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REF/: CR/CR/1L.835

Se sabe que la fabricacidn de guantes de materia
pléstica se realiza lo mis & menudo mediante soldadura

borde con borde y recortado en dos léminag de materia plag-

““tiea ‘superpuestas, de dos elementos de forma adecuada,para'

constituir cada ﬁno un guante. Un inconveniente inherente
a esta técnica dé fabricacién en la cual lﬁs guantes son
realizados por pieza y unidos seguidamente de dos en dos
para comercializarlos, viene del hecho de que la realiza-
cién de cada par de guantes trae consigo necesariamente
una pérdida de materia prima en la zona de las dos laminas
comprendidas entre los recOﬁtes de los dos guantes, aunque
se hgya'buscado reducir al minimo esta zona de separacidn,
entrelazando, por ejemplo, los recortes de los Qedos de
dos guantes dispuestos en forma gualdrapeada gobre las
léminas. . ' '

Se éaﬁe igualmente que la operacidén de plegado de
un par de éuantes en una hoja de embalaje, representa una

fraccidén importante del precio de coste del par de guantes

debido 41 coste de las Jiveréas operaciones de acondiciona-

nmiento, que no siempre se prestan bien a una mecanizacidn
crecienté. Con el fin d; reducir el coste del acondiciona-
miento del par de guantps y de facilitar su realizacidm,
sé‘ga propuesto ya colopar por debajo de las dos léminas
de materia pléstica, de donde se fabrican el par de guan-

\

tes, una hoja de embalaje de material plegable tal como

papel por ejemplo, pard que en la soldadura y recorte de
los dos guantes, estos q1edén al menos parcialmente sella-
. (. .
dos & lo largo de su r bﬂrdeide soldadura sobre la hoja de
\ :

embalaje, lo cual faci ita gﬁandemente el plegado debido

al hecho de que cada uno de los guantes se mantiene exten-
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dido sobre la mencionada hoja.

La presente invencién se propone aportar un perfec-
cionamiento a la técnica anteriormente indicada, referente
a la fabricacién y sl acondicionamiento de un par de guan-
tes de materia pléstica, permitiendo este perfeccionamien-
to, durante la fase de fabricacién de un par de guantes,
reducir las pérdidas de materia pléstica que proceden del
recorte de este par de guantes. En efecto, segin la inven-
cidén, el par de guentes se suelda y recorta de modo que
los dos guantes queden unidos por su reborde del puio por
medio de una linea de iniciacidn de desgafre, tal como por
ejemplo un punteado.

‘ La presente invencidn.se propone iguslmente redu-
¢ir el coste de la etapas de acondiciomamiento del par de
guantes obtenido, por una parte utilizando una hoja de em—
balaje de tamafio reducido que no corresponde en superficie
més que al corbe reiat;vo a uno de los guantes de un par,
selléndose el mencionado guante a lo largo de su reborde
de soldedura sobre la indicada hoja, ¥ por otra parte, sim-
plificando las operaciones de acondicionamiento de los dos
guantes bajo esta misma hoja de embalaje. De acuerdo comn |
1a_invenci6n, el segundo guante se dobla sobre la hoja de
eﬁha;aje donde se encuentra sellado el primer guaute, de
modotque el empaquetado dél par de guantes se reduce a un
simple plegado de la hoj;de embalaje que puede fealizarse
sin ninguna dificultad en uma méquina tradicional, reali-
zéndose seguidamente el cierre del embalaje por medio de-
una cinta o de una etiqueta auto-adhesiva,

La presente invencién tiene pues por objeto un nue-~
vo procedimiento de fabri%acién y de acondicionamiento,

' ,/
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bajo una hoje de embalaje, de un par de guanteé de materia

pléstica, consistiendo este procedimiento en soldar borde

con borde y en cortar, en dos laminas superpuestas de ma-

teria.pléstica, dos elementos. de forma adecuada para cons-
tituir cada uno unos guantes, estando las dos léminas de
materia pléstica, ademds, dispuestas sobre una hoja de em-
balaje de material plegable, tal como por ejemplo papel,

de forma que después de la soldadura y corte de los ele-
mentos constitutivos de los guantes, uno por lo menos de
los dos guantes se adhiera, al menos parcialmente, a lo
1aré6 de su borde de soldadura sobre la hoja de embalsje,
caracterizado por el hecho de que en primer lugar, se suel-
da boide con borde y se cortan los elementos constitutivos
del par de guantes, de forma que 1os dos guantes asi obte-
nidos queden unidos por su pufio por medio de una linea de
iniciacidn de desgarre, porque en segundo lugar, se doblan
los dos guantes uno sobre el otro y porque en'tercér lugar,
se pliegan juntos la hoja de embalaje y los dos guantes
para ‘asegurar el acondicionamiento.

En un modo Préferido de puesta en préqtica; la hoja
de embalaje solo se encuentra dispuesta bajo la zona de
las dos hojas plasticas superpuestas que, después de la
soldadura y recorte, constituye un primer ghante gue se

adhiere al meuos parcialmente & lo largo de su reborde de

| soldadura sobrgvla mencionada hoja de embalaje; la hoja de

embalaje, cuya superficie: se encuentra dispuesbta por deba-
Jo aelnprimer guante, presenta un tamaiio minimb que se
ajusta al del de este primer guante; la 1fnea de inicia~
cidn de desgarre que junta los dos guanbtes por su puiio, ée
encuentra seunsiblemente diépuesta a lo largo de una arista

f
g
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de la hoja de embalaje, que se extiende transversalmente
con relacidn al primer guante; los dos guantes son sensgi~
blemente simétricos con relacién a la linea de iniciacién
de desgarre; después de haber doblado el segundo gusnte
sobre la hoja de embalaje donde estd sellado el primer
guante, serealiza, a partir del borde del pufio comin a los
dos guantes, un primer plegado de acuerdo con varias lineas
de plegado sensiblemente perpendiculares al eje de les guan
tes y equidistantes y se opera a continuvacidén un segundo
plegado de acuerdo con por lo menos una 1lfnea sensiblemen—
te perpendicular a las lineas de plegado del primer doblesz;
después de haber plegado: junbos la hojé de embalaje y el
par de guantes gue contiene, se procede al cierre del em-
balaje uniendo entre si pér lo menos dos bordes superpues-

tos del conjunto plegadé por medio de una cinta o de una
| .

etiqueta sdhesgiva,
Fn una primera variante del procedimiento de acuer-
do con la invencidn, los dos guantes se unen 2 la altura
de sus pufios por cada una de sus dos caras, estando la li-
nea de iniciacidén de desgarre realizada en cada una de las

dos superficies de los guantés. En este caso, se realiza

la soldadura y el recorte del par de guantes a partir de

d&é gnchos superpuestos de materia plastica cop la misma

anchura; la linea de iniciacidn de desgarre qub materiali~
\

el borde del pufio de los dos guantes, se realiza en los

dos anchos superpuestos. Se obtiene, por consiguiente, a

conbinuacidén de la operacién de soldadura y de corte, dos

guantes unidos, a8l nivel de gus pufios, por cada una de sus

dos superficies.

| ‘ .
En una segunda varﬁante, los dos guantes se Jjuntan

|
|
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la cual estd prevista la linea de iniciacién de desgarre,

I esté prevista a lo largo de la linea mediana longitudinal

del ancho sub~y50ente, 1inea que esté comprendida euntre los

I primera variante, un doble 1n%erés el de por una parte,

al nivel de sus puilos, por una solo de sus dos caras, en

estando, los dos bordes separados de pufio de la otra cara
de los guantes, antes de la operacidén de doblado-de los dos
guantes uno sobre el otro, situados & uno y otro lado de la
linea iniciacidén de desgarre. En este caso, se realizg la
soldadura y el corte del par de guantes & partir de un pri~
mer ancho de materia pléstica, sobre la cual se coloca lado
con lado, dos anchos de materia plésticé con una anchura
inferior a 1la mitad de la anchura del primer ancho, La lines

de iniciacidn de desgarre tal como por ejemplo un punteado,

dos bordes gituados frenbé a frente de los.dos'anchos que
se dispone sobre el pri%er'ancho..Asi, se obtiene después
de la soldadura ¥ cortef un par de guantes gue estén unidos,
al nivel de su puﬁo, por uné sola de sus dos caras proceden-—

te del ancho gub-yacente. Esto presenta, con relacidén a la

realizar una economia suplementaria de materia plastlca ¥
por otra parte, facilitar la separacidn de los guantes en
el momento de su empieo, ¥ya que el puﬁteado comiin para los
dOS guantes solo esté realigzado sobre una de sus dos caras.
T Se concibe que 1a realizacidn de acuer&o con el in-
venbo permite una ganancla de materia prima, ya que los dos
guantes estédn unidos por su base a lo'largo de un punteado
¥ que no existe, por consiguiente, & diferencia de la técni-
carde realizacidn anteridr, deéperdiciOS procedentes de la

zone de las dos léminas de materia pléstica que se encuentra

siﬁuada entre los cortes de%los dos guantes de un par. En
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el momento de la utilizacidn, basta con desgarrar por el

punteado para sepérar los dos guantes uno del otro.

Ademés, el embalaje del par de gusntes se realiza

{ por medio de una hoja de embalaje de tamafio minimo que se

| coloca, por debajo de las dos léminas de materia pléstica,

de modo que se adhiera un primer guante, después de la sol-

t dadura, & lo largo de su borde sobre la hoja de embalaje.

Las operaciones ulteriores son particularmente sencillas y

se prestan bien a una mecanizacibédn creciente de las ebapas
] de acondicionamiento: el segundo guanté se dobla sobre el
| primero y con ayuda de una méquina tradicional, se realiza
} el p}egado trangversal seguiéo del plegado longitudinal. Si
i_SOlO se tiene ﬁﬁa linea longitudinal de plegado, cada uno
1de los dos bordes del conjunto plegado que es paralelo a la

{ 1inea de plegado longitudinal, coﬁstituye la abertura de un

bolsillo que puede utilizarse para meter una bolsita de pro-

| ducto tal como chémpﬁ por ejemplo; esta introduccidn de la
j bolsita puede igualmente realizarse, si se,desea; antes de
| haber plegado juntos la hoja 3e embalaje y los dos guantes.
} Seguidamente se cierra el conjunto asi plegado y.los bolgi~-
: llos correspondientes mediante una cinta o por una etiqueta
§ adhesiva, pudiendo esta operaciéq realigafse ventajosamen—

te‘ép un puesto de trabajo automético.

Es evidente que|el papel de embalaje, sobre las

§ superficies visibles del . embalaje, puede estar provisto

de.inscripciones o de dLbhjos publicitarios. Uno de los in-

j tereges de este tipo de acondlclonamlento es que la hoja de

embalaje puede, 8 la. v z,lhacer las veces de embalaje pro-
piamente dicho del par de’ guaptes y de la bolsita y hacer

las veces de indicador sobre la cuel se inscriben indica=-
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ciones relativas al modo de empleo y & la identificacidn de

.1a bolsita de producto,

La presente invencidn tieme igualmente por. objeto
un par de guantes de materia-pléstica obtenida por el:pro--
cedimiento tal como se ha definido anteriormente, caracte—

rizéndose este par de guantes por el hecho.de que los dos

‘guantes estédn unidos por su pufio por medio de una linea de

iniciacidn de desgarre, siendo los dos guentes de forma y
dimensiones idénticas y simétricos con relacidn a 'la men-
cionada linea de iniciacidn.

Ta presente invencidn tiene. finalmente por objeto

| vn embalaje de un par‘de guantes de matgria pléstica en el

interior de_uné-lémina u hoja de embalaje tal como una hoja

deApapel por ejemplo, caracterizado por el hecho de que se
obtiene poniendo en préctica el pfocedimiento tal-y ébmq
acaba de definirse anteriormente. . .

Para que se comprenda mejor el obﬁeto de'la'presen;
te invencibn, se describiré a continuacién, a titulo de ejem
plo puramente ilustrativo y ng limiﬁativo, un modo de rea-
lizacibén representado en el dibujo adjunto. i
En este dibujo: _

- La figura 1 representa un par de guantes obtenido

,

de acuerdo con un primera variante del procedimiento de la

‘invencién, justo despuds de la fase de corte y de soldadu-

ra, encontrindose los doé guantes unidos a la altura de
sus puﬁos,“por gada una de sus dos caras;

- La figura 2 ilustra la primera fase de acondi-
cionamiento del par de guantes’representada en la figura 1,
en 1a cual se doblg un guante sobre la hoja de embalaje

donde se sella el borde dfl otro guante;

//
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- Las figuras 3 y 4 representan las dos fases suce-

sivas del plegado de la hoja de embalaje y del par de guan-—

tes de la figura 1;

- La figura 5 ilustra la Gltima fase del procedi-
miento de acuerdo con la invencidén, en la cual el embalaje
una vez pleéado, se clerra medianfe wna cinta auto-adhesiva

- La figuras 6 representa un par de guantes obteni-
do de acuerdo con la segunda.variante del procedimiento
de la invencidn, justo después de la fase de soldadura y
de corte, encontréndose los dos guantes unidOS a la altu-
ra de su puilios por una de sus dos caras,

Haciendo referencia a la figura 1 del'dibujo, se

‘aprecia que se ha designado por la y 1b, dos anchos de po-

lietileno, superpuestos a'partir de los cuales’se fabrican
en serie unos pares de %uantes 28, 2b. Cada guante 2a, 2b,
se obtiene, de forma clésica, mediante soldadura borde con
borde y corte de dos elemen%os superpuestos, pero a dife-
rencia de la téenica de realizacién anterior, la operacién
de soldadura y corbte se realfza, como es visible en la fi-
gura 1, de forma que los dos'guantes 28 y 2b quéden unidos
a la altura de sus pufios por cada una de sus dos caras; un
punbeado 3 que materlallza el borde del pufio de los guantes
2a Y b estd realizado en cada una de sus dos\caras. Este
punteado §,esta formado por pequeiias perforacfones que per-
miten desprender uno dei‘otro, en el momenfo de su empleo,
los dos guantes 2a y 2b, las perfofaciénes pueden realizar-
se a continuacidén de la operscibén de soldadurs y corte,
en una méguina corriente destinada para perforar punteados.
' Otra particularidad de la presente invencién pro-

|
viene del hecho de que se dispone, previamente a la opera-
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cidén de soldadura y corte, una hoja de embalaje 4 en la
zona de las dos hojas superpuestas 1la y 1b donde se forma

el guante 2a, de modo que el guante 2a se selle a lo largo

‘de su borde de soldadura sobre la hoja de-embélaje*#;“Esta

hoja de embalaje viene, en este ejemplo de realizacibn, de-
una cinta de 268 mm de ancho; esta cinta es, después de la
operaciénrde goldadura y corte del par de gusntes 22 y 2b,
cortada transversalmente para obtener un tamafio de 222 mm X
268 mm, La hoja de embalaje 4 tiene un tamafic que se ajusta
al del guante 2a, es decir que el borde transversal 5 de la

hoja de embaiaje, que se encuentra por el lado del puiio del

' guanbe, se coloca a lo largo del borde del mencionado puiio,

I ulteriormente méterializado por el punteado 3, mientras

que el otro borde transversal 6, que esta dlspuesto por el
lado de los dedos del g&anbe, se encuentra Justo en el ex~
tremo del corazon. Igualmente, el mefilque y el pulger del
guante 2a estén dispuestos én la proximidad inmediaba de
los bordes longitudinales 7, 8 de la hoja de embalaje 4.

La operacidn de soldaaura y de corte una .vez termi~-
nadas, se dobla el segundo guante 2b sobre la héja de emba-
laje 4 donde se’sella el primer guante 2a, como lo ilustra
1a flgura 2., Como los dos guantes 2a y 2b son de forma y

\

d1mensmones idénticas y como estén dispuestos simétricamen- |
te con relacidn al punteado 3, los bordes de sleadura de
los dos guantes superpuestos 001nclden.

Tas figuras 2 3y 3 ilustren la 0pefécién-de embala~
Se del par de guantes, en el transcurso de la dﬁal se plie-
gan junbos los dos guantes y la hoja de embalaje, pudiendo
esta 6peracién realizarse en una mdquina tradicional, pre-

|
visgta a este efecto. Se reaFiza un primer plegado transver-
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11 .

sal de la hoja de embalaje y de los dos guantes, segln el

pentido indicado por la flecha 9. Este plegado se realisa

a lo largo de tres lincas de plegado 10a, 10b, 10c parale-
lag y equidistantes. Se doble primeramecnte, wmediante plega-
do a lo largo -de la linea 1l0a, el borde 5 de la hoja.de em-
balaje contra la linea de plegeado 1d§; se dobla seguidamen-~
te mediante plegado, alrededor de la linea 10b, la linea de
plegado 10a contra la linea 10¢, y por Gltimo, plegando al-
rededor de la linea 10c, se dobla la 1inea de plegado 10b

sensiblemente contra el borde 6, Conviene notar que el ple-

gado simulténeo de la hoja de embalaje y de los dos guantes

i se faéilita ya que el primer guante 2a se sella sobre la

hoja de embalaje y porque el segundo guante 2b que lo tapa,

estd posicionado por el punteado 3 que lo une a este primer
guanbte, lo cual ayuda a mantener estirados los dos guantes
2a, 2b contra la hoja de embalaje durante el plegado.

A continuacidn se realiza un plegado en dos a lo

largo de una linea longitudinal de plegado 1ll, como lo in-

L] . . ‘ » 3 -
Adica la figura 4, con el fin de hacer que coincidan sensi-

blemente los dos bordes longitudinales 7 y 8 de la hoja de
embalaje. Una vez terminado el plegado, cada uno de los
b&ydes longitudinales 7 y 8 delimitan la abertura 12, 12a
de‘ﬁna bolsa en la cual puede desiizarse una bolsita de
producto, por ejemplo una bolsita-de champfi, Esta bolsita

puede introducirse igualmente, si se desea, previamente al

plegado. transversal,

Para proceder sl cierre del embalaje plegada, se
pega sobre las aberturas 12 y 12a, una cinba auto-adhesiva
13 dispuesta en forma de b?ida, que sujeta la zona de los
bordes longitudinales 7 ¥y B de la hoja de'embalaje. Egta

i/

: f

o
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,pior,del emebalajé, la bolsita gque se ha insertado en ella

-que se ha.representade un par de guantes obtenido de. acuer~

I ‘yacente 14 de'ﬁbdo que sus bordes 152 y 163 que estan si-

- 12

cinta auto-adhesiva permite igualmente mantener en el inte-

eventualmente,

- »  Heeileando ahora referencia e la figura 6, se aprecia

do con una segunda variante del procedimiento de la inven~-
éién, justo después de la fase de soldadura y de corte;
los dos guéntes pregentan la parficularidad de estar unidosg
al nivel dersusvpuﬁos, por una sola de sus dos caras,

Para ello, se¢ ha utilizado un ancho de polietileno
14 sobre el cual se golocan'%ado con lado dos anchos 15 y

16. Pos'dos anchos 15 y 16 se colocan sobre el ancho sub-

tuados .frente a frente, delimitan sobre el ancho 14, una
cinta central l4a que no esté recubierta y que sus bordes
opuestos 15§ yjlay coincidan con los bordes corréspondien-
tes del ancho sub—yacente 14, A partir de los anchos 14, 15
y 16 asi dispuestos, se suelda y se corta por par, unos
guantes 17 y 18 de forma' que ios dos guantes 17 y 18 de

's en forma gualdrapeada y unidos

cada par estén dispuesto
por una de sus dos carad, respectivamente 17a y 18a, cortént
do§e estas dos caras por el anchq sub-yacente 14, La otﬁa
suﬁépficie de los guant%s, a saber las caras superiores

17b &‘1&2 que provienen de los dos anchos superiores 15y
16 respectivamente, tienép unos bordes de puilo que surgen

i !

de.los bordes 15a y 16al Por ello, los dos bordes de pufio

de lés caras superiores 17b § 18b del par de gnantes, estén

sépafados el uno del o ro!una distancia igual a la anchura
. { \ M

de la cinta l4a comprerida eptre los dos anchos 15 y 16.

. Se obgerva pues que esta segunda variante permite,
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con relacidén @ la primera donde log dos guentes son fabrica-
dos a partir de dos anchos idénticos, dispuestos uno sobre
el obtro, une genancia de materia pléstice correspondiente
2 la cinta central l4a. -

Para acabar la fabricacién de los dos guanbes 17 ¥y
18, se realiza a lo largo de la linea mediana longitudinal
del ancho sub-yacente 14, un punteado 19 formado por peque-
fias perforéciones que permiten liberar uno del otro, los
dos guantes 17 y 18 en el momento de su empleo. Después de
la separacién, cada guante 17, 18 presenta asi dos bordes

de pufios degplazados uno con}relacién al obtro una distan-

| cia igual a'la exisbente ent?e el punteado 19 y un borde

15a, 1l6a de los anchos superiores 15, 16,

Hay que notar que la operacién de separacién de los
dos guantes se facilita, puesto qﬁe basta para el usuario
desgarrar de acuerdo con un punteado que solo esté previsto
en una de las dos caras de los guantes y no sobre cada una
de las dbs caras, como es el caso eun la primera variante.

Como se ha indicho a%teriormente, se colocan pre=-
viamente a la operacidn [de éoldadura ¥y cortado unos pares
de guantes, una cinta dg¢ papel de embalaje 20, Esta cinta
20\cuya anchura es la mitad de la del ancho 14, estd dis-
puééta de modo qué sug dos bordes coincidan respectivamen-
te coh el punteado y ug porde del ancho 14, La anchura de
la cinta de papel es, e ‘gste ejemplo, de realizacién de
268 mm., Después de la s 1&adpra y corte por pares, de los
guanfes 17 v 18, los g n.esﬁl? ge adhieren 2 lo largo de
susg borde; de soldadur s?br% la cinba de papel 19. Al ter-
minar esta operacidn, la éint? de papel 19 se corta trans-

versalmente en hojas de 222 mm de ancho. Cada hoja de papel
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_¢con resgpecto a';as figuras 2 a 5, para embalar cada par de

{-embalaje plegado mediante una cinta auto-adhesiva. .

‘bajo una hoja de embalaje, de un par de guantes de materia

S T

sirve ulteriormente, como se ha descrito de modo detallado
guantes 17, 18 mediante plegado, cerrindose seguidamente el

Se entiende que los modos de realizacidn anterior-
mente descritos no son en modo alguno limitativos y podrén
dar lugar a cualguier modificacidn deseable, sin salir por
ello del marco de la invencidn.

En resumen la Patente de Introdu cidén que se soli-
cita deberéd recaer sobre las siguientes:

' REIVINDICACIONES

i
1. Procedimiento de fabricacidén y acondicionamiento

3

plésticé, consistiendo este brocedimiento en soldar borde
con borde y en cortar en dos 14minas superpuestas de mate-
ria-plésticé, aés elementos de forma asdecuada para cons-
tituir cada uno de los guantes, estando: las dos léminas
de materia pléstmca, ademds, dispuestas sobre una hoja de
embalaje de material legable, tal como por ejemplo papel,
de modo que después de la soldadura ¥y corte, de los elemen-
tos constitutivos deilo guantes, uno por lo menos de los
dos guantés se adhiéra, al menos parcislmente, a lo largo
déngp borde de soldaduria sobre 15 hoja de embalaje, carac~
terizado por el hecho d¢ que en primer lugar, se suelda
borde con borde.y se cor%gn los elementos constitutivos

del par de guantes, de forma que los dos guantes asgi obte-

nidos queden unidos poy sh pufioc por medio de una linea de
iniciacibn de desgarre| p rqué en segundo lugar se doblan

_ . : .

los dos guantes uno so[re'el Ptro y porque en btercer lugar,

se pliegan junbtos la hoja de embalaje y los dos guantes pard -
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‘guante., !

_15-

agegurar su acondicionamiento.

2. Procedimiento seglin la reivindicacién 1, carac-
terizado por el hecho de que la hoja de embalaje solo esté
dispuesta bajo la zona de las dos léminas plésticas super-

puestas que, después de la soldadura y corte, consbituye

|| un primer guante que se adhiere a pSr lo menos parcialmen—

te a lo largo de su borde de soldadura sobre la mencionada
hoja de embalaje.

3, Procedimiento segln las reivindicaciones 1y 2,
caracterizado por el hecho de que la hoja de embalaje, cuya

superficie esté dispuesta por debajo del primer guante,

' presenta un tamafio minimo, que se ajusta al de este primer

4, Procedimiento segln una de las reivindicaciones
1l a 3, caracterizado por el hecho de que la 1linea de inicia-
cibn de desgarre que une los dos guanbtes por su puiio, esté
sensiblemente dispuesta a lo largo de una arista de la hoja
de embalaje, que se extiende transversalmente con relacién
al primer guante. \ |
5. Procedimiento seglin una de las reivindicaciones
1la4, caracterizado-por el hecho de que los dos guantes
son sensiblemente simétricos con relacién a le linea de ini-
ciébi6n de desgarre. |
" 6. Procedimiento\segﬁn una de las reivindicaciones
1l a 5, caracterizado por‘el hecho de que después de haber
doblado el segundo guante sobre la hoja de embalaje donde
esté sellado el primer guante, se realiza, & partir de la
linea de iniciacidn de desgarré comiin 8 los dos guantes,
un primer~p1egado segun v?rias lineas de plegado sensible-

mente perpendiculares al ?je de los gusnbes y equidistan-
J .

! !

]

N /
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esztén uvnidos, al nivel de sus pufios, por cade unz de 3us

| vista en éada una de las dos superficies de los guantes.

- 16_-

tes, y porque se realiza a contihuacién un segundo plegado
seglin por lo ménos una linea sensiblemente perpendicular a
las lineas de plegado!del primer plegado.
; 7. Procedimiento segln una de las reivindicacidn
1 a 6, caracterizado porque después de haber plegado juntos
la hoja dé embalaje y el par de guantes que contiene, se
procede al cierre del embalaje uniendo entre si, por lo
menos dos bordes longitudinales superpuestos del conjunto
plegado por ﬁedio de uné cinta o de una etiqueta auto-adhe~
siva.

8, Procedimiento segln una de las reivindicaclo~

nes 1 a 7, caracterizado por el hecho de que los dos guantes
dos caras, estando la linea de iniciacién de desgarre pre-

é. ﬁrOCedimiento segln una de las reivindicacio-
nes 1 a 7,‘carécterizado por el hecho de que los dos guantes
estin unidos, él nivel de sus pufos, por una sola de sus
dos caras, en la cual esti prevista la linea de iniciacién
de desgarre, estando los dos bordes separados del puiio de
la otra cara de los guéntes, entes de la operacidén de doblez
de los dos guantes uno sobre el otro, situados a uno y otro
lado de la 1lfnea de iniciacibén de desgarre.

10, Se reivindica por 4ltimo como objeto sobre
el que ha de recaer la Patente de Introduceidn que se soli-
cita por: PROCEDIMIENTO DE FABRICACION Y ACONDICIONAMIENTO
ﬁAJO UNA HOJA DE EMBALAJE, DE UN PAR DE GUANTLES DE MATERT:
PLASTICA, )
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Todo conforme queda descrito y reivindicado en
la presente memoria descriptiva que consta de diecisiete

péginas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 6 de Junio de 1978
BERNARDO UNGRIA

R
gl




D03 HOJAS/1

L*OREAL.

de/ 1978

jd

R

14
ESCATA VARIAB
RNV

6 %gngu

BE
p.D

Madrid,

FIG.6

VA4




L OREAL. DOS HOJAS/2

ESCALA VARIABLE
Madrid, 6 de Jphio de 1978
BERNA

D.D
L

/4




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



