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Esta invenocidn se relaciona oon un proocedimiento para
producir espumas de latex y; nés partioularmonto; para produeir
una espume de latex no gelifioado; libre de material de relnex-
go limitador del estirado, |

Segin la presente invencién, un medio soporte forami-
noso, permeable al vapor de agua, se reviste con una 1anilla, y
se deposita una espumas de latex polimerioo no gelificado sobre
el medio soporte por enoima de la lanilla, El término "lanilla®
intenta inoluir meteriales que comprenden partioculas fibrosas
y partioulss en polvo no fibrosas y similares. Ia espuma Copo-
sitada se deshidrata y se oura; trés lo ocual la espume ocurada se
gepara dal medio.soporte. '

El revestimiento oon lanilla; que es permeable al vapor
evita que la espume de latex entre en contacto eon ol medio 80~
porte. Durante el curado; la espuma se deshidrata a través de
su éuperfioie libre sﬁperior el como a través de la lanille éﬁe
se enduentra gn_la superficie soportada inferior, Uuendo la espy
ma turada se separa del medio soporto; una poreién de la lanilla
ne adhieie a la superfiocie inferior de lea oapuma: permaneciendo
ecomo raéiduo une poreidén de lanilla en exceso no adporcnto{ En
conzeeuonoia: el revestimiento de lanilla fumoiona oomo una oa=
pa divisoria. entre la espuma de latex y el medio loporto; parse
permitir el feoil desprendimiento de la espume curada del medio
moporte,

El medio soporte puede comprender una ointa trnnnpor—
tadora sin fin para la operacién continua del método desorito, o
puedes comprender un elemento foraminoso perifericamente encuadra-
do de drea finita pars la operacién discontinua de ente mnétodo.

Independientem?nte de sl la espuma se produce continug

mente o disoontinuamente, el producto resultante se carssteriza

| im e m———_—— oo ——— e
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porque tiene una superficie que es sustahcialmente lisa y estd
libre de piel plimerica coagulada, y porque tiene otra superfi-
cie que contiene un revestimiento adherente de lanilla. El Juer-
po de esﬁuma tiene una estruvotura celular prdcticamente abierts.

Los dibujos adjuntos, en los cuales se ilustran varias
formaes de realizacién de la invenoidn:

Lp figura 1 es un esguema simplificado de un aparyato
para llevar a cabo la operacién continua de la presente invencidn

las figuras 2 a 7 son vistas seccionades aumentadas
tomades a lo largo de las lineas 2-2 a 77 respectivamente de la
figura 1; '

la figurs 8 es una vista en aumento de la poroiém

fragmentarioa & de la figura 7.
la figura O es una modificacién del aparato de la fi-

gura 1j
la figura 10 es una vizta en secoién tomada a lo lar-
wo de la linea 10-10 de ln figura 9;

- la figura 11 es unn vista en seccidn fragmentada y
gumentede de un dispositivo para semarar la lanilla sin adherir
de una ldmina de espume ocurada;

| la figurs 12 es un almohaddén de tapiceris para asien-
to que inocoppore una forma de realizaci’n de la nresente invenoié#;

le figura 13 cs una vista en seccidn tomada a lo lar-

go de la linea 13«13 de la figura 12
le figure 14 es un esquema simplificado de un aparato

para llevar a cabo la bperaoi&n disconti ‘ue de la rresente inven-

olén;
La figure 15 es una vista en secoién tomada a lo lar-

go de la linea 15-15 de la figura 14; ¥
1a figura 16 es un diagrama de flujos de la invencidn,
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| mm de longitud y 0,01524 mm de didmetro, con wn tamiz NBS mimero
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Oon referencia a los dibujos pars establecer una des-

oripeién detallada de 1a presents invencién, en 1a_rigura 1 se i
indioe por el mimero de referencia 10 el aparato para llevar & . i
cebo la operacién continue del método de produceidén de wna eapu-
me de latex no gelificado. -
El aparabto incluye un medio soporte foraminoso 12 o=~ |
bre el ocual se deposita wne espums de latex 14 y sobre el cual
se reviste una lanilla; 16,antes de la deposicién de la espuna
de latex 14, El medio soporte 12 puede comprender una ointe sin
£{n formada de tela metélios accionada en un recorrido de ciroui-
to; tal como una ointa transportadora 18, Se pu@de emplear onala'
quier tela metdlica conooida tal como los temices de. ensayo ce
Naxional Bureau of Standards (NBS) producidos de acuerdo con las
normes NBS y adoptadas por Americen Society of Testing Materials 1
¥ Amerioan Stendards Association. Ia tela metdlica seleccionada |
estd basade generalmente en el tamafio de lanilla a uxilizaf pare

evitar que la lenilla se introduzoa a traiés de la misma. Ia te-

la metdlica deberd ser también suficientemente sbierte para per-
mitir que escape el vapor de agua, Por sjemplo, se puede utili-

zer une lenilla de rayén que tiene fibras de aproximadamente 0,764

325 que tiene 323 aberturas por cade 25,4 mm, siendo cada abertu-
ra un cuadradc de aproximadamente 0;04318 mm.,

Si me desea; el medio soporte iz puede incluir una tela
no tejide 20 (figura 9) dispuesta sobre la ointa transportadora
18, ILa tela no tejida 20 puede produoirse; por edemplo; 8 partir
de un material taxtil; tal ocomo nylon; pohioatef; rayén; oristal
o asbestos., Ila tela no tejida 20 es espeocialmente permeable al

vapor de agua y soporte las condicionss himedas oalientes que pre+

valecen mediente el curado de la espuma, En adioién, la tela no
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tejide 20 puede retener uns lanilla tal como’polvo de almidén de
maiz qué tiene un tamafio de aproximadamente 10 & 25 mioras, Ie
tela no tejida 20 permite también el 'em'pleo de wa oints travspor
tadora 18 que tiene una sbertura de tamiz superior al tamafio de |
perticula de le lanillu;rpueuto que la tela 20 se interpone en-
tré la ointa transportadora 18 y la lanilla 16; tal y como 3e

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 essencial que 91 tipo de lanilla utiligado no reaccione cou la ?

espuma de latex 14, ya que de ot;o modo interferiria con el cura-

do o afectaria de modo adverso al desarrollo de un producto de

espuma satisfactorio,
Matericles de lanills adecusdos pueden ser las particu-

i

las fibrosas o partioulas en polvo no fibrosas, Estas partfoulas,
1no}ﬂyun; de forma no limitayiva; nylon; rayon; algoddn; polies—
ter, vidiio, almidén de mais, yeso blando; oxido de gine y hari-
ns d¢ medera, ls oual es una maderas seca y pulverizada de rosiduoy
de madera blanda o dura. Ia invencién contempla también el empled
de mesclas de diferentes cantidades de lanilla a ocondioién de que
existe wna total compatibilidad entre la mezola de lanills y es=-

‘Bl revestimiento de lanilla 15 sobre el medic moporte
12 puede mer sufiocientemente grueso para ovitar que la espunma de
latex 14 entre en contacto con el medic soporte 12, al mismo tiem-
po que debe permitir el escape de vapor de agus & través del me-
dio soports 12 a través de la deshidratacién y ocuredo de 1a espu~
na.44. Se puede determinar empiricamente el espesor minimo del
revestimiento de la anille 16 que eiitard sl ocontacto de la espu-
ma de latex 14 oon el medio soyporte 12, B8in exbargo, es preferi-
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ble que el revestimiento de lanille 16 exceda de este espemor
minimo para segurar que la espuma de latex 14 no entre en contac-

to con el medio soporte 12. ILa cantidad de lanilla en excesmo ubif

1igada no constituye un factor or{tico y puede ser una materis

de libre elecoién, ' |
Cyando la espume curade 22 se separa del medio sopérte

12, la 1an;11a 16'que ha entrado en contacto éon la espums de la~

tex 14 se adhiere a la superficie inferior de la espuma 22 déb;-

do & la naturaleze adhesiva del latex sin ourar 14 (figura 8),' ‘
Ia lanilla en exceso 16, dado que no ha entrado en contacto 60@ i
la espuma de latex 14 después del curado, permanece como rasiluc
sin adherir,

' Se dispone un tubo de vacio 24 que tiene una ranura de |
suocidén 26 por debajo de la lémins de espuma 22 més alld del me- !
dio moporte 12, ILa ranura ds succién 26 se extiende por el ane
Qho de la lémins de espuma 22 y trae hacia adentro cualquier ' -
excesc de laﬁilla 16 no sdherida & la superficie inferior de la
espuma 22, El exoceso de lanilla 16 recoglido, incluyendo agquél
que cae del medio soporte 12 al interior de un depésito 28, puede
redepositarse en un distribuidor de lanilla 30 tal y como =e in-
dica esquematicamente en la figura 1., Se puede utilirar una bro-
cha rotetiva 32 (figura 8) o una brocha no rotativa (no mostrada)
en lugar o en oombinacién con el tubo de vacié 24 pars sepaiar ~
ol exceso de lanilla sin asdherir 16 de la superficie inferisr de
la espuma ourada 22,

La lanilla 16 sirve de este modo como capa de divisidén
intermedia entre la espumz curada y el medio soporte 12, para pery
mitir la separacién de la espuma ourada del medio soporte 12, Ia
sspuma ocurade 22, con el refuerzo de lanills 16, tiene una capa-

0idad de estirado sin restringir ya que las partioulas de lanilla
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| ya que en general imperten una textura méds deseable a la espuma
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no son continuas y no estdn aglomeradas entre si. | '

Lo eleccién del material de lanilla viene gobernada prip-

cipalmente por el tacto superficial de la lanilla 16 sobre Ja e8=i
puma ocurads 22, 8l bién pueden tener importencia, a la hora 32
1a seleccién, otras caracteristicas atribuibles a un material de
lanilla particular o a una mezcla de tales, Por ejemplo, para
asientos de automéviles resulta particularmente dtil une espuma

de latex no gelificado 22 que tiene un refuerzo de lanilla com-

puesto de almidén de maiz en una gema de tamafios de 10 a 25 mi-
oras aproximsdemente (Amaizo 100). Se ha encontrado que el al- |
midén de mafz proporciona un acabado sedoso deseable a la super-
ficie de la espuma, permitiendo que la superficie tenga um bajo

coeficiente de friceién., De este modo, con un material de ta-

picerfa 34, fijado sobre la espuma 22 adyacente al revestimiento |
I

adherido de lanilla tal como almidén de mafz (figuras 12 y 13)
puede moverse facilmente sobre la lanille ouando el asiento es
ocupado, realzando con ello la confortabilided del asisnto.

La longitud de las pert{oulas de lanilla de fibra pue-
de oscilar dé témﬁo hasta 6,35 mm, si bien puedsn emplearse tem-
bién longitudes superiores. Sin embargo, se considera adecusda
una longitud de haste 3,17 mm y se prefierenrlas fibras de longi-
tud mds corta  del orden de unas ocuantas milesimas de milimetro,

curada 22 que la que ge obtendrfa sl emplear particulas de mayor
tamafio,

En general, resultan adecuados los tamafios celulares
en polvo disponibles en el comercio para los fines de la invenefér
s oondicién de que las caracterfsticas de la lanilla distintas
al tamefio de partfoula, incluyendo la textura superficisl resule

by

tante, hagan qﬁe la espuma y lanilla constituyan was combinacidn
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| tyibucién de lanills son bién conooidos y la elecoién de wio de
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denecble, . i
En general, ouando el material de lenilla oomprende polp

vo, el material de lanilla se deposita sobre la tula no tejida

gobre la misma en lugar de depbsitarles directamente sobre léu
cinta transportadora 18.

Fl distridbuidor de lanilla 30 pera el suministro de
1gnills 16 sobre los medios soporte 12, es de cualquier estruopup

ra conooida edecuada y comprende una tolva 36 que tiene un tamiz
movible 38 de un temafio de malla adecuado., Por ejemplo, se ha5
encontrado que un tamiz de malla 100 NPS pase 98% de almidén de
mafz Ameizo 100 que tiens un tamafio celular de 10-25 micras, ha~
bidndose encontrado que un tamiz de malla 325 NBS pass un 92% del.
glmidén de mafz. i
Aunque no se muestra, es factible también proporcionar |
un diétribuidor de lanilla que tenga un tamiz estacionario con
une paleta que oscila, gira, o se muefe de otro modo sobre el
tamiz cargado de lenilla para hecer que la lenilla pase a través

de la malle del tamiz. Estos y otros dispositivos para la dis-

éllos en particular constituye uns materie de simple eleocién.

.' Los medios de carga eléctrostétioa eaqusmatioamante in-
d40ados por el mimerc de referencia 40 (figura 1) pusden utilizare
ge tembién para obtener una cargs directamente sobre o cerca del
medio soporte 12, para atraer & la lanille 16, ¥ reduoir oon ello
a1l mfnimo el amontonamiento de materiales de lanills durante euw
deposioidn sobre el medio soporte 12, Los medios sleotrontdtiocos
de ocarga pueden de esbte modo facilitar el control del empesor del

revestimiento de lanilla 16 sobre el medio soporte 12.
e formula un letex designado para utilimarse segin la
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presente invencién, utilizando los ingredientes que se indican |

en la siguiente tablas

Ingrediente

Copolimero de estireno~butadieno,

Partes en peso,

bagse en seco.

(LPF=3757, Goodyear) 100,00
Antioxidante no manchente de fenol algquilado,

(NAUGAWHITE, Uniroyal Chemical) 1,00
Hexametafosfato sédico

(CALGON, Calgon Corp.) 0,50
N-Octadecil—sulfosu?cinato disddico

(AEROSOL 18, American Cyanamid Coxp.) 2,50
Sal sédica de monoésteres sulfato de una

mezola de varios mlcoholes grasos, prin-

cipalmente alcohol lamurilico (AQUAREX

WAG, DuPont) 1,14
Sienita de nefelina seca y molturada

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

Trihidrato de alimina

(HYDRAL 710, Alcoa) 70,0

Hidréxido potdsico 7 0,25
Sal de zinc de 2-merca§tobenzotiazol

(OXAF, Uniroyal Chemical) 1,25
Azufre 1,65
Oxido de zinec 1,25
Nesro de humo~tipo canal 1,10
Dietilditiocarbamato de zinc

(ETHAZATE, Uniroyal Chemical) 0,75
Polia rilato sédioco (Modicol V.D. Nopeo Chemical 0,11
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Fl latex de caucho de cstireno-butndieno (SRB) tiene

las siguientes vropiedades fisicnss

Total sdlidos 69,5% .
pH - : 10;2

Tensién superficial 33 dinas por cm.
Viséosidad (temperatura ambiente) 1540 centipoises - -

La formulacién de latex SBR, sin la adiciédn de égente
selificante, se espuma.mediante un aparato conocido y adecuadg,
tal como se describe en las potentes USA nimeros 2.695,246, 5;-
2,706,108, 6 2,731,253, La espuma de latex 14 se vierte o se
depogita de otro modo a continvacidén sobre el medio sonorte 12.
por encima de la lanilla 16 medionte una tobera transversal cono-
cida, tal y como se describe en la patente USA nimero 2.774.106.
Si se desea, se puede utilizar una disposicidn de cuchillas espar
cidoras 44 vara facilitar la denosicidén de la espuma de latex 14
en un egpesor uniforme sobre el medio soporte 12,

' La estructura celular de la espuma de latex 14 no es
resistente sl aplastanmiento g yesar de 1la preaencia de estabili- '
zadores de es-uma, E# preferible limitar el espesor de la cara
de espuma.de latex a 31,75 mm aproximadamente ya que la densifi-
caeibn, anlasbtzmi nto celular y otros problemos similares seran
evidentes en general en la esvuma de lalex no gelificado, cur:da,
cuando el espesor de esta capa sea superado., Para reducir al
minimo la posibilidad de un gplagtamiento celular o dénéificacidn
celular, 1= espuma 14, independientemente del egpesor de la caps,
débersd deshidra“arse y curarse ripidamente tan pronto como sesa
pogihle después de haberse depositado sobre el medio soporte 12,
Sin embarzo, cuando la espuma de latex se somete a un rdpido

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

queflas fisuras o defectos conocidos por otra parte como :irietas

POOR
QUALITY
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oalor préotiOlmente se00 a una temperaturs que puede osolilar en=-

=10~
superfioinles - (no mostradas)., Hste estado no es en general ob-
jecionable pero puede mer eliminado préot loamente mediante praos=
lentamiento de la espuma de latex 14 antes de someterla a ur ré-
pido‘ourado.

El precalentemisnto se efectua preferiblemente nox
cualquiera de los medlos conocidos de calor por radiaceidén tal
oémo un benco de oalentadores 46 Calrod (figuras 1 y 5) cercano
al mediq soporte, preferiblemente por encima dérectamsnte de la
espuma. de latex 14 inmediatamente antes de un drea de ourado 48,
Ia temperatura superficial de la espuma de latex no gelificado
es normalmente de 2120 aproximadaments antes de precalentarse y
de aproximadamente 932C despuds de precalentarse mediente, por
ejemplo, un benco de calentadores 46 Calrod de 1,5 m de longitud.
La subida de la toﬁperatura superfficial desda 21 a 93%C aproxi-
madsmente, pusde ocurrir en wn tiempo de 25 a 200 gsegundos aproxi

madamente, en funcidén de la composicién del latex, espesor de

la capa de espuma depositada 14 y densidad deseada de la espu~
ma curads, determinando todos estos factores la veloclidad de mo- i
vimiento de la ¢cinta transportadora 18 alrededor de los calenta—i
dores Calrod 46, Por ejemplo, una espuma de latex SBR de 12,7
mm de espesor de precaliente durante 30 segun‘os aproximadamente,
El precelentamiento efeotda una deshidratacién preliminar de la
espuma de latex no gelificado 14 hasta une profundidad de apr. .-
ximedamente 1,5 & 3,18 om desde la superfiocie libre superior de
la espuma. En aquellos casos en dénde la presencia de grietas
superficiales conshithye un estado tolerable sn la espuma curada
22 ge puede eliminar la etapa de preoalenfamianto.

Ia dapuma de latex 14 se transportsa entonces por el

medio moporte 12 a la secoién de ourado 48 en dénde se somete a
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conocido, se prefisre un horno de aire caliente, del tipo tunel,

'répido puesto que el calor aplicado durante el curado hece que

i
tre 126 y 20490 aproximadamente en funocién de la composioidén dsl
latex, espesor de ln capa de espuma depositade 14, densidad desen
da de la espuma ourada y toleranoia tdrmica del raVostimion%e,do
lanills 16,

Ta durecién del ciclo de ourado .pars la espums -do.
latex no gelificedo 14 depsnde esencialmente del eapasdr de‘}a
espums de latex no gelificado y no es afectais sustanoia}ﬁenﬁe
por el espesor o composicidn del revestimiento de lanilla 16. -
Por ejemplo una oapa de espume de latex no gelificado SBR de-
12,7 mm de eapesor, reforzada por una capa de lanilla de ahﬁidén
de mafy de 0,8 mm de espesor, se puede deshidrater y curar a
unos 176%C dursnte 13 minutos aproximedemente, y se caracteriza
por la siguientes propiedades de espumat

Densidad 60,8 g/litro

Compresidn 0,0224 g/en® (RMA)

Deformaci6n por compre- 9% (22 hra. a 709C - 50% f£lexidn)
sidén. caleulado como altura flexionasda.

Des garro 8,93 kg/m lineal

Aunque puede emplearse cualquier sparato de curado

abierto por un extremo, como se indice eaquemdticamente por el

némero de referencia 49. Se lleva a cabo un curado relativamente

la espuma 14 se deshidrate en su surerficie goportada inferior
a través de la lanilla 16 y medio soporte foraminose 19, as{ co~

mo en su superficie superior como se muestra en la figura 6. De
ente modo, se reduce al mfnimo la posibilidad de un aplastamien—-

to o densificacién celular en la espuma ocurada.22,

Daspués de completars el ciclo de ourado, la espuma
de latex 22 es transportada por el medio soporte 12 fuera del
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hormo 49 y me deja enfriar sufiocientemente para permitir su ul-
terior manipulacién, Ouando la l4mina de espuma curada 22 ce se-
para del medio soporte 12, es alisada, cortade, laminada ¥ alng-
cenada o0 de otro modo manejada en la preparacidén para su uss . fi~
nal proyectado,

De forme aimilar, la espuma de latex no gelificado
se puede formar_segﬁn 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 comprende
una placa foraminosa o tela metdlica 52 de drea finita, contar—
neada por un bastidor periférico 54 de cualgquier forma y material
adecuado, montado sobre una cinta trmsportadora foraminosa 56 si-
milar &l transportador 18 (figurs 14). El medio soporte forami-
noso 50 puede incluir también un material no tejido pre-confor-
mado 58 (figura 15) similer a la tela no tejida 20. EI medio
poporte 50 y las poroiones expuestas de la cinta transportadora
56, se revisten con la lenilla 16 en la forma antes desorita.
Bl bestidor 54, antes de su utilizacién, se trata con un lubrican
te o agente desprendédor de molde convencional adecuado, tal co-
mo MR 214 fabricado por Green Chemical Products de Illinois.

¥ma tobera 60 deposita cantidades predeterminedas
de espume de latex 14 como anteriormente se ha formulado, sobre
el medio soporte 50 por encime de la capa de lanilla 16 dentro
de los confines dsl bastidor 54. Ia espuma depositada es espar—
cida, 8l se desea, mediante ﬁna paleta 62 y transportada por la
cinta transportadora 56 al interior de um horno seco 64 similar
al hormo 49, BEata disposicién permite la deshidratacidén de la
superficie inferior de la espuma de latex 68 a través de la la-
nilla 16, tela no tejida 58, tela metdlica 52 y cinta transporta-

dora 56. Igumlmente, la deshidratacién se presenta en la super-
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psrficie libre muperior de la espuma de lutex 14, Los tiempos
y temperaturas de curada son como anteriormente se han deserito y,
ai se desea, la espume puede también precalentarse mediante 'los
calentadores Calrod 46 como los mencionados anteriormente,

Una vez terminasdo el curado, le espuma curada 66}50
separa del medio soporte 50. La espuma curada 66, que como uute-
riormente se ha indicado incluye una superficie inferior revesti-
da con la lanilla 16, se puede utilizar como tal o puede ser q}i—
gada o de otro modo manejada preparativamente pa¥s le formacién
de un irticulo acabado, Puesto que todas las dreas de la dinta
transportadora 56 son revestidas con la lanilla 16, cualquier es-
puma 14 que caiga inadvertidamente sobre la cinta transportadors
56, serd atrapada por la lanilla 16, y vor lo tanto fdcilmente
elimineda despuds del curado,

La estructura de espums resultante, producida por
los métodos continuos o discontinuos, se caracteriza por tener
una superficie que es sustancialmente lisa y pricticamente libre
de piel polimérice coagulada, y pbr tener otra suverficie que con
tiens un revestimiento adherente de lanills, cuyas particulas
penetran parcialmente por el cuerpo de espuma que tiene una es-
tructura celular sustancialmente sbierta.

Como serd evidente para los expertos en la técnica,
los métodos descritos se pueden utilizar con otras formulaciones
de latex no gelificado diversas. Por ejemplo, pueden utilizarse
14tices basados en noepreno, caucho natural y mesclas de caucho
natural, para formar la espuma de latex no gelificado gegin la
presente invencifén,

Una ventaje del presente método para la formacidén de

espuma de latex no gelificesdo, reside en que el producto resultan

te estd libre de cualquier material de refuerzo a base de tela
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que limite el estirado y puede mapurase fdoilmente del medio mo~-
porte foraminoso despuds del curado. Otra ventaja es la relati-
va economia de los métodos desoritos ya que los materiales de la-
nilla son en general baratos en comparacién con las ldminae de
material soporte de tela. Bn adicién, las caracteristicas és 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 almidén de mafz.

Se se desea, puede colocarsz un forro de tela permea-
ble al vapor de agua sobre la espums antes de la deshidratédién
y calentamiento de la mismas. El producto resultante comprendéria
entonces una espuma de latex no gelificado curada que tiene un
forro de tela sobre una de las superficies y un revestimiento de
lanilla, tal como almidén de m=iz, sobre la otra superficie. Is
tela serviria para proporcionar resistencia del cosido de un ma-
terial de tapiceria que cubre la superficie de lanilla y que es-
%4 cosido a través de la misma.

Descrita suficientemente la naturalegs del invento,
as{ como la manera de realizarlo en la prdctica, debe hacerse
constar que las disposiciones anteriormente indicadas son sus-
ceptibles de modificaciones de detalles, en cuanto no alteren su

principio fundamental,
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REIVINDICACIONES
1. Procedimiento para preperar una espuma de latex no ;
gelificado, caracterizado porgque comprende las etapas de: i
a) revestir un medio soporte con una lanilla. SN
b) deqesitar-‘ una espuma de latex no gelificado sin_cu-
rar sobre el medio soporte por encima del revesti-

miente de lanilla; y

¢) calentar la espuma de latex para deshidratar, curar

y formar la espuma de latex no gelificado.
2. Procedimiento segin la reivindicacién 1, caractori- !

zado porque la espuma de latex se gepara del medio soporte déapué+

i

del curado.

3. Procedimiento segin la reivindicacién 1 6 2, carac— .
terizado porque el medio soporte es foraminoso.

4, Procedimiento segin la reivindicacién 2 6 3, carac-
terizado porque el medio soporte es permeable al vapor.

5. Procedimiento segin la reivindicacién 3 § 4, carac~ !
terizado porque el medio soporte es permeable al vajpor de aguﬁ.

6. Procedimiento segin la reivindicacién 5, caracteri-
zado porgue el medioc soporte es una e¢inta transportadora,
' 7. Procedimiento segin la reivindicacién 6, caracteri-
zado porque la cinta transportadora se mueve en un recorrido de
circulto y se reviste continuamente, de forma consecutiva, con
lanilla, recibe continuamente deposicién de espuma por encima de
la lanillas y la espuma es continuamente calentada pars deshidra-
tar, curar, y formar la espums de latex no gelificado en wna 14~
mina continua.

8., Procedimiento segin la reivindicacién 1, caracteri-|

zado porque la lamilla es material fibroso o en polvo.

9. Procedimiento gegin la reivindicacidén'1, caracteri-
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zado porque la launillm se elige del yrupo conaistente en nylon,
rayéy, algodén, poliester, vidrio, almidén de maim, yeso blanoo, i
!
|
10, Procedimiento segin la reivindicacién 9, caracterie.

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

zado porgue la lenilla es un material fibroso elegldo del grupo
consistente en nylon, ray&n, algodén, poliester, vidrio y mez-

clas de los mismos,
11, Procedimiento segin la reivindicaecién 9, caracteri-

zado porque la lanilla me elige del grupo consistente en almidén

de mafz, yeso blanco, oxido de zinc, harina de madera y mezclas

de los anteriores.

13, Procedimiento segin.la reivindicacién 1, caracteri-
zado porque el espesor del revestimiento de lanilla se controla
para permitir la divisién de la lanilla en una primera poreién
que se adhiere a una superficie soporte inferior de la espuma y
en una segunda poreidén no adherente,

13. Procedimiento segin la reivindicacién 1, caracteri-
zado porque el movimiento del revestimiento de lanilla sobre el
medio soporte se controla - “por un medio.eleotrostatico
de carga.

14. Procedimiento segin la reivindicacién 13, caracte~
rizado porque el mediorelectrostatico de carga se utiliza para
apl;car una carga al medio soporte al objeto de atraer la lanilla
al medio soporte.

15. Procedimiento segin la reivindicacién 13, caraocte-
rizado porque el medio electrostatico de carga se utiliza para
mantener une carga cercana al medio soporte para atraer la lani-
1la al medio soporte.

16. Procedimiento segin la reivindicacién 1, caracteri-

zado porque la espuma de latex estéd basada en un copolimero de

|
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eastireno y butedienoc,

17. Trocsdimiento segin 1a reivindioneién 1, ceracteri-
zado porque la espuma de latex estd basada en un latex d¢ oaugho
natural o mezclas de latices de ocaucho natural,

18 Procedimiento segm la reivindicaeién 1, caracteri—
zado porque la espuma de latex egtd basade en un polimero de neo-
preno,

19. Procedimiento segin la reivindicacién 1, caracteri-

zado porque después de depositar la espuma de 1atexrsobre el me-
dio soporte, se somete & un precalentemaiento. - :
20, Procedimiento segin la reivindicacién 19, caracte- Z

rizado porque la espuma de latex se precalienta a una temperatu;
ra comprendida entre 21 y 93 2C aproximadamente. :
21, Procedimiento segin la reivindicacién 20, caracte- ;
rizado porgue la duracidén del precalentamiento es de 25 a 200 se-i
;

1

gundos aproximadamente.

29, Procedimiento segin la reivindicacién 1, ocaracteri-
zado porque el calentamiento de la espuma de latex se efectia a
una temperatura entre 126 y 204 2C aproximadamente.

23, Procedimiento segin la reivindicacidén 1, caracteri-
zado porque el calentamiento de la espuma.de latex se efectis
s una temperatura de 1762C mproximadamente durants 13 minutos
aproximadamente.

24, Procedimiento segin la reivindicacién 1, caracteri-
zado porque el medio soporte incluye un meterial textil no teji-
do sobre el cudl se reviste la lanilla.

25, Procedimiento segin la reivindicacidén 24, caracte-
rizado porque el material textil no tejido se elige del grupo con-

gistente en nylon, pbliester, rayén, vidrio y asbestos.

26, Procedimiento para preparar una espuma de latex
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no gelificedo, tal y como queda sustancislmente desorito en la |
presente Memoria e ilustrado en los adjuntos dibujos.

Esta Memoria consta de dieciocho hojas, escritas u mé-:
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quine por una séla cara.

Madrid, * "0 77

UNIROYAL, INC,
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