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MEMORTIA DESCRIPTIVA

correspondiente a la solicitud de una

PATENTE DE INVENCIOH

Solicitante: L R INDUSTRIES LIMITED

Residencia: North Circular Road - Chingford
LONDRES E4 -~ THGLATERRA.

Enunciado: "PROCEDIMIE.ITO PARA FABRICAR GUANTES
DE GOMA".

Prioridad: De la. solicitud de patente britanica
No..11057/73% del 9 marzo 1972.
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El invento esté relaciomado con la fabricacidén de guan
tes de gona.

Convencionalrente, los guantes de goma se hacen median
te inmersién en latex. Este proceso consiste tipicemente en su
mergir un molde de guente precalentado en un bailo de agente de
coagulacidén de latex de caucho, usualmente una solucién acuosa
de nitrato de calcio, en retirar el molde y en dejar que el agen
te cosgulante se seque, en introducir el molde en un befio de latex
de goma, en retirar el molde, y a continuacidn en secar, lavar y
vulcanizar el revestimiento que se ha formado en el molde, Deg
pués de terminar la vulcanizacidén y después del enfriamiento que
sigue, se separa el guante del molde. Este procedimiento se uti
liza normalmente para producir guantes de espesor substancialmen
te uﬁiforme. :

Sin embargo, cuando los usuarios son por ejemplo cirujg
nos, es necesario que el espesor del guante en las zonas de ls
mufleca y de la palma, asi como en la zona del pufio sea superior
8l que tlene en lass porciones que corresponden @& los dedos y &
la mano. Estos guantes permiten que las porciones que correspon
den & log dedos y & la mano tengaenla sensibilidad deseads, pre
sentendo sin embargo una meyor resistencia en la parte mds grue
sa.

Se han descrito procedimientos pars fabricar guantes
de goma dotados de zonas de espesores diferentes, pero éstos pro
cedimientos den a los guantes un cambio brusco de espesor entre
las partes més grueses y las partes mas finas y existe una ten
dencis a que éstos guantes se desgarren a lo largo de las lineas
de csmbio de espesor sl ser usados,debido & la concentrecidn de
fuerza en ésta linea. Se ha desarrollado un procedimiento para

fabricar dichos guantes dotados de zonas de espesgores diferentes,
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Y éste procedimiento consiste ¢n sumergir un molde de guante en
un bafio de agente coggulante dil letex de goms para revestir
todo el molde con el agente cougulante, en retirar el molde y
en dejar que el sgente coagulinte seque, siendo la cantidad de
agente coagulsnte que se aplica,superior e la que es necesarin
para coagular un revestimiento Jel latex . ue tiene el egpesor
necegario en la porcidn més fina del guante, en sumergir todo
el molde en un bafio de latex de goma y en retirar el molde pars
obtener el espesor de revestimiento necesaric para la porcidn
mas fina del guante y a continuscibn, antes de que el revesti
miento se haya secado, eplicer une cantidad suplementaria de
latex de goma en las zonag en las cuales se neceslta un espesor
més importente, mientras ¢l molde sigue girando alrededor de su
eje longitudinal,

Ya que,de hecho,existe un exceso de coagulante en 1o
da le superficie, el latex suplementario que se aplica después
de realizar la operacibn de sumersidn en el latex se coagula y
ge amalgama con el revestimiento producido por inmersidn ye exig
tente para proporcionar el incremento de egpesor degeado en la
zona ‘tratada.

Al mismo tiemyo se ha comprobsdo que haciendo girasr el
molde durante la splicacién y la cosgulacidén del latex suplemen
tario, lss dos aplicaciones de latex sé unen para producir un
cambio relativemente ;rogresivo del espesor final del caucho,
en lugar de un escalln brusco.

Este procedimiento es particulsrmente sdecuado pare
per utilizaedo conjuntamente con el sparsto descrito en la Kemo
ria N2 911,654 a nombre del mismo golicitante que incluye, entre
otros, unos medios para hacer girar y para cambiar la posicidn

angular de los moldes param juasntes cn una lfnes de fabricacidn
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continua por inmersién en latex. Una forma preferida del proceso
nuevo del. invento, en el cual éste se realiza utilizando el apg
rato descrito en dicha Memoria mencionada més arriba, se descri
bird a titulo de ejemplo de manera méds detalleda.

Los moldes pera guantes, montados tal y como se ha des
crito en la Memoria en cuestidn, y preferentemente hechos de
porcelana, se precalientan por cuslquier medio adecuado hasta
una temperatura incluida entre 602 y 80¢C, y a continuacién se
sumerge cada molde en un bajio de agente coagulante para obtener
un revestimiento dotedo de un efecto de coegulacidn muy fuerte.
Un bafio coagulante adecuado incluye por ejemplo una golucién al
50% en peso de nitirato de oalcib en agua que se precalienta a
una temperatura de 802C,

Después de retirar el molde del baifio de agente coagu
lante, se hace girar slrededor de un punto de suspensidn pare
gituar su eje longitudinal en posicidn horizontal o vertical,
estando los dedos orientados hecia arriba o hacia cualquier po
sicién intermedia,enyre estas dos posiciones, y se hace girer
el molde en la posicidén elegida slrededor de su eje longitudinal
g una velocidad apropiada que es ususlmente de 5 a 6 vueltas por
minuto, para realizar una distribucidén uniforme del depdseito
que e acumula en las puntas de los dedos y del pulgar y pare
dar lugar a la evaporscidn del agua en razén de la temperstura
del molde para dejar un revestimiento psrcialmente seco de nitra
to de calcio.

Cuando el reveatimiento coagulante se ha secado en un
gredo adecusdo, se detiene la rotacidén del molde alredsdor de su
eje longitudinal y se coloca de nuevo el molde en la posicidn
vertical con los dedos orientados hacia zbajo sumergiendolo s

continuacidén en un bsfio de latex de goma. E1 tiempo de permanen
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cla en el bafio de latex se elige de tal menera que,cusndo se re
tira el molde,no se agote el efecto de coagulacidn del revesti
miento coagulante, siendo el espesor del latex de goma deposita
do en el molde suficiente pars producir, una vez vulcanizedo, un
espesor de pared incluido entre 0,203 y 0,254 mm (0,008 y 0,01
pulgada) substancialmente uniforme sobre todo el molde, De acuer
do con la fuerza del coagulante y la composicién del bafio de la
tex, el tiempo de permanencia en el bafio de latex puede tipica
mente estar incluido entre O y 50 segundos, sin tener en cuenta
los tiempos de entrada y de salida.

Después de retirarlo del bafio de latex, se eleva el
molde y se le hece girsr de la manera descrita mds arriba y mien
tras girs, se pulveriza 0 se vierte,segin se desea,en la zona
de la pelma u otre zona elegida del molde,un latex de goma liqui
do de composicidn adecuada que tiene preferentemente un conteni
do de sdlidos no inferior a 40y en peso, en el tiempo més corto
posible incluido preferentemente entre 3 y 15 segundos, sin que

se aplique un exceso de latex tal que se escurra del molde. lLa

‘rotacién del molde se prosigue después de la aplicacidn del lag

tex para distribuir el latex aplicado de manera completamente
uniforme sobre toda la circunferencia del molde y hasta que el
latex aplicado haya sido coagulado por el efecto coagulante re
8idunl del revestimlento de agente coagulante. Ya que el primer
revestimiento del latex tiene en ésta etspa una estructura todg
via abierta, el segundo revestimiento pulverizado o aplicado
por inmersidn se amalgama fdcilmente con é1l, de modo que después
de realizar les siguientes etapas de tratamiento convencionsles
de lavado y de vulcanizacidn, la pelicula de goma es homogénes.
Por éste procedimiento, pueden fabricarse fAcilmente

guantes con espesor de goma en los dedog y en la mano incluido
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entre 0,203 y 0,254 mm (0,008 y 0,01 pulgada) y con un espesor
de pufio incluido entre 0,381 y 1,27 wmn (0,015 y 0,05 pulgada)

En resumen la presente Patente de Invencidn que se
golicite deberd recaer sobre las siguientes.

REIVINDICACIQNES

1.) Procedimiento para fabricar guantes de ‘goma dota
dos de zonas de egpegores diferentes, que consiste en sumergir
un molde para guantes en un bado de agente de cosgulacidn de la
tex de goma pars revestir todo el molde con agente coagulante,
en retirar el molde y en dejar que el coagulante se seque, sien
do la cantidad de coagulente asai aplicada superior a la que se
nucegita para coagular un revestimiento de latex de egpesor re
querido en la porcidn fina del guante, en sumergir todo el mol
de en un befic de latex de gZoma y en retirar el molde para obte
ner el espesor de revestimiento necesario para la porcién fina
del guente, y a continuacidn, sntes de secar el revestimiento,
aplicar una cantided suplementaria de latex de goma en las zonas
donde se necesita un meyor espesor.

2.) Procedimiento segin la reivindicacién 1, caracte
rizado porque el coagulante estd constituido por una solucidn
al 50% en peso de nitrato de calcio en agua.

3.) Procedimiento segin la reivindicacidén 1 6 2, carac
terizado porque el latex de goma suplementario que se aplica tis
ne un contenido de sdlidos no inferior a 40% en peso

4.) Procedimiento segin una cualquiera de las reivin
dicaciones 1 a 3, caracterizado porque el latex de goma suplemen
tario se aplica sobre la zona de la mufieca y de la palma 0 sobre
la zona del puiio del molde.

5.) Procedimiento segin una cualquiera de las reivin

dicaciones 1 a 4, caracterizado porque el molde del guante ge
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desplaza continuamenie a través de un puesto de aplicacién
de coagulante, de un primer puesto de aplicacidén de latex, y
de un segundo puesto de aplicacidn de latex y, en consecuen~
cia, se sumerge en el puesto de aplicacidén de coagulante, en
el bafio de coagulante con los dedos del molde orientados ha-
cia abajo, se retira del coagulante, se eleva para situar -
el eje longitudinal del molde en una posicidén incluida entre
la horizontal y la vertical estando los dedos orientados hacia
arriba y se hace girar en ésta posicidn alrededor de su eje -
longitudinal hasta que el coagulante se haya secado, se colo-
ca de nuevo en la posicidn vertical con los dedos orientados
hacia abajo, se sumerge en el primer puesto de aplicacidn de
latex, en el bano de latex, se extrae del bafio de latex, se
eleva para situar el eje longitudirnal del molde en una posi-
cién entre la horizontal y la vertical con los dedos orienta-
dos hacia arriba y se hace girar, en ésta posicién alrededor de
su eje longitudinal y, antes de que el revestimiento de latex
haya secado y mientras el molde estd girando, se pulveriza o
se vierte el latex -suplementario sobre las porciones deseadas
del molde en el segundo puesto de aplicacidén de latex, y se
prosigue la rotacidén del molde hasta que todo el latex apli-
cado se haya coagulado.

6.) Se reivindica por Gltimo como objeto sobre el que ha
de recaer la Patente de Invencidn que se solicita, por: PROCE-

DIMIENTO PARA FABRICAR GUAKTES DE GOMA".
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Todo conforme queda descrito y reivindicado en la
presente Memoria descriptiva que consta de ocho paginas me-

canografiadas.

Madrid, 9 de marzo 1973

/)
BERWARDO UNGRIA
p.p<’

Vd
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