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PATENTE DE INTRODUCCION
por 10 afios
a favor de Don Miguel ARTES PONS
de nacionalidad espaiiola
residente en Barcelona, Avda. José Antonio, 438
por:
"PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION CONTINUA DE
GUANTES DE MATERTAL TERMOPLASTICO"
MEMORIA DESCRIPTIVA

Lo presente patente de refiere a un procedimiento en-
caminado a la fabricacidn continua de guantes de material termo-
plédstico, mediante cuyo procedimiento se consiguen varias e im-
portantes ventajas de todo género con ralacidén a los sistemas
usuales seguido pare obtener el mismo articulo.

En uwno de los métodos corrientes, los guantes de esta
clage se fabricen partiendo de dos hojas termoplésticas sueltas,
ambas idéntices y recortadas sigulendo el contorno del pufio yie-
dos. Tales hojas se superponen y se unen por sus bordes mediante
soldadura, quedando de esta manera lista la pleza.

Ios inconvenientes de que adolece este sistema son va-

rios, cabiendo citar, entre otros, los sigulentes:
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a) Bs precisa una operacion de corte para preparar
las dos hojas termopldsticas a umir.

b) A continuacidn se requiere seleccionar las hojas de
una y otra cara, para poder pasar a su enfrentemiento exacto,
algo dificil de obtener especialmente cusndo se trata de léminas
bastante delgadas.

¢) Acto seguido ha de efectuarse la soldadura, para
la cual ha de utilizarse un electrodo muy exacto, ya que la 11~
nea de calor del mismo ha de seguir exacatamente el borde de
las dos hojas superpuestas. Se requiere, por tanto, wm cuidado
muy especial, pues de no darse aquella correspondencia entire el
electrodo y las dos hojas plasticas superpuestas, pueden gquedar
enAel guante puntos sin soldar, lo que equivale a obtener guan-
tes con aberturas y, por tanto, inservibles para la limpieza y
demds. Si, por el contrario se emplea un electrodo de menores
dimensiones que las hojas, se asegura la soldadura pero, en cam-
bio, se produce una franja bordeante que es necesario eliminar
por medio de une operacidn de recorte de rebabas.

Todos los defectos apuntados quedan suprimidos total~
mente con el procedimiento objeto de esta demenda, el cual com~
porta un minimo de operacionés que dan por resultado unos guan-
tes perfectos, sin rebabas, con sus dos paries exectamente uni-
das. El proceso se lleva a cabo en forma continua, por lo que el
coste de fabricacidn es muy reducido.

Esencialmente, la forma de actuacidn es, en liﬁeas
generales, la siguiente:

1) Con una mdquina extrusionadora adecusde se forma un
tubo continuo aplanado de material termoplédstico, tal como poli-
teno, que es de dimensiones y coloracién adecuados.

2) Se hace pasar el citado tubo por una superficie de
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apoyo o mesa sobre la que aquél ha de trasladarse de modo acom=
pasado merced & in sistems mecénico apropiado tractor.

3) A cada avance de este tubo sigue el descenso de un
electrodo que posee une superficie ocupeda por un nervio solda-
dor cuyo contorno es exacto al de una mano, con todos sus dedos
separados, cooperando con el citado electrodo, en la regidn
correspondiente & la mufieca del guante, una cuchilla.

4) Le accidn térmica del electrodo produce la solda-
dura de las dos caras aplanadas del tubo por las 1ineas latere-
les y de dedos del guante, en tanto que la cuchilla secciona
estas mismas lédminas por la linea de la mufieca.

5) EL guente asi obtenido puede desprenderse fécilmenw
te por rasgado de la referida linea de soldadura seperéndolo del
resto del tubo, quedando todo 6l cerrado excepto por la mufieca,
gue desde un principio estaba sbierte por efecto de la cuchilla.

6) Si conviniere, la soldadura de las dos caras del
tubo podria ser de todo el contorno Util del guante, en cuyo
caso, despuds del desprendimiento, serfe necesaria une ulterior
operacidn de corte para abrir la boca de entrada.

Para la mejor comprensidén de la presente memoria deg-
criptiva, se acompafia vn dibujo en el que, ten sdlo a titulo de
ejemplo, se representen unos cesos précticos de ejecucidn del
procedimiento explicado.

En dichos dibujos, la Fig. 1 es una vista esquemdtica
en alzado del proceso de trabajo; las Pigs. 2 y 3 son detalles
empliados del electrodo-cuchilla y del tubo plano termopléstico
con el guante definido por soldadure y corte; la Fig. 4 corres-
ponde g una vista en planta de la Fig. 1l la Flig. 5 muesira uns
variante en la que el elemento cortante es independiente del

electrodo soldador y actia Gespués de éste; la Fig. 6 correspon-
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de a una.realizacién en la que trabeja primeramente sdlo el
electrodo soldador, efectudndose el seccionzdo en la fase fi-
nal del proceso.

Ia mdquina extrusionsdora (1) suministra un tubo con-
tinuo de hoja termopléstica (2), en el que se distinguen las
dos caras (3) y (4), que son las que formardn las correspondien-
tes del guante. Debe indicarse que la fabricacidn puede inicisp
se a partir de un arrollamiento de tubo (1'), que fué suminis-
trado con anterioridad por diche méquina (1) (Pig. 1).

El citado tubo laminar aplanado (2) se hace pasar
por una mesa de trabajo (5), sobre la que avanza en forma acom—
pasade merced a wn dispositivo mecdnico apropizdo. Sobre la ci~
tada mesa incide wn electrodo (6), el cuel, en el ejemplo de
las figuras 1, 2, 3 y 4, conste de un nervio soldador (7) y de
un filo cortante (8), el primero en correspondencis con la li=
nea lateral y de dedos del guante ¥y el segundo en coincidencia
con la linea de la mufieca o boca del propio gusnte. Ie cuchilla
(8) y el nervio soldador (7) se hallan separados térmicamente,
dando lugar la sctuscidn del segundo & la soldadura (9) y la
del primero al corte (10) sobre las dos ceras del tubo termoplds
tico (2), definiéndose en el interior del perfil as{ obtenido
el cuerpo del guente (11) (Figs. 2 ¥ 3). . .

Tos guentes (11) asi obtenidos se pueden desprender
fécilmente por rasgado de los mismos por la linea de soldadura,
obteniéndose las piezas sueltas tal como sparece en la Fig. 4,
las cuales se hallen totalmente soldadas por el contorno excep-
to por la boéa o entrada (10).

En la variente de la Fig. 5, primero actia el electro
do (6) que carece, sin embrago, de nervio soldador en la linea

de la mufiece. A continuacidén, y de mehers sincronizada, el ele-
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mento cortante produce el seccionamiento (10). El desprendi-

miento se realizse como en el ejemplo expuesto.

Por dltimo (Figs. 6 ¥ 7) también cabe utilizar un
electrodo (6) con nervio completo para solder la totalided del
perfil del guente (11). Después del desprendimiento del guasnte
del tubo termopléstico se hace actuar la cuchilla (8), obtenién
dose el mismo resultado de los procesos anteriores.

Como se deduce de los expuesto, la esencialidad de
este patente radica en el hecho de que estos guantes, aunque
formados por dos hojas termoplésticas, se obtienen de un tubo
aplanado continuo. La sgoldadura resulta limpia, cabiendo decir
lo propio del corte. No se precisan operaciones de coinciden-
cia, ya que la unidn de las dos caras del tubo es simuliénea
¥ no requiere ajuste de ninguna clase, Da velocidad de trabajo
es muy grande y sea cual fuere el sigtema de corte que se adbp-
te, en upa misma wnidad de tiempo pueden fabricarse muchisimos
més guentes que con los procedimientos usuales. Como materisl
termoplédstico puede emplearse cualquiera de los adecuados al
caso, resistente y de soldadura y corte rapidos.

Serén independientes del objeto de la presente paten~
te los materiales, formas y dimensiones del tubo laminar apla-
nado fundamental, caracteristicas de los electrodos y disposi-
tivos de corte, mecanismo de arrastre y demds detalles de orden
gecundario que no afecten a su esencialidad.

N O T A
REIVINDICACIONES

e reivindica como objeto de la presente Patente de
Introduccidn:
18 ,~Procedimiento pars la fabricacidn continua de

guentes de material termoplédstico, que consiste esencialmente
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en obtener estos Ultimos partiendo de un tubo aplanado de dicha

meteria, preferentemente de politeno, el cual, suministrado por
un arrollamiento alimentador o directamente por la oportune mé-
gquina extrusionadore, se hace pasar por una superficie o mesa
de trabajo, sobre la gue incide, en forma acompasada, un elec-
trode dotado de un nervio que sigue el contorno del guante con
sus dedos separados, formaendo parte de este electrodo, aungue
gislado térmicamente del mismo, un filo cortante o cuchilla pe-
ra actuar sobre la linea de la mufieca o boca del propio guente,
definiendose de este modo, al compas del avance del tubo termo-
pléstico, la soldadurs y corte correspondientes de las dos ca-
res del mismo para dar lugar a la pieze completa, la cual pue-
de separarse fécilmente de_su soporte tubular por rasgado por
la precitada soldadura, proporcicnando ello un guente pléstico
de contorno perfectamente unido, sin rebebas y con ls necesaria
gberture para introduccidn de la meno.

28 .~Procedimiento para la fabricacidn continue de
guantes de material termoplédstico, segin la reivindicacién an~
terior, que se caracterize por el hecho de que el elemento cor-
tante puede formar parte del electrodo soldador o bien ser in-
dependiente del mismo y actuar sincronizado después de é1, en
cuyo caso el nervio soldador de aquel electrodo puede limitarse
a las lineas laterales y de dedos del guante, dejando sin afec-
tar a la zona de la linea de la mufieca, lz cual es cortada &
continuacidén con le mencionsda cuchilla, pasandose después en
la aludida forme al desprendimiento por rasgado del guante
acabado.

38.~Procedimiento para la fabricacion continua de
guantes de material termopléstico, segin las reivindicaciones

1l y 2, que se ceracteriza por el hecho de que puede preverse en

rs
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el electrodo soldador destinado a unir las dos caras del tubo

b,
>
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aplanado un nervio continuo y cerrado para todo el contorno del
gusnte, con lo cual éste se desprenderd cerrado por todos sus
bordes y se someterd, en une fase final, a la operacidn de cor-
te por la linea de la mufieca.

48 ,~PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION CONTINUA DE
GUANTES DE MATERIAL TERMOPLASTICO.

Sean cuales fueren las circunstencias que concurran
con la esencialidad propia de la misma.

Consta la presente Memoria descriptive de siete pigi-
nas foliadas y mecanografiades por une sola cara y va scompafia-

da de wna hoja de dibujos aclarativos.
Madrid, 3l Marzo de 1966

P. A.

20M%
R. YOLART 7O
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