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PATENTE DE INTRODUGCGCTION
Por DI EZ aflos

en Espsfia, @ feévor de pon partolome GREGCRI ROVIRA,
subdito espafiol, domiciliado en IGUALADA (Barcelo-
n&j salvador murt s/n; cuya patente se refiere &;

”'LEEODO Y APARATC PARA FABRICAR GUANTFS PERFLEC-
CICKADOS™.

s 0 L]

MEMORTIA DESCRIPTIVA

e

18 patente se refiere & un método para fabricar
gudntes perfeccionados,

zepecfficamente se refiere & un metodo y un &pa
réto para fabrictr un tipo porfeccionado de guéntes
en 8l cuul, los bordes marginales de las secciones
de los dedcs estdn unidos por un adhesivo que se cée

rscteriza porque tiene proviededes unitivas, o de
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trabszon con el waterisl que forna el guante y en sl
cual, el adhesivo es el Grico medio de trabazdn que
se enplea,

18 patente concierne & un método y aparsto pare
le construccidn de tods clase de guentes, mitones,
dedlles, cubrse=-palmeés y similéres,

Auncue el objeto del presente invento es propor
cionér un método y un sparato pare unir por sus bor-
des marginales dos piezas destingdas & formar guan-
tes, con un adhesivo conveniente, se refiere particg
larmente @ un método y un aparato para unir dos sec-
ciones mérginales Ge guantes, con un materiel plésti
co.

EL presente inventc trata del usc de los termo-
plésticos y ce los termocstables, como meterial edhe
sivo, &ungue l=s dos no deben ser consi dercdes equl-
valentes, dado que pueden ser us@dos en diferentes
tipos de coberturas de mﬁnbs.

Algunos de los materiales termoplésticos que se
prefieren, & c&usé des su répide trabazon al calor
son: clorhidreto de caucho, resina vin{lica, cloruro
polivin{lico plestificado, cloruro de venideno y va-
rios deriveédes de la celulose, t&l como el nitrato
de celulosa; sin embargo, tembien entra dentro del
aleénce de¢ l@ presente invencidn el uso de los si-
guientes termopldsticos; @cetal polinilocaseina y
sus derivedes, acetits de celulos&; polistireno,

etilcelulose, formal polivinil, resineé metacrilica
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metil, butiral polivinil, butircto acetcéto de celulo-
sa y copolimero acetsto clor-vin{lico, etc;

Entre los termoestables que se prefieren, estén:
formaldehido de resine vinilo, emulsiones de acetato
polivin{lico y resines de formaldehido fenol; sin em
bergo, tambien pusden ser usldos los sigulentes mate
riales termoestsbles; formdldehido de urea, formdl-
dehido de melamina, furfural fenolico, etc, gntra den
tro del alcence de la presente invenciéﬁ el hacer uso
de esos materiales, y& seé& por separudo, y& gsed mez-
clados,

Tewbién entra dentro del alcence de este invento
el usar clertos plastificantes con cuaslquiere de loa
materiales anteriores, téles como ftalato dibut{lico,
fosfeto tributilo, sulfonamida tolueno, fosfatotric;g
silo, ftalato metoxietilo y otros, rérmbién cusndo se
desea aplicar un& cape del pldstico sobre el meterial
qus se v& & unlr, pueden userse varios disolventes,
tales como toluol, alcoholes, mcetetos y similsres,

1os materiales teruoestsbles forman uré trabazdn
con otros materiéles al ser calentados, pero los mete
riales termopldsticos después del proceso de célgnta=-
miento, deben ser dejedos enfriar pars que la traba-
zon se realice,

BEste potente propone le faebrictcion de un tipo
perfeccionudo de guentes construido con lus méterieles
corrientemente emplezdos en 18 febricacidn de guantes,

pero en lugér de coserlas o pegér las costurés, se pue
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de us&r un material termopldstico o termoestable, Gus
form@ un@ trebszon cu®ndo se callenta, por ejémplo;
en la fabricecidn de un guénte de cuero pusde us&rse
un matzrial pléstico en 1@ union de las dos secclo-
nes de cuers, cuyo m@teriel una vez calentedo Tormé
unt trabazdn, pemblen es de utilidad pera treber y
unir entre s{ tode clese de tejidos , lo mismo que
el material de cuero, | |

Hay muchas venta jas en el empleo de los materiy
les termopldsticos y termoestables pera unir leas cos
turés en gutntes, mAanoplas y similares; £l uso de un
borde de union tel, no forma un borde t&én voluminoso
como el cosido, y 18 unidn y trabazon puede ser he-
ché entre las diferentes secciones del guante, ds tal
modc que no necesite ser vuslto el guente una vez Gus
sug@iezas componentes han sido unidas; En la préectict
actuel de fabricacion de guantes, lu costurs es cosi
da de dentro & fuera, y lusgo el guante tiene gque ser
vuelto, lo cusl es uné operéciém que hace perdsr tiem

pPo. con el euples de un pléstico, se logré una costu=-

ré que es tan fuerte, o més adin gue el material del

gusnte, y que evita el uso de refusrzos & lo larzo de
le costura, A menudo son emplesdos esos refuerzos en
lés costures de los guéntes destinados psra trabajos
de rendimiento méxiio. Adenés, como las costurés no
son tén voluminosés, hay més flexibilidad y se pueden
colocar las uniones donde me jor conveng@., Ea 1l& ac-

tualidad, las costures de los guentes que han 4e ser
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usedos en trabajos de méximo rendimiento, o en trabe
jos en gue los guantes hén de proteger las rBpnos de
altas temperutures, es necestrio colocéar las costu-
ras all{ donde no esten expuestas al roce, o &l exce
sivo cal:r. BEsto ocasiona yue se desperdicis material
en el guante, dedo que lés secclcnes no pueden ser cor
tedas lo més econodmicemente posible, pediente el uso
de un meterial pldstico en les uniones, en vez dclco
sido, se logrd no s0ln una trabszén més fuerte, sino
que hay mfs posibilided de coloecar las uniones donde
convengd,

con el uso de un egente, de trabazdn pléstico,
se obtiens la ventaj2 sobre el usp del cosido, de
gue el materiel del guanta no es repetidemente &guje
reddo con lv costure hecha c¢on agufz; lo que debili=-
ta el guerte en esa parte cosida, ;sdemés, con el uso
de Ggentes de trabazon termopldsticos o termoestables
el guante es t@n inelterable @ los liquicos, gases y
otris substencias extrafics, en las pertes uniaas, co
mo en el resto del guénte, condiciones que no exis-
ten en los guantes cosidos.

otro objeto de esta patente es el d e proporecio-
nadr un método perfeccionsdo y un aparato para aplicar
el adhesive & lo largo de los bordes mérgingles del
guente o0 similar que se ha de unir;

otro objeto del invento es proporcionar un méto
do psrfeccionsdo y un apareto péra menejar mecdnica-

mente lés diferentes secciones o piezss durante 1&
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aplicacidn del adhesivo y el montaje del guante o si
milar,

0tro objeto del invento es el ¢e proporecionsr un
método perfeccionsdo y un aparato pare unir por me-
dic del ealor y presions=r los bordes marginales un&
vez {ue la capa adhesiva hz sido aplicagda y consecuen
temente se hé orgeanizads el guante;

sunque estc descripeion especificémente se refiz
re & up guénte, los principios que se ilustraén scn
tambien a@pliccbles & le fabricacidn de ctros tipos de
prend&s péra cubrir las mancs, tales comp menoples,
mlitcnes y otras similares,

Iguslmente se hace le vclarscidn de que @ua cuan
do este descripeidn se rerfiere uspecificamente a ls fa
bricecidn de un guente reversible, el cual puede ser
indistintemente usaédo en une u otrs mm o, vy en el
cu2l les secciones prineipalcs del gusnte ostén uni-
dss por unad tire contfnua, towblén podrdn ser fabri-
cades otros tipos de guentes dentro del alcance del
invento;

otras ventajoa, usos y objetos del invento se pon
irédn de menifiests @l comentar los ditujos que se acon
pefiEn en los cublss se reprasentén:

@ figure 1l2,, muestrs un ejéuplo del tipo de guan
te o similar que puede sor rabricadp de scuerdo con el
invento, es dscir: un guante reversible,

L8 figurs 2%,, muestra le tira de material que

ss utiliza pere fabricer el guante de la fig., 1%,
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después que sus bordes marginales han sido respados
¥ @delgazedos por cualquier procedimiento adecusdo,
Por ejémplo utilizendo el aparato que presentan lés
Tiguras 32 y 43,

L&s figuraes 5%, 6% y 7&, ilustran el aparato
para calenter y prenser para empalmer y trabar el
guinte o pieza similar, después cue he sido prepare-
d& para unir por calor sus diferentes plezes,

L8 fizure 89;, sefiala el aparato usado para co
locar le tire de unibn despuds de raspsde y adelgé-
z&da en le forma -14~ pars luego aplicer sobre elle
la centidad necesaria de edhesivo,

L& figure 9%,, s una viste lateral y la figu-
ra 15% corresponde & uné viste en perspective, del
aparato usado para aplicar el adhesivo &8 cmbos lédos
de 12 tire cont{nua comentada,

La figure 10%,, indica la form& usada pé8ra co=~
locar el modelc del guante, antes de &plicar el adhe
sivo; Aundue no se muestre, tiene gue haber otra
forma correspondiente para el otre lado del guénte,

L& figure ll&,, muestra la form& de la flg, 108
8 le cuel ha sido aplicado el modelo virzen del guen
te, en posicidn psre aplicerle el edhesivo,

La figura lzé;, indice una viste de plano de
Parte del apersto que se muestre en 18 flg, 9%, en
Que se ha guitedo la forme -14-;

La figure 159.., nmnuestra una forme queé se usk

pera mentener la tire cont{nua en su sitio, mientras
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s¢ aplica el zdhesivo, como se muestra en la rig,

152,

1o figura 14%,, indica una vista parcial de la
fige. 13% en que so muestr® el pulzar como desplaze-
ble;

18 figure 16%,, es un detalle de 1la excéntrice
~24~ que se muestra en la figurs 159;

L& figure 172,, sefléla unoe vista de frente y
1lc figura 182,, indica una vista posterior del apa-
reto que se muestre en la figura 102,

18 figure 192,, corrssponde & unu visté de fren
te y 1@ fig., 20%,, es un& vista posterior de l& for-
mé& que se usé parea méntener el modelo del gusnte, des
pués de heberse eplicado el adhesivo, y antes de unir
dieho modelo virgen con la tire continusde,

pefiriéndcnos 2 le fig, 12, el modelo del guan-
te ~2- se corta del modo Que es usual; Tembien se
corta el correspondienfe modelo -2°~-, Mo ge héce re-
ferencia a esos dos modelos =-=2- y -2 = como modelo
deiamtero y modelo‘trasero, dado gque sl guente gque
se nuesira en la fig, 12 es reversible, y eambldexiro
adéptandose por tanto & cualquier meno,

1@ tira contf{nua -3- temblen es cortadle dul mo=-
do usual, pespuéds que dicha tirs -3- es cortads . se
rispe y edelgezza por cudlquier nedio adecuado por
ejémplo con el apzrato gue se muestre en las flgures
3t y 45; 12 tire se acondicion® formando rollo -5-

(en fig, 4%) siendo instaladé en el soporte -6-
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heci-ndola paser por el ruéillo gufs -7- dispuesto ep
el soporte -8-, unas rucdds GesvEstednrss =-9- por
ejémplo de esmeril, son &ctuadss por el motor =-10-
estondo convenientemente especiéides estas ruedas en-
tre si con el fin de réspir y rebajar la tire cont{-
nua -3~ a lo largo ¢e Sus bordes marginsles, Ifornan-
do los bcrdes raspados =ll- Gue se mucstrer en la
fig, 28,

£l raspede de la tira contfnua -3- no sélamente
proporciona und mejor superficie para apliear el adhe
sivo, sino que también hace una mejor unidn de las
secciones -2- y -2 = porque disminuye en parte el eg-
Pesor del material en l&s uniones; Refiriéndonos otra
vez @ les figs, 3% y 4%, la med{da del rsdillo gufa
-7~ gs de sum?d importancia; Puecen us4arse ruedés de
esmeril -9-de un dilsmstro que puede variar de 4 a 8
pulgedas, gon tales ruedes se¢ ha hallado gue el rodi
1l1c guia -7- debe tener menos de i/4 de pulgada de
didnetro, pués de otro modo puede ceurrir que se qus
me ol material gue forma 1a tirt contfnua, ge he ha-
llado que si el rodfllo gufa es menor de 1/4 de pul-
gade, es imposible gue se yueme ol matsrial.Esto es
una importante ventaje del aparato que recomienda el
invento.

Uné vez raspads la tira eontinué conforme se
muestra en lu Tig, 22 se proceds & colocdrlt en el
uparato que se muestra en le fig, 8%. Zste eparato

se coapone d¢ und base -1li-, con verillas soporte
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~lo-teniendo clavijes de gufe desmontebles -13-, 1a
tira cont{nua -3- se colocad en el dispositivo como

se muestra en la fig; 8% entre lus diferentes clav£
jes de gufe -15- las cuvles mentienen la tire -3-

en su sitio durante el tiempo en que es aplicads g

le formé =-l4- cque se muestrs en fig., 138*, 1a tira con
t{nue estd en su luger en l& formeé -l4- como se mues-
tréven le fig, 15%, L& fig; 13* muestra la eonstruc~
cidn de ls forme -l4~ mostreda en la fig, 15%, gon
referenci@ & lés figs. 13% y 14%, la formd-léd- Gue

corresponde ewoxinddamente sl espacio interno del

guante, podré ser hecha de 12tén o de otro me terial

motélico adecuado. g€ provéen los agujercs =15- en
nimero sdecugdo, TL interior de la forme -l4- estd
huecc y cuando se hace el vac{o en el interior dé
-14~ la tira cont{nua sc mantiens on la forme =-l4-
por medio del veefo, como se musstré en la fig, 153,
Rrefiriéndonos especi{ficamente & l& Tig., 14% le
poreidn del pulgar -16- de la forme -l4- es desmon-
teble y estd unfda & la forma -14- por medio de las
esplges -18- que se introducen en los &gujeros =17-,
1,8 forma& =-l4- se une firmemente & un dispositivo ca-
paz pars producir el vacio confome representa la
g, 15¢ el cual se describe més adelunte, gomenten-
do l2 rig, 15% un elemento cilindrico tubular rota-
torio =19- provisto de una &bertura -20~ por la que
comunic& con un@ bomba de veefo u otro medio pars

produeir el sdecuado vacio en el interior de la for
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ma hueca -ld~, Esto sSe muestre taubién en figs. 9% y
122, 7l cilindro tubuler =19~ tiene una@ &berturd -21-
{véase fig. 128} gue conects con el interior de la for
ms -ld- cusnd: esté se encuentr& en la posicidn que
muestra la fig, 152. Refiriéndonos & este fig, se
gpreclén unés &brazuderés de gancho =-3l- gue 50 adag
tan sobre las pertes s&lientes =22~ (ue sSe ven en

la fig., 132, por mecdio de diches &brazaderazs de gén-
cho y de los salientes =23~ del tubo -19- se inser-
tan les excéntrices -24-, ¥n la fig, 16%, se muestra
la construccidn de 1@ excéntrice =24~ la cual se une
con 18 perte delenters de -23- por medio de 12 por-
cién ~25- y el otro extremo de la exeéntrice -26-
esté roscado y sujeto en la varte de atrés con la
tusred -27- comp se represSentc en le fig; 152, yna
vez colocada la form& -l4- en el dispositivo, como

se muestre en Tig, 152 les excéntricés se !B cen girer
por medio ée las clavijas -28- en direccidn de las
clavijas -29- y debido & le forme de la excéntrica,
168 &brazaderss =21« son tensacdas con lo cudl clerren
el interior de lt formé =-l4=- gue se @daptérd firne-
mente contra la eberturd del cuerpo tubuler -19-(fig.
12) formendo un pesséje continuo haste la bombe de ve-
cio y de ese modo puede vaecisrse el interior de la
forné =l4-, FL interior de cdiche forma -l4~- esté ahora
vacicdo, vy la tira cont{nua se colocd sobre la forma
por medlo del apcrato mostredo en la fig. 8%, colo-

cardo la forma -14~ debajo de la tireé =3-, que es mén
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tenida en la posicion necesaria por ias ciavijas =-13-,
slisendo los bordes respedos ~-ll- de la tirg -3- &

103 dos lados de le T-rmé@ -l4~, cubrienco todos los
egujeros -15- que se ven en la fig, 13%, =l vacio mén
tiene la tira -5~ en su sitio, listé pars l: proxima
Dperzzcién. Las clavi jos saparébles -13- del &parato
visto en l& flg, 8% se guitén entonces y entonces el
epireto ¢e l& fig. 82 puede ser quitédo y la tira =-3-
queda en su sitio, como se ve en la fig, 15%,

1@ opereeciin siguiente consiste en ‘cplicer el
adhesivo sobre los bordes de le tirs -3 que esté mon
tenid& en su sitio por el vacfo, Refiriénconos @ les
figs., 9% y 11% un pegémento adecusdo se colocd en el
deppsito =30-, Tl dispositivo paré @ licer el adhesi-
vo que se muestré en la fig, 9¢ es el’mismo gue se
muestre en la flg, 112 y por lo tanto la descripeiodm
del uno, es suficiente paré 1l.s dos, ©l rodillo infe-
rior -31l=-, gira por medio de las ruedes dentadés -32-
y éstas se hacen girér tirendo del dispositivo a lo
lsrgo cel cerril dentedo =-33-, por medic del botom
~34~, EL rodillc supsrior -35- es movido por las rue-
dés denteadas -36~ que engraénan con l&s ruedas denta-
das -32~-, Los dos rodillos -31- y -35- se mueven en
sentido opuesto y el rodillo -31l- estd dispuesto de
tel modo gue se moja en el deposito de adhesivo =30-
con lo ¢ue una perte del &adhesivo se sdhiers &l rod£

llo -31- y &8 su vez el rodillo -35- por estar en con
tacto con el rodillo -31- recoge dlgo del &sdhesivo.



10.~

15, =

20,~

- 18- 248383

Is preferible gue los dos rodillos =31~ y -35- sean
de un méterial eléstico, teél como c@ucho duroc o simi-
lar, Tl t@ngo ~34- estd unido de modo que puede des-
lizerse por medio de la abreziders =37~ que se desli
za heela delente y hacia atrés sobre la barre -38-,
por lo tanto, el 2dhesivo se eplica & le tira ~3-
del slguiente modc'. L& forma -14- & la cuzgl estd uni
da la tira, por medio del vecfo (fig., 142) se gire
primero hscia 1lé izquierda de 12 posicidn mostrada
en fig; 92 de modo que qued& en ol rocdillo superior
~35~ y el mango ~34- se empled pire empujer el dis-
positivo que &aplice el adhesivo, de delénts pare
atrés, aplicando ts{ adhesivo & los bordes de la ti-
ré =3, LUeg0 sc¢ le gira hesta un énzulo de 1802 hs~-
ecia 1e derecha, sn dcnde hay otro dispositivo para
aplicar el adhesivo (que no se muestra ) el cual
aplica el =dhesivo en el ~=ro lado de la tirs.
Posteriormente se aplica el adhesivo & las ple-
zés -2- y -2°= que forman el gusnte, pere cuyo fin
se hmprsvisto los aparctes Gue se muestran en lag
figs, 108, 17¢ y 182, mefiriéndonos & les figs., 172
y 182 en elles se proveée und fomme hueca =-39- Gue co
rresponde &proximadamente &1 vollimen interno del g uan
te, Refiriendonos particularmente & figé.loﬁ y 17z
la parte delantera de la fom& =39~ tiene una por-
cidn -40- Gue solreséle &proxinedeérente 1/8 de dulge
de de la pérte principal -4l- y ¢l espascr.de la sec

cidn leventedo corresponde éproximadamente &l encho
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de la parte raspada de 1& tiré -3- o dicho ¢¢ otro
rode, €l borde marginal del modelo -2- sobre el cusl
8¢ V& « dplictr el sdhesivo, Une formeé similer ha si
do prevista pera el modelo -2 - perp esa formé no se
ha representade dedo que 12 descripeidn de la forma
-39~ ¥ su uso en relécidn con el modslo -2- es sufi-
ciente:

Refiriéndonos & la fig, 18% gze ha previsto 1l
abertura -41- gue se conectd 2 una bombz adecuada de
vcefo, se provéen brazos soportss -42- con sberturas
-45-; Debe tensrse en cuents, que la forma -39- tie-
ne grén nunero de e&berturas relativemente pequetias
=45~ gue son del temetio de agujeros de alfiler o al-
L0 meyores, paréa retener firmemente el modelo -2- en
l4 forme =39~ eucndo el interior de la form8 -39~ es
evacuzdo & través de les eberturas -4l- lus cuales
se extienden hésté la perte huecd demtrc de la formé
~39- y por medio de esos tgujeros de 8lfiler el mbde
lo -2- es w&ntenido firmemente sobre la form& =39-,
Una& vez Cue ¢l modelo -2- estd debidamente colocado
en la forma -39- estondo ésté todavic unfaa 8l vacflo
se invierte y se coloca en les clavl jas ~46- como se
ve eh la fig, 118 v se splica el edhesivo 2 los bor-
des marginales de 18 pileza -2- del mismo modo & ccmo
se 8plicd el &dhesivo en le tiré -3-, pl adhesive ¢s
aplicado solc 8 los bordes merginales del modelo -2-
¥ no a toda su superficle, dado gue la porcidn en re

sslte -40-(véuse fig. 10%) solo permite que el borde
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mﬂfginal de la piez& =-2- sea untedo cuandc se &aplica
gl &dheslvo, como se ve en la fig, 119; guando se he
aplicedc el adhesivo @ los bordes mérgineles de le
pisza -2- se quits &l vﬁcio; Entonces se coloca diche
plezt -2« en la forma huecd8 -47- ;ue se nuestré en
les flgs., 19% y 20%; ahore h&y que proporcicnar une
forme similer pars la pleza del gutnte -2-, la cara
-48- de 1& fomé& -4%- tiens una profundidad @proxima
de de lz mited del espesor de la fcorma =-l4- con el
objeto que mds adelante se deseribe, otre vez los pe
quefios &gujeros -49-~ conectan con el interior de la
ferné =-47- y se produce el vacio por medio de 1la co-
nexifén unide a l& eberture -50-

(uedea comprendido cue las rigs, i?é,:lae, lge y
20% s6lo muestrén und de 1as formés Que sSOn Necesa-
riés ya ¢ue =n le préctica tendrd que ¢isponerse uns
formé& para cadé uno de las plezss del guente -2- Y
~2°- las cuales deberdn ser impregnadas con el adhe-
sivo en la form@ comenteds para la pieﬁé -Sm,

Lés piez&s -2~ y -2~ una vez impregnadas de
adhesivo se coloc&n en un par de formas -47- (fig,
192) ¥ se mantiene sobre ellas por medio del vicio,
L@ percja de form@s =-47- Gue contlenen las pilezag
-2~ y -2°- ya tratadas con el adhesivo son coloca-
das & cade lado de la forma -l4- (véese fig; 15%) 1a
cugl contiene 1& tira -3~ con su cape de adhesivo,
Lés excentricés -34~ se retiran de las clevi jag =59

por medio de las clavijas -28- y 1ls pareja de formas
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-47- se colocon & cada lado de la forma -l4- de tal
modo Qe los clavijas -29- entren en las aberturas
-51- y l&s excéntricas se vuelven 8 girar, con el rin
de sujeter tode el dispbsitivo en su sitio; g6 qulta
Se= ahora el vaci{o de la fome -47- y debido al hecho de
que los bordes marginales de lés plezés =2- y =2'=
asf como la tire continua -3- hen sido tratadas con
adhesivo, dichés piezés =2- y -2°- se adhieren ahora
& l@ tira continuada -3- como se muestra em la fig,
10,=- 158, Dé nuevo se htcen girer leés excéntricas -24- lo
que libers todov el dispositivo, 1,¢s foraes =47- dedo
que el vécio ho sido quitado, se separardn de las pie
zas~2= y =2°'= dejéndolés en la forme -l4- unides a la
tire cont{nua =-3-,
15,~ Se comprende que después (e este proceso el guen
te estd en su foma finel y listo pera el tratamiento
térmieco & f£in de formar un trabazén entre el adhesivo
de los bordes mergingles de le tire continua y de las
plezas =2- y =-2°-. Ahors se guita lu forma =l4- que con
20;~ tenf{e el guante completo, ¥y el guente es tretédo tér-
micamente y prenstdo por wmedio del apareto que se Mue s
tre en figs, 5%, 6% y 7%,
pefiriéndonos a lus figs, 5% y 68, el dispositivo
térmico y prensador comprende les dos mitades -52- que
25,- se muestran en posicidn abierta, 10s ledos-62- y los
partes de arribe y ds 8bajo =63~ y -64- respectiveamen-
te tienen colocadc entre ellss un mater 2l de eaucho

plegstle gue se indice con €1 numero -55-, wl meterial
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de ceucho so mentiene entre los lados =62~ y les sec-
cicnes delonteré y trasers =85- y =64~ por nedio de
tornillos,

Refirigndonos & la fig., 6% muestrc 18 pirte dere-
che del dispositivo de prensar de le fig. 5% y en ella
se encusntré adepteda unz forma de maders =53- que so
brestle ligerarente de los bordes de los lados -62-,
cuya fome tiens uné seccion que he si o recorteda -54-
en la cuel se inserte ls forme ~l4- teniendo todo el
guante listo para el tretamicnto ds trabazén; Ahora se
unen lés dos secciones ~52- de la fig, 5% entre si,
del medo gue se muestra en 1l& fig; 9¢ y sé& mantiencn
sujetas por medio de gatos -61- wursnte el tratemien-
to de presidn y ctldeo,

Refiriendonos & ls fig, 7%, une conexidn =56~ s¢
extiende & traves de la seccidn superior =63~ y el ve
por pass a través de la meénguera -59- por lu conexidn
-%- con lo cual pone presion en la= seccidn superior
-55~ que coloe2 la presion en el guante puesto en la
formu -l4~, 7l vepor tembién sirve pere calentar el
guente durente el proceso ds9 celdeo y presidn, gl
veapor &bindnmna lt seceidn superior -63~ & trevéds del
paso de s2lida -E7~ donde se& le pusde dejar escapsr
por medio de le¢ vdlvula ~80-. D& modo similar se intry
duce v3por en la seccidn inferior -64- por medio de
li mengueré ~65- y conduccion similsr a la -56-, v el
veépor se deja escapar luego & trevés de 1o vélvuls

~-58-,
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pe ese modo, las dos secciones superior-63- e 13
fericr -64- no solo hén tratade térmicimente el guan-
te, sino gque le han dado l& presion necesaria para
unf{r los bordes marginiles de las piezas -2- y -2°-
con la tireé contfnua -3-, gl guam te se deja en el
dispositivo que se muestrg en le f'ig, 7%, durante
unos minutos y luego se :flojan leos gstos -6l- y se
guite l& form& -14- que contiene el gusnte y& trate-
do; 71 guénte estf ehore completczmente formade y pue
de ser s2cado de la forma -l4--con lo gus resulta el
guénte que se ve en la figuré lg,

1& disposicidn que s6 musstrz en las figs; 58 y
62 tienc las signientes ventdjas;

12,~ Aplict 1l& presiom perpendicularmente & te
dus lus superficies,

2%,~ permite un perfecto control de la presidn y
de la tempersture,

3%,- Aplice le presidn & todes lus pertes del
gusnte durente el trotemiento térmico,

peste aquf el invento ha sido descrito hacien~
do referencia &« ung form& posible y concrete de rea-
lizaciodn, de ccuerdo con l8 cual, lcs guicntes o pie-
zis similares se eonstituyen mediente las dos plezas
fundementales -2- y ~2°- que corresponcen al anverso
o al reverso del gusnte, Estés plezrs poséen solida-
riamente un sector que corresponds &l dedo pulgar de
12 mfno y se unen entre si mediante una tirs contf-

nua que enlsza los mergenes o0 bordes de las piezés
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comenteadss, Medicnte este proceso se obtiene un guan
te, ménopld o similar que puedo &dapterse fécilmente
a cuglgulere de les dos menps, T,8s piezas integren-
tes del guente se unen entré si utilizando un adhesi
vo y sometiendo el conjunto & un tratamiento térmico
bajo presidn,

Kediante el método racomenéadovpor el invento
lgualmente resulte posible construir guintes o pie-
zas simileres & pert{r de materioles pldsticos en
forma de tejido o léminas de tal memera que el guen
te en s esterd integredo por las plezss correspon-
dientes & le palme y &1 reverso dsl gusnte y la ti-
re continue intermedie que enlaz® dich?s plezas; pa-
ré ello, el invento tembién prevée 1a‘p051bilidad de
gue bién ssa utilizendo los dispositivos Gue han si-
do descritos y representados en el transcurso de es-
t8 memcria o bien mediente el empleo de otros adecus
dos se pueda unfr 12 tire cont{nue -3~ y las plezas
-2= y =2°- del guznte, por soldsdure de &alte Irecugn
cie conforme se prictice en l¢ menuféctura de artieu
los laminéres de pléstico, obteniendo &s{ un& unidn
de absoluts estengueldad que no permite el péso de
agug u otro lfiquido en el interior del guunte., LoOS
guantes &si obtenidos son muy adecuzdos para realizar
trabajos en los que les ménos deben encontrérse fre-
cuentencnt e sumergfdas en liguidos.

Unos guantes de éstas caracteristicas nunca se

habfan dado & comocer en el mercaddo, sin embargo un
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guinte asi organizedo es muy deseeble desde el punto
de viste de su empleo y de su fabricacidn por cusnto
cue puede llevarse & 18 préectica econ el empleo de un
minimo de meterisles y de mamo de obre lo que Esegu-

re lo posibilidad de obtener en gréan esecéla un art{-

~culo de buens celidad dentre de una menufsctura rela

tivemente econdmice,

Uné vez que se he descrito convenientemente la
naturalezaa del invento como =simismo la foma de 00
derlo llevar a le préctice para convertirlo en wna
realided industrializeble, se hace econstér & los efec
tos oportunos que el invento no queda limitedo @ los
detalles exactos de esté exposicidn siendo evidente
que durante su realizucidn préetice podrén introdueir
se en &l modificcclones de detalle siempre y cuéndo
que con las varlentes que se intrnduze8n no se cambie
altere o modifigue le esencislided del objeto descri-
to; |

5e huce constér & los efectos oportunos que el
ob jeto qQue constituye l& presente petente de introdue
cidén no se ha ejecutedo ni tempoco se ha dedo & cono-
cer en Espafie; se vliene ejescutando en los gstudos yni
dos de imérica, en donde fie depdsitado como patente
bajo el ne¢ 2.57’7;284, el dfe 31 de jayo de 1.946 con
el nimero de serie 675.471;

NOTA
5€ declaran como de noveded para todo el territo

rio asspaficl el contenido de las siguientes:
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REIVINDICACIONES

12 ,~ pétodo y aparato pesreé fabricar guentes per
feccionudos, de &cuerdo con el cuil se organize el
gucnte & partir de dos piezes d métricas cada una de
les cuales incluye l& extension de l& meno y los de-
dos, cuy&s plezés se colocdn sobre un molde husco ¢on
fines ¢gujeros cque comunicsn covn el interior del mol-
ds en el gus se produce el vacio para retener as{ so-
bre el molde cada pisze del guante,

22,~ pétodo y aparato para fabriear gusntes per
feeccionedos, carseterizado porgue sobre los bordes
de laes plezts simétriceés integréntes del gu:nte, y
una vez retenidas sobre el molde hueco. en el gue se
roduce el viclo, se &plica ungpelicule de sdhesivo.

3%,- yétodo y aparato para fabrieér guantes per-
Teccliongdos, que comprende; un proceso paré ensimblar
las piezus previamente formades del guinte, 1os bor-
des marginales de las cuéles son rebejidos e lupreg-
nados con un &dhesivo termopléstico y m@ntensr estas
plezas en posicion adecutde por medioc de vacio sobre
un2 formé o metriz hueca, proviste de &zujeros y tra-
tar térmictmente el conjunto formedo pere que resccio
ne el adhesivo aplic-do & fin de unir entre s{ las
plezas cue formen el guante,

49;- Método y 8psreto pérs febricar gusntes per
feccionados, € psrtir de dos pilezes homélcgis yue co
rregponden @1 enverse y &1 reverso de la mano ¥y los

dedos, y ung tire continua que cubre los l:dos de los
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dedos Ge acuerdc con cuyo motodo se une cada PET dB pig
ze de gwinte con la tire contfnue aplictindo una pelfcu-
la de adhesivo sstando €deptedo este conjunto de pilezeas
gobre uné for:& o metriz paré ser colocado en una prense
form:d& por un par de cercos cubiertos por léminas eléi
tices por cuyd prensg se hace circular vepor, &lredsdor
do las lémines elésticas ejerciendo similtinesmente pre
sion durante sl tiempd suficiente parea que reaccione el
adhesivo aplicido y un& los bordes murginfles de las
piezas cue forman el gusunte, y uné vez coneluids la sai
dadure se sxtrée la matpiz de la prenst con el guante
ya terminedo sacamio este de la foma o matriz,

5%,~ 176tedo y &purute pera fabricar guentes pef-
fecclionados, GUe comprendcés un proceso pard ensamblar
les plezis previamente formacdas del guante; méntener di
chas plezas sobre uné forza o matr{z cen celados por me
dio azl veefo N unf{r dich.. plezas entre si por medio
de c@dhesivo dlsponiendo sntre ellés une tire de muate-
rial que forma l& coberturé lateral de los dedos,

62, - Mét&&c y ap.rete péra fabricar gusntes per-
fecclionidos, integrado por dos pilezéis gue incluyen la
extensidn de la mano y los dedos, estando unidés es-
tés plezés recipiocancnte por intermiedio de uné ti-

8 contirua cubriendo los leterzles de los dedos por
soldacura utilizendo soldelores eléctricos de alte fre

cuencia,

ciefen
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78~ WHETODO Y APARATC PARA FABRICAR GUANTES PER
FECCIONADGS" .

Todo €llo conforme sg describe y reivindica en la
memorid gue @ntecede Gue consté de VEINTITRES hojas as
critss & méguina por una sols de sus caras y dibujos

que l& ilustran,

pédrid, 2 des Abril de 1,959
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