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: _rlormente conocido.

E1l Estatu%o vigente sobre Propiedad Industrial; de
26 de Julio de 1929, en su texto refundido publicado el 30
de Abril de 1930, establece los caracteres de patentabili—
dad de las invenciones de tipo industrial que tienéh;por
objeto obtener ventajas sobre lo ya conocido, admitiendo
por consiguiente como p&tentﬁbles, las nuevas méQuinaé, a-
poratos, instrumentos, procesos de fabricacidn, etc..la am
plitud de conceptos previstos como patentablesg ha llevado
al législador a aclarar (Arte. 46) que la enuhéracién:con—
tenida en dicho cuerpo legal es puramente enungiatiQa'y no
liwmitativa, haciéndola extensiva incluso a los descubrimien
tes de tipo cient{fico (Artl 5%, . ' '

El Decreto de 26 de Diciembre de 1947, recoglendo
la. Orden de 18 de Noviembre de 1935, ‘confirma el crlterlo

1egal de gue tamblen serén paﬂentableg los 1nstrumentos ‘ob

3e s, © p&rteﬁ de los mismos, que aporten a 1a funclon a

'que scn destinades, un beneflclo 0 efecto nuevo, y en defi

nitiva que constituyan una mejora sustancial sobre lo ante

I}

Pues bien, a tedor de lo expuesto, ¥y en base al ar

ticulado que recoge los condeptos expresados, debe conside-

rérse, que la invencidn|a que se refiere la presente memo-
ria, constltuye une. novedad 1ndustrial, con caracterlstlcas
Yy ventaaas que la hacen merecedora del pr1v1leglo de explo-

tacién exclusiva que por ella se sollc1ta, premiando asi

los méritos de quien'a orta a la. industria del palis una ms~
jora efectiva y precis mente comprendlda entre las enuncia~
das por la Ley como pa egtables. (Arts. 46 y 47 en relacida
con el l?l, ‘en su nueva ;eda%clon afectada por la Orden de

18 de Noviembre de 1;955)1~




10

18

20

25

g talacidn de la Sala de Mezclas, la colocacién de los hornos

| La presente invencidn, segin se expresa en el
emunciado de esta memoria descriptiva, se refiere a una
instalacién para la fabricacién de guantes de caucho.

La éérte mis fundamental en la fabricacib@ del
gugnte de menaje es la Seccibn de fabricacibn, y den%;o de
ésta la Cadena de Produccidn. : 'i

En sintesis, la Cadena de produccidn, exn &ate
tipo de fabricacidn es un ciclo cerrado, de tal manera que
donde termina el froceso del guante, comienza nuevéméﬁfe

dicho ciclo.

Puede funcionar indistintamente de izquierda a

detecha 6 bien de derecha a izquierda, dependiendo -un -Sen-
tiéo u otro de factores tales como, la obra civil, la'red
de desagles, la instalécién de la Sala de Calderas, la ins+

!

etc.

Se deduce ampliamente que la nave debe de estar
hecha para la fabricacién y no al contrario.

Antecedentes.-

La instalac@én de la cadena de produccidn, ssta
enclavada en el interior de una nave, cuya altura dtil es
d$€6 mts. y el minimo requerido para ella es de 12 mts.
Igualmente el fondo minimo no debe ser inferior a 45 mts.
y con una salida del moﬁocarril al exterior para el lavado
de los carros, y reparaciones de_los mismos. |

Con§ta la cadena de losrsiguientes eleﬁentos:

- Un horﬁo de vulcanizado de 20 mts. de largo, por
- 2,40 mts. de ancho y 2,85 de alto.

- Un horno de secado de 10 mts. de largo por 2,40m




10

15

20

25

30

de ancho y 2,85 de altvo.

~ Una cabina de agua, para la limpieza de los guan;

tes durante el proceso de fabricacién de 3 mts.

de largo por 1,80 mts. de ancho y una altufa de

2,70 mts., intercalada entre mbos hornos a la

salida del correé@ondiente a secado. ”

- Cuatro cubas para contenido de 1atex de- 2 40 de
largo por 1,50 de ancho y por O, 60 de alto.

.= Una cuba para contener coagulante de las-mismas

dimensiones que las anteriores.

" - Cinco eleVadores de cuba, hidraﬁlicos, éﬁompaﬁa—_

dos de sus correspondle ntes cuadros de mzndo.

L ~ Una.cabina de flock, para el flokage de los guant-
tes cuyas dimensiones son: 2,05 deflargo, 2,2 mts,

- de ‘ancho y 2,655 -mbs. de zlto. 7

~ Treinta carros ﬁortamoldes 26 de los duales, 85~

- tan conilnuamente en funclonamlenﬁo ios cuafro
restantes en, reserva, con un total de moldes de
1.800. ' ‘ _

- Un ﬁonocarri& éompuesto por una doble "I, per-
.fll normalizado de 0,2 mts. a todo lo largo del
.cxio, sobre |el cual van a ir éuspendldos los ce-

{: rros.. | ‘
) -~ Doce pértlccs los cuales sujetan el monocarril,

compuestos por doble NI de ala- -ancha de 0,10 mts.

con una sltura de 2 ,70 mts. y un ancho de 2,20 mgs.
‘La descripeidn del funclonamlento de 1a cadena
de producclén se va a expone; a continuacidén con la ayuda
de una hoja de planos que s1n cardeter limitativo . alguno,

se acompaiia a la presente memoxr 1a descrlptlva, y en cuya
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rrespondlente monocarrll.

péra que los moldes que habian quedado en la posicidn supe-

rior puedan a su vez ser mojados, repitiendose la misma ope

. una bancada (sobre la cual va la cuba), cuyas dimensiones

hoja de planos sé muestra en la figura 18 una vista esgue-
natica y en planta de la precitada cadena, en tanto que la
figurs 2& corresponde a una seccidén dada por el.p1ano'A—B
indicado en la figura anterior, y. muestra uno de los T*c’;r’ci— ‘
cos para la suspensidén zerea de los carros a traves del co~
El ciclo comienza con la introduccidn de u# carre
1, en ld cuba de coagulante 4. Este carro presenta una.p1a~
taforms con dos béses, ambag repletas de moldes de maxios paf
ral 15 obtencidn de los guantes y va suspendido del‘moﬁoca-

rril 2 tendido entre los pbrticos 3. E1 operario llévaiel'

carro 1 a la posicidn éptima en que debe guedar este. A con

.l . . :
tinuacidn pulsa el botdn correspondiente en el.cuadro de maj:
dos y automaticamente el elevador comienza a subir a la ocu-

|
ba 4 hasta una altura de 800 m/m, con 10 cual los moldes qué--

dan impregnados hasta una altura de 320 m/m, altura ésta su
ficiente para las sucesivas operaciohes de mojado de latex
¥ adhesivo. - \ |

n llegar a esta altura toca, un fin de carrera
T baja igualmente hasta su posicibn cero ¢ de reposq.'

"Una vez aqui, el operario gira 1802 el carro 1

racibn, El total de tiéﬁpo que ha absorbido dicha cperacién
es de 75 segundos. | ‘ . |

Este elevador de cuba, esta compuesto por un
grupo hldraullco de presidn. maxlma de 50 Kg/cm , cOn ser-
pentin de refrigeracién por agua, formado por dcs cilindros
de ¥ 70 m/, de hldraullcos, autocompensados por cremallcra,

cuya, fuerza de elevacién es de 2.000 Kg. Acoplado a él, va
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son: 2,500 de largo por 1,500 de ancho en perfil de " *
de 100. |
La operacidén siguiente es la inmersién de dicho
carro en la cuba de latex 5. |
"La separacibn en’c:'ce cuba y cuba es de 3,26 nts.
Es el mismo operario el que efectua: conéi@ﬁ’ien—
temente esta nueva operacidn, cuya descripcidén es la siguie:

te:

Se transporta el carro 1 hasta ésta cuba-de’ 1a-

tex 5, cuyo color es el que se haya adoptado y se Situ’a cent

trado, en posicidn vertical, los moldes, naturalmente, res—

—pecho a la cuba.

Una vez hecho ésto, se pulsa el botdn correspon-

diente en el panel de m?ndos ¥y al igual que eﬁ la operacidn

snberior, asciende la cuba 5, hasta impregnar los moldes 32
cn. aproximadamente. :
Ta cuba 5 se mantiene en la posicibén superior

durante éS segu.ndos,: duran‘be"‘el cual al molde queda adhe-

B rido una fina pelicula de lauex de 0,%0 m/m. Transcurride

s

éste tiempo, baja la cuba hasta la p031016n de reposo. Se
le da la vuelta al carro 1 y nuevamente comienza la opera-
cifn. |

. Los elevadores todos son iguales, e‘*xcepto que en
el cuadro de mandos de los cor:cespondlentes a Xla.tex v adhe-

sive llevan incorporados un temporizador que es lo que hace

permanecer al elevador estacionado en su posicién superior

el tiempo re q_ue:&ido .

- La tercera y cuarta cuba son igualmente para li-
tex, ahora bien su u’ciliz_aci6n'dépenderé' del productc a ob-
vLON CeP :

tener y si se quiere obtener simultaneamente dos colores o
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‘rio. El proceso es exactamente igual a los anteriores, ex-

 ficiente para evitar dicha coagulacién.

un guante bicolof; dado que el tiempo de permanencis en }os

hornos y las temperaturas a aplicar son idénticos para un

guante de un solo color ¢ de los colores (bicolor).
Con’'esto se llega a la quinta y filtima cuba 6,

la de adhesivo, donde se hace cargo del carro 1 otrbfopera—

cepto que su permanencia en la posicidn superior es de 10
segundos. Al término de &sta operacién ha gquedado iméregnada
a la capa de létei, otra de adhesivo de 0,1 m/m aproximada-
mente. '

.Se tiene que significar, que las cubas para'man-
tener el l4tex y adhesivo en condiciones de utilizadién sin
merma en cantidad impidiendo su coagulacidn y a una temperas
tura constante, van provistasrde dos huecoé en los que enhcas
jan sendos agitadores que, accionados por un motor electri-~
co y por medio de correas trapezoidales, agitan p?pmanente—

mente el latex dindole una pequefia corriente (laminar), su-

‘Igualmente para eVLtar su descomposicidn, lleva
una clmara 1nterlor portia que continuamente circula sgua,
manteniendo la temperatura constante. Evidentemente, tanto
ei caudal de entrada como el de salida, estén previstos pa-
raxque sean iguales. . |

Terminada égta, el carro 1 es introducido por el

mismo operario a la cabina de flock.7.

' Cada' carro 1leva aclopados en la parte anterior
seglin el sentido de ci culac16n, un macho tronco-plramldal,
de 100 m/m de base may r: 01ncuenta de base menor y una al-
tura de 80 m/m, el cu encaja. en una hembra de las mismas

dimensiones, que forma cuerpo con un motor-reductor, dis-
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"lleva el carro 1 para que no gire durante su recorrido), ac~

‘rizador que durante 15 segundos estid funcionando, creundo

‘torno de la cabina 7 habria una gran concentracidn de dichd

puesto en una de las puertas de dicha cabina 7.
Una vez ensamblado el carro 1 en el intedior de

la cabina 7, el operario, mediante un buldn (que es el que

ciona un pulsador el cual manda a una v4lvula electroneuméti-
ca, cerrando mediante un pistdn las puertas delantéraé de 17
¢abina 7. ' .

s Las puertas traseras .son cerradas accionhﬁdo un
distribuidor neundbico.

' Este accionsmiento del pulsador mediantéiéi buldi
que hace, cerrar las puertas delanteras, apciona témbién,
una vez cerradas éstas, un temporizador, el cual pérédo el
tiempo, ¥y girando el carro 1 ya en el interior de la cabina

7, pone en marcha un ventilador, controlédo por otro témpo—

una:nube de polvo (flock que previamente se ha depositado

en el interiér), con lo cual los guantes‘quedgn impresos,

k3

homogéneamente (homogeneidad' que se consigue por la rotacidm
. l . .

continua del carro).
Ciertamente il tener este producto-poéa densidad
sl de inmediato se abrieésen las puertas una vez finalizado

ei—tiempo de marcha del venbtilador, evidentemente en el en-

flock, con la pérdida cbnsidpréble de material y lo que se-
ria peor, las posibles lconsecuencias que en el organismo hi+t

: - . oo -
mano pudiese producir.| ;| .’

Ambas cosas|son evitadas en su totalidad median-

- Voo

te la incorporacidn de|un ciclén-separador. )
Cod . - .

Efectivamente, consumido su tiempo el ventilador

hay un periodo muerto de 15 segundos, al finalizar los cua-
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les acciona otro temporizador gque pone en marcha éste ciclén~-

separador, gue succionando el polvo que hay en el medio, lo

1leva a un depdsito del cual va provisto, saliendo el .aire

practicamente limpio a través de wn filtro (diafragms), ai-

re que entra por la parte superior a la cabina, cumpliendo

' 1a doble funcibén de homogeneizar afin més (desprendiendo los

excesos de flock en los guantes) ¥y absorbiendo los.residuos

que quedan en ésta.

El tiéﬁpo durante el cual estid funcionande el ciy

clén—éeparador eéfde 15 segundos al finalizar los cuéles,
hay otro periodé'de 14 segugdos, antes de que se desconecte
la électro-vélvula y se abran las puertas'delanterag;:para
que decante definitivamente los restos del polvo.

" A continuacidn se abren las puertas traseras ¥

-¢l operario saca el carro 1 de la cabina.

El tiempo émpleado en el total de la qgeracién
es_de 2 minutos. Ya estd el carré 1 dispuesto'para su intro
ducci6n en el horno de secado 8, cosa gue hade otro opera-
rio. 7 , i\' .

Este operari% trénsporta el carro desde la sali-
de, de la cabina de flock 7 hasta la entrada del horno 8, a
;;-?5 nts. de este aproximadamente. |

) . Un acusador Fudiovisual marca el momento de efec:
tuar dicha entréda. El pperario a continuacidn abre las puel

tas delanteras y traseras del horno 8, mediante un distri-

buidor neumatico. Hecho esto, acciona un pulsaldor situado
en las proximidades de[la.entrada del horno, poniendose en
X . . ; ;‘ . .

marche un empujador ighalmente neumatico, que introduce el

carro 1 en el interion del horno 8, eviténdose consiguien-

temente el esfuerzo fisico que conllevaria esta simple operg-—
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se por tanto la imposibilidad del desplazamiento lateral del

leston, evitando la flecha del pistdén y el desgaste de la

| ¢idn inicial de reposo.

.que va asentado. A

—-10 -~

cidn.

Este empujador adosado en la.parte superior del
monocarril 2, y a dos metros de la entrada del hoxr Tno, . esté
compuesto de un cilindro conectado a la red neumatlca. En
su parte delantera Ieva unos frentes de acerc de eapesor
10 m/m, los cuales inciden en el tope posterior de; qgrro,
formado por una barra cilindrica maciza de 50 m/m de'dié—
metro, y un angular de 40x40x:,

Estos topes forman cuerpo con el plstén y el tren
de rodesmiento, compuesto este por cuatro ruedas, dos de las
cuales dlscurren por-encima del ala superior ¥ las ocras -
dos por debaao del nismo ala superior, formando entre aque—

llas y estas un &ngulo de 452 gproximadamente, asegurindo-

gunta térica. - . ' . o
“Una vez'el carroil iﬁtroducido~en el horno 8, el
empuaador, al final de su avance, contacta con w fin de cad

v
rrera que automdticamente le hace retroceder, hasta su posis

. Este horno de.secado 8, en él cual es introducidg
eilgarro 1, tiene unas dimensiones de 10 mbts. de lafgo,;2,4c
de“aécho ¥y 2,&5 de altog incluyendo los soportes sobre los

Esta cémpuesto por cinco nédulos 9 de 2 mts. ca-
da’ uno, ensamblédqs entre si, Cada'ﬁédulo esti ﬁgrmado a sy
vez por un ventilador centrifugo de & GV de pote;cia, una

bateria de calentamiento y un sistema de vilvulas autombti-

cas para regular la témpe?atura deseada por'medio de termos-

tatos.
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‘rante este tiempo la temperatura ha oscilado desde 702 C.

es la de evaporal o deshidratar suavemente.

-1l -

Dichos médulos estén aislados del exterior por
i

unos paneles que los envuelven en su totalidad, con un grue

so de 10 cm. de chapa galvanlzada Yy fibra de vidrio, los =
cuales evitan la fuga de calor por conducclén ¥y convecc1on.
' El emplazamiento de los ventiladores y con81gu1e1—
témente de las baterias deé calentai;ento es alterno en cada
médulo ¢ (en el primero, en la parte superlor, en el segun-
d$ en la 1nfer10r, etc.), con lo cual se consigue una mé
adecuada dlstrlbuclén del calor sobre los carros ltiiﬁ
Este aire caliente sale del interior de; hérno 4

cgnalizado a través de paneles de chapa, de seccida trape~

cial, satisfaciendose una mejor reparticiéﬁ del aifé;fcon
una adecuada vélocidad del mismo.

| El suministro de calor a dichas baterias, se ha-
ce por medio de vapor saburado, cuya conexién se hace a la
red general. o '

1 ‘tiempo total que permanece el carro 1 en el

interior del horno 8 es de 1? minutos (3 por médulo), y du~

en el primer mbdulo a 1102 en el quinto médulo.
- La capacidad en carros dei horno de secado es de
cinco, uno por nédulo. '

\‘ La funcidn fundamental gue desarrolla este hcrno

El contenido de agua que trae el latex es &e un
40'% aproximadamente. Si a eso le sumemos la que recibe du~-
rante proceso este porcentaje se aumenta hasta un total del
45 %.

.IndudablementeQeste agua hay que sacarla del guan-

te. ¥ esto no se puede hacer bruscamente {aumento considexa-

t
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a la cablna de sgua 10. L& dimensiones de esta cablna son de

“sobre estructura de pllares metélicos de doble "Tﬂ de 100

- 12~

ble de la temperafura), ya que vulcanizaria rapid;ﬁento Yy
se formarian ampollas, a consecuencia de que este agua no
tendria salida. )

Consiguientemente los incremgntos 3% teﬁpefatura
hay que darselos de forma suave y durante el tiempo estable+
cido previamente. '

A la salida:del horno estos guantes haniperdido
casi en su totalidad el porcenfaje'de agua que inicialmente
contenian, ¥y gozéﬁ yé de un prevulcanizado suficiente para

soportar un lavado..

El carro 1 al salir del horno de secado 8, pasa

% m. de largo, 1,8 mbs. de sncho'y 2,7'mts. de'alto.

Los laterales de esta son de chapa zalvanizada,
!

m/m de ala ancha. La p"*t inferior la compone una tolva -

depéslto de agua, a la cual va acoplada una. bomba; una tona
de agua conectada a la red general ¥y un desague.

En la parte superloL ¥ salvando el nomocarrll 2
va instalado, a ambos lados de éste, unos pulverizadores .
de agua.
‘i_ | Los fondos permanecen libres para la entrada y
sallda de los carros 1. -~ ) \

Aqui se laVa el carro 1 al objeto de llmplar los
excesos que pudlese arrast; desde la cabina de flock 7.
Este agua ¥ya no se 1ntvoduce en el interior del guante debirt
do a la prevulcan1zac1on que poseg este, El'operarlo accio-
na un.pulsador, poniéndose en funcionamiento la bomba, que

eleva el agua desde la'tolva;depésiéo hasta los pulveriza—

dores, volv1endo ésta a caer unza vesz lavados 1os guantes al

e B

|
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i do..

depbsito funcionando evidentemente en circuito cerrado. La
regeneracién del agua se hace peribédicamente una vez que se
considera inservible para la funcién que desarrolla.

El tlempo total que permacsa el carro 1 en], cabi
na es de 3 mlnutos de los cuales uno ‘permanece ba1o 1a duch
v los otros dos corresponden a tlemposmuertos, egcurrlendo
Yy Dermane01endo a la espera de su introduccidn en el horno
de vulcanizado 11.

+ Por ei mismo procedimiento que el deécrito‘para'

el horno de secado 8, se introduce éste en el de vulcaniza-

El scusador audiovisual, indica al operaric el
nomento de abrir las puertas. Tanto las del horno de secado
8 como las de vulcanizado 1l estén sincronizadas de manera

tal que sbriendose las de éste e introducido el carro 1 me~

diante otro empujador neumitico, inmediatamente se abren la

de aguél, con lo cual pasa otro carro 1 a la cabina de agua

10. '. o
'x

El tiempo que permanece el carro 1l en el interiof

del horno de vulcanizado 11 es de 30 minutos (3 por mbdulo)

‘durante el cual se alcanza un incremento de temperatura de

9b9 a 1302 C, terminindose de deshidratar los guantes y ad-
qulrlendo el vulcanlzado previsto gue para su posterlor ubi;
lizacién le serd necesario.

En ambos hornos 8, 11, y en cada médulo hay un

or1f1c1o en donde se introduce un p irémetro para que en to-

do momento pueda saberse ]la temperatura ex1atente. Estos pi-

rometros estén conectados-a un panel, en el cual hay unos
controladores automiticos de temperatura.

Transcurridosﬁestos 20 minutos, el carro 1 sale

]

30

>

p
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1 del horno 11 donde otro operario previsto de lo necesario

para no sufrir lesiones fisicas, los transporta a.la seccid

r=

de desmoldeado en la cual, cuatro obreros especializados

'desmoldearan, finalizando asi el ciclo, dado que a pa;mlr
5 de aqui comenzari nuevamente el proceso ya descrlto.

- . ‘ + DLa cantidad de carros 1 en la cadena es §e726, sib-

divididos en tres tallas, a saber: pequefios, medianos,” grany

des.
De la ;élla pequeila, hay 6 carros a 80" pares/ca-
10 .-rro. | s
" . _De'la talla mediana, hay 12 carros a770 parés/Qa«
rﬁo.i 7 ) ; T N L

De la talla grande hay 8 carros a 60 pares/carro}

: P;oduccién diaria a 3 minutos/carro; 3%.000 pares.
15 Nﬁmg:o de operarios requeridos: 9. i .
El suministro de létex y adhésivo;;:las distintah
cubas se hace a travé; de depdsitos nodrizas'ae 1.500 Kg.
cada uno, que previamenﬁe se%Pan llenado en directo desde l1lgs
.| mezdadores, (aparato donde sé_fabricé la mezcla a utilizar)
c 20 ¥ cuyo tranéborté se haLe a través de un polipésto y mono-
'cgfril, hasta su asientp en plataformas elevadas, desde ios
;ﬁéles ¥ por grafedad sg suministrari éontinﬁamente a 1és
'cltadas cubas. I . -

. Igualmente el sumlnlstro de coagulante, se hace
25

mediante tuberlasinstalaqas al efecto desde la Sala de Mez-—
T ': I eXas hesta la misma cuiaj
. I Distribuido cony%ninnteménte en la Secoisn de
~| Fabricacidn, existen upa ser;e de arquetas Y can;les tanto
éd. para desagﬁes ¢omo p' a la conducclén electrica.

No se cons1dera necesario hacer nés extensa ebt“
. . . L Li
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descripcidn para'que cualquier persona perita en la'maferia
comprenda perfectamente cual es la idea que se desea regis-
trar, asi como las ventajas que de su realizacidn industrial
han de derivarse. G : ‘"ﬁg

Por todo ello, y para evitar posibles imi%écio~
nes se presenta esta soliciéud, pidiendo la explotacién ex~
clusiva de la idea descrita, de acuerdo con las coﬁSi&era—;

ciones y puntos que se desean reivindicar, que se coneretan

en las Haginas siguientes: B s
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Hecha la descripcibén a que se refiere la memoria

que antecede, es preciso inslstir en que los detalles de

realizacibédn dé la idea expuesta, pueden variar, es decxr,

que’ pleden sufrlr pequeiias alteraciones, basedas sxcmprc

en los principios fundamentales de la idea, gue son enmesen
cia los que quzsdan refleaados en los pbrrafos de la des cr;g
cién hecha. En efecto, el Articulo 48 del Estatuto sigente
sobre Propiedad Induotrial, establece.comb no patentables,
en|su apartado tercero, "los cambios de forma, dlmeuslcnes,

prqporciones y materias de un objeto ya patentado" f;d&ndo

asf el criterio del legislador en el sentide de que paienw

tada una idea que pueda dar iugar a una realided prﬁéﬁgca
e industrializeble, nadie podréd apoyarse en ella para; a
preFexto de Qabe? introducido ligeras modifiggdiqnes, pre=
sen%arla como nueva y propia. ‘
| ~ Este principio, en'cuanto al élcancé de la. profeo;
cibén del objeto patentado se reflere, se halla conflrmaao
por numerosas Sentencias del Trlbunal Supremo, y entre -
ellas, como més termlnanLes, en las 'de fechas 16 de octubrn_'
de 1954 2% de enero de ! 959, 20 de marzo-de 1964 y otras,
. Establecido el concepto expresado, en cuanto a la
amplltud que debe darse & la prioteccidn sollqltada, se.fé—
dacta a continuacién la Nota de Reifindicaciones,-dé,acue;
do_cbﬁ lo que se establgqe en eI ﬁltimo-pérrafo dei épar- o

tado tercero del Articu-o lOO de la Ley, 81ntetlzando esi

- S.-.'.

las novedades que se deéean re1v1ndlcar.]

NOTA E REIVINDICACIONES
b :
_En resumen, el %v1lnglo de explotacmon ekclusl-'

va que “se s011c1ta regaeri sobre las re1v1ndlca01one 8i-

guientes:
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portador de los moldes, encontréndose estos moldes ‘equita~-

~de dicho carro, disponiendose que los moldes del cérro, y

" de agua a temperatura ambiente, esta fase se realiza entre

-17 -

1.~ INSTALACION PARA LA FABRICACION DE GUANTES
DE-CAUCHO, que siendo del tipo de los que constan de un mo-
nocarril para t?ansporte géreo y de ciclo cerrado, y del
tipo de los que este monocarril 1lleva suspendido ung:piura—
lidad de carros transportadéres independientes entre'§i,

esencialmente se caracteriza porque, cada carro es el trans
tivamente distribuidos entre la cara superior e inferior

en su recorrido de ciclo cerrado, se sumerjan en sucesivas

cubas, elevables a voluntad, para impregnar los moldes, con

teniendo la primera de estas cubas 1liquidos coagulénteé; lasg

sucesivas.létex y la dltima un liquido adhesivo, prosiguien
dose en orden de'sucesién de trabajo una cabina ée flock,
que recibiendo en su interior al cérro impregna homogenea-
mente éada guante con este producto, continuando una ves
terminada esta operacién el carro portamoldes su recorrido’
+ * . -
hasta introducirse en un horno continuo, que en un tiempo y
a una températura determinada realiza una suave deshidrata-
cibdn dgl létéx, realizando asimisﬁo un ﬁrevﬁlcanizado del
guante, pasado el tiempo preestablecido de estancia del
cETTO en el interior del horno y‘una‘vez fuera de éste, pas?

a una cabina donde los guantes son duchados por corrientes

el hofno de secedo~y un nuevo horno de Vﬁlcanizado final

en el que se introduce el carrd, teniendo este nuevb,hofno
mayor lohgitud y temperatura-que el horno de prevulcanizado
terminando el ciclo a la éalida de este Ultimo horno con elf|
desmoldeoc de los guantes y comenznado una vez terminada esta

fase un nuevo ciclo de trabajo.
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‘simultineamente compensados por mediacidén de sendas crema-

- 18-

2.~ INSTATACION PARA A FABRICAQION DE GUANTES
DE CAUCHO, segin reivindicacidn 1, que se caracteriza por-
que, se prevé que el carro portémbldes tenga un movimiento
giratorio por su eje longitudinal asi como anclajes éaéa
estabilizarlo en determinadas posturas Utiles para tgao el
ciclo de trabajo, disponiendose asimismo que tanto‘§1HVOlte>
como el recorrido de dicho carro sobre el mono carril-ée ref

lice manual y/o automaticamente, habiéndose previsto'en un

punto del monocarril una desviacién para gque en caso necesa
rio llevar el carro a puntos de limpieza y/o reparéﬁién.
3.— INSTALACION PARA TA FABRICACION DE GﬁﬁNéES
DE dAUCHO, segin reivindicacidn 1, que se caracterizé;bor—
que, las cubas de bafio y para reélizar su ascensién_dispo-

ner en su base de dos cilindros hidréulicos y/o neuméticos

lleras y ejes de unidn entre ombos cilindros, comandéndose
la ascensidn de esta cuba por vilvulas ubicadas en la zona
de trabajo del operario, y bajandose dicha cuba por tempo-

rizadores que delimitan el tiempo de inmersién, disponiendo

se que la cuba Sea de doble pared y por ella circule agua
para mantener la temperatura i@énea de la cuba; asi como
aéitadores para homogeneizar la masé liqﬁida.

) 4.~ INSTALACION PARA LA FABRiCACION DE GUANTES

DE CAUCHO, segfin réivindicacién 1, que se caracteriza porqu

AU

una vez el carro porta moldeé.en'el interior de la cabina
de flock y esté hermeticamente cerrada gira sobre su eje mer
ced a un motor-reductor creéndose al mismo ﬁié&po una nube
de flock que impregnaré el guanﬁé; originéndogé esta nube
por un:ventilador situado externamente a la csbina -y que

éspiraré esta materia del fondo de la cuba y lo impulsaré

-
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-ell que ha de recaer la Patente de Invencidn que se solicita

- 19~

por su zona superior.

| 5 - INSTATACION PARA TA FABRICACION DE GUANTES
DE CAUCHO, segun reivindicacidn 1, que se caracterlza Dorque
los hornos son de tipo modular y comportan medios automatl-
cos de regulaclon de tiempo y temperatura, asi como medlos
aud10v1suales que previenen la terminacidn del tlempo de
estancia de los carros en su interior. 7

6.~ Se reivindica por dltimo como objeto sobre

hS

INSTALACION PARA TA FABRICACION DE GUANTES DE CAUCKO. -

Todo conforme queda descrito y reivindicadc en

la| presente memoria descriptiva que consta de diecimisve

paginas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

r ‘ | Madrid, 8 de Marzo de 1.978
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