de la masa, que es prácticamente 
imposible sin malaxarla*

La deformación de las piezas al sacarlas del molde 
antes de su desecación.

25 La vulcanización právia al recortado de las piezas y
supresión de películas exteriores, que conduce a un desper­
dicio considerable de caucho*

El uso exclusivo del látex o suspensión acuosa, con 
exclusión de las soluciones en disolventes orgánicos, que 

30 limita el uso del procedimiento a la existencia en el

>-
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aereado de primera materia utilizable.
El procedimiento objeto de la presente invención, ee 

realiza en lineas generales come signe!
Un molde coya cavidad interna tiene la forma que se 

desea obtener, se llena de un granulado soluble en el 
agua, con granos del tama&o que deseamos obtener en lee 
poros de la esponja.

Preparada una dispersión de caucho con todas los 
elementos necesarios para su vulcanización o una dispersión 
prevuloanlzada, se cuela ósta en el molde de manera que se 
llenen todos loe intersticios que dejan entre si les 
gránalos.

0 bien se invierte la operación, poniendo primeramente 
en el molde una porción de dispersión precalculada, y se 
rellena a continuación con el granulado.

Sea cual sea el orden escogido, se somete el conjunte 
a una temperatura algo elevada que provocará la eliminación 
del vehículo.

Una vez eeea la masa, es corta si es preciso y se 
someten las piezas preparadas a la vulcanización (ai ne 
se ha usado una dispersión prevulcanizada). Loa recortes, 
si los hay, no vulcanizados, se pueden emplear come caucho 
virgen, una ves eliminado el material granulado.

El producto vulcanizado ac trata por agua para eliminar 
el granulado, y finalmente se seca, quedando liato para el 
comercio*

Detalles de fabricación.
Moldea: Pueden ser de cualquier material que no perju­

dique al producto, capaz de aguantar sin deformación el 
contenido de dispersión y granulos que en ellos se vierten.
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El contenido del molde, non coagulado y vulcanizado, no 
tiene la oonaisteneia suficiente para que ae pueda desmoldar 
sin deformar el producto (salvo el caso en que el granulado 
se haya nutrido sogdn se expondrá) s3̂ no se le deseca parcial 

5 o totalmente.
Esta condición, salvo caeos especiales, tiene por 

consecuencia la necesidad de que cada pieza ocupe el molde 
durante bastante tiempo, y colorario de ello, surge la 
necesidad de su baratura. Pueden ser de metal, madera,

10 yeso, cemente, cerámica, baEelita, etc. e incluso de papel, 
á mixtos, compuestos de varios materiales. Una porosidad no 
excesiva será ventajosa para la eliminación más rápida del 
vehículo^

15 de manera que eea fácil extraer de loe mismos la pieza
confeccionada, puóiándese desmontar si la forma de la pieza 
lo exige.

Material granulado; Este tiene que responder a varias 
condiciones, variables oén los detalles del procedimiento 

20 seguido, poro siempre deberá ser capaz de mantenerse durante 
un cierto tiempo en la dispersión sin disolverse o disgregar­
se en proporción perjudicial#

Come reaulta desagradable la aparición de celdas de 
tamaño desproporcionado en la esponja, se calibrará el 

25 tamaño de loa gránalos mediante cribado.
Deberá poderse extraer en la face correspondiente de 

la fabricación, de ser poeible por la sola acción del agua 
fría, y en caso necesario mediante ásta caliente, con o sin 
centrifugación.

30 ño deberá quedar ocluido herméticamente en la masa de

En general tendrán la forma de vaso y estarán hechos
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materia plástica, sino quedar accesible al agente encargado 
de eliminarlo, dejando al final las cálalas en comunicación 
unas con otras.

Salve condiciones especiales, los mejores materiales 
§ son las sales solubles del tipo de la sal comdn y el cloruro 

potásico, baratas y eon solubilidades tolerables en el 
agáa fría y despreoiable en loe disolventes orgánicos 
corrientes*

Cuando hay que recuperar el granulado se presta mejor 
10 el cloruro potásico, extrayándolo del material con agua 

caliente y dejando enfriar para que cristalice.
Nutrido: Cuando la dispersián empleada tiene tendencia 

a ocluir hermáticamente el granulado, o a dejar paso muy 
reducido de una s otra celda o bien todavía, cuando conviene 

15 dar rigidez al conjunto molde-granulado, puede salirse del
paso mediante una operacián que llamaremos nutrido. Colocado 
el granulado en el molde, se llena áste con una sclucián 
algo concentrada (caliente si es preciso) de una sal soluble, 
y se vuelve a vaciar la sclucián* La pequeña cantidad de 

20 ásts, retenida por capilaridad por los gr¿nulos, principal­
mente en las zonas de contacto, al desecarse o cristalizar, 
suelda unos granos con otros, ds manera que es imposible 
que la dispersión de caucho u otra materia plástica, los 
rodee totalmente, pudiéndose así eliminar fácilmente el 

25 granulado cuando sea el caso* En rigor esta operación puede 
realizarse con agua sola, a expensas del granulado, parcial­
mente disuelto por ella.

De no ser suficiente practicar una sola vez eata 
operación, puede repetirse cuantas veces sea necesario*

30 B1 nutrido permite además el uso de moldea de poca

2j
*
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consistencia oomo al papel, por comunicar rigidez al
y permite un daamoldado aaai Inmediato al colado, y aún el 
moldear piazaa eon granulados coagulantes, que sin molde 
se introdueen en una dispersión coagulable, la cual llana
al espacio intersticial, y se pueda sacar para que se seque, 
sin necesidad da molda.

Dispersión: Pueda ser data natural, como al látex 
vegetal,o artificial, como las de caucho sintético, polivini- 
los, etc.

Cualquiera de estas dispersiones, vírgenes o vulcaniza­
das, con la concentración de material plástico necesaria, se 
completarán conforme a las exigencias generales da su uso, 
adicionándolas da colorantes, cargas, acelerantes, azuírq, 
antioxidantes, óxidos, plastificantes, etc. Aparta las cargas 
es a veces da gran importancia la incorporación de estos 
productos disueltos en disolventes orgánicos, que le son a 
su vas del caucho. Cuando ao uaan granulados que tienen natu­
ralmente la propiedad de coagular laa dispersiones en grado 
excaeivo, ae pueden adicionar productoe que retardan o 
anulan la expreaada facultad. Por ejemplo, cuando ao uaa 
aal común en presencia do látex de caucho, ee puede regular 
el poder de coagulación mezclando al láfex carbonates, 
fosfatos, exalatos, oto. alcalinos.

Celado: Para llenar los moldes, podamos proceder de
dea maneras distintas:

1*.- Puesta en si molde una cantidad previamente esta­
blecida de dispersión preparada, ee irá llenando el molde 
con el granulado hasta alcanzar la altura necesaria.

2*.— Llene el molde con el granulado y realizada la 
operación de nutrir, ai ee necesaria, se llenarán les
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huecos con la dispersión hasta cubrir ligeramente el 
granulado.

El uao de diaperaiones poco fluidas, como lo son las 
de caucho natural, por ejemplo, tiene el inconveniente de 
no introducirse fácilmente en el espacio intersticial* Se 
puede salir del paso usando un molde capaz de contener 
encima del granulado la totalidad del volómen necesario de 
la dispersión y haciendo el vacio en el espacio intersticial 
o actuando por presión por encima de la dispersión, forzán­
dola a introducirse en el molde.

Coagulación y desecación! Cha vez llene el molde, se 
procederá a la eliminación del vehículo. Cuando se usan dis­
persiones acuosas, una gran parte del agua se separa por 
coagulación, ahorrándose el tener que eliminarle por evape- 
ración. Pueda obtenerse la coagulación por la elevación de
temperatura, ayudada e no con coagulantes que la provocan o 
facilitan. Cuando se usa sal comón como material granulado, 
óata tiene en frío un alto poder coagulantes sobre el látex 
de caucho.

Si se usan dispersionea en disolventes orgánicos, 
datos ss eliminan por elevación da temperatura, con e sin 
recuperación de disolvente.

Desecación* Escurrida el agua de la masa cuando se 
usan dispersiones acuosas, y sin dilación cuando se usan 
vehículos orgánicos, se somete la masa a una temperatura 
suficiente para acelerar la desecación. Con loa disolventes 
orgánicos, muchas veces será conveniente la recuperación 
de estos aegán los procedimientos conocidos.

De amoldado * Una vez seco el producto hasta tener la 
consistencia necesaria para no deformarse, se procederá s
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sacarle del molde, a fin de que con la mayor superficie 
libre, se acelere la desecación*

Cuando se usan moldee nutridos y dispersiones coagula­
bles se puede desmoldar una ves coagulada totalmente la 

5 dispersión*
Recortadot Cuando hay que eliminar las películas 

externas de las piesas. o hay que dividirlas, se cortarán 
mediante cuchilla o sierra. Si las dispersiones usadas no 
estaban vulcanizadas, los sobrantes se pueden reutilizar 

10 como material virgen, una vez eliminado el granulado*
Vuloanizaoión: Rata ae realiza conforme a loa procedi­

mientos conocidos, atentándose a las condiciones de trabajo 
y productos usados*

Lavado* Las piessa listas se someten a un lavado aiste- 
15 mátlco oon agua, quo eliminará la sal empleada* Si hay que

recuperar ásta, se procurará obtener aoluoiones concentradas 
y calientes de la miama, que por enfriamiento aopararán 
nuevamente la sal cristalizada* Un lavado final oon agua 
clara separará las últimas porciones de sal retenidas.

20 La desecación final no presenta dificultades y por ser
un material muy poroso, se realiza con bastante rapidez aun 
al aire ambiente*

Ejemplo!
Un moldo do yoae formado por una baso de contorno 

25 elíptico y baeea planas, do unos 2,5 cm* de altura, y dos
piceas laterales que junte oon la base forman un recipiente 
hueco desmontable, cuya altura ótil corresponde a la suma 
de la altura de doe esponjas, más las dos caras vistas que 
hay que cortar, más la retracción del conjunto y un oontí- 

30 metro más, se llena de sal común en granee de 2 a 3,5 cm

1 9 2 2 5 6

- 8 -



10

15

20

25

1 9 2 2 5 6

hasta 1 om 4el borda superior*
Se prepara ana dispersión de látex natural de caucho, 

de la composición siguiente!
Látex de 60% . . . . . . . . . . . . .
Oxido de z i n c ........ ..............
Azufre ............  . . . . . . . . .
Piperidildíthioearbamato de piperidina 
Colorantes orgánicos . . . . .
Sulfuro de carbono (para la disolución 

del acelerante y colorantes) .

1170 gr
14 M

14 W

7 W

1.,5*

80 w

350 w

70 6

25 W

50

3600 w

30

Sulfato de bario.............. ..
Solución de caseína al 10% . ........
Amoniaco comercial . . . . . . . . . .
Bicarbonato sódico ........  . . . . .
Agua para diluir e incorporar los ingre 

dientes en polvo ........
La cantidad necesaria de esta dispersión se cuela en 

el molde anterior hasta cubrir ligeramente el granulado, y 
a les pocos minutos el látex se habrá coagulado. Si las 
paredes del molde son muy delgadas, el agua separada escurri­
rá por las mismas con bastante rapidez. Esto realizado se 
coloca el molde en un desecador hasta lograr que la consis­
tencia del conjunto caucho-granulado sea suficiente para 
evitar toda deformación* Entonces se procede a desmontar el 
molde y se coloca la pieza nuevamente en el desecador hasta 
desecación completa.

Realizada ésta, se procede a cortar la piel superior, 
mediante sierra o cuchilla; se cortan luego a la medida 
prefijada las dos esponjas que salen de la pieza y finalmente 
se libra la líltima de la piel que tiene todavía. Entonces
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se coge cada pieza por separado y se les corta una capa, 
siguiendo el contorno elíptico, con lo que se dejan listas 
para pasar al vulcanizado.

Para vulcanizar se puede utilizar el autoclave a la 
presión de 1/2 atmósfera, o bien realizarlo en baño de 
agua saturada de sal, que hierve a 109°*

Vulcanizadas las piezas se someten a un lavado con 
agua, que elimina totalmente la sal interpuesta sin inter­
vención mecánica alguna, y se secan luego quedando listas.

Los recortes, formados por cauoho virgen, se lavan con 
agua y una vez eliminado el granulado se pueden utilizar en 
la fabricación de otros artículos de caucho.

N 0 $ d.
Descrita suficientemente la naturaleza del invento, así 

oomo la manera de ponerlo en práctica, se hace constar que 
todo cuanto no altere, cambie o modifique su principie 
fundamental puede estar sometido a variaciones de detalle, 
siendo lo esencial y por lo que se solicita Patente de 
Invención por veinte años en España, sus Colonias y Protec­
torados, lo que queda resumido en las siguientes reivindica­
ciones!

1*.- Un procedimiento de fabricación de objetos de 
estructura esponjosa o celular, especialmente de caucho 
natural o aintótico, produciendo los poros mediante incor­
poración de gránulas de textura dura en la masa que ha de 
formar la estructura celular, caracterizado por preparar 
una dispersión del material plástico adicionada de los 
productos habituales en el trabajo del mismo, llenar un 
molde de forma y tamaño adecuados con la dispersión y un 
granulado soluble en agua con granos del tamaño de las

1 9 2 2 5 6  ¿¿íwt.
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futuras celdas, eliminar el vehículo de la dispersión, cortar 
las piezas, vulcanizarlas si es del caso, lavarlas para eli­
minar el granulado soluble y secar el producto acabado.

2*.- Un procedimiento aegón reivindicación 1*, en el 
5 cual el granulado, constituido por una sal soluble en el agua, 

se coloca en un molde, el cual se llena con una disolución 
caliente o fría de una sal soluble, disolución que se extrae 
de nuevo inmediatamente deapuóa para que las pequeñas porciones 
de solución retenidas por oapilaridad principalmente en las 

10 zonas de contacto por evaporación o enfriamiento suelden 
unos con otros los granos de sal, dejando una masa porosa 
con los granos unidos entré sí sin solución de continuidad.

3*.- Cn procedimiento segdn reivindicación 16, en el 
cual el granulado, constituido por una sal soluble en el 

15 agua, se coloca en un molde, el cual se llena con agua
caliente o fría que se extrae inmediatamente despuós para 
que las pequeñas porciones de agua retenidas por oapilaridad 
principalmente en las zonas de contacto de unes granos con 
otros suelden óetoe entre si per disolución de pequeñas 

20 cantidades de los granes y evaporación o enfriamiento posterior, 
dejando una masa porosa con los granos unidos entre sí sin 
solución de continuidad.

46.- Un procedimiento aegón reivindicaciones anteriores, 
en el cual el molde sirve solo para nutrir y moldear el 

25 granulado de propiedades coagulantes, el cual, una vez seco, 
se extrae del molde formando un bloque que se sumerge en la 
dispersión preparada y se saca de ella a los pocos minutes 
cargado ya con la dispersión coagulada, semetióndoee el 
conjunto a la desecación y demás pasos descritos sagón reivin- 

30 dicaeión 16.
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5**— Un procedimiento segón reivindicaciones anteriores, 
en el cual# al usarse un granulado de propiedades coagulantes, 
se adicionan a la dispersión substancias que retardan dicha 
acción y permiten la penetración de la dispersión en el 
interior de la masa granulada#

6*#- Un procedimiento segón reivindicación 5*, en el 
cual, al usarse como granulado la sal común, se adicionan 
a la dispersión como anticoagulantes carbonates, fosfatos, 
oxalatos u otros alcalinos en proporción relacionada con la 
fuerza de coagulación dol granulado.

7^.- Un procedimiento segón reivindicaciones anteriores, 
en el cual los acelerantes, coagulantes u otros cualesquiera 
de lea productos adicionados a la dispersión, se incorporen 
a la miama sn forma do soluciones en disolventes orgánicos 
que lo sen tambión del caucho y del azufre.

6*.- Un procedimiento segón reivindicaciones anteriores, 
en el cual, al usares dispersiones do materiales plásticos 
poco fleídas, so emplean moldes de altura suficiente para 
contener la totalidad del velómen de la dispersián encima 
dol granulado y ee fuerza a la dispersión vertida encima 
de óate a introducirse en el espacio intersticial mediante 
succión o presión.

96.- Un procedimiento segón reivindicaciones anteriores, 
en el cual el eecado de las piezas coladas so realiza antes 
do la extracción del granulado.

106.- un procedimiento segón reivindicaciones anteriores, 
en el cual las piezas secas son cortadas y libradas de las 
caras vistas o pieles antes de la vulcanización.

116.- UN PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE OBJETOS DE 
ESTRUCTURA ESPONJOSA 0 CEDULAS,
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tal y como queda descrito y reivindicado en la presente 
memoria que consta de trece hojas mecanografiadas per una 
sola cara.

*
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