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El E s ta tu to  v igente sobre Propiedad In d u s tr ia l ,  de 
26 de Ju lio  de 1929, en su  tex to  refundido publicado e l  30 
de A b ril de 1930, e s tab lece  los ca rac te res de p a te n ta b i l i -  
dad de la s  invenciones de tip o  in d u s tr ia l  que tienen, por 
o b je to  obtener ven ta jas sobre lo  ya conocido, admitiendo 
ñor consigu ien te como p a te n tab le s , la s  nuevas máquinas, a- 
p a ra to s , instrum entos, procesos de fab ricac ió n , e tc ..L a  ata 
p l i tu d  de conceptos p rev is to s  como p a ten tab le s , ha llevado 
a l  le g is la d o r  a a c la r a r  (A rts. 46) que l a  enumeración-con­
te n id a  en dicho cuerpo le g a l es puramente enunciativa y no 
l im ita t iv a ,  haciéndola ex tensiva incluso  a los descubrimien 
to s  de t ip o  c ie n t í f ic o  (A rts. 47).*

E l Decreto de 26 de Diciembre de 1947^ recogiendo 
l a  Orden de 18 de Noviembre de 1935, confirma é l  c r i te r io  
le g a l  de que también serán  paten tab les los instrum entos, ob 
j e t e s ,  o p a rte s  de lo s mismos, que aporten a  la  función a 
que. sen d estinados, un b en e fic io  o efecto  nuevo, y en d efi 
n i t iv a  que constituyan  una mejora su s tan c ia l sobre lo  ante 
riorm ente conocido.  ̂ r  '

¡ * -4-Pues b ien , a ten o r de lo  expuesto, y en base a l  a r
tic u la d o  que recoge los 
r á r s e ,  que l a  invención

30

conceptos expresados, debe conside- 
a que se re f ie re  la  p resen te  memo­

r i a ,  co n stituy e  una novedad in d u s tr ia l ,  con c a ra c te r ís t ic a s  
y v en ta jas  que l a  hacen merecedora del p r iv ile g io  de explo­
tac ió n  exc lusiva  que p e r .e l l a  se s o l ic i ta ,  premiando a s í  
lo s  m éritos de quien ab o rta  a l a  in d u s tr ia  del p a ís  una me­
jo ra  e fe c tiv a  y precisam ente comprendida en tre  las. enuncia-i !¿as por la  Ley como p acen tad le s . (A rts. 46 y 47 en re lac ió n
con e l  171, en su nueija redacción afectada por l a  Orden de 
18 de Noviembre de 1 .935).



3-

10

1S

20

25

30

La presen te invención, según se expresa en e l 
enunciado de e s ta  memoria d e sc rip tiv a , se r e f ie r e  a una 
in s ta la c ió n  para la  fab ricac ión  de guantes de caucho.

La p a rte  más fundamental en la  fab ricac ió n  del 
guante de menaje es la  Sección de fab ricac ió n , y dentro  de 
é s ta  la  Cadena de Producción.

En s ín te s i s ,  la  Cadena de producción, en és te  
t ip o  de fab ricac ió n  es un c ic lo  cerrado, de t a l  manera que 
donde termina e l proceso del guante, comienza nuevamente 
dicho c ic lo .

Puede funcionar ind istin tam en te  de izqu ierda a 
derecha ó b ien  de derecha a izq u ie rd a , dependiendo un sen­
tid o  u o tro  de fac to res  ta le s  como, la  obra c i v i l ,  la  red 
de desagúes, la  in s ta la c ió n  de la  Sala de Calderas, la  in s ­
ta la c ió n  de la  Sala de Mezclas, la  colocación de lo s  hornos 
e tc .

Se deduce ampliamente que la  nave debe de e s ta r  
hecha para la  fab ricac ió n  y no a l co n tra rio .
A ntecedentes.-

La in s ta la c ió n  de la  cadena de producción, e s tá  
enclavada en e l in te r io r  de una nave, cuya a ltu ra  ú t i l  es 
de 6 mts. y e l  mínimo requerido para e l la  es de 12 mts. 
Igualmente e l  fondo mínimo.no debe se r in fe r io r  a 45 mts. 
y con una sa lid a  del m onocarril a l e x te rio r  para e l  lavado 
de lo s  ca rro s, y reparaciones de los mismos.

Consta la  cadena de lo s s ig u ien te s  elementos:
-  Un horno de vulcanizado de 20 mts. de la rg o , por
* 2,40 mts. de ancho y 2,85 de a l to .
-  Un horno de secado de 10 mts. de largo  por 2,40m ts
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de ancho y  2,85 de a l to .
-  Una cabina de agua, p a ra  l a  lim pieza de lo s  guaní 

te s  durante e l  proceso de fab ricac ió n  de 3 mts. 
de la rg o  por 1,80 mts. de ancho y una a l tu ra  de 
2,70 m ts ., in te rc a la d a  en tre  ambos hornos a l a  
s a l id a  d e l correspondiente a secado.

-  Cuatro cubas p a ra  contenido de lá te x  de 2,40 de 
la rgo  por 1,50 de ancho y  por 0,60 de a l to .

. -  Una cuba p ara  contener coagulante de la s  mismas 
dimensiones que la s  a n te r io re s . . . .

-  Cinco elevadores.de cuba, h id rá u lic o s , acompaña-¡
dos de sus correspondientes cuadros de mando.

-  Una.cabina de f lo c k , para  e l  flokage de lo s  guan­
te s  cuyas dimensiones son: 2,05 de la rg o , 2 ,2  mtp. 
de ancho y 2,655*mts. de a l to .

-  T re in ta  ca rro s portamoldes 26 de lo s  cu a les , es-
- ta n  continuamente en funcionamiento, y  io s  cuatro  

re s ta n te s  en ,rese rv a , con un t o t a l  de moldes de 
1 .800. - : ' . -

-  Un m onocarril, compuesto por una doble "T.",' p e r­
f i l  normalizado de 0 ,2  m ts. a todo lo  largo  del 
cüLo, sobre e l cual van a i r  suspendidos lo s  ca­
r r o s .

-  Doce p ó r t ic

30

s lo s  cuales su je tan  e l  m onocarril¡ 
compuestos dor doble "T" de ala-.ancha de 0,10 mt 
con una a l tu ra  de 2,70 m ts. y un ancho de. 2,20 m
La d escrip c ión  d e l funcionamiento de l a  cadena

f i ¡de producción se va a ¡exponer a continuación con l a  ayuda 
de una h o ja  de p lanosJ que s in  ca rá c te r  l im ita tiv o  alguno, 
se acompaña a l a  p resen te  memoria d e sc r ip tiv a , y  en cuya

es.
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ho ja de planos se m uestra en l a  f ig u ra  18 una v i s ta  esque­
m ática y en p la n ta  de l a  p rec itad a  cadena, en tan to  que l a  
f ig u ra  28 corresponde a una sección dada por e l  plano A-B 
indicado en la " f ig u ra  a n te r io r , y .m uestra uno de lo s  p ó r t i ­
cos p ara  la  suspensión aerea de lo s  ca rro s a tra v é s  del co­
rrespondien te m onocarril. " ^

E l c ic lo  comienza con l a  in troducción  de un carró
1, en l á  cuba de coagulante 4 . Este carro  p resen ta  una p la ­
taform a con dos bases, ambas re p le ta s  de moldes de manos pa- 

10 ra  l a  obtención de lo s  guantes y va suspendido del monoca- 
r rL l 2 tendido en tre  lo s  p ó rtico s  3* El operario  l le v a  e l 
carro  1 a l a  p o sic ió n  óptima en que debe quedar e s te .  A conj- 
tin u ac ió n  p u lsa  e l  botón correspondiente en el-cuadro  de ma: 
dos y automáticamente e l  elevador comienza a su b ir a l a  cu­
ba '4 h as ta  una a l tu ra  de 800 m/m, con lo  cual lo s  moldes quj) 
dan impregnados h a s ta  una a l tu ra  de 320 m/m, a l tu ra  é s ta  su 
f ic ie n te  para  la s  sucesivas operaciones de mojado de lá te x  
y adhesivo. ^

Al l le g a r  a e s ta  a l tu ra  to ca , un f i n  de c a rre ra  
y b a ja  igualmente h asta  su p osic ión  cero ó de reposó.

Una vez aquí, e l  operario  g ira  1808 e l  ca rro  1 
p a ra  que lo s  moldes que habían quedado en l a  p o sic ión  supe­
r i o r  puedan a su vez se r mojados, rep itién d o se  l a  misma ope' 
ra c ió n . El t o t a l  de tiempo que ha absorbido dicha operación 
es de 73 segundos. , -

. . E ste elevador de cuba, e s tá  compuesto por un 
grupo h id ráu lico  de p res ió n  máxima de 30 Kg/cm , con se r­
p en tín  de re f r ig e ra c ió n  por agua, formado por dos c i l in d ro s  
de 0 70 m/, de h id rá u lic o s , autocompensados por crem alle ra , 
cuya, fuerza  de elevación  és de 2.000 Kg. Acoplado a é l ,  vaj.'una bancada (sobre l a  cual va l a  cuba), cuyas dimensiones
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son: 2, $00 de largo  por 1,500 de ancho en p e r f i l  de " 
de 100.

La operación sig u ien te  es l a  inm ersión de dicho 
carro  en l a  cuba de lá te x  $. . . . .

La separación  en tre  cuba y cuba es de 3)20 mts.
Es e l  mismo operario  e l que efec túa  consiguien­

temente e s ta  nueva operación, cuya descripc ión  es l a  s ig u ie^  
te :

Se tra n sp o rta  e l  carro  1 h as ta  é s ta  cuba dd l á ­
te x  5, cuyo co lo r es e l  que se haya adoptado y se s i tú a  cen­
tra d o , en p o sic ió n  v e r t ic a l ,  lo s  moldes, n a tu ra lm en te ,.re s ­
pecto  a l a  cuba.

Una vez hecho é s to , se p u lsa  e l  botón correspon­
d ien te  en e l  panel de mandos y a l  ig u a l que en l a  operación 
a n te r io r , asciende l a  cuba $, h a s ta  impregnar lo s  moldes 32j , - ^
cm. aproximadamente. ' ! . . . .

La cuba $ se mantiene en l a  p o sic ión  superio r 
durante 25 segundos, d u ran te -e l cual a l molde queda adhe- 
rid o  una f in a  p e l íc u la  de lá te x  de 0,30 m/m. Transcurrido 
é s te  tiem po, b a ja  l a  cuba h a s ta  l a  p osic ión  de reposó. Se 
le  da l a  v u e lta  a l  carro  1 y  nuevamente comienza l a  opera­
c ió n .

Los elevadores todos son ig u a le s , excepto que en!
e l  cuadro de mandos de lo s  correspondientes a lá te x  y adhe­
sivo l le v a n  incorporados un temporizador que es lo  que hace 
permanecer a l  elevador estacionado en su p o sic ión  superior 
e l  tiempo requ erid o .

La te r c e ra  y cu a rta  cuba son igualmente p ara  l á ­
te x , ahora b ien  su u t i l iz a c ió n  dependerá del producto a ob-¡
te n e r  y  s i  se qu iere  obtener simultáneamente dos co lo res o

...................... ' - * .- y.;,''-.- . - - -
' ' i
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un guante b ic o lo r ; dado que e l tiempo de permanencia en lo s  
hornos y  la s  tem peraturas a a p lic a r  son id én tic o s  p ara  un 
guante de un solo co lo r ó de lo s  co lo res (b ic o lo r) .
* "  Con esto  se l le g a  a l a  qu inta y ú ltim a cuba 6,

l a  de adhesivo, donde se hace cargo del carro  1 otro*opera­
r io .  El proceso es exactamente ig u a l a lo s  a n te r io re s , ex­
cepto que su permanencia en l a  p o sic ión  su p erio r es de 10 
segundos. Al término de é s ta  operación ha quedado impregnad^ 
a l a  capa de lá te x , o tra  de adhesivo de 0 ,1  m/m aproximada- 

10 mente.
Se t ie n e  que s ig n if ic a r ,  que la s  cubas p a ra  man­

ten e r e l  lá te x  y adhesivo en condiciones de u t i l iz a c ió n  s in  
merma en cantidad  impidiendo su coagulación y a una tempera" 
tu ra  co n stan te , van p ro v is ta s  de dos huecos en lo s  que enca-j- 
jan  sendos ag itadores que, accionados por un motor e l é c t r i ­
co y por medio de co rreas tra p e zo id a le s , ag ita n  permanente­
mente e l  lá te x  dándole una pequeña co rrien te  (lam in ar), su­
f ic ie n te  para  e v i ta r  dipha coagulación.!-Igualmente para  e v ita r  su descomposición, l le v a  
una cámara . in te r io r  por l a  que continuamente c ir c u la  agua, 
manteniendo la  tem peratura constan te . Evidentemente, tan to  
e l  caudal de en trada copo e l  de sa lid a , e s tán  p re v is to s  pa­
r a  que sean ig u a le s

ta ,  e l carro  1 es in troducido  por e l  
ina  de f lo c k .7 .

- Cada carro  1 l le v a  aclopados en l a  p a r te  an te rio ^
según e l  sen tido  de c ircu lac ió n , un macho tronco -p iram ida l,

! 'de 100 m/m de base maypr cincuenta de base menor y una a l­
tu ra  de 80 m/m, e l  cual encaja .en  una hembra de la s  mismas 30 í 'dimensiones, que forma cuerpo con un m otor-reductor, d is -

20

25
r Terminada é

mismo operario  a l a  cal
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puesto  en una de la s  p u erta s  de dicha cabina 7*
Una vez ensamblado e l  carro  1 en e l in te r io r  de 

l a  cab ina 7) e l  o p era rio , mediante un bulón (que es e l  que 
l le v a  e l  carro  1 p ara  que no g ire  durante su re c o rr id o ) , ac 
c iona un pu lsador e l cual manda a una vá lvu la  electroneumát: 
c a , cerrando mediante un p is tó n  la s  p u ertas d e lan te ra s  de 1:. 
cab ina 7* - -
1. Las p u e rta s  t ra se ra s  son cerradas accionando un
d is tr ib u id o r  neumático. "

E ste accionamiento del pulsador m ediante*el bulón 
que hace, c e r ra r  la s  p u erta s  d e lan te ra s , acciona también, 
una vez cerradas é s ta s , un tem porizador, e l  cual parado e l  
tiem po, y  girando e l  carro  1 ya en e l  in te r io r  de l a  cabina 
7 , pone en marcha.un v e n tila d o r, controlado por o tro  tempo- 

'r iz a d o r  que durante 15 segundos e s tá  funcionando, creando 
una nube de polvo (flo ck  que previamente se ha depositado 
en e l  i n t e r io r ) ,  con lo  cual lo s  guantes quedan impresos, 
homogéneamente (homogeneidad que se consigue por l a  ro tac ió n  
con tinua  d e l c a rro ) .

! * =  ̂C iertam ente a l  ten er este  producto poca densidad
s i  de inm ediato se ab riesen  la s  p u erta s  una vez fin a lizad o

v en tila d o r, evidentemente en e l  en­
to rn o  de l a  cab ina 7 h ab ría  úna gran concentración de dich(¡) 
f lo c k , con l a  p érd id a  considerable de m ate ria l y lo  que se-

el* tiempo de marcha d e l

30

consecuencias que en e l  organismo hu­r l a  p eo r, la s  p o s ib le s  
mano pudiese p ro d u c ir.

Ambas cosas soh ev itadas en su to ta l id a d  median-
i it e  l a  incorporac ión  de uní c ic lón-separador.

E fectivam ente, consumido su tiempo e l  v en tilad o r 
hay un periodo  muerto de 15 segundos, a l  f in a l iz a r  lo s  cua­
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l e s  acciona o tro  tem porizador que pone en marcha é s te  c ic ló n - 
separador, que succionando e l  polvo que hay en e l  medio, lo  
l le v a  a un depósito  del cual va p ro v is to , saliendo  e l  a ire  
prácticam ente lim pio a tra v é s  de un f i l t r o  (d iafragm a), a i ­
re  que e n tra  por l a  p a rte  superio r a l a  cab ina, cumpliendo 
l a  doble función de homogeneizar aún más (desprendiendo lo s  
excesos de f lo ck  en lo s  guantes) y absorbiendo lo s .re s id u o s  
que quedan en é s ta .

E l tiempo durante e l cual e s tá  funcionando e l  c i ­
c lón-separador es de 1 5 .segundos a l  f in a l iz a r  lo s  cu a les , 
hay o tro  periodo de 14 segundos, antes de que se desconecte 
l a  e le c tro -v á lv u la  y se abran la s  p u erta s  d e la n te ra s , p ara  
que decante defin itivam ente lo s re s to s  d e l polvo.

' A continuación se abren la s  p u e rta s  t r a s e ra s  y 
e l  operario  saca e l  carro  1 de l a  cab ina. . .

E l tiempo empleado en e l  t o t a l  de l a  operación 
es de 2 minutos. Ya e s tá  e l  carro  1 d ispuesto  p a ra  su in t ro ­
ducción en e l  horno de secado 8, cosa que hace o tro  opera-

i : - . , - -r i o .
E ste operario  tra n sp o rta  e l  carro  desde l a  sali-? 

da  de l a  cabina de flo ck  7 h as ta  l a  en trada del horno 8, a 
75 m ts. de e s te  aproximadamente.

Un acusador audiovisual marca e l  momento de efecj- 
tu a r  d icha en trad a . El operario  a continuación abre la s  puer­
ta s  d e la n te ra s  y tra s o ía s  del horno 8, mediante un d i s t r i ­
bu idor neum ático. Hechc e s to , acciona un p u lsa ld o r situado

lá .e n tra d a  del horno, poniéndose en
i ¡íalmente neumático, que in troduce e l  

ca rro  1 en e l  in te r io ií  d e l horno 8, evitándose consiguien­
temente e l  esfuerzo f ís ic o  que co n llev a ría  e s ta  simple operá-

en la s  proximidades de 
marcha un empujador i



- l o ­

ción .
E ste empujador adosado en l a  p a r te  superio r del 

m onocarril 2, y a dos metros de l a  en trada del h o rn o ,.e s tá  
compuesto de un c il in d ro  conectado a l a  red  neumática*^ En 
su p a r te  d e lan te ra  Eeva unos f re n te s  de acero de espesor 
10 m/m, lo s  cuales inciden  en e l  tope p o ste rio r, del ca rro , 
formado por una "barra c i l in d r ic a  maciza de 50 m/m de d iá ­
m etro, y un angular de 40x40x4*.

* E stos topes forman cuerpo co n 'e l p is tó n  y*él tre n  
de rodam iento, compuesto e s te  por cuatro  ruedas, dos-de la s  
cu a les d iscu rren  por encima d e l a la  superio r y  la s  o tra s  -  
dos por debajo del mismo a la  su p e rio r, formando en tre  aque­
l l a s  y e s ta s  un ángulo de 452 aproximadamente, asegurándo­
se por tan to  l a  im posib ilidad  del desplazamiento l a t e r a l  del 
p is tó n , evitando l a  fle ch a  del p is tó n  y  e l  desgaste de l a  
ju n ta  tó r ic a .

Una vez e l  c a rro !1 in troducido en e l  horno 8, e l 
empujador, a l  f in a l  de su avance, con tac ta  con un f i n  de ca- 
r r e r a  que automáticamente l e  hace re tro c e d e r, h a s ta  su p o si­
c ión  i n i c i a l  de reposo.

E ste.horno  de secado 8, en e l cual es introducidc 
e l  ca rro  1, t ie n e  unas dimensiones de 10 m ts. de l a r g o , ,2 ,4( 
de ancho y  2,85 de a l to ,  incluyendo lo s  soportes sobre lo s  
que va asentado. \

E s tá  conpuesto por cinco módulos 9 de 2 mts. ca­
da uno, ensamblados en tre  s i ,  Cada módulo e s tá  formado a si. 
vez por un v e n tila d o r  cen trifu g o  de 4 CV de p o ten c ia , una 
b a te r ía  de calentam iento y  un sistem a de vá lv u las autom áti­
cas p a ra  re g u la r  l a  tem peratura deseada por medio de termos­
ta to s .



-11-

10

1S

20

25

30

Dichos módulos es tán  a is lad o s del e x te r io r  por[
unos paneles que lo s  envuelven en .su  to ta l id a d , con un g ru e ­
so de 10 cm. de chapa galvanizada y f ib r a  de v id r io , lo s  s- 
cuales ev itan  l a  fuga de ca lo r por conducción y convección.

El emplazamiento de lo s  v en tilad o re s  y consiguien¡ * i  . . .  i
temente de la s  h a te r ía s  de calentam iento es a lte rn o  en cada 
módulo 9 (en e l prim ero, en l a  p a rte  su p e rio r, en el. segun­
dé en l a  in f e r io r ,  e t c . ) ,  con lo  cual se consigue una más 
ac.ecuada d is tr ib u c ió n  del ca lo r sobre lo s  ca rro s 1.

E ste a ire  c a lie n te  sa le  d e l in te r io r  del horno 4 
cenalizado a tra v é s  de paneles de chapa, de sección tra p e ­
c i a l ,  sa tis fac ién d o se  una mejor re p a r t ic ió n  del a i ró , 'c o n  
una adecuada velocidad  del mismo.

 ̂ E l sum inistro  de ca lo r a d ichas b a te r ía s ,  se ha­
ce por medio de vapor sa tu rado , cuya conexión se hace a l a  
red  gen era l.

E l .'tiempo to ta l  que permanece e l  carro  1 en e l  
in te r io r  d e l horno 8 es de 15 minutos (3 por módulo), y du­
ra n te  e s te  tiempo l a  tem peratura ha oscilado  desde ?OS C. 
en e l  prim er módulo a 1102 en e l  quinto módulo.

La capacidad en carro s del horno de secado es de 
cinco , uno por módulo.

\  La función fundamental que d e s a r ro lla  e s te  horno 
es l a  de evaporar o d esh id ra ta r  suavemente.

E l contenido de agua que tr a e  e l  lá te x  es de un 
40 % aproximadamente. S i a eso le  sumamos l a  que re c ib e  du­
ra n te  proceso e s te  p o rcen ta je  se aumenta h a s ta  un t o t a l  del 
45 %.

Indudablemente e s te  agua hay que sa c a rla  d e l guan­
t e .  Y esto  no se puede hacer bruscamente (aumento considera-

. .  . ¿
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b le  de l a  tem peratu ra), ya que v u lca n iz a ría  rápidamente y 
se form arían am pollas, a consecuencia de que es te  agua no 
te n d r ía  s a l id a .

Consiguientemente lo s  incrementos de tem peratura 
hay que d árse lo s  de forma suave y durante e l tiempo e s ta b le ­
cido previam ente.

A l a  s a l id a  del horno esto s guantes han-perdido 
c a s i  en su to ta l id a d  e l  p o rcen ta je  de agua que in icia lm ente 
con ten ían , y gozan ya de un prevulcanizado su fic ie n te  para 
so p o rta r un lavado.

E l carro  1 a l  s a l i r  del horno de secado 8, pasa 
a l a  cabina de agua 10. Lss dimensiones de e s ta  cabina son de 
3 m. de la rg o , 1 ,8  m ts. de ancho*y 2 ,7 'm ts. de a l to .

Los la te r a le s  de e s ta  son de chana galvanizada,!"sobre e s tru c tu ra  de p i la r e s  m etálicos de doble "T" de 100
m/m de a la  ancha. La p a r te  in fe r io r  l a  compone una to lv a  -  * )
depósito  de agua, a l a  c u a l'v a  acoplada una bomba; una toma 
de agua conectada a l a  red  general y un desagüe.

En l a  p a r te  superio r y  salvando é l  nom ocarril 2 
va in s ta la d o , a ambos lados de é s te ,  unos pu lverizadores . 
de agua. **

b .  Los fondos perm anecn l ib r e s  p are  l a  en trada y
s a l id a  de lo s  ca rro s  1 . i

: Aquí se lav a  ^1 carro  1 a l objeto de lim piar lo s  
excesos que pudiese a r r a s t r a r  desde l a  cabina de flo ck  7. 
E ste  agua ya no se in troduce en e l  in te r io r  del guante debi­
do a l a  p revu lcan ización  que posee e s te . E l operario  accio­
na un p u lsad o r, poniéndose en funcionamiento l a  bomba, que 
e leva  e l  agua desde l a  to lv a -d ep ó s ito , h a s ta  lo s  p u lv e riz a ­
d o res , volviendo é s ta  a caer una vez lavados lo s  guantes a l
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1 depósito funcionando evidentemente en c irc u ito  cerrado . La 
regeneración del agua se hace periódicam ente una vez que se 
considera in se rv ib le  para  l a  función que d e s a r ro lla .

E l tiempo to ta l  que permace e l  carro  1 en ía  cab i-
5 na es de 3 minutos de lo s  cuales uno permanece bajo l a  duchu 

y lo s  o tro s dos corresponden a tiemposmuertos, escurriendo 
y permaneciendo a l a  espera de su in troducción  en el* horno 
de vulcanizado 11.

' Por e l  mismo procedimiento que e l  d e sc rito  p ara  '
10 e l horno de secado 8, se in troduce és te  en e l  de vu lcan iza­

d o ..
E l acusador aud iov isual, in d ica  a l  operario  el 

momento de a b r ir  la s  p u e rta s . Tanto la s  del horno de secado 
8 como la s  de vulcanizado 11 es tán  sincron izadas de manera

15 t a l  que abriéndose la s  de és te  e in troducido  e l  carro  1 me­
d ian te  o tro  empujador neumático, inmediatamente se abren la s  
de aquél, con lo  cual pasa o tro  carro  1 a l a  cabina de agua

. 20 '

10. sE l tiempo que permanece e l  carro  1 en e l  in te r io  r 
d e l horno de vulcanizado 11 es de 30 minutos (3 por módulo), 
durante e l  cual se alcanza un incremento de tem peratura de 
9ps a 1302 C, terminándose de d esh id ra ta r  lo s  guantes y ad-

25 '

quiriendo e l  vulcanizado p rev is to  que para  su p o s te r io r  u t i ­
l iz a c ió n  le  se rá  necesario .

En ambos hornos 8, 11, y en cada módulo hay un 
o r i f ic io  en donde se in troduce un piróm etro p ara  que en to ­
do momento pueda sabérse la  tem peratura e x is te n te . E stos p i -  
róm etros están  conectados-a un p ane l, en e l  cual hay unos

30 contro ladores autom áticos de 'tem peratu ra .
T ran scu rrid o sjestos 30 m inutos, e l  carro  1 sa le

. . .  - ; f
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d e l horno 11 donde o tro  operario  p rev is to  de lo  necesario  
p a ra  no s u f r i r  le s io n es  f í s i c a s ,  lo s  tra n sp o rta  a . l a  secció^ 
de desmoldeado en la  cu a l, cuatro  obreros espec ia lizados 
desm oldearán, fin a lizan d o  a s í  e l  c ic lo , dado que a p a r t i r  
de aquí comenzará nuevamente e l  proceso ya d e s c r ito . "

La can tidad  de ca rro s 1 en l a  cadena es de 26, súb- 
d iv id id o s  en t r e s  t a l l a s ,  a saber:'pequeños, medianos," gran­
des.

De l a  t a l l a  pequeña, hay 6 carro s a 80'p*ares/ca-
r r o .

r ro .
De l a  t a l l a  mediana, hay 12 carro s a 70 p a re s /c a ­

30

De l a  t a l l a  grande hay 8 carro s a 60 p are s /ca rro
Producción d ia r ia  a 3 m inutos/carro : 33*000 pare^
Número de operarios requeridos: 9* -
El sum inistro  de lá te x  y adhesivo a la s  d is t in ta ^

cubas se hace a tra v é s  de depósitos nodrizas de 1.500 Kg.
cada uno, que previam ente se 'h an  llenado en d irec to  desde ló

! ' - . /  mszdadores, (aparato  donde se fa b r ic a  l a  mezcla a u t i l i z a r )
y  cuyo tra n sp o rte  se hace a través, de un p o lip a s to  y mono­
c a r r i l ,  h a s ta  su a s ie n t)  en plataform as elevadas, desde lo s  
cu á les y  po r gravedad se sum in istrará  continuamente a la s  
c ita d a s  cubas.

Igualmente el-, sum inistro de coagulante, se hace 
adas a l  efecto  desde l a  Sala de Hez-mediante tu b e ría s  insta] 

c ía s  h a s ta  l a  misma cu*rD istrib u id o s  convenientemente en l a  Sección de} íF ab ricac ió n , ex is ten  uaa s e r ie  de arquetas y canales tan to  
p a ra  desagües como para  l a  conducción e lé c t r ic a .

. .No se considera necesario  hacer más extensa e s taa
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descrinc ion  para  que cualquier persona p e r i ta  en l a  m ateria  
comprenda perfectam ente cual es l a  idea que se desea regis** 
t r a r ,  a s í  como la s  ven ta jas que de su re a liz a c ió n  in d u s tria ..
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Hecha la  descripc ión  a que se r e f ie r e  l a  menoría 
que an tecede, es p rec iso  i n s i s t i r  en que los d e ta l le s  de 
re a liz a c ió n  dé la  idea  expuesta, pueden v a r ia r , es d e c ir , 
que pueden s u f r i r  pequeñas a lte ra c io n e s , basadas siempre 
en lo s  p rin c ip io s  fundamentales de la  id ea , que son en esen 
c ia  lo s  que quedan re f le ja d o s  en los párrafos de la 'd e sc rip , 
c ión  hecha. En e fec to , e l  A rticu lo  48 del E sta tu to  vigente

t 'sobre Propiedad In d u s tr ia l ,  establece.como no p a ten tao le s , 
en su  a p a r ta d o .te rc e ro , " los cambios de forma, dimensiones, 
proporciones y m aterias de un objeto ya patentado" fijando  
as í e l  c r i t e r i o  d e l le g is la d o r  en e l  sen tido  de que paten­
tad a  una id ea  que pueda dar lugar a una re a lid a d  p rá c tic a  
e Jn d u s .tr ia liz a b le , nadie podrá apoyarse en e l l a  para , a 
p re te x to  de haber in troducido  l ig e ra s  m odificaciones, p re­
s e n ta r la  como nueva y p ro p ia .

E ste p r in c ip io , en cuanto a l  alcance de la .p ro te c ­
ción d e l objeto  patentado se r e f ie r e ,  se h a l la  confirmado
por numerosas S en tencias¡de l Tribunal Supremo, y en tre  -

'  )'e l l a s ,  como más term inan tes, en las  de fechas 16 de octubre 
de 1954, 23 de enero de ¡L959t.20 de marzo-de 1964 y o tra s .

E stab lec ido  e l  concepto expresado, en cuanto a  la  
a la  pro tección  s o l ic i ta d a , s e .r é -  
Nota de R eiv indicaciones,-de acuer

am plitud que debe darse 
d ac ta  a  continuación la

tado te rc e ro  d e l A rtícu
do con lo  que se estab lece  en e l  ultim o p árrafo  del apar^

o 100 de la  Ley, s in te tizan d o  a s í
la s  novedades que se desean re iv in d ic a r:

NOTA
- En resúmen, é l

¡E¡ REIVINDICACIONES
p riv ile g io  de explotación ex c lu si- '! í 'va que se s o l i c i t a ,  re éaerá  sobre la s  re iv in d icac io n es s i ­

g u ien te s : ' i
' .  ' ' . - ' !. - ' ' ' * .

'  /;
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1 1 .-  INSTALACION PARA LA FABRICACION DE GUANTES 
DE CAUCHO, que siendo del tip o  de lo s  que constan de un mo­
n o c a r r i l  para tran sp o rte  aéreo y de c ic lo  cerrado , y del 
tip o  de lo s  que este m onocarril lle v a  suspendido un a-p lu ra -

s lidad  de carros transpo rtado res independientes en tre  s í ,  
esencialm ente se caracteriza"porque, cada carro  e s e l  tra n s  
portador de los moldes, encontrándose esto s moldes eq u ita ­
tivam ente d is tr ib u id o s  en tre  la  cara superio r e in fe r io r  
de dicho ca rro , disponiéndose que lo s  moldes del ca rro , y

10 en su reco rrid o  de c ic lo  cerrado , se sumerjan en sucesivas 
cubas, e levab les a voluntad, para impregnar lo s  moldes, con 
teniendo la  primera de e s ta s  cubas líq u id os coagulan tes, la  
sucesivas lá te x  y la  ú ltim a un líq u id o  adhesivo, p rosigu ien  
dose en orden de sucesión de tra b a jo  una cabina de flo ck ,

15 que recib iendo  en su in te r io r  a l carro  impregna homogénea­
mente cada guante con este  producto, continuando una vez 
terminada e s ta  operación e l  carro  portamoldes su reco rrid o  
hasta  in tro d u c irse  en un horno continuo, que en un tiempo y 
a una tem peratura determinada re a l iz a  una suave d esh id ra ta -

20 ción del lá te x , realizando  asimismo un prevulcanizado d e l 
guante, pasado e l  tiempo p reestab lec ido  de es tan c ia  del 
carro  en e l  in te r io r  del horno y una vez fuera  de é s te , pasa 
a una cabina donde lo s guantes son duchados por co rr ien te s

25 -
de agua a tem peratura ambiente, e s ta  fase se r e a l iz a  en tre  
e l  horno de secado y un nuevo horno de vulcanizado f in a l  
en e l  que se introduce e l  ca rro , teniendo e s te  nuevo horno 
mayor longitud  y tem peratura-que e l horno de prevulcanizado 
terminando e l  c ic lo  a la  sa lid a  de es te  últim o horno con e l '

30
desmoldeo de los guantes y comenznado una vez terminada e s ta  
fase un nuevo c ic lo  de tra b a jo .
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i 2 . -  INSTALACION PARA LA FABRICACION DE GUANTES 
DE CAUCHO, según re iv in d icac ió n  1, que se c a ra c te r iz a  por­
que, se prevé que e l  carro  portamoldes tenga un movimiento 
g ir a to r io  por su e je  lo n g itu d in a l a s í como an c la jes para

. 5 e s ta b i l iz a r lo  en determinadas posturas ú t i l e s  para todo e l 
c ic lo  de tra b a jo , disponiéndose asimismo que tan to  e l  v o l t e ) 
como e l re co rrid o  de dicho carro  sobre e l mono c a r r i l  se r e í  
l i c e  manual y /o  automáticamente, ^habiéndose p rev is to -en  un 
punto d e l m onocarril una desviación para que en caso necesa-

10 r i o  l le v a r  e l  carro a puntos de lim pieza y/o reparacipn .
3 .-  INSTALACION PARA LA FABRICACION DE GUANTES 

DE CAUCHO, según re iv in d icac ió n  1, que se c a ra c te r iz a .p o r­
que, la s  cubas de baño y para re a l iz a r  su ascensión dispo­
n er en su base de dos c ilin d ro s  h id ráu lico s y /o  neumáticos

13 simultáneamente compensados por mediación de sendas crema­
l l e r a s  y e je s  de unión en tre  ambos c ilin d ro s , comandándose
la  ascensión de e s ta  cuba por válvulas ubicadas en la  zona

20

de tra b a jo  del operario , y bajándose dicha cuba por tempo- 
r iz a d o re s  que delim itan  e l  tiempo de inm ersión, d isponiéndo­
se que la  cuba sea de doble pared y por e l la  c ircu le  agua 
para  mantener la  tem peratura idónea de la  cuba, a s í como 
ag itad o res  para homogeneizar la  masa líq u id a .

4 . -  INSTALACION PARA LA FABRICACION DE GUANTES

\

M oí

DE CAUCHO, según re iv in d icac ió n  1, que se c a ra c te r iz a  porqus 
una vez e l  ca rro  p o rta  moldes en e l  in te r io r  de la  cabina 
de f lo c k  y  es té  herméticamente cerrada g ira  sobre su eje  me? 
ced a un m otor-reductor creándose a l  mismo tiempo una nube 
de f lo c k  que impregnará e l guante, originándose e s ta  nube

30 por un v en tila d o r situado  externamente a la  cabina y  que 
a s p ira rá  e s ta  m ateria d e l fondo de la  cuba y  lo  im pulsará
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por su zona su p e rio r.
5 .  -  INSTALACION PARA LA FABRICACION DE GUANTES 

DE CAUCHO, según re iv in d icac ió n  1, que se c a ra c te r iz a  porqué 
los hornos son de t ip o  modular y comportan medios autom áti­
cos de regulación  de tiempo y tem peratura, a s í  como medios 
audiovisuales que previenen la  term inación del tiempo de 
es tan c ia  de lo s carros en su in te r io r .

6 .  -  Se re iv in d ic a  por últim o como objeto  sobre 
e l que ha de recaer la  Paten te de Invención que se s o l ic i ta  
INSTALACION PARA LA FABRICACION DE GUANTES DE CAUCHO.

Todo conforme queda d e sc rito  y re iv ind icado  en 
la  presen te  memoria d esc rip tiv a  que consta de diecinueve 
páginas mecanografiadas y d ibujos ad juntos.

Madrid, 8 de Marzo de 1.978 ' BERNABÉ UN3RIAp .p .
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