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correspondiente a la solicitud de una

PATENTE DL THVENCIOH.

Solicitante: L R IIDUSTRIES LIMITED.

Residencia: North Circular Road - Chingford
LOIDRES E 4,-INGLATERRA.

Enunciado: "PROCEDIMIENTO PARA FABRICAR GUANTES
DE GOMA™,

Prioridad: De la solicitud de patente briténica
ne. 11058/72 del 9-3-72. .
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El invento estéd relacionado con luz fabricacidn de
guantes de goma.

Los guantes de goma ge fabrican convencionalmente por
inmersidén en latex. Tipicamente, éste procedimiento consiste en
sumergir un molde para guasnte precalentado en un bafio de un
agente coagulante del latex de caucho, usualmente una solucidn
acuosa de nitrato de calcio, en retirar el molde y en dejar gque
seque el agente coasgulante, en sumergir el molde en un bafio de
latex de goma, en retirar el molde y, a continuacidn, en secar,
lavar y vulcanizar el revestimiento de goma resultante dispuesto
en el molde. Despuéds de terminer la vulcanizacidn y después de
un enfriamiento ulterior, se separa el guante del molde. Normal
mente, se utilizé éste procedimiento para fabricar un guante de
egpesor substancialuente uniforme.

Sin embargo, cuando se trata de usuarios tales como
cirujanos, es necesario que los guantes de goma tengan un espe
sor mds importante en la zona de la muileca y de la palma 0 en la
zona del pufioc que en las partes que corresponden a los dedos y a
la mano, Dichos guantes permiten obtener la sensibilidad deseada
en las partes que corresponden a los dedos y a la mano asi como
una mejor resistencia en la parts més gruesa.

Se han descrito procedimientos para fabricar guantes
de goma dotados de zonas de espesores diferentes, pero éstos pro
cedimientos conducen a lam obtencidn de guantes en los cuales exis
te un cambio de espesor relativemente brusco entre una parte mds
gruesa y una parte més fina, y existe une tendencis a que dichos
guantes se desgarren en la linea de csmbio de espesor cuando son
utilizados, debido a la concentracidén de las fuerzas en ésta 1i
nea. Se ha desarrollado ahora un procedimiento wejoresdo para fa

bricar dichos guantes que incluyen zonas de espesores diferentes,
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y éste procedimiento incluye las etapas que consisten en sumergir
un molde para guante en un bailo coagulant~ del latex de goma,
para revestir asi todo el molde con coagulante, en retirar el
molde y en dejar gque ¢l coagulante seque, en aplicar una canti
dad sdicional de coagulante en las zonas del molde que correspon
den a las zonas del guante donde se desea obtener un mayor espe
sor, y en dejar que éste coagulante seque, realizandose las eta
pas que consisten en aplicar el coagulante suplementario y en se
car éste mientras el molde estd girando alrededor de su eje lon
gltudinal, y a continuacidén en sumergir todo 21 molde en un bafio
de latex de goma.

El coagulante suplementario puede ser el mismo o puede
ser diferente del coagulante utilizado para la primera operacidn
de sumersidn, pero debe gser compatible con éste, En cualquier ca
80, el efecto de los revestimientos combinados en las zonasrelg
gidas consiste en proporcionar una concentracidn de latex més
importante en éstas zonas cuando se sumerge a continuacién el
molde en el bafio de latex, lo que conduce a obtener un mayor es
pesor de zoma en el gdente terminado, Se ha comprobado que hacien
do girar el molde durante su aplicacién y haciendo secar el coa
gulante suplementario, las dos aplicaciones de coagulante se mez
clan y producen un cambio relativamente progresivo de la cantidad
de coagulante en la zona situada entre las superficies tratedas
¥ las superficies no tratadas y por tanto, existe un cambio relg
tivamente progresivo en el =spesor final del caucho, en lugsr
de un escalén brusco,

Este procedimiento estéd particularmente bien adaptedo
pera ser utilizado conjuntamente con el aparsto deserito en nues
tra Memoria N¢ 911.654 que incluye, entre otras cosas, unos me

dios para hacer girar y cambiar la posicidén engular de los moldes
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para guantes en una linea de fabricacidn por sumersidn en latex
gue funciona de manera continua. Una_forme preferida del proce
so nuevo del invento en el cual se lleva a cabo el aparato deg
crito en dicha especificacidn, se deécribiré ghora con més deta
lles a titulo de ejempla.

Los moldes pars guantes, montados seglin se ha deserito
en dicha Memorie, y constituidos preferentemente de porcelana,
se precelientan por cualquier medio sdecuado 8 una temperaturs
incluide entre 6092 y 802C y cade uno de ellos se sumerge & con
tinuacidn en un beilo de cosgulante que consiste tipicemente en
una solucidn acuosa de nitrato de calcio al 15% en peso, que se
precalienta a una temperatura incluida entre 55 y 80¢C,

Después de retirar el molde del bafio de coagulante, se
le hace girar alrededor de su punto de suspenaidn para situar su
eje langitudinal en posicidn horizontal o vertical con los dedos
orientados hacia arriba o hacia cualquier punto intermedio entre
éatag dos posiciones, y en la actitud elegida se hace glrar el
molde alrededor de su eje longitudinal a una velocided apropis
da que es usualmente de 5 g 6 vueltas por minufo, para realigzar
una distribucidén uniforme del depdsito acumulado en la punta de
los dedos y del pulgar y para evaporar el agua, gracias a la tem
peratura del molde, dejendo un revestimiento parcislmente seco
de nitrato de calcio.

Cugndo el revestimiento de cosgulante ha gecado en un
grado adecuado, y mientras se hace girar el molde como antes,
se realizs una segunda aplicacidén de coagulante liquido mediap
te pulverizacidn o utilizasndo un cepillo o una almohadilla o cua
quier otro medio conveniente en la zona del guante gque correspon
de a la mufleca y a2 la palme donde se necesita una pelicula de go

ma més gruesa en el guante scabado. Eate coagulante puede ser el
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mismo que el que se utilize pers le primer operacidn de sumer
gibén en el coagulante es decir una solucidén al 15%, siendo en
éste caso el mayor egpesor de la goua debido a la mayor cantidad
de coggulante depositado. rn variante, puede tener une concentra
cidn més elevada, por ejemplo de hasta 50% en peso, si se necesi
ta un espesor de goma substancialmente méds importante.

Al hacer la segunds aplicacidén de coagulante, se produ
ce una mezcla y una smalgamacidén de los dos revestimientos de
modo que en los limites de la superficie del segundo revestimien
to, se produzca un cambio graduul de la cantldad de coagulante
de tal menera que el guante acabado no presente una linea de de
marcacién pronunciades entre las zonas sometidas a una sola opera
cidn de inmersidn y las que han sido sometides a una segundu ope
racidn de inmersidn en el coagulante.

Una vez terminado el segundo revestimiento de coagulun
te y una vez esté suficientemente seco, se detiene la rotacidn
del molde alrededor de su eje horizontal y se hace volver el mol
de a la posicidn vertical con los dedos orientados hacia gbajo
¥y a continuacidén se sumerge en un bafio de latex de goma y se deja
sumergido durante un tiempo suficiente para agotar el efecto de
coagulacidén de todo el nitrato de calcio depositado, es decir
tanto del primer revestimiento como del segundo revestimiento
por inmersién. Seglin la fuerza del coagulante y la composicidn
del bafio de latex, el tiempo de peruwanencia en el bafio de latex
puede ser tipicamente de 0 & 80 segundos, sin tener en cuenta
los tiempos de entrada y de salida.

Después de extraer el molde del bafio de latex, el mol
de es transportado s través de unos puestos convencionales de se
cado, lavado y vulcenizacibén para completar el proceso de fabrica

¢idn.
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Por medio de éste método, pueden fabricarse fécilmen
te guantes que tienen en las zonag de los dedos y de la mano un
egspesor de pared que proporciona la sensibllidaed necesarias durapn
te su utilizacién y que estd incluildo tipicemente entre 0,203 y
0,254 mm (0,008 y 0,01 pulgada) con un espesor en la zona del
pufio de 0,381 a 1,27 mm (0,015 a 0,05 pulgada).

Bn resumen la presente Paten:e de Invencidén que se so
licita deberé recaer sobre las siguientes.

REIVINDICACIONES

1.) Procedimiento para fabricar guantes de goma que
incluyen zonas de diferentes espesores, que consiste en sumer
gir un molde para guante en un bafioc de agente de coagulacidn
del latex de goma para revestir todo el molde con cosgulante, re
tirar el molde y dejar que el coagulante se seque, aplicar uns
cantidad edicional de coagulante en las superficies del molde
que corresponden a las zonas del guante en las cuales se nece
sita un mayor espesor y dejar que éste coamgulante seque , hacien
dose las etapas que consisten en aplicar la cantidad suplementa
ria de coagulante y en secar éuste coagulante mientras el molde
esta girando alrededor de su eje longitudinal, y a continuacidn
supergir todo el molde en un bafio de latex de gouma.

2.) Procedimiento segin la reivindicacidn 1, caracte
rizado porque el coagulante suplementario se aplica a las zonas
del molde que corresponde a la mutieca y & la palma.

3.) Procedimiento segin le reivindicacidn 1, caracte
rizado porque la cantidad adicional de coagulante se aplica g la
zona del molde que corresponde al pufio,

4.) Procedimiento segin una cualquiera de las reivin
dicaclones 1 @ 3, caracterizado porque el coagulante suplementa

rio se aplica en las zonas deseadas por pulverizacidn.
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5.) Procedimiento segdn una cualquiera de las reivin
dicaciones 1 a 3, caracterizado porque el coagulante suplemen
tario se aplica en las zonas deseadas por medio de un cepillo
0 de una almohadilla.

6.) Procedimiento seygin una cuaslquiera de las reivin
dicaciones 1 a 5, caracterizado porgue el molde para guante
se desplaza continuamente & través de un primer puesto de apli
cacibn de coagulante, un segundo puesto de aplicacidn de coagu
lante, y wun puesto de aplicacidén de latex y, en secuencia, es
sunergido en el primer puesto de aplicacién de coagulante en
el bafio de coagulante con los dedos del molde orientados hacla
abajo, ea extraido del coagulante, es elevado para situar <l 2je
longitudinal del molde en una posicidén incluida entre la horizon
tal y la vertical con los dedos orientados haecia arriba, y ae
hace girar en ésta posicidn slrededor de su eje longitudinal
haste que el coagulante haya secado, se aplica a continuacidn
el coagulante suplementario en el segundo puesto de aplicacidn
de coagulante, sobre las porciones deseadas del molde, mientras
se mantiene el molde en dicha posicidén ; se le hace girar, cun
tinuandose la rotacidén del molde hasta que el coagulante suple
mentario haya secado, se hace volver el molde a su posicién ver
tical con los dedos orientados hacia abajo, se aumerge en el
siguient. puesto de aplicacidén de latex en el bafio de latex, se
extree del lstex y se eleva para situar el eje longitudinal del
molde en una posicidn inclufda entre la horizontal y la vertical
con los dedos hacia arriba y se hace girar en éata posicibn hap
ta que el latex haya coagulado,

7.) Se reivindica por dltimo como objeto sobre el

que ha de recaer la Patente de Invencién que se solicita, por:

"PROCEDIMIEITO PARA FABRICAR GUANTES DE Goman,
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Todo conforme queda descrito y reivindicado en

la presente Memoria descriptiva que consta de ocho pagi

nas mecanografiadas.

Madrid, 9 de narzo 1973

BERNARDO |UNGRITA
P-P.:
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