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Esta invenoién se relaoiona oon un procedimiento para j 
producir espumas de látex y, más particularmente, para produoir 
una espuma de látex no gelifloado, libre de material de refuer­
zo limitador del estirado. |

Según la presente invenoién, un medio soporte forami- '
* • ’ ' é' ' l

noso, permeable al vapor de agua, se reviste oon una lanilla, y I
ise deposita una espuma de látex polímerioo no gelifioado sobre 

el medio soporte por enoima de la lanilla. El término "lanilla" 
intenta inoluir materiales que oomprenden partioulas fibrosas 
y partículas en polvo no fibrosas y similares. La espuma dopo- i 

sitada se deshidrata y se cura, trás lo oual la espuma eurada se 
separa del medio soporte»

El revestimiento oon lanilla, que es permeable al vapor, 
evita que la espuma de látex entre en oontaoto eon el medio so­
porte. Durante el ourado, la espuma se deshidrata a través de 
su superfioie libre superior así oomo a través de la lanilla que
se enouentra en la superfioie soportada inferior. Guando la esptj

§

ma curada se separa del medio soporte, una poroién de la lanillat
se adhiere a la superfioie inferior de la espuma, permaneciendo 
oomo residuo una poroién de lanilla en exoeso no adherente. En 
oonseouenoia, el revestimiento de lanilla funolona oomo una oa-

i
pa divisoria, entre la espuma de látex y el medio soporte, para 
permitir el faoil desprendimiento de la espuma ourada dsl medio 
soporte.

El medio soporte puede comprender una cinta transpor-
i

tadora sin fin para la operaoién oontínua del método deserito, o 
puede comprender un elemento foraminoso periféricamente encuadra­
do de área finita para la operaoién discontinua de este método.

Independientemente de si la espuma se produoe oontimia-
t

mente o discontinuamente, el producto resultante se caracteriza
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porque tiene una superficie que es sustancialmente lisa y está 
libre de piel plímerica coagulada, y porque tiene otra superfi­
cie que contiene un revestimiento adherente de lanilla. El cuer­
po ¿e espuma tiene una estructura celular prácticamente abierta.

Los dibujos adjuntos, en los cuales se ilustran varian 
formas de realización de la invenoión:

La figura 1 es un esquema simplificado de un aparato 
para llevar a cabo la operaoión continua de la presente invención 

las figuras 2 a 7 son vistas seccionales aumentadas 
tomadas a lo largo de las líneas 2-2 a 7-7 respectivamente de la 
figura 1;

la figura 8 es una vista en aumento de la poroión
fragmentarios 8 de la figura 7.

la figura 9 es una modificación del aparato de la fi­
gura 1}

la figura 10 es una vista en seooión tomada a lo lar- 
»¡o de la línea 10-10 de la figura 9;

la figura 11 03 una vista en secoión fragmentada y 
aumentada de un dispositivo para separar la lanilla sin adherir 
de una lámina de espuma ourada;

la figura 12 es un almohadón de tapioería para asien­
to que inooppora una forma de realización de la presente invenoiói 

la figura 13 os una vista en seooión tomada a lo lar­
go de la línea 13-13 de la figura 12}

la figura 14 es un esquema simplificado de un aparato 
para llevar a oabo la operación disoonti-ua de la presente inven­
oión;

La figura 15 es una vista en seooión tomada a lo lar­
go de la línea 15-15 de la figura 14; y

la figura 16 es un diagrama de flujos de la invención,
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Oon refarenóla a loa dibuJob para eatablaoar una dea-i
eripoión detallada da la presenta invanoión, en la figura 1 se 
indica por el número de referenoia 10 el aparato para llevar a 
cabo la operación oontínua del método de producción de una copu- ; 
ma de látex no gelifloado.

El aparato inoluye un medio soporte foraminoao 12 so­
bre el oual se deposita una espuma de látex 14 y sobre el cual

4
se reviste una lanilla, 16,antes de la depoaloión de la espuma 
de látex 14. El medio soporte 12 puede comprender una olata sin 
fin formada de tela metálioa aooionada en un recorrido de circui­
to, tal como una ointa transportadora 18. Se puede emplear cual­
quier tela metálica oonooida tal como los tamioes de. ensayo ¿e 
National Bureau of Standarás (NBS) produoidos de aouerdo con las i
normas NBS y adoptadas por American Sooiety of Testing Materials ! 
y American Standards Assooiation. La tela metálioa seleccionada 
está basada generalmente en el tamaño de lanilla a utilizar para 
evitar que la lanilla se introduzca a través de la misma. La te­
la metálioa deberá ser también suficientemente abierta para per-« / * ....
mitir que esoape el vapor de agua, Por ejemplo, se puede utili-4
zar una lanilla de rayón que tiene fibras de aproximadamente 0,76¡!/ *
mm de longitud y 0,01524 mm de diámetro, con un tamiz NBS número

4 t
325 que tiene 323 aberturas por oada 25,4 mm, siendo oada abertu-

4
ra un cuadrado de aproximadamente 0,04318 mm.

Si se desea, el medio soporte 12 puedo incluir una tela 
no tejida 20 (figura 9) dispuesta sobre la cinta transportadora 
18. La tela no tejida 20 puede produoirse, por ejemplo, a partir4 I •• *
de un material textil, tal oomo nylon, poliester, rayón, oristal 
o asbestos. La tela no tejida 20 es especialmente permeable al 
vapor de agua y soporta las condioionea húmedas oalientes que pre­
valecen mediante el curado de la espuma. En adioión, la tela no

- 3-
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tejida 20 puede retener una lanilla tal oomo;polvo de almidón de 
naía que tiene un tamaño de aproximadamente 10 a 25 mioraa. le 
tela no tejida 20 permite también el empleo de una einta yfcrnaspô  
tadora 18 que tiene una abertura de tamiz auperior al tamaño de 
partícula de la lanilla, puesto que la tela 20 ae interpone en-

t

tré la einta transportadora 18 y la lanilla 16, tal y oomo ae 
muestra en la figura 9*

El revestimiento de lanilla 16 se puede formar a partir 
de oualquier material fibroso o en polvo adecuado. Sin embargo, 
es esenoial que el tipo de lanilla utilizado no reaooione oou la

i

espuma de látex 14, ya que de otro modo interferiría oon el oura- 
do o afeotaría de modo adverso al desarrollo de un produoto de 
espuma satisfactorio.

Materiales de lanilla adeouados pueden ser las partícu­
las fibrosas o partículas en polvo no fibrosas. Estas partíoulas

, • * * *
inoluyen, de forma, no limitativa, nylon, rayón, algodón, polios-
ter, vidrio, almidón de maíz, yeso blando, oxido de sino y hari­
na de madera, la oual es una madera seoa y pulverizada de residuo* 
de madera blanda o dura, la invención oontempla también el emplee 
de mesólas de diferentes cantidades de lanilla a oondioión de que 
exista una total compatibilidad entre.la mezola de lanilla y es­
puma.

El revestimiento de lanilla 16 sobre el medio soporte 
12 puede ser sufioientemente grueso para evitar que la espuma de 
látex 14 entre en oontaoto oon el medio soporte 12, al mismo tisis* 
po que debe permitir el esoape de vapor de agua a través del me­
dio soporte 12 a través de la deshidrataoión y ourado de la espu>- 
ma„t4. Se puede determinar empírioamsnte el espesor mínimo del 
revestimiento de la anilla 16 que evitará el oontaoto de la espu­
ma de látex 14 oon el medio soporte 12. Sin embargo, es preferí-
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ble que el revestimiento de lanilla 16 éxoeda de este espesor j 
mínimo para segurar que la espuma de látex 14 no entre en contao- 
to oon el medio soporte 12. La oantidad de lanilla en exoeso uti­
lizada no: constituye un factor orítioo y puede ser una materia 
de libre eleooión.

üuando la espuma curada 22 se separa del medio soporte 
12, la lanilla 16 que ha entrado en contacto oon la espuma de lá­
tex 14 se adhiere a la superficie inferior de la espuma 22 debi­
do a la naturaleza adhesiva del látex sin ourar 14 (figura 8).
La lanilla en exceso 16, dado que no ha entrado en contacto oon ¡ 
la espuma de látex 14 después del ourado, permaneoe como residuo 
sin adherir.

Se dispone un tubo de vaoio 24 que tiene una ranura de 
suooión 26 por debajo de la lámina de espuma 22 más allá del me- ! 
dio soporte 12. La ranura de suooión 26 se extiende por el an- ! 
cho de la lámina de espuma 22 y trae haoia adentro cualquier 
exoeso de lanilla 16 no adherida a la superficie inferior de la 
espuma 22. El exoeso de lanilla 16 recogido, incluyendo aquél 
que oae del medio soporte 12 al interior de un depósito 28, puede 
redépositarse en un distribuidor de lanilla 30 tal y oorno se in­
dica esquemáticamente en la figura 1. Se puede utilizar una bro­
cha rotativa 32 (figura 8) o una brooha no rotativa (no mostrada) 
en lugar o en oombinaoión oon el tubo de vaoió 24 para separar 
si exoeso de lanilla sin adherir 16 de la superficie inferior de 
la espuma curada 22.

La lanilla 16 sirve de este modo oomo oapa de división 
intermedia entre la espuma ourada y el medio soporte 12, para per­
mitir la separaoión de la espuma ourada del medio soporte 12. La 
espuma ourada 22, oon el refuerzo de lanilla 16, tiene una oapa- 
oidad de estirado sin restringir ya que las partíanlas de lanilla
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no son continuas y no están aglomeradas entre sí. j
La eleooifin del material de lanilla viene gobernada prip 

oipalmente por el tacto superfioiál de la lanilla 16 sobre la es­
puma curada 22, si bián pueden tener importancia, a la hora de 
la selección, otras características atribuibles a un material de 
lanilla particular o a una mezcla de tales. Por ejemplo, para 
asientos de automóviles resulta particularmente útil una espuma 
de l̂ tex no gelifioado 22 que tiene un refuerzo de lanilla com­
puesto de almidón de maíz en una gama de tamaños de 10 a 25 mi- 
oras aproximadamente (Amaizó 100). Se ha encontrado que el al­
midón de maíz proporciona un acabado sedoso deseable a la super­
ficie de la espuma, permitiendo que la superficie tenga un bajo 
coeficiente de frioción. De este modo, con un material de ta­
picería 34, fijado sobre la espuma 22 adyacente al revestimiento 
adherido de lanilla tal como almidón de maíz (figuras 12 y 13) 
puede moverse fácilmente sobre la lanilla cuando el asiento es 
ocupado, realzando eon ello la confortabilidad del asiento.

La longitud de las partíoulas de lanilla de fibra pue­
de oscilar de tamaño hasta 6,35 mm, si bien pueden emplearse tam­
bién longitudes superiores. Sin embargo, se oonsidera adeouada 
una longitud de hasta 3,17 mm y se prefieren las fibras de longi­
tud más corta del orden de unas euantas milésimas de milímetro, 
ya que en general imparten una textura más deseable a la espuma 
curada 22 que la que se obtendría al emplear partíoulas de mayor 
tamaño.

En general, resultan adecuados los tamaños celulares 
en polvo disponibles en el eomeroio para los fines de la invenofói 
a oondición de que las características de la lanilla distintas 
al tamaño de partíoula, inoluyendo la textura superfioiál resul­
tante, hagan que la  espuma y lanilla constituyan una combinación
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deseable. ' |
En general, ouando el material de lanilla oomprende polt-

vo, el material de lanilla se depoBita sobre la tela no tejida - ¡ 
20 y, si se desea, pueden disponerse también fibras en partíoulasj 
sobre la misma en lugar de depositarlas directamente sobre la. 
cinta transportadora 18.

El distribuidor de lanilla 30 para el suministro de 
iprvm a  16 sobre los medios soporte 12, es de cualquier estruotu- 
ra oonooida adecuada y oomprende una tolva 36 que tiene un tamiz 
movible 38 de un tamaño de malla adeouado. Por ejemplo, se ha' 
encontrado que un tamiz de malla 100 NPS pasa 98$ de almidón de 
ffla-fy. Amaizó 100 que tiene un tamaño celular de 10-25 mieras, har- 
biéndose encontrado que un tamiz de malla 325 HBS pasa un 92$ del.
almidón de maíz. j

Aunque no se muestra, es factible también proporcionar
un distribuidor de lanilla que tenga un tamiz estacionario oon 
una paleta que oscila, gira, o se mueve de otro modo sobre el 
tamiz cargado de lanilla para hacer que la lanilla pase a través 
de la malla del tamiz. Estos y otros dispositivos para la dis­
tribución de lanilla son bién oonooidos y la eleoción de uno de 
ellos en particular constituye una materia de simple eleoción.

los medios de oarga eléctrostátioa esquemáticamente in- 
dioadospor el número de referenoia 40 (figura 1) pueden utilizar­
se también para obtener una oarga direotamente sobre o oeroa del 
medio soporte 12, para atraer a la lanilla 16, y redueir oon ello 
al el amontonamiento de materiales de lanilla durante su
deposioión sobre el medio soporte 12. los medios eleotrostátloos 
de oarga pueden de este modo faoilitar el oontrol del espesor del 
revestimiento de lanilla 16 sobre el medio soporte 12.

Se formula un látex designado para utiliiarse según la
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presente invención, utilizando los ingredientes que se indican ¡ 

en la siguiente tabla»
Partes en peso,

Ingrediente base en seco*

Copolimero de estireno-butadieno,

(LPF-3757, Goodyear) 100,00

Antioxidante no manchante de fenol alquilado,

(NAUGAWHITE, Uniroyal Chemical) 1,00

Hexametafosfato sódico

(CALGON, Galgón Oorp.) 0,50
N-Octadecil-sulfosuccinato disódico

(AEROSOL 18, American Cyanamid Corp») 2,50

Sal sódica de monoósteres sulfato de una 

mezcla de varios alcoholes grasos, prin­
cipalmente alcohol laurilico (AQUAREX

IAG, DuPont) 1,14

Sienita de nefelina seca y molturada

(MINEX 3, American Syenite Corp.) 70,0

Trihidrato de alúmina

(HYDRAL 710, Alcoa) 70,0

Hidróxido potásico 0,25

Sal de zinc de 2-mercap.tobenzotiazol

(OXAP, Uniroyal Chemical) 1,25

Azufre 1,65

Oxido de zinc 1,25

Nesro de humo-tipo canal 1,10

Metilditiocarbamato de zinc

(ETHAZAIE, Uniroyal Chemical) 0*75
Polia rilato sódico (Modicol V.D. Nopeo Chemical 0,11
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E1 látex de caucho de ostireno-butndieno (SRB) tiene
- 9-

69»5$
10,2
33 dinas por cm. 

1540 centipoises •

las siguientes propiedades físicas:

Total sólidos 

pH-

Tensión superficial 

Viscosidad (temperatura ambiente)

La formulación de látex SBR, sin la adición de agente 

gelificante, se espuma, mediante un aparato conooido y adecuado,

tal como se describe en las patentes USA números 2.695.246, ---

2.706.108, ó 2.731.253. La espuma de látex 14 se vierte o sé 

deposita de otro modo a continuación sobre el medio soporte 12 

por encima de la lanilla 16 mediante una tobera transversal cono­

cida, tal y como se describe en la patente USA número 2.774.106. 

Si se desea, se puede utilizar una disposición de cuchillas espar 

oidoras 44 para facilitar la deposición de la espuma de látex 14 

en un espesor uniforme sobre el medio soporte 12.

La estructura celular de la espuma de látex 14 no es 

resistente al aplastamiento a pesar de la presencia de estabili­

zadores de esfuma. TSs preferible limitar el espesor de la capa 

de espvuna.de látex a 31,75 mm aproximadamente ya que la densifi­

cación, aulaslami nto celular y otros problemas similares serán 

evidentes en general en la espuma de látex no gelificado, curada, 

cuando el espesor de esta capa sea superado. Para reducir al 

mínimo la posibilidad de un aplastamiento celular o densificación 

celular, la espuma 14, independientemente del espesor de la capa, 

déberá deshidratarse y curarse rápidamente tan pronto como sea 

posible deepuós de haberse depositado sobre el medio soporte 12. 

Sin embargo, cuando la espuma de látex se somete a un rápido 

ciclo de curado, puede formarse en la superficie de la espuma pe­

queñas fisuras o defectos conocidos por otra parte como grietas
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superficiales (no mostradas). Esta astado no as en general ob— 

jeoionable poro puede ser eliminado práotloamente mediante preoa- 

lentamiento de la espuma do látex 14 antes de someterla a un rá­

pido ourado.
El praoalentamianto se efectúa preferiblemente por 

cualquiera de los medios conocidos de calor por radiaooión tal 

oómo un banoo de calentadores 46 Gnlrod (figuras 1 y 5) cercano 

al medio soporte, preferiblemente por encima directamente de la 

espuma de látex 14 inmediatamente antes de un área de ourado 48. 

La temperatura superficial de la espuma de látex no gellflcado 

es normalmente de 21fl0 aproximadamente antes de preealsntarse y 

de aproximadamente 93CC después de preealentars© mediante, por 

ejemplo, un bsnoo de calentadores 46 Oalrod de 1,5 ® de longitud. 

La subida de la temperatura superficial desda 21 a 93°C aproxi­

madamente, puede oourrir en un tiempo de 25 a 200 segundos aproxi 

madamente, en función de la composición del látex, espesor de 

la capa da espuma depositada 14 y densidad deseada de la espu­

ma o virada, determinando todos estos factores la velocidad de mo- |
i

vimiento de la cinta transportadora 18 alrededor de los calenta- j
|

dores Calrod 46. Por ejemplo, una espuma de látex SBR de 12,7 

mm de espesor de preoalienta durante 3° segundos aproximadamente. 

El preoalentamiento efectúa una deshidrataoión preliminar de la 

espuma de látex no gelifioado 14 hasta una profundidad de apro­

ximadamente 1,5 a 3,18 mm desde la superfiole libre superior de 

la espuma. En aquellos caeos en dónde la presenola de grietas 

superficiales constituya un estado tolerable en la espuma curada 

22 se puede eliminar la etapa de preoalentamiento.

La espuma de látex 14 se transporta ontonoes por el 

medio soporte 12 a la sección de ourado 48 en dónde se somete a 

calor práoticamente eeoo a una temperatura que puede osoilar en-
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fere 126 y 204^0 aproximadamente en funoión de la oomposioión del 

Látex, ««pesor de la capa de espuma depositada 14, densidad dtse¿ 

ia de la espuma ourada y toleranoia térmiea dsl revestimientc de

lanilla 16.

La duración del ciolo de ourado para la espumando* 

látex no gelificado 14 depende esencialmente del espesor de la 

espuma de látex no gelificado y no es afectada sustanoialmente 

por el espesor o oomposioión del revestimiento de lanilla 16.

Por ejemplo una oapa de espuma de látex no gelificado SBR de 

12,7 mm de espesor, reforzada por una capa de lanilla de almidón 

de maíis de 0,8 mm de espesor, se puede deshidratar y curar a • j 

unos 17600 durante 13 minutos aproximadamente, y se caracteriza 

por la siguientes propiedades de espuma:

Densidad 60,8 g /líü r o  |

Compresión 0,0224 kg/om2 (RMA)

Deformación por compre— 9$ (22 hrs. a 7000 — 50^ flexión)
calculado como altura flexionada.

Desgarro 8,93 kg/m lineal
Aunque puede emplearse oualquier aparato de curado

conocido, se prefiere un horno de aire oaliente, del tipo túnel, 

abierto por un extremo, como se indioa esquemátioamente por el 

número de referenola 49* Se lleva a cabo un ourado relativamente 

rápido puesto que el calor aplicado durante el ourado hace que

la espuma 14 se deshidrate en su superfioie soportada inferior 
a través de la lanilla 16 y medio soporte foraminoso 19, así co­

mo en su superfioie superior como se muestra en la figara 6. De 

este modo, se reduoe al mínimo la posibilidad de un aplastamien­

to o densificación celular en la espuma ourada»22*

Después de completara el oiolo de ourado, la espuma 
de látex 22 es transportada por el medio soporte 12 fuera del
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horno 49 y b# deja enfriar sufioientemente para permitir au ul­

terior manipulación. Guando la lámina de espuma curad a 22 ce se­

para del medio soporte 12, es alisada, cortada, laminada y alma­

cenada o de otro modo manejada en la preparación para au uso.fi­

nal proyectado.

De forma similar, la espuma de látex no gelificado 

se puede formar según un método discontinuo en lugar de utilizar 

un método continuo como anteriormente se ha desorito. En conse­

cuencia, en el método discontinuo un medio soporte 50 oomprende 

nwfl placa foraminosa o tela metálica 52 de área finita, contirr- 

neada por un bastidor periférico 54 de cualquier forma y material 

adeouado, montado sobre una cinta trnsportadora foraminosa 56 si­

milar al transportador 18 (figura 14). El medio soporte forami- 

noso 50 puede incluir también un material no tejido pre-confor­

inado 58 (figura 15) similar a la tela no tejida 20. El medio 

soporte 50 y las poroiones expuestas de la cinta transportadora 

56, se revisten oon la lanilla 16 en la forma antes desorita.

El bastidor 54, antes de su utilización, se trata con un lubrican
I

te o agente desprendedor de molde convencional adeouado, tal oo- 

mo MR 214 fabricado por Green Chemical Products de Illinois.

Vaa tobera 60 deposita oantidades predeterminadas 

de espuma de látex 14 oomo anteriormente se ha formulado, sobre 

el medio soporte 50 por encima de la capa de lanilla 16 dentro 

de los confines del bastidor 54« Da espuma depositada es espar­

cida, si se desea, mediante una paleta 62 y transportada por la 

cinta transportadora 56 al interior de un horno seco 64 similar 

al horno 49» Esta disposición permite la deshidrataoión de la 

superficie inferior de la espuma de látex 68 a través de la la­

nilla 16, tela no tejida 58, tela metálica 52 y cinta transporta­
dora 56. Igualmente, la deshidrataoión se presenta en la super-
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perfloie libre «uporior <l« la ieipuma de látex 14* Loe tiempos 

y temperaturas de auradfi eon oorao anteriormente se han descrito y, 

ai ae deaea, la espuma puede también preoalentarae mediante loa 

calentadores Calrod 46 como loa mencionados anteriormente.

Una. vez terminado el curado, la espuma curada 66..-se 

separa del medio soporte 50. La espuma curada 66, que como ante­

riormente se ha indicado incluye una superficie inferior revesti­

da con la lanilla 16, se puede utilizar como tal o puede ser pli­

sada o de otro modo manejada preparativamente paira la formación 

de un árticulo acabado. Puesto que todas las áreas de la ointa 

transportadora 56 son revestidas con la lanilla 16, cualquier es­

puma 14 que caiga inadvertidamente sobre la cinta transportadora 

56, será atrapada por la lanilla 16, y ñor lo tanto fácilmente 

eliminada después del curado.

La estructura de espuma resultante, producida por 

los métodos continuos o discontinuos, se caracteriza por tener 

una superficie que es sustancialmente lisa y prácticamente libre 

de piel polimórica coagulada, y peúr tener otra suoerficie que con 

tiene un revestimiento adherente de lanilla, cuyas partículas 

penetran parcialmente por el cuerpo de espuma que tiene una es­
tructura celular sustanotalmente abierta.

Como será evidente para los expertos en la técnica, 

los métodos descritos se pueden utilizar oon otras formulaciones 

de látex no gelificado diversas. Por ejemplo, pueden utilizarse 

látices basados en noepreno, caucho natural y mezclas de caucho 

natural, para formar la espuma de látex no gelificado segán la 

presente invención.
Una ventaja del presente método para la formación de 

espuma de látex no gelificado, reside en que el producto resultan 

te está libre de cualquier material de refuerzo a base de tela
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que limite el estirado y puede «apurase fáoilmente del medio so- 

porte foraminoso después del curado. Otra ventaja ea la relati­

va economía de los métodos desoritos ya que los materiales de la­

nilla son en general baratos en comparación con las láminas de 

material soporte de tela. En adición, las características fi»? la 

lanilla utilizada imparte una versatilidad adicional al produc­

to de espuma, tal como la superficie lisa y sedosa de una espuma 

que tiene un revestimiento adherente de almidón de maíz.

Se se desea, puede colocarse un forro de tela permea­

ble al vapor de agua sobre la espuma antes de la deshidratación 

y calentamiento de la misma. El producto resultante comprendería 

entonces una espuma de látex no gelificado curada que tiene un 

forro de tela sobre una de las superficies y un revestimiento de 
lanilla, tal como almidón de maíz, sobre la otra superficie. La 

tela serviría para proporcionar resistencia del cosido de un ma­

terial de tapicería que cubre la superficie de lanilla y que estí— 

tá oosido a través de la misma.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, 

así como la manera de realizarlo en la práctica, debe hacerse 

constar que las disposiciones anteriormente indicadas son sus­

ceptibles de modificaciones de detalles, en cuanto no alteren su 

principio fundamental.

- 14-
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1. Procedimiento para preparar una espuma de látex no j 

gelificado, caracterizado porque comprende las etapas de:

a) revestir un medio soporte con una lanilla.

b) depositar' una espuma de látex no gelificado sin. cu­

rar sobre el medio soporte por encima del revesti­

miento de lanilla; y

c) calentar la espuma de látex para deshidratar, curar 

y formar la espuma de látex no gelificado.

2. Procedimiento según la reivindicación 1, caractori- j

zado porque la espuma de látex se separa del medio soporte 

dei curado.

terizado porque el medio soporte es permeable al vapor.

5. Procedimiento según la reivindicación 3 ó 4» carac­

terizado porque el medio soporte es permeable al vapor de agua.

6. Procedimiento según la reivindicación 5, caracteri­

zado porque el medio soporte es -una cinta transportadora,

7. Procedimiento según la reivindicación 6, caracteri­

zado porque la cinta transportadora se mueve en un recorrido de 

circuito y se reviste continuamente, de forma consecutiva, con 

lanilla, recibe continuamente deposición de espuma por encima de 

la lanilla y la espuma es continuamente calentada para deshidra­

tar, curar, y formar la espuma de látex no gelificado en una lá­
mina continua.

8. Procedimiento según la reivindicación 1, caracteri­

zado porque la lamilla es material fibroso o en polvo.
9. Procedimiento según la reivindicación '1, caracteri-

3. Procedimiento según la reivindicación 1 ó 2, oarac- j 

terizado porque el medio soporte es foraminoso.

4. Procedimiento según la reivindicación 2 ó 3, carao- S
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iaAo porque la lanilla se elige del grupo ooneistente an nylon, 
rayón, algodón, poliester, vidrio, almidón do maíz, yoao blanoo, i 

oxido do zinc, harina de madera y mezolas de los anteriores. - • |

10. Procedimiento según la reivindicación 9, caractexi-i 

zado porque la lanilla es un material fibroso elegido del grupo 

consistente en nylon, rayón, algodón, poliester, vidrio y mez~
i

cías de los mismos.
11. Procedimiento según la reivindicación 9, caracteri­

zado porque la lanilla se elige del grupo consistente en almidón 

de maíz, yeso blanoo, oxido de zinc, harina de madera y mezclas 

de los anteriores,
12. Procedimiento según'..la reivindicación 1, caracteri­

zado porque el espesor del revestimiento de lanilla se controla 

para permitir la división de la lanilla en una primera porción J 

que se adhiere a una superficie soporte inferior de la espuma y 

en una segunda porción no adherente,
13. Procedimiento según la reivindicación 1, caracteri­

zado porque el movimiento del revestimiento de lanilla sobre el 

medio soporte se controla pox’ u n  medio..electrostático

de carga.
14. Procedimiento según la reivindicación 13, caracte­

rizado porque el medioi electrostático de carga se utiliza para 

aplicar una carga al medio soporte al objeto de atraer la lanilla 

al medio soporte.
15. Procedimiento según la reivindicación 13, caracte­

rizado porque el medio electrostático de carga se utiliza para 

mantener una carga cercana al medio soporte para atraer la lani­

lla al medio soporte.
16. Procedimiento según la reivindicación 1, caracteri­

zado porque la espuma de látex está basada en un copolimero de
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estireno y 'butadieno.
17. Procedimiento según ira reivindioaoión 1, oaraoteri- 

zado porque la espuma de látex está basada en un látex de o&uoho 
natural o mezclas de latices de oauoho natural.

18. Procedimiento según la reivindicación 1, caracteri­
zado porque la espuma de látex está basada en un polimero d,e neo- 

preno.
19. Procedimiento según la reivindicación 1, caracteri­

zado porque después de depositar la espuma de látex sobre el me— 
dio soporte, se somete a un precalentemaiento. ;

20. Procedimiento según la reivindicación 19, caraote- _ 
rizado porque la espuma de látex se precalienta a una temperatu­
ra comprendida entre 21 y 93 “C aproximadamente.

i
21. Procedimiento según la reivindicación 20, caracte- . 

rizado porque la duración del precalentamiento es de 25 a 200 se-;l
igundos aproximadamente.

22. Procedimiento según la reivindicación 1, caracteri­
zado porque el calentamiento de la espuma de látex se efectúa a 
una temperatura entre 126 y 204 aproximadamente.

23. Procedimiento según la reivindioaoión 1, caracteri­
zado porque el calentamiento de la espuma de látex se efeotúa
a una temperatura de 17620 aproximadamente durante 13 minuto»
aproximadament e.

24. Procedimiento según la reivindicación 1, caracteri­
zado porque el medio soporte inoluye un material textil no teji­
do sobre el cuál se reviste la lanilla.

25. Procedimiento según la reivindicación 24, caracte­
rizado porque el material textil no tejido se elige del grupo con­
sistente en nylon, poliester, rayón, vidrio y asbestos.

26. Procedimiento para preparar una espuma de látex
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no gelificado, tal y oorno queda sustanotalmente deaorito en la i 

presente Memoria e ilustrado en los adjuntos dibujos.

Esta Memoria consta de dieoiooho hojas, escritas a m á - j 

quina por una sola cara.
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