MEMORTIA DESCRIPTIVA

que se acompafia a una solicitud de patente de invencién

por veinte afios, para Espafla y sus Posesiones, por PROCE~-
DIMIENTO PARA FABRICACION DE GUANTES DE PLASTICO, CON EL
APARATO PROPIO PARA SU REALIZACION, a favor de don Marce-
lo PEREZ NAVA, de nacionalidad espafiola, residente en Leon

calle General Sanjurjo No. 3.

Se conocen en la actﬁalidad guantes fabricadas en for-
mas apropiadas, destinados bien a usos clinicos o bien a un
uso doméetico; esta clase de guantes se viene fabricando
en goma, ya que no se ha dado con un método apropiado para
obtenerlos en materiéles plésticos flexibles debido a la
extraordinaria dificultad de tratamiento de este material
en cuanto se refiere a un producto de esta clase, que re-
quiere un proceso fusra de log convencionales.

Los guantes as{ fabricados en goma, tanto de uso clfi-
nico como de uso domdético o industrial, ofrecen una serieg
de inconvenientes que hacen que su duracién sea extrema-
damente breve, puesto que se deterioran en muy poco tiem-
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Tras diversas pruebas y ensayos efectuados, se ha lle=
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gadd a realizar a tf{tulo de prueba, sl objeto de ld presen

te invencidn, habiéndose obtenido mediante su realizacién
unos guantes hechos en materia pldsica, de grosores adecud-
dos a la finalidad a que se hayan de destinar, en los qus

se eliminaron por completo todos los inconvenientes de los

guantes de goma convencionales, ya que los de la invencién

ofrecqn, en contraposicién, las siguientes ventajas:

a - Son inatacables por las lejfas y demds 4lcalis de usoi
frecuents en el hogar. %

b - Son inatacables por loswu 4cidos en general, salvo algd—
na rara sxcepcidn.

¢ - Son inatacables por los cloruros de sodio, ealeio, hierro

gstafio, magnesio, potasio, zinec y otros. i

@ - Son inatacables por los sulfatos de amonio, cobre, hie

|

rro, magnesio, potasio, zinc y niquel.

e - Son inatacables por los sulfuros alcalinos, amoniaco v
potasio. E
f - Son inatacables por los carbonatos de sodio, amonio y |

cal apagada. i
g - Son inatacables por la gasolina y el petrdéleo.
h - Son inatacables por sl agua caliente, dulce 0 salda y !

por los alaholss.

i = Ofrecen una extraordinaria flexibilidad y ductilidad
que superan inclusive a las del caucho y goma. '

j = Pueden obtenerse en diversos grosores segin el fin a
que se destinen; asimismo son obtenibles en diversas ;
formas, tamatios y colores.

k - Son higiénicos porque al no descomponerse la materia eﬁ
que van constitufdos, no producen pruritos, ecemas ni é
irritaciones en la piel, propias de los sistemas conveﬁ-

1

cionales. j
|
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1 - Son indeformables y re;érsiblés, cualidad esta dltima
que permite dotarles de dos superficies de contacto

distintas, si se estimare conveniente.

Fl material que se emplea en la fabricacidn de este ti-
po de guantes estd constitufdo por materiales pldsticos a

base de resina de cloruro de polivinilo,teniendo en su com-

posicidn plastificantes oleosos diversos entre los que preg
domina el ftalato de dioctilo, no precisédndose base ni so-
porte textil alguno.

El método, segin la invencién; se realiza por moldeo
en moldes especiales; para llevarlo a la préctica se some-

ten a la accién de elevadas temperaturas en un horno mévil

especial, que se precisa dadas las especiales caracteristi
cas del material pldstico que se somete a tratamiento para
la obtencién de los guantes segin el invento.

Este horno especial es rotatorio de aire caliente, y

para mejor comprensién del mismo se acompaiia la adjunta hg
ja de dibujos que muestran esquemdticamente un ejemplo de
realizacién del objeto de la invencidn citado a titulo me-
ramente explicativo, no limitativo, yaque dentro del cua-
dro general de la invencidén caben cuantas variantes cons—-
tructivas y de aplicacidén sean factibles sin que se altere
la ‘esencia del mismo. En los planos mencionados:

En la fig. 1 se muestra el horno segin la invencidn se-
gin un corte por un plano vertical paralelo a su cars,la
frontal y posterior.

La fig. 2 muestra un alzado lateral de la fig. I.

De conformidad con la invencién referida a tales dibu-
jos, el horno necesario para la prdctica del método que en
la misma se preconiza, consiste en una caja metdlica (1)

de paneles dobles entre 1os que se intercala un aislante




.

esta caja presenta una puerta frontal (8) embisagrada ¥y

dotada de un cierre de ajuste perfecto.
80 El funcionamiento de este horno es a base de aire ca~-
liente a altas temperaturas obtenidas por medios eléctri--

COSe

Esta caja (1) presenta en su cara superior una perford—

cién por laqie penetra el vdstage de un volante (4) acciona-

85 ble desde el exterior, y que tras penetrar en dicha caja

b

termina en un portamoldes (9) del gue cuelgan los moldes
(10) en los gue se aloja la materia pldstica sometida a 14

aceibn del horno para seguir el método segdn la invencién.

El volante citado permite la rotacién del portamoldes;
90 segln un plano horizontal, cuando el aparato se halla en

posicién normal.

|

|
a manera de ejes, que atraviesan unas placas (3) 1aterale$

La caja (1) lleva, ademds, dos mufiones laterales (2)

]
se apoyan en dos cojinetes laterales (6) soportados por i
95 unos caballetes de apoyo apropiados (7); de estos muﬁonesi
hay uno de sllos que se prolonga lateralmente para recibiﬁ
un mando de mani%ela (5) a fin de dar rotacidn a la caja é
(1) segin plano vertical; se dispond en la manivela de un%
érgand fiador (un cerrojillo, un tetdn o cualquier otro
100 adecuado,de cualquier realizacidn mecdnica conveniente,pa%
ra bliquear la caja (1) en su posicién normal. :
La caja (1) lleva las necesariaa resistencias para el i

calentamiento, medios de conexién a la red, termémetro,

védlvulas de entrada y salida de aire con regulacién a vo-!

105 luntad, y demds medios accesorios para su normal funciona%
R ]
miento; la rotacidén de la caja en dos sentidos perpendicu-

lares entre sf permite obtener el reparto uniforme de la !

‘
'

masa pléstica mientras se verifica la fusién y su posteriar
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endurecimiento, a tempsraturas adecuadas, pueden citarse

éstas, a via de ejempla, del orden de los 2002 C y la po-
tencia térmica del horno, en unos 3000 W para el volumen
inicial. Sin embargo, estas medidas no son limitatieas.
El reparto de la materia pldstica proporcionado por las
dos rotaciones perpendiculares entre si, del soporte de
los moldes y el horno, constituyen la base de 1la 1nven016T
ya que ésto es, precisamente, lo que permite la obtencién
de los guantes en materia pldstica segn se ha descrito,
imposibles de obtenerse por los medios convencionales.
Pinalmente sbélo resta sefialar que en la presente inveh-
cidn caben cuantas variantes de realizacidén sean posibles
dentro del cuadro general de la misma, sin que ésta se al+
tere, pudiéndose emplear en su préctica toda clase de ma~-

teriales adecuados,sin limitacién.

BOTA - Descrito suficientemente lo que antecede sélo rest
gefialar que lo gque se declara propio y nuevo del solicitan-

te es lo contenido en las siguientes:

REIVINDICACIONES

1 - Procedimiento para fabricacidn de guantes de plés+
tico con el aparato propio para su realizacidn, caracteri:
zado por el hecho de emplearse como material base materia+
les plésticos a base de resina de cloruro de polivinilo t$—
niendo en su composicidn plastificantes oleosos entre los
que predomina sl ftalato de dicotilo.

2 - Procedimiento, segin reivindicacién 12 caracteriza-
do por el hecho de que los materiales mencionados son in-

troducidos en unos moldes addcuados, sometidos a la accidn
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i de elevadas ‘temperaturas en un horno espescial; dotdndose-
les de un movimiento compuesto segin direcciones perpendi-
l4o culares sntre si para obtener el reparto uniforme de la
materia pldstica en los moldes, mientras se verifica la
fusidn y ulterior endurecimiento, empledndose temperatu—-
ras de un orden de 200¢ C aproximadamente.

% = Procedimiento, segin reivindicaciones 1 y 2 carac<
145 terizado porque el horno funciona mediante aire caliente y

ge halla dotado de resistencims de alimentacidn eléctrica

productoras, en la caja del mismo, de temperaturas eleva~]
das, teniendo una pofencia térmica de unos 3000 W para el
volumen inicial.

150 4 - Procedimiento, segun reivindicaciones de 1 a 3 cai
racterizado porque el horno estd constitufdo por una caja
metdlica can parsedes términamente aislantes, dotada de una
puerta embisagrada y de ajuste hermético; presentando en
su cara superior, dicha caja, una perforacién debidamente
155 acondicionada para dejar paso a un véstago verticalmente

dispuesto, accionable mediante un volante exterior; cuyo

vdstago 1lleva en su extremo inferior, gue penetra dentro

de la caja del horno, un portamoldes al que, al girar el
vdstago por rotacidn del volante al que va solidarizgdo,
160 se da movimiento de rotacidn segin plano paralelo a las

bases de dicha caja del horneo.
5 - Procedimiento, seglin reivindicacién 1, 3 y 4 ca- |
- |
racterizado porque dicha caja lleva dos mufiones lateralesj

formando un eje goomdtrico; cuyos muiones se apoyan en sen-

165 dos cojinetes soportados por unos bastidores de apoyo, soﬁ
s

bre los que dichos mufionez, y el horno solidario de 61108
.rotan segin un plano perpendicular al de giro de los moldes.

6 - Procedimiento, segin reivindicacién 5 caracteriza-
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do porgue uno de sztos muflones ee prolonga fue;a ue SU CO
ginete y termina en una manivela que se acopla solidaria-
mente, a fin de gobernar su movimiento de rotacién; pro-
viéndose medios de bloqueo de dicha manivela a fin de re-
tener al horno en una posicién rigida e inmdvil, cuando
se necesite.

7 -~ Procedimiento, segin reivindicaciones de 1 a 6 ca-
racterizado porque el horno de referenxia va dotado de
registencias de calentamlento glimentadas por electrici-
cidad; termémetro indicador de su temperatura interna; y
de vdlvulas de entrada y salida de aire, regulables a vo-
luntad.

8 — PROCEDIMIENTO PARA FABRICACION D& GUANTES DE PLAS~
TICO, CON EL APARATO PROPIO PARA SU REALIZACION.

Todo segin se describe en la presente memoria que cons

ta de siete hojas foliadas y escritas por una cara, con

ciento ochenta y seis lineas y dibujo anexo.

Madrid 6 octubre 1964

P“M”\ /!
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