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La presente patente de introduceidn ase refiere a un procedimien-
to para la fabricasidn de guantes con Tecubrimiento de material termopldsti-
oo, mediante el cual se consigue obtener un guante perfecto en su acabado,
con el minimo de costuras y pliegues, un espesor uniforme y una superficie

lisa.

Como primeras materias para el desarrclle del procedimiento ae
utilize, como materiales termopldsticos:

- cloruro de polivinilo.

- acetato de polivinilo.

- cloruro acetato de polivinilo, y como plastificantes toda la qL
ma conocida en el mercado de la industria del pldstico, tales como ftalato
de dinonilo, de dioctilo, de dibutilo, de dimetilo, adipatos, sebacatos, fos+
fatos de tricresilo, etce., ¥y en general toda clase de plastificantes aptos
para gelificar polfmeros y copolimeros. .

Completan las materias primas necesarias, de tipo quimico, los
estabilizantes y colorantes.

Como tejidos base telas planas, tales como las sargas, asargndos1
etc., y tejidos de punto eldsticos a base de algoddn, algoddn con un mfnimo
de viscosa tolerable, con la caracterfstica espec{fica sobre las primeras de

estar perchadas por una caras

Estos tipos de tejido-base deben ser lo més cerrado posible, ¥
los de punto necesariamente perchados, ya que asl se dificulta en ndximo gra
do las filtraciones del plastisol a través del tejido empleado.

Kl procesc de fabricacidn comprende las siguientes fases diferen;

ton:
preparacidn del plastisol.

confeceidn del guante.

preparacién del guante para el recubrimiento.

inmersidn
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- escurrido.

« curado.

~ acabado.
El detalle de cada una de ellas, de un modo general, es como s:l.gu.g :
Por lo que se refiere a la preparacidn del plastisol, que es la |

parte més importante del proceso, comprende a su vez tres operaciones: el

mezclado y homogeneizacidn de los componentes; la filtracidn del plastisol y

la desgasificacidn.

En el mezclado y homogeneizacidn hay que temer en cuenta gue es

fundemental obtener una pasta de viscosidad pricticamente inalterable y cone-!

seguirlo dentro de un grado de plastificacidn adecuado, a fin de obtener una
pelicula lo suficientemente eldstica y resistente.

El grado de plastificacidn depende de la viscosidad de la resina

empleada, asi como de la estacidn del afio, por la influencia que tiene la
temperatura ambiente en la rigidez de una pellcula tennopléstica.

la viscosidad debe ser tal que asegure: que no pase nada plasti-
sol a través del tejido, un tiempo m{nimo de escurrido y determinado eapeaor§
para dicho tiempo minimo, ademds de no experiwentar variaciones de importan-
cla, para intervalos de tesmperaturas no grandes.

81 por ejemplo se emplea cloruro de polivinilo, debe cumplir dos

caracter{sticas muy importantes: ser un polimero de alta viscosidad y tener
un grado mdxino de finura. Hay que observar que la viscosidad tiene que ser|
uniforme, es decir, no una viscosidad media de polimeros de distinto grado

de polimerizacidn.

La operac:lén de preparar una pasta 6pt1ma es my delicada y requi.’o-

|

re severo control antes de su empleo, ya que ha de cumplir varias condiciones
como se ha indicado, que muchas veces estén en franca oposiciﬁn.

la preparacidn se realiza en molinos tricilfndricos, interiormen-
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| terminado esta operaci&n, es preciso comprobar si una capa ya curada, de re--E

226482

te refrigerados, prolongando la molienda hasta obtener un plastisol totalmqé
te homogéneo y perfectamente diapersc. Una molienda defectuosa altera por |
completo las condiciones normales de trabajo, dando lugar a resultadoa 1rro-§
gulares e inepropiadoas. :
La filtracidn del plustisol se efectda a vacic, a través de unma
malla metdlica, lo mds fina posible, con el fin de eliminar al mdximo los pe
quefios grumos no dispersos, eviténdose asi, en el guante terminado, la apari

cidn de puntos.

Ia desgasiticaci&n es uns operacidn imprescindible, ya que duran-

te la molienda, y dada la viscosidad de la pasta, éata retiene gran cantidad|

!
de aire, gque, si no se elimina, provoca durante el curado la aparicidn de un|
!

grén nimero de ampollas, que se convierten en perforaciones del guante terqi@

I
nado, quedando parte de la tela sin proteger y haciéndolo inutil para su em-!
!

pleo en la proteccidn contra {cidos, dlcalis, etc., ademds de quedar un pro-

[ ducto final impresentable.

la desgasificacidn puede efectuarse de dos modos: por vibracidn é
i

de la pasta, o por alto vac{o, operando alternativamente. Antes de dar por

gular espesor, tiene cortada una seccidn compacta y sin poros.

En la segunda parte del proceso de fabricacidn que dsscribimos,
para obtener un guante perfecto en su acabado, la confeccidn del guante de
tela o tejido que sirve de base ha de cefiirse exactamente al molde emplesdo,
de modo que el acople guante-molde no gea defectuoso. Adends, debe tener el
minimo de costuras y pliegues, ya que esto dd luego lugar a la acumulacidn |
de pasta, qus al tener en tales partes mayor espesor, no adquiere durante el
curado las mismas propiedades que el resto del guante, siendo esas partes de!
mds facil roturae |

1os moldes utilizedos puedan indistintamente ser metdlicos y de
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- hilitos salientes y dejando sl teJido apto para la fase siguiente.

- mds de obtemer mayor produccidn, los guantea terminados son mucho mis unifor-
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meteriales cerdmicos, teniendo en todo caso su superficie extraordinariamen-
te lisa, casl pulida, pues la extraccidn del guante se funda en ello y en 1ai
flexibilidad del guante medianamente caliente {esto hace ver la importancia %
de que el plastisol W@ filtre a través del tejido, ya que entonces darfa lu-f
gar a fuertes adherencias, entre el molde y el guante}.

4 continuacidn se realiza la preparaci&n del guante para el recu-
brimiento, siendo muchas veces necesaric, segin la tela y plastisol usados,
asi como la temperatura de trabajo, cubrir previamente el teJido de un polf-
mero de baja viscosided, o tambien de un copolimero, el cual, por adsorcidn
del plastificante de la pasta que lo recubre durante la fase siguiente, su- °

fre un hinchamiento, que da lugar a la obturacidn de todos los poros.

La operacidn siguiente, para la preparacidn del guante, es el tla{
meado, que es absolutamente necesaria, ya que ai no se efectia, es 1mpoaible;
obtener superficies lisas y de apariencia general agradable. :

Esta dltima operacidn se realiza mediante una llama voluminosa y é

i
de poca temperature, que va lamisndo la superficle del guante, gquemando los

La inmersidn o cuarta fase de trabajo puede realizarse molde a mwol

de, o mejor introduciendo simultdneamsnte un juego de ellos, con lo que ade=

mes.

Una vez cubierto el molde con el guante preparado, de acuerdo con

la fase anterior, se le introduce muy lentamente en la pasta, a una velocidad
méxima de tres cent{metros por minuto, cuya velocidad debe ser mfnima al su—§
mergir la parte del guante que ha de quedar entre los dedos, para dar asi
tiempo & que sea eliminado el aire aprisionado por las oquedades.

La extraccién del molde con el guante debe ser tambien lenta, pa-

ra aprovecharse de la cohexidn de la pasta, que hace que la cantidad de plas-
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tisol retenido por la tela sea mfnima disminuyendo asi los tiempos de escu- ;

rrido. :
Tanto para obtener una superficie final lisa, como para graduar |
!

el que en determinade tiempo de escurrido quede la capa de peso y espesor

que se desee, el molde, durante la realizacidn de esta fage, Gebe tener una

temperatura adecuada, que depende de la viscosidad de la pasta, de la tempe-

ratura ambiente y de lo tupido de las telas.

Por lo que pe refiere al escurrido, ol exceso de pasta ha de fluir
durante un tiempo que oscila generalmente entre diez y treinta y cinco minu-
tos, pudiendo abreviarse esta operaci5n aumentando su velocidad, mediante [

una elevacidn de la temperatura ambientes

Pueden usarse agentes modificadores de la viscosidad aparente de
los plastisoles, sin variar esencialmente el grado de plastificacidn. i
4 continuacidn se realiza un breve escurrido en el molde o jnegpf
de ellos, en posicién normal, por un tiempo de uno a cinco minutos, con el |

fin de homogeneizar el plastisol en la parte de los dedos y entrededos, ¥y

|
obtener al final una capa de espesor uniforme. f

Ia fase de curado se puede realizar en hornos fijos o rotatorios,
pudiendo emplear comoc sistema de calefaceidn indistintamente en cada uno def
ellos, circulacidn de aire caliente, rayos infrarrojos u otro sistema de ca-

lor radiado y resistencias eldctricas.

El sistema mds empleado es por circulacidn de aire caliente, a
velocidad suficiente parz que la temperstura o 1 jubserlor del hormo sea
uniforme. El tiempo de curado oscile entre 15 y 30 minutos y las VYemperatu

ras empleadas entre 160 y 200% C.

Al enirar el guante en el horno, la temperatura de dste debe ser

tal que provogue una rdpida gelificacién de la pelfcula exterior del plasti-

co, antes de gue se produzcan eacurridos por la brusca disminucidn de la vgg
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coaidad de la pastae

Para el curado el sistema mencs empleado es el de autoclave con i
vapor a presidn. :

Finalmente, una vez curado el guante, ya fuera del horno, se reasg
liza su acabado, colocando la marca elegida impresa en hueco-relieve, o me-i
diante el empleo de tintas adecuadas, a base de ciclohexanona, sulfuroc de
carbono, solorante, resina y plastificantes

Antes de enfriar el guante para su extraccidn y si se ha impreso

la marca mediante tinta, se deja unos momentos para gue se seque, procedien-

do despues a la inmersidn del guante en agua fria, hasta que la temperatura
descienda a 70-80%. %

8i se enfrfa mis se dificulta la extraceidn, al ser la pelfcula :
muy poco flexibvle, y enfriando wenos puede incluso deformarse o romperse el
guantees %

El acabado de la parte inferior del guante puede efectusrss por
simple cortado recto, © bien con dobladillo y costura bacia el interiors

Procediendo como veniuos detallando se conasigue gue el guante reup;
na las siguientes importantes propiedades: superficie uniforms; espesor coqi
tante de la capa protectora; mixima elasticidad; mixima resistencia macénicé
y méxima resistencia a la abrasidn, agentes quimicos, etc., por 1o que su
empleo en sustitucidn de los de cuero es recomendable, econdmico e incluso
mds agradable para el usuario.

Dentro de las reivindicaciones que se establecen caben diversas

modalidedes de aplicaci&n, tanto por la eleccidn de las primeras materias,

entre las que se han indicado como aconsejables, o las de propiedades equi-
¢
valentes que puedan obtenerse, como por el detalle operativo y slementos au4
!

xiliares utilizados en las diversas fases del procedimiento; pero como con !

tales variaciones, asi como por las que sea necesario introducir, segin se



&

|

[

%{i 18

2294 8.
, v
trate de guantes de unos u otros tematios, no se afeota a la esencialidad

reivindicada, las aplicaciones que se hagan del procedimiento, con cualguie-

ra de tales wodificaciones, no serdn sino variantes igualmsnte comprendidas

y protegidas por el presente reglsiro.
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La presgente patente de introduceidn comprende las siguientes rei-
vindicacionese

1.~ Procedimiento para la fabricacidn de guantes con recubrimiento
de material termopléstico. caracterizado porque ocomo primeras materias se
parte de termoplésticoa. de un modo preferente cloruro de polivinilo, aceta-
to de polivinilo o cloruro acetato de polivinilo; plastificantes, en toda ld
gama conocida en la industria del pléstico. aptos para gelificar polfheros '
copolimeroa; y, como tejidos baaes, telas planas, tejidos de punto eldstico
a base de algoddn, con un mfnimo de viscosa tolerable, y en todo caso lo maq
cerrados posible, y en los de punto necesariamente perchadose

2.~ Procedimiento segin lo reivindicado en el punto anterior, ca=-
racterizado porque las fases sucesivas del proceso de fabricacidn son: pre-
paracidn del plastisol; confeccidn del guante base; preparacidn del guante
para el recubrimiento; inmersidn; escurrido; curado y acabado.

3.~ Procedimiento segin lo reivindicado en los puntos anteriores,
caracterizado porque en la primera fase, la preparaci&n del plastisol com~
prende: el mezclado y homogeneizacidn de los componentes, que se realizan
en molinos tricilfndricos, refrigerados interiormente, prolongdndose la mo-|
lienda hasta obtener un plastisol totalmente homogéneo y perfectamente dise

perso; la filtracidn del plastisol, realizada a vacfo a través de una malla

metdlica muy fina; y la deagesiticaci&n, efectuada por vibracidn de la pa s~
ta o por alto vac{o, operando alternativamente, prolongando tal operacidn
hasta que la seccidn de la pasta sea compacta ¥y sin poros.

4.- Procedimiento segin lo reivindicado en los puntos anteriores,

caracterizado porque como segunda fase se prepara el guante base de tela o

tejido, con el minimo de costuras y pliegues, y perfectamente ajustado al
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borde metdlico o cerdmico; realizando a continuacién la preparacidn del guag

!
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te peara su recubrimiento, en la cual, sl los materiales utilizados lo acon-

sejen, se efectia un recubrimiento previo del tejido, con un polimero o co-i
polimero de baja viscosidad, para despuss efectuar el flameado, con llama i
|

voluminosea y de poca temperaturas

5.~ Procedimiento segin lo reivindicado en loas puntos anteriores,

’

caracterizado porque la cuarta fase, o de immersidn, se realiza molde a mol-
de, 0 mejor simultdueamente para Vvarics de ellos, introduciéndolos muy len-l
tamente en la pasta, a una velocidad mdxima de tres centimetros por nminuto,
cuya velocidad se disminuye sobre todo al sumergir la parte del guante co=-
rrespondiente a los dedos, realizando despues la extraceién del molde con
el guante tambien lentaemente; manteniendo durante estas operaciones el mol-
de a la temperatura gque corresponda, a la viscosidad de la pasta utilizada,
a la temperatura ambiente y a que el tejido base sea mds o menos tupidos
6+~ Procedimiento sosﬁn lo reivindicado en los puntoa anteriores,
caracterizado porque el escurrido se realiza dejando fluir el exceso de pas
ta durante unos diez a treinta y cinco minutos, o incluso wenos, msdiante
una elevacién de la temperatura ambiente o empleo de agentes modificadores

de la viscosidad; realizando a continuacidn un breve escurrido, con los mol

des en posicidn normal, durante unos cinco minutos.

7.- Procedimiento segdn los reivindicado en los puntos anteriores,
caracterizado porque el curedo se realiza en hornos fijos o rotatorios con |
calefaccidn por circulacidn de aire de un modo preferente, durante un tiem—
po comprendido entre guince y treinta minutos, y una temperatura entre 160
¥y 200% O, debiendo ser la temperatura, al entrar el guante en el horno, la
correspondiente a provocar la répida gelificacidn de la pelfcula exterior
de pléstico.

8+= Procedimiento segﬁn lo reivindicado en los puntos anteriores.§
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caracterizado porque para acabar el guante, una vez marcado y seca la marcaé
86 le sumerge en agua frfa, hasta gue la temperatura descienda a unocs 70 - 1
802, para despues rematarie del modo usual. 1
9+= Procedimiento para la fabricaoidn de guantes con recubrimien~
to de material temopldstico. 1
Segln se describe y reivindica en la presente memoria descriptivaj

la cual consta de once hojas foliadaus y escritas a migquina por una sola de

Sus caruse

Madrid, a 26 de Junio de 1956.
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