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PATLN TEDE IXN¥ ?TRODUCGCCTI ON
por D I % % afios |

en Lspafia a fuvor do 1la Tirma COMNERCTIAL CATAIO-
NIA, 3.A,. enticad espaflola situada en IGUALADA
{ Barcelona).- A4vda. Caresmar n? 184: cuya paten-
te tiene por objeto:

v PROCULIMIENTO DE FABRTICACION DE GUANTES
RIL03»

E&E T ELHRD &

M E ¥ ORI A DESCRI PTIV A

Ia invenclon ge refiere a prendas protectoras,
esto es, guantes, mitones y cierta clase do botas o
calzado, como Llos utilizados, vor ejeplo, por obre-
ros industriales cuya labor es wanipular materias
cor osivas, peligrosas y/o manejar objelos pesados

Yy ®8peros.
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Primordialmente, aunqgue no exclusivamente
la invencion se refiere a guantes protectores
para operarios que majgipulan dcido fluorhidri-
co, incluidos en los que trabajan en ciertas
formas d2 investigacidn atdmica, en la gus se
utiliza éste dcido. La invencidn se describira
gegun se aplica a ¢stos guantes, siendo enton-
ces evidente su aplicacidn a 1las demds prendas
y encontréndose dentro d-1 alcance de las anexas
reivindicaciones.

Con guantes totalmente impermeables, como
los logrados sumer;iendo un molde eﬁ gowa o en
cloruro &= polivinilo, o similer, no se prevé
la salida de las exudaciones d< la piel, y, por
consiguiente, la transpiracion acumulada, etec.,
puede reaccicnar gufmicamente con ciertos com-
ponentes del material de que estd confeczlona~
do el guante, provocand: dermatitis w otras
formas de irritacion de la piel; Para evitar es-
tos riesgos, esa clase de guantes tan sdlo pue-
de utilizarse durarte breves perfodos de tiem~
po, lo cual es una desventaja en lo cue se re-
fiere a economia.

Desde luego, es conocido el recuarso de lle-
var unos guantes corrientes de ian& & ntro de
los guantes asi impermeabilizados, pero ésto

gignifica un gasto mas y, también el grueso adi-

Wk e et




cional que todo ello supone priva al usuario

de la msensibilidad del tacto y de ia fuexza de

AgATTS.

También ge ha .ropuesto, en la confeccién

de guantes réﬁestidos de goma, utilizar como iv=
i rro guentes de tsla confecoionalios a hase dema-
terial tejido o de punte (por ejemplo, franela de
algoddn, ) ¥, luego, sunergir el forro en una mez-
ola de goma 1lfquida de forma gque la mezola, debi-
do & su textura, no penetre totalmente en el teji=-
10, ~ do; Pur consiguiente, los guantss acabados tenfa
une supsrficie de revestimiento interior sumave,
egpecialmente si g2 utilizabe un tejido perchado

por wn lado(como la franels de algoddén), con la

parte perﬁhada en la parte interior.

15._ De scuerdo con ésta invencién, el guaute,
mitén, bota o calzado  rotector tiene uma capa
exterior de ¢cloruio de polivinilo flezxitls no
permeftls forwmsdia soovre la superficie exsterior de
ung capa interior preformada, de iana u dtro mate-
20.- rial flexible ahsorbente, por ejemplo un material
: de algodbn de punto oiroular, yor medio de un pro-
ceso de insersién, en un bailo de mezcla de oioruro
de poliivinilo congistente, principalmente, en resi=-
na de cloruro de polivinilo y plastizante, estando
25 formada la wezola de tal foIrma que juede soliditiga

) Se de manera gue sSe fije y s¢ haga permsnente me-

diante la aplicacién de alta temperaturs,
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temperatura gizndo de viscosidad controlada
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de forma ¢ue se trabe a la capa interior me-
diante impresznacidn parcial solanente de la ca
pa interior girve para revener la capa inte-
rior como una pelicula cont{nua, el Srueso in
terior de la capa interior qﬁeaa libre d@>impreg_
nacion de forma que ~ueda admitir la humedad
procedsnte de la piel del nszuario, estando la
capa éxterior sventnaluwente valcanizada por la
repent ing aplioacién d# una temperatura que og
cila de los 350 ¢ alos 450%y, pava hacerla per
manen e,

En ésta wemoria descriptiva y relvindi-
oaciqnes:

(I) Porrclorars de polivinilo flexible
no permeable» se quiecs declr ¥zsina dz cloru-
ro d. polivirilo mezclada con ingredientes adi-
cionales (principalmente blas:ificante), esto
es, principalmente un sisbtema monofasico de re-
sina & plastificante, cuya mezcla ha sido tra-
tada de .tal manera (o curada) oue se¢ ha convee-
t1do en un sissema monofdsico homogeneo que es
flexible a temperaturas nommales y que mejor po=-
drfe 1lamarse solucidn sdlida, Bata forma flexi-
ble de clorurv de polivinilo se denomina cor-ien
temente cloruro de polivinilo ( o B,V,C.), cuan-
do se& hace refereticia a un prodacto final como

a

es el revestiniento de cables, etc. TL verdadcro
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polimero de cloriro ds polivinilo lo. P. V. C.),
para dintingualrlo 4.1 producto Final, que es

una mezcla fusionada homogénea de resina de clo=-

ruro de polivinilo y plastificante (con o gin in-
sredientes adicionalesj.

( II ).- Por mmezcla de clorwro de polivi-
nilon se quiere'dasignar an-a mezcla cue consis-
te principalmente en purtfculas de resina de clo=-
raro de polivianilo ¥ plestificarte, con o uinAn-
gri:Qientes adiclongles, apropilada vara formar me-
diante la aplicacién do slta temperatura, un capa
ds revestido Tlexible no imnermestle,

un vista d. la nreegidaed do gue la  nezcla
tiene que ser de¢ tal nzfursleza que pueda solidi-
ficorse a altas temperaturss, se pued: agregsar
a la mezcla un estabilizador, proporcionado @n

todo ca3z0 en la pasta G¢ cloruruo de polivinilo

dt comurcio. Una mezola de Lo congistencia ine-
dicada para atilizar ern 1los =jamplos da la inven-

. - . - N N
cidn se 1 ama tanbién a enado en la indusbria

” e ey 99 r sy e +ili 1 R
pastar, cuya sxpresion se utiliza para la pasta
tal  yeoomo se vende en el comercio v para una mez- v
cla posteriormen-e diluida con plastlficantes nue

x

o . . ! -
ge prefisve para el proceso de inmarsion de acusr-

v 2 , I . - 3 .4
do con la invencioni pero eésta mezcla preferida
puede denominarse quizd mds apronindamenie "morie-

TO"a

(III) Yor npasia dv cloruro 4z ndlivinilor

o

ge gulere Jdozichar 1a pasta corvienrtz de cloruro



de polivinilo del comercio, 71ue consighe en par=
t{culas de resina Gz cloruro da polivinilo y al-
gin plastificante (inclufdo un estabilizador).
Bsta es (en el afio 1,948) la forma mas corrien
5 te o una de las mds corriantes en que se vends
" el cloruro de polivinilo como meteria prima
indusirial. Ia mezcla de resina do cloruro de
polivinilo y de plastificantes ge d nomina a me=
nudovcompuesto de la vesinar 3 de aquf gue la
0 pasta de clururs de polivinilo, aunque en el es-
10 tricto mentido qdimico no es un compu:sto, 81 no
una mezcla o mixtura ffsica; wstas pastas de clo-
ruro de polivinilo vendidas como materia prima
en el comerclo pueden utiligzarse a veces para
35.- ds*a invencidn sin ulterior dilucidn con plasti-
ficantes pero en ciertas formulacionss es conves
niente una dilucidn ulterisr yes lo que por lo
genral se prefiere,
( IV).~ For »solidificada» se quiere de-
20,= - _ cir que la mezcla ds resina de cloruro de poll-
vinilo y plastificante .:std gelatinificeda, ésto
es, transformada de un giztema bifdsico que con-
giste esencialmente en resina d2 cloruro 4: poli-

vinilo y plastificante, en un prbducto monofasico

25,~ homdgene> que es esencialmente permanente y no re
vierte, hLajo los procedim. entos normales d= tra
tamiento d=1 proceso, al eéstado bifdsico; No quie ;53
re decir €sto wue la resina de cloruro ds polivi o
nilo se polimerize ulteriormente por Jvgradacig -

hes, como suced® en la wlcanizacidn de la goma
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y de los polfmeros termoesiables, que difieren
materialmente de la resina d¢ cloruro de polivi-
nilo y similares, 8 €ste respecto, cuando se con
giders desde un aspecto estrictamente cientifi-
co.

(V) Por »fijacionr se quiere designar el e#
fecto producido por la solidificacidn en el pro-
ceso de ésla invencidn, por el que la mezcla de
viscosidad relativamente baja se conviete, al pa-
sar al sistema monofdsico homogeneo, en un 1f{qui-
do altamente viscoso y se fija lo suficientemsonte
para evitar la penetracidn en el interior de la
capa Interior en las condiciones normales de tra-
bajo. Mo quiere decir ell»s que implique que ho
ge produzea en la subsisulente refrigeracidn una
fijacidn o endurecimiento adicional o mds completo
del cloruro de polivinilo.

(VI) Ia expresidn raplicacion ¢: una tempe=-
raturar a un articnlo, dantro do lasg escalas in-
dicadas, s2 utiliza en el sentido norsal indus-
trial de la palabra oue ello supone en este gre-
mio ya en andlogos zremios, dz colocar el artfog
lo duntro de un medio zaceoso [normalmente aire)
el cual se riglia a la temperatura. Desde luego
el artfculo no tonard inmediatamenze la tempera-
tura de¢l gas ambiente, pués tanto la mezcla de
cloruro de polivinilo (antes o d.spués de la soli
dificacidn) y el gas amvie:sie ®n m2loa conducto-

res.

2
"
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tg esencial que le prenda cue se vaya a vul
canizar se coldque dzntro d:: ung estufa o similar
Que haya sido puesta a alta “vemperatura, prefe-
rentemente a 420? P, para sue el :aterial que
sa introduzeca para su vulcanizacion se solidifi-
que lo suficientemente para que duvente la soli-
dificacidn no fluya a través de la capa interior
0 corra por la parte d¢ afuera de la prenda,

Ia viscosidad, temperatura y/o propiedades
hunectantes de los preparativos de los que se con
feocionard la piel impevmeslle, antes del proceso
de inmergidn, e ajustavdn segdn la clase d= ma-
terial utilizado p.ra el forro preforwado y se
mantindrdn de forma que se v.tenga una impragna-
cidn parcial y preferentermente uniforme de la capa
anterior, ¥1 tiempo de impresmacidn tambidm se ede-
gird segdn la clas: de Jicho material,

Ia capa irterior es, por lo -eneral, ds te-
la ¢ alpoddn densamente perchada por un lado, y
en el guante fabritado, la superficin rverchada es
la superficie interior; Sin embargo, ya gue algunas
de las fibyas salieniez pasan a la superficie m»
perchada (exterior), el azvante resultante presen=~
ta una cara mas bien dspera ya  qie la mezcla
de cloruro de volivirilo s¢ coasula y se fijJa even=-
tualmente alre:edor de dichas fibres, Tsta rugosi-
dad es dtil para muchos brocesos industriales, en

gspecial donds se precisa obtener una superficie
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de agarre.
De acuerdo con otpa caracteristica de la in-
venoi&n, cuando s@ precisa una capa exterior mas fi-
na y mds flexible, que *t2nza wn acabado mds acharola
do, y cuand0se desee un geado mdximo de impermeabili
dad, la capa interior se gasca en toda su superdi-
cie exterior, m'eniras estd en elmolde e inmedia-
tamente antes dz la inmerSiéh, para eliminar la pe-
lusa, El é@seado o chamuscado dcbe llevarse a cabo
preferentemente tan solo justamente antes del proce-
g0 4e inmersidn, para asegurar que no e vuelvan
a perchar las fitras de la superficie,

Ia invencidn cstd, ad:smds caracterizada por
el hecho de¢ QY® los gaantes se modelan ¢on uno o
mds pliegues alrededor de la ebedube de la muileca,
teniendo por objeto dicho uldegpue evitar cue los
1{quidos corrosivos Ss escurran por ¢l guante hacia
@l antevrazo d.1 operario cuanto tiene las manos
en posicion vertical. sste pliesue puede disponer=-
ge como una alforza o plegado alrededor d:1 puiio
abocinado del guante, esiando las puntadas cerca de
la abertura ds la mufleca yel pliegue hacia la parte
d= la mano del guante.

Bn la ejecucidn d: la invencidd d= acnerdo
con unr ejemplo, se fabrican primeramente los guane
tes con Gna tela de algodon, de punto circular,
cruda de 54», perchada por un lado y que pese apro-
ximadamente 10.8 onzas por setro. los guantes ae

fabrican a la redida exacta, pars que se adapten
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e un nolde de porcelana, siendo esencial un corte
y confeccidn, precisos pzia asegurar un ajuste o=
xacto, E1 ledo perchado del tejido, gqueda dentro
Pueden utilizarse otros tejidos, citéndose el
algodén perchado como ejemplo que pressnta ven ta
jas comerciales. Bste guante se coloca primera-
mente en el molde, ;ue =23 3ol tipo de dedos do-
blados ligerameniz, de forma gue el zuante ter-
minado se adapte lo mds aproximadamente posib=
tle a la posicibén natural de la mano, después

de lo cual sz sumerge éen un haiio contenienio una
mezcla de cloruro de polivinilo. -

Es importante, que el molde se cologque den
tro del baio répilamente y yue ge sague lenta-
mente., Un procedimientc adecuado de operacibn es
tenzr dos hastidores, cxda uno provisto de 30
moldes (15 de la mano derecha, y 15 de la mano
dzquierda) en condiciones normales, colocéndose
en & filag de 6. Bstos bastidores, una vez car-
gados s2 colocan en las vertientes de la magui-
na de inmersifn con los dedos hacia abajo. sate
méguina consiste en una deslizadora que 1l va los
dos bastidores y jue puede desplazarse verticale
mente hacia el bafio y alojarse del mismo, siendo
suficiente ia fusrza manual para el descenso, pero

neoogiténdose energfa electrica para la subida.
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Dichos bastidores desciend:n dentro de uyn
tanque o dep&eito que contiene la mezcla de olg-
ruro dé poliviniloy hasta que los guentes han
quedado sumei'gidos en la profundidad deseada,
estando limitada la profindidad de irmersion por
la longitud del guante mds corto de la serie,

Los guantes se sumergen en el bafio répidamente,

de forma que puada obiensrse, lo mas apmoximada-
mente positle la impregnacion simultdnea de todos
ellos, pero la elevacidn de los hastidores se rea-
liza de formé lenta, slendo la velocidad ideal

el tipo al que la mezcla de cloruro de polivi-
nilo fluye guaante abajo al caer en el Lafio,

Tog dos bastidores de moldes dzben conte-
ner las migna g mcdida de molds,, aunmgue no hace
falte que sean dcl mismo tipo. Por ejemplo, un
bactidor de mitones - otro 4  zuantes pueden uti- ~E%
liearse oonjuntamer :e, pero ambos deben contener
prendas de la medida 8-1/2 J 7-1/2, etc.

En el tipo deserminado de la maquina que se
ostd d-scribiendo, €l ‘tanque tieme 5”97/ x 3’

4

2’/ y se 1lena hasta una profundidad de 19°, con

1o que presentard una capacidad aproximada de 176
galones y que es aproplada para sumergir guan tes
acavados de hasta 14 ‘incluidos. Si los guantes

tuvieran mayor largo, S@€ aumentard proporcionalmen=
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te el contenido del tanque. k1l iengue debe agi~

tarse por lo menos una vez al dfa para evitar la
scdimen bacidn, producida princicalmerte por el
tinte negro, ocuando se utilige, L1 uso de agi-
tadoves mecdnicos en la mezcla, cuando el ta-
1ler estd parado, proporciina resuliados mas
satisfactorios gque cuando no se utilizan.

la temperatura de la mezcla de cloruro
de polivinilo de=be ser constante, por ejemplo
a 62¢ F (la escala gqu2 ha resaltado mas satis-
factoria es de 55 ¢ a 65% T), de foma que
la viscosidad no varia y que se consiza una
penetracion y reves’imiento uniforme.

Despues e retirar los mold:s dzl bafio, se
d=ja escurrir la mezcla d2 los guantes, ya sea
cayendo directawen e sobre €l sanque o sobre un
escurridor awopiado, dirante un perfodo de 24
minutos, por ejemplo, cways tiempo cuenta a par-
tir del momento en que se retirvan los zmantes del
bafio ds mezc¢la hasta el momento en que se colocan
dentro del horno.

El escurridor,'casod; utilizarse, debe recoser
el exceso de mezcla d= cloruro de polivinilo que
se escurra 4% los grantes, va que puede recuperar-
ge una cantidad considerable , Wsta dJube recu-
perarse dlariawente del escurridor pava evit.r

1a crescidn de posos o sedimentos.
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Al terminar el proceso de escurrimiento,
los bastidores se hacen girver 150 grados de
Torma que los dedos seflalen ghora hacia arriba
¥y se dejan en ésta posicidn durante 15 gegundos,
para permitir que lag raras sotas d¢ mezcla
de cloruro de polivinrilo ¢.e hayan quedado en
la punta de los dsdos se esparzan por el guante,
tras de lo cual se colocan los btastidores dene
tro del hisrno a una tempevatura dz 4209 7,

Lste horno es para la vuleanizecidn du la
mezcla de cloruro de polivirilo v funciona elec-
{ricamense, estando & bidamente aisiado, en el
g-.e el alre clrcuva graclas a un ventilador dz
accionamiento eléetrico, .le¢ ros.cidn rdpida, la
solidifica.idn se efectus en 20 winitos, pero
deie pariiro de tiemno variard se~dn la Serpera-
trar . de 1a estufa y segin la clase y naturalee
za d= los awbteriales contenidos en el bafio
y el pgrado de dureza qae se exija el producto
acabado,

Degpués de lranscarridos los 20 minuios,
ge retirun los bastldores con los ~uantes dsl
horno, sacanhdo entonces los puantes de sus mol-
des y dejando gue se erfrien naturalmente y ba-
niendo cuidado de sue sonserven sm forma, los
molies se enfrfan por medio de una corrviente
creada, limpidndoue de »artfoulas de mezcla de
¢loraro de polivinilo, suciedzd, ete., y se
via@lven 4 cargar con los furdos e tela.

Cuando estan fiios los smuantes se ter-

minan cortando el borde dszl nullo a la profun-
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didsd d+ inmersion y se dobladillan o ribe=

tean de la forma acostumbrada.
S e pueden obterer buenos resultados abili-
zzndo un compuesio de cloruro, ein mas adiciones,
5gm pero para congesuir una produccion satisfactoria
necegita diluirse y, ademds, debs colorsarse,
para que los zuantes turminados no parezcan
innecegariamente sacios durante su 1so.
Por lo tanto, en el procedimlento corrvec-
10,- to de ope:wcion, la pasta de cloruro de poli-
vinilo, se diluve con fostato de tricresilo,
fosfa o de trixenili, o una mercla de ambos ;ﬁ
con cualquier proporcidn, y se iifie bajo las E
15.= slguientes proporciones
NE320 fijo (2 medidas)
Naranja fijo | £ medidas)
Rojo fijo (1 medida)

Megclados con :na pinta de 7,C,P. como

20.-'
el tinte no se mexcla muy libremente con el

T.CoTet es nocesario que la mezcla se pase vor

un tamiz £ino en la mescla de cloruro de polivini-

N - - I'4 P
lo, forrandose los grunos a través de la maya.

25.~ Ios voldmenes de tinte utilizados, son igual

a los siguientes pesos a los sigulentes pesos
aproximados:
Negro: 2-1/2 onzas

Naranja: 1= 1/2 onzas

Rojo! 1-1/4 onzas.

en 4-1/2 palones de pas:a dz cloruro de polivinilo.
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la pasta, tinte y 7.C.,P. se mezcla conjunta-
mente durante wna hora como minimo, pero es pre-
ferible més tiempo, la mezcla pued: continuarse
realmente, con seguridad, durante la noche,

Los guantes fabricados de acuerdo con éste
ejemplo han demosirado posesy una resistencia muy
elevada al desgaste, adsmas de una excelente adap
tabilided duwrante prolongados perfodos de utili-
zacidn sin producir dafios a la piel de las nmanos
del usuario.

A los gnantes constitufdos segdn la inven-
cidn se les puede incorporar ur plisgus para evitar
que los lfquidos fluvan del pafio Al guante a los
brazos del operario. ¥a parte ds1 pafio abocinado
puede ser mas larga qus de ordinario y estd alfor_
zada o doblada hacia atrds, dejando un pliegue
abierto hacia la mano. Las piezas se wantienen
juntas por medio ue pespuntes y el borde se dobla
de la forma corriente. Para evitar la putrefaccign
de los puntos de cosido, por los remates, etc; en
el pliegue, se aplica una capa de mezcla de cloru-
ro de polivinilo o adhesivo similar a la base del
pliegue, pera cubrir las puntadas,

Hasta ahora se ha seguido la norma, en la fa-
bricacidn del cuerpo cel guante de tela, de hacer
una costura longitudinal a lo largo de la parte
interior del pulsar Ge ranera que (en el caso de

guantes aue no tengan la forma d: mito.nes) vaya
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a parar & la costura de ls base del pulgar, en

la horcajadura dsl guante, ésto es, entre el
pulgar yel fndice, o (en el caso de mitones)

en una posicidn iguel o eguivalente, La horca-
jadura es una parte del guante gue estd muy
expuesta @ esuerzos y roces maxinos en el uso
peneral de unos guantes protector=s y, eomo es

de esperar, es ia parte donde, con mucha fre-
cuencia se proauce la rotura de la capa protec-
tora. Un estudio y exdmen culdadoso de loe guantcs
producidos a base del procedimisnto que se acaba
de indicar, ha demostrado que la coétura longitu~
dinal del pulgar, al introducir el molde dentro
d:l guante, queda enrcalce o relieve, corrien-
do en direccion del desplazamiento de la capa pro-
tectora cuando se mantiene el gnante, mientras

ge eacurre o endurece, con el pulger sefialando
hacia arriba o hacia abtajo. %“sto hace que el reves-
timiento protector, en la pakte de la horcajmdura,
cerca dGe la costura longitudinal, sea mas dsle
gado que en cualquier otro punto uel guante, de-
bido probablemente al hecho de que 82 produce

un desplezamisznto, durante dicho escurrimiento

0 endurecimiento, dzsde 1la parte superior a la
inferior de la costura en relieve, aaf como a lo
largo de 1la misma, Por lo tanto Yy en conse-

cuzncia, la parte del guante que estd mds expuesta
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a mdximos esfuerzos y roces nueda revestida
mds finamente, lo que auwmenta la posibilidad
de que se rompa el muterial protector én di-
cho punto. Se cree gue en la costura de la
base del pulgar, tant en la horcajadura como
a lo largo de ella, gue no esid en direccion
d21 posible desplazamiento de la capa protec-
tors mientras se escurve ysolidifica, no se pro
duace ninguna superficie fina de revestimiento.
De acuerdo con dsta invencidn, se logra

an guante de tela, caracterizandose éste por el

_ , . ]
hecho de que esta fabricado de forma que no

presenta ninguna costura longitudiml a lo lgr 4
1o de la parte interior del pulgar o en la par
te de lavhoroajadara y, mientras el guante es-
td en el molde, sumergiéndolo dentro del mate-
rial protector dejdndolo que se solidifique

con todos los dedos sefaléndo hacia arriba o
hacla abajo. Preferentemente, el grante de
tela tiene una costura longltudinal a lo largo
de la parte exterior del pulgsr y un costura
envolvente en la base,

De forma preferente, los zuantes 86 man-
tienen verticalmente mizniras se escurren dzse=
puds de la inmersidn. Ademds, es preferible que
los guantes, aunque se mia ntengan verticalmente
con las puntas de los dedos hacia abajo duarante
la inmersidn, deben invertirse despuds de ésta

y antes de que 8e escurran y/o solidifique el

B T T Sy N T Sl PRI o T AL
B e U AT PR R A Sl T N ’ AT R
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material protector, de fvima gue se cologuen

conlas puntag de Los dedos hacia arriba.

s preferible gue la costura iongitu-
dinael del pulger estéd en la parte intevior
del pulgar y que se junte con la costura

de la base del Juliiar, en la horcajadura,

Lag expresiones *interior? y "extarior” a-

plicadas al pulgar, se refieren & is super-

ficie exterior del guente, pero a diferen-
10, = tes partes del mismo con relacifn a8l agarre
de la meno, significando ”interior, en el
agarre, hacia la palmae y/o los dedos., Cuan~-
do el cuerpo de tela est& en el molde, los

bordes de la oosware que egtén en el inte~

rior del pulgar hacen que la costura sobre-

selge como un lomo longitudinal. He ha podi=

do apreciar gue éste lomo hace gue el ma=te-

rial de revegtimiento protector fluya pul-
gar abajo, separdndose de la parte superior
del lomo, durante la solidificacidén, con el

20.~ regultado de gue el revestimiento sobre la

horcajadura, es delgado, ¥y como ésta es la
parte de meyor roce cuando se utiliza ol
guante, a menudo el revestimiento protector
ge rompe en dicho punto.

28e~ Se puede también disponer 1z costura lon-
gitudinal en la parte exterior del pulzar, en

el dorso del pulgar, de foxma gue oualyuier

zong Fina resulbtante del escurrimiento del ma-
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terial protector a lo largo de la coétura 0
alejéndoge de elia, no se produzca en la zo-
na 4e mé&ximo deszaste, ésto es, en las par-
tes aiectadas por el agarre de la mano, si-
no en @l exterior y dcrso del julzsr, Adm
cuando esta posicidn elegida para la costu-
ra longitudinal es la preferida, no es la
unica gue propcreione Luenosg resultado s.
Gualguier pogicién a lo largd Je ls parte
exterior del pulgar, ésio o8, donde termina
la costura longituiinal puede sérvir, es.de-
cir, en todag las posiciones en las jue el ex~-
terior del pulzey (esto es, ol dorso del pul-
gar) forme un &ngulo obtuso cun el guaarte
propiamente rfdicho en opogicibén al &ngulo agu-
do guz s outiene enire el interior del puan-
ve ¥ ila palas del guante. il revesgtimiento
puete aplicsrse con anterioridacs. preferen—
bzmenis, el suante me invierte degpuds del
proceso de inmergibn y antes de que se goli-
difique el mmterial srotectur, con o gque ge
aumenta ¢l zmeedo dz éste maboerial en is cos-
tura de lg Lage {del pulyar.

In resgfmen el afecto de un revestimiento
delpzado puede verse sun on las parte sobresa-
liente o en relieve de la cogtura longicuéinal,
Gebido al egcurrim eanto del material protector
en ia zona rebzjada adyacenis de la costura,

pero como ¢ata sona mas fina esté alejada del
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punto formadio porla horcajadura, sutd expuss-
te a menos roce y desgasbte y ol alejamiento
ragultante de dioha zona del guante de 1a par~
te de la horcajadura del julsar relgtivamente
soretida a zrenfes roces, acment: considera-
blemente la duracidn (el guante.

Los guantes cirtenidos con el procedi-
misnto objeto de ésta patente de Iutroduccidn,
requieren frecuenbsmente g9er cou.zadus cuando
no se usan. para ello, facultativamente, ge
les prevé de un taiadro en cada lado del puilo,
taiadro que gs verifica por cualquier proce-
dim:ento adecuado, #1 Yorde jpuzde tewmminarse,
medignte guillotina en ouyo caso y por ¢jem=-
plo, yuede-ser irregular sirviendo de adorno
en su presentacién.

Los guantes obtenidos ocon éste proce-
dimiento prssentan la importantisima ventaja
de presentar su superficie exterior rugosa
agpecto que racilitanotaiiemente =l azarre de
los objetos: 3¢ hace lLa aclaracibén de que Gi=-
cha rugosidad puede outenerse en el propio
prodedimieato de recubrimiento ¢ indistintamen-
te la rugosiiad necesaria puede estar formada
en la propia configurscidn exterior dsl gmuante
flel tejido.

Descrita cunvenisntemente la naturaleza
de la actual Fatente de Introduccién, como

agimisno ia forma de podarla llevar a la précs

tica para convertirla en una reaiidad industria-
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lizauvle, se¢ hace consgtar gue en la misma,
serfn sisceptitles de introducir todas
aquellas modificaciones de detalle que las
circungianciag y la praotice pudieran acon-
gejar, siempre y cuando que con las varian=-
tes gque 8¢ introduzcan no se cambvie, allere
0o modifique ia eszucialilad del objeto des=
nrito.

Wata invencidn no se ha dalo a conu-
car en figpalla, se viene ejecutando en Inglg-
terra por los tituwlares de laes patentes ni-

maros 62407950“ 706-852."‘ 7b7.252.

HNOoTA

Se declaran como de novedad y propie-
dad pare todo el texriborio espatiol el conte-

nido de lag gsignientes:

vy

REIVIKDICACIORES

12,~ I'rocedimiento de fauricacién de
guantes mixtos.- De acusrdo con cuyo proce-
dimiento soore la superficie exterior de un
guante preformado de lana, tela de algodén
de punto circular, a obtro material flexible
gbsorvente, se incorpora una capa de cloruro
de polivinilo no permeanie, mediante proce-

go de inversifn en wun haido A2 mezols de
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olorure de polivinilo consisiente principal=-
gente en rzeina de cloruro de polivinilo
¥y plastificante, giendo la mezcla de tal na-
turaleza gue pusie golidificarse de forma
gque se fija y se lmce permanente mediante
aplicacién en un proceso posterior, de alta
tempegatura y sisndioc la viscosidad reguluda,
para gque trave scure la capa interior median-
te nna imprsgnacién parcial oe la niwma,
de manera gpe, mientras el grueso exterior
de la capas interior sirve de pelfcula con-
tinua para tener Lla capa extsrior, el grue-
g0 interior de 1. capa interior gueda libre
de impregnacién de forma que juede admitir
1 hunsdad procedenie de la niel de las mg-
nos del usuario.

28,-~ Procedimiento de farnricacién de
suantes mixtos.~ segin enterior reivindica-
cién de aduerio con el cusl a la guperficie
exterior de la capa interior preformeda o
guavte egiructural, se ia somete, faculta-
tivamenie,d un procego de chamugcado antes
del bafio de inmersidn comentad en el apar-
tado precedente, a cuyo :aflv 2 hacen descen=
der rédpidamente lus moldes yue contiene los
guanteg de tejido, log cuales posteriormente
se retiren lentanente, en consonancia con ia
velocidad a que el rezvestimiento fiuye hacia

abajo para caer d&e nuevo al baiio.
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38.- Procedimiento de fa ricac$¥n de guantes

mixtos, segin anterivmss reivindicaciones, carac-
terizado porque, posteriormense al procssv comen-

tado en el aparfado antsrior, los moldes gue con-

S tienen los :uantes se mantienen verticailes mien-

trag se escurre el reoubrimiento después del pro-

cego de inmergidn, srocedidndome en operacidn su-

cogiva & invertir los moldes de modo que los Je-

dos seialen hacia arrita, en cuya pusicidn las

10 zotas de recubrimiento no golidificadas gituadas
-
‘ en las zonag corvesyondizsntes a las puntas de los
dedos, descienden y 82 egparcen so*re los zuantos.
48,- Procedimiento de fa.ricacidn de guantss

mizxtos, segin anteriores reivindicaclones, caraote

15 rizado purque posterivrmente al proceso comenta-
‘ﬂ
do en el apartado anterior, se oolocan log basti-
dores que contienen log molles y los guantes, en

un horno & una temperatura comprendida facultati=-

vamente entre 170 y 2402 C. en cuyv pwmCceFo Se

verifica la solidificacidn del rsocubvrimiento ex~

terior, procedifndose en vperacidn sucegive a re- -
tirar los wastidorss con lo® guantes, sacando los 3

guantes de los moldes y fejando gne se enfrien

naturalmente.

o5 58,~ Procedimisnto de fatricacibn je guantas
'”
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Iy
mixtos, segin enteriores reivimniicaciwnes, carac-

terizodo porjue el guants de iels enpieado para
los procesos comentados en los apertados ante-
riores, se constituye, facultativamente, con una
custura envolvente y otra longitudinal alsjada
de la parte interior del pulgar y de la horcaja-
dura del guante, mediante cuya orzanizacifn se
refuerzan las zcnas wds ssnsinhles y consecuente=
mente propensas a roturas.

68.- Procedim:snco de farricacién de gua -
tes mixtos.- segin anteriorss reivindicaciones,
caracterizado por el hecho de someterse 108 guan-
tes ontenidos segiin agartados anteriores a un
proceso final de suillotinado del: parte correse
pondiente al pufio, dotandose los zusantes de, por
1o menos, un taladiro _ara retsncidén de los mig-
oog.

78 .= "PROCEDIHT IO DE FATRIDACIUN E SUAN
1% MTXTOS" '
Todo‘ellu, confume g describe y reivindi-

ca en la prosente msmoria gue consta de VAINTI-

QUATRO hojas escritss a méuigfﬂ:g;“ & _so.
- w2 & ' 2 &2 \)la de
sus caras, ¥ dibujos que.2& ilustran.
~ ,

/Ma/drid
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