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DESCRIPCION
Apilamiento de guantes
Antecedentes
a. Campo de la invencion

La presente invencion se refiere a un aparato para apilar guantes para preparar una pila de guantes antes de
empacarlos en una caja, y a un método para apilar guantes utilizando un aparato para apilar guantes para preparar
una pila de guantes antes de empacarla en una caja, particularmente guantes higiénicos desechables ambidiestros.

b. Técnica relacionada

El control de la infeccién de pacientes en hospitales, clinicas, y cirugias medicas ha llegado a ser una creciente
preocupacion con el aumento de bacterias infecciosas resistentes a multiples antibiéticos, en particular Staphylococcus
aureus resistente a la meticilina (MRSA) y clostridium difficile (C. difficile). Solamente en el Reino Unido existen
aproximadamente 5.000 muertes al afio por infecciones adquiridas en hospitales, pero algunos expertos consideran
que el numero puede ser tan alto como 20.000.

Los guantes médicos desechables pueden ayudar a prevenir la contaminacion cruzada, pero surge un problema si las
partes externas del guante tocan las mismas areas de un recipiente de suministro que ya ha sido tocado previamente
por manos que estan contaminadas por microorganismos perjudiciales. Dichas partes externas de los guantes pueden
luego llegar a contaminarse antes de hacer contacto con un paciente, si estas partes externas son los dedos o el area
de la palma del guante la probabilidad de que se contamine un paciente se incrementa dramaticamente.

La mayoria de guantes utilizados en hospitales y clinicas son guantes para examenes, y estos se utilizan en gran
numero. Dichos guantes se suministran no en empaques estériles individuales, sino en cajas de suministro de carton
relativamente econdmicas. El tamafo de los guantes en caja es un problema debido a la necesidad de minimizar el
espacio necesario para almacenar los guantes o el tamarfo del aparato de suministro que contiene guantes en caja.

Debido a la necesidad de mejorar el control de la infeccion, el método preferido para suministrar estos guantes es
mediante la manga, de modo que el usuario solo puede retirar los guantes del contenedor mediante las mangas a
diferencia de los dedos del guante. Ejemplos de sistemas de suministros de guantes de primera manga se divulgan
en los documentos GB 2449087, GB 2457450 and GB 2454753. Los guantes se empacan en una caja economica,
hecha de material de carton y que tiene una cubierta removible sobre una abertura, cada guante se empaca plano o
se dobla sobre si mismo y la manga de cada guante se presenta hacia la abertura.

Aunque dicho sistema de suministro de primeras mangas de guantes es Util en el control de la contaminacion de las
partes de los dedos de cada guante durante el suministro y colocacion de cada guante surge un problema en como
empacar el maximo nimero de guantes en cada caja para aumentar la economia. Aunque es posible disponer guantes
en una pila a mano, esto requiere tiempo y es relativamente costo en un ambiente de produccion.

El documento DE 299 16 095 U1 presenta un método y sistema de apilamiento automatico de guantes, en el que los
guantes se apilan en una cavidad con un piso movil. Es un objetivo de la presente invencién proporcionar un aparato
y método para apilar guantes antes de empacar en una caja de suministro. También es un objetivo de la presente
invencion reducir el volumen de empaque de los guantes en cajas.

Resumen de la invencion

De acuerdo con un primer aspecto de la invencion, se proporciona un aparato para apilar guantes para formar una pila
de guantes, que comprende:

- una cavidad de empaque en una superficie de trabajo para recibir dichos guantes que se van a apilar y para contener
dicha pila cuando se forma la pila, dicha cavidad es sustancialmente cuadrada o rectangular y tiene un par de bordes
laterales opuestos y tiene paredes laterales para alinear los guantes apilados uno sobre el otro dentro de dicha cavidad
y tiene un piso movil dentro de dicha cavidad que se puede reducir cuando la pila del guantes crece de tal manera que
el guante mas superior en la pila de guantes se nivela sustancialmente en la superficie de trabajo con lo cual se
continua reteniendo dicha pila de guantes dentro de dicha cavidad cuando se agregan guantes a la pila; y

- unos medios de colocacion de guantes para mover y poner dichos guantes en dicha cavidad sobre la parte superior
de otro para formar dicha pila de guantes; caracterizado porque los medios de colocacion de guantes se disponen
para poner dichos guantes de tal manera que una parte de cada guante esta contenida por dicha cavidad y la otra
parte de dicho guante se sobrepone alternamente uno al otro de dichos bordes laterales opuestos de dichas cavidades
como guantes posteriores que se depositan y el aparato comprende un par de aletas méviles adyacentes a dichos
bordes laterales opuestos de dicha cavidad para doblar alternamente hacia adentro hacia dicha cavidad dichas partes
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que se sobre ponen de dichos guantes que se ubican alternamente uno sobre el otro de dichas aletas de tal manera
que cada uno de dichos guantes doblados esta contenido en dicha cavidad.

También se describe aqui un aparato para apilar guantes para levantar y poner guantes que se van a apilar, que
comprende unos medios de elevacion para elevar cada uno de dichos guantes, dichos medios de elevacion incluyen
una superficie de elevacion de guante a tractiva, en el que los medios de elevacion incluyen dentro de la superficie de
elevacion un elemento movil, el elemento movil se puede mover desde una primera posicion en la que el elemento
movil esta sustancialmente al ras con la superficie de elevacion hasta una segunda posicion en la que el elemento
movil sobresale de la superficie de elevacion con el fin de ayudar a desencajar dicho guante elevado de la superficie
de elevacion, y el elemento maovil tiene una superficie que es permeable al flujo del aire a través de dicha superficie,
los medios de elevacion de guantes incluyen una fuente de presion de aire positiva y medios para controlar la
aplicacion de dicha presion de aire positiva a través de dicha superficie permeable del elemento movil con el fin de
controlar el desencaje de dicho guante elevado de la superficie de elevacion de guante.

De acuerdo con un segundo aspecto de la invencion se proporciona un método para apilar guantes que utiliza un
aparato de apilamiento de guantes para formar una pila de guantes, dicho aparato comprende unos medios de
colocacién de guantes, una cavidad de empaque en una superficie de trabajo para recibir dichos guantes y para
contener dicha pila cuando se esta formado la pila, la cavidad de empaque tiene un piso moévil y un par de aletas
moviles adyacentes a bordes laterales opuestos de dicha cavidad, el método comprende las etapas de:

- mover el piso movil cercano al nivel de la superficie de trabajo;

- utilizar medios de colocacion de guantes para mover y poner los guantes en dicha cavidad uno sobre la parte superior
del otro para formar dicha pila de guantes;

- bajar el piso movil segun se requiera cuando la pila de guantes crece dentro de dicha cavidad para mantener la parte
superior de la pila de guantes en la cavidad sustancialmente a nivel con la superficie de trabajo;

caracterizado porque el método comprende

i) utilizar medios de colocacién de guantes para mover y poner un primer guante en dicha cavidad de tal manera que
una primera parte del guante depositado se sobrepone a un primer borde de dicho lado opuesto de dicha cavidad y
se ubica en una primera aleta de dichas aletas méviles adyacente a dicho primer borde y una segunda parte de dicho
guante depositado esta contenido por dicha cavidad;

ii) utilizar los medios de colocacion de guantes para mover y poner un segundo guante en dicha cavidad de tal manera
que una primera parte de dicho guante depositado se sobrepone a un segundo borde de dichos bordes laterales
opuestos de dicha cavidad y se ubica sobre una segunda aleta de dichas aletas moéviles adyacentes a dicho segundo
borde y una segunda parte de dicho guante depositado este contenido por dicha cavidad.

iii) utilizar la primera aleta para doblar dicha primera porcién que se ubica sobre la primera aleta sobre dicha porcion
del segundo guante contenido por dicha cavidad;

iv) utilizar medios de colocacion de guantes para mover y poner un tercer guante en dicha cavidad de tal manera que
una primera parte de dicho guante depositado se sobrepone al primer borde lateral y se ubica sobre la primera aleta
y una segunda parte de dicho guante depositado esta contenido por dicha cavidad;

v) utilizar la segunda aleta para doblar dicha parte que se ubica sobre la segundo aleta sobre dicha parte del tercer
guante contenido por dicha cavidad;

vi) repetir las etapas ii) a v) con subsecuentes guantes para construir una pila de guantes interplegados dentro de
dicha cavidad.

La primera parte de cada guante puede ser una parte de manga del guante y la segunda parte de cada guante puede
ser una parte de dedos del guante.

De acuerdo con un tercer aspecto de la invencién, se proporciona un método para apilar guantes en una caja
dispensadora, el método comprende:

-formar una pila de guantes de acuerdo con el método del segundo aspecto de la invencion;
-empacar dicha pila de guantes en la caja dispensadora al colocar una boquilla abierta en la caja dispensadora sobre
dicha cavidad y luego mover el piso hacia arriba para presionar que los guantes apilados salgan de dicha cavidad y

dentro de la boquilla abierta de la caja dispensadora; y

- cerrar y sellar la boquilla abierta de la caja.
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También se describe aqui un método para levantar y poner guantes que se van a apilar utilizando un aparato de
apilamiento de guantes que incluye una superficie de elevacion de guantes de atraccidon con una parte de elevacion
de guantes, y un elemento movil dentro de la superficie de elevacion, el elemento mévil tiene una superficie que es
permeable al flujo del aire a través de dicha superficie, el método comprende las etapas de:

-mover la superficie de elevacion de tal manera que la superficie de elevacion este por encima de un guante que se
va a levantar;

-con el elemento mévil en una primera posicién en la que el elemento movil esta sustancialmente al ras con la superficie
de elevacion, utilizar la superficie de elevacion de guante de atraccion para tirar dicho guante a la posicion elevada;

-mover la superficie de elevacion a una ubicacion en la que se van a apilar los guantes;
-liberar el guante de la superficie de elevacion de guante de atraccion;

-mover el elemento moévil a una segunda posicion en la que el elemento mévil sobresale de la superficie de elevacion
con el fin de ayudar a desencajar dicho guante elevado de la superficie de elevacion;

-aplicar una presion de aire positiva a través de dicha superficie permeable del elemento maévil con el fin de controlar
el desencaje de dicho guante levantado de la superficie de elevacion de guante; y

-poner dicho guante desencajado en dicha ubicacion y repetir las etapas precedentes para formar dicha pila de
guantes.

La superficie de elevacion de atraccion y el elemento movil pueden estar a parte de los medios de colocacion de
guante, por ejemplo, también incluye accionadores para controlar el movimiento de la superficie de elevacion.

La superficie de elevacion de guante puede tener una parte de elevacion de guante. Con el elemento mévil en una
primera posicion en la que el elemento movil esta sustancialmente al ras con la superficie de elevacion, se aplica luego
una presion de vacio a través de la parte de elevacion de guante permeable para tirar dicho guante hasta la porcion
de elevacion. La superficie de elevacion se mueve luego a una ubicacion en la que se van a apilar los guantes, después
de lo cual se libera el guante de la superficie de elevacion de guante de atraccion a liberar la presion de vacio.

El elemento movil puede, por ejemplo, ser un pistén de accionamiento hacia abajo. El elemento mévil se mueve
preferiblemente hacia dicha segunda posicion después que se aplica dicha presion de aire positiva a través de dicha
superficie permeable del elemento movil. La aplicacién de la presién de aire positiva a través de la superficie permeable
del elemento movil sirve, en uso, para presionar una parte del guante depositado contra la pila de guantes antes de
compresion de la pila por el elemento movil.

También se describe aqui un aparato de apilamiento de guantes para formar una pila de guantes que, comprende:

-unos medios de colocacion de guantes para poner guantes uno sobre otro para formar dicha pila de guantes, los
medios de colocacion de guantes incluyen una superficie de elevacion con una parte de elevacion de guante de
atraccion y un elemento movil dentro de la superficie de elevacion, el elemento mévil se puede mover desde una
primera posiciéon en la que el elemento mévil esta sustancialmente a ras con la superficie de elevacién hasta una
segunda posicion en la que elemento movil sobresale de la superficie de elevacion con el fin de ayudar a desencajar
dicho guante elevado de la superficie de elevacion;

-una cavidad de empaque para recibir dichos guantes y para contener dicha pila cuando se forma la pila, la cavidad
de empaque tiene un piso moévil hacia abajo; y

-medios para mover el piso hacia debajo de tal manera que la pila de guantes se continda reteniendo dentro de la
cavidad cuando se agregan guantes a la pila;

en el que el elemento movil se dispone, en uso para comprimir la pila de guantes dentro de la cavidad después de que
se deposita a cada guante.

Preferiblemente, la compresion de la pila de los guantes mediante el elemento mévil proporciona una fuerza motriz
para los medios para mover el piso hacia abajo.

Los medios para mover el piso hacia abajo pueden, en uso, ser activados para moverse hacia abajo al presionar desde
el elemento mévil que comprime la pila de guantes.

Los medios para mover el piso hacia abajo pueden comprender un mecanismo de resorte que actua hacia arriba, el
piso esta soportado por este mecanismo de resorte. El mecanismo de resorte puede proporcionar una fuerza de
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restauracion hacia arriba contra la compresién de la pila de guantes por el elemento movil. El mecanismo de resorte
también se puede comprimir para reducir el nivel del piso cuando se comprime la pila de guantes mediante el elemento
movil, esta compresién del mecanismo de resorte sirve, en uso, para limitar la fuerza de compresion de la pila de
guantes por el elemento movil.

También se describe aqui un método para formar una pila de guantes que utiliza un aparato para apilar guantes que
comprende unos medios de colocacion de guantes que tienen una superficie de elevacion de atraccion, un elemento
movil dentro de la superficie de elevacion, el elemento mévil se puede mover desde una primera posicion en la que el
elemento movil esta sustancialmente al ras con la superficie de elevacion hasta una segunda posicion en la que el
elemento que se puede mover sobresale de la superficie de elevacion y una cavidad de empaque, dicha cavidad tiene
un piso que se puede mover hacia abajo, el método comprende las etapas de:

-utilizar la fuerza de elevacion de atraccion de los medios de colocacion de guantes para levantar y poner los guantes
sobre la parte superior del otro para formar dicha pila de guantes dentro de la cavidad;

-antes de poner dichos guantes que mueven el elemento mévil desde dicha primera posicion hasta dicha segunda
posicion con el fin de ayudar a desencajar dichos guantes de dicha superficie de elevacion de atraccion;

-mover el piso hacia abajo cuando la pila de guantes se forma con el fin de retener la pila de guantes dentro de la
cavidad cuando se agregan guantes a la pila; y

-utilizar el elemento movil para comprimir aire fuera de la pila de guantes después de poner cada guante sobre dicha
pila.

Los medios de colocacion de guantes se pueden utilizar en un aparato para apilar guantes en una pila que comprende
por lo menos un transportador para transportar dichos guantes que se van a apilar, unos medios de deteccion para
detectar la presencia de dichos guantes transportados en dicha transportadora, unos medios de procesamiento, una
estacion de apilamiento y unos medios de colocacion de guantes para mover dichos guantes transportados desde
dicha transportadora de guantes para formar dicha pila en la estacion de apilado, en el que:

-los medios de colocacion de guantes incluyen una parte de elevacion y de posicion para levantar cada uno de dichos
guantes que se va a mover desde dicho transportador y para poner cada uno de dichos guantes de elevacion en la
estacion de apilado; y

-los medios de procesamiento se conectan a los medios de deteccion y a los medios de colocacion de guantes para
controlar los medios de colocacion de guantes para controlar la operacion de los medios de colocacion de guantes de
acuerdo con dicha presencia detectada de tal manera que, en uso la porcién de elevacion y de posicién de los medios
de colocacion de guantes elevan los guantes desde dicha transportadora y depositan dichos guantes para formar
dicha pila.

Los medios de deteccidon pueden detectar adicionalmente la orientacion de una porcién de la manga y/o porcion de
pulgar de cada uno de los guantes transportados en la transportadora, y los medios de procesamiento se pueden
disponer para controlar la operacion de los medios de colocacion de guantes de acuerdo con la orientacion detectada
de tal manera que, en uso, la parte de elevacion y de posicion de los medios de colocacion de guantes elevan los
guantes desde la transportadora y depositan los guantes para formar la pila con la parte de manga y/o la parte de
pulgar de cada guante en una orientacién deseada con respecto a los otros guantes en la pila.

El aparato puede comprender adicionalmente un sistema neumatico, el sistema neumatico se dispone para aplicar un
vacio al guante elevado con el fin de adherir el guante elevado a la porcién de elevacion.

Preferiblemente, el aparato comprende medios para despegar el guante elevado para poner en la estacion de
apilamiento.

Por ejemplo, el sistema se puede disponer para aplicar una presion de aire positiva a el guante levantado con el fin de
despegar el guante levantado para poner en la estacion de apilado.

Los medios de procesamiento se pueden conectar al sistema neumatico para controlar la operacion del sistema
neumatico durante la elevacion y colocacion de los guantes.

El sistema de empaque comprende una cavidad en una superficie de trabajo para contener la pila de guantes cuando
los guantes se colocan en la estacién de empaque.

Preferiblemente, la parte de elevacion y colocacion incluye una superficie de elevacion contra se mantiene en uso los
guantes cuando se mueven y posicionan por el aparato antes de colocacion para apilado.
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Los medios de elevacion y colocacion pueden incluir dentro de la superficie de elevacion un elemento maovil, por
ejemplo, un piston de accionamiento hacia abajo. El elemento mévil se puede mover desde una primera posicion en
la que el elemento movil esta sustancialmente al ras con la superficie de elevacion a una segunda posicion en la que
el elemento mévil sobre sale de la superficie de elevacion con el fin de ayudar a desencajar el guante levantado de la
superficie de elevacion antes de colocarlo para apilamiento.

Los medios de colocacion de guantes se pueden utilizar en un método para apilar guantes en una pila que utiliza un
aparato de opilacién de guantes que comprende por lo menos un transportador, unos medios de deteccién, unos
medios de procesamiento, una estacion de apilamiento, unos medios de colocacion de guantes, el método comprende
las etapas de:

-utilizar dicho transportador para transportar dichos guantes que se van a apilar;

-utilizar dichos medios de deteccion para detectar la presencia de dichos guantes transportados sobre dicho
transportador;

-utilizar los medios de colocacion de guantes para mover dichos guantes transportados desde dicho transportador de
guantes para formar dicha pila en la estacion de apilado;

en el que los medios de procesamiento se conectan a los medios de deteccion y a los medios de colocacion de guantes
para controlar la operacion de los medios de colocacion de guantes de acuerdo con dicha presencia detectada de tal
manera que los medios de colocacién de guantes elevan los guantes desde dicho transportador de guante y depositan
dichos guantes para formar dicha pila.

Cuando los medios de colocacién de guantes incluyen una porcién de elevacion y colocacion, esto se puede utilizar
para levantar cada uno de los guantes que se van a mover desde el transportador y para colocar cada uno de los
guantes levantados en la estacion de apilado.

Los medios de colocacién de guantes también se pueden utilizar en un aparato para apilar guantes ambidiestros en
una pila con los pulgares de cada guante en una orientacién deseada con respecto a la otra, por lo menos dos
transportadoras de guantes para transportar dichos guantes que se van a apilar, unos medios de transferencia de
guantes, y unos medios de colocacién de guantes para mover dichos guantes transportados desde dichos
transportadores de guantes para formar dicha pila en el que:

-dichos transportadores incluyen unos primeros medios de transporte y unos segundos medios de transporte, los
primeros medios de transporte conducen a los segundos medios de transporte y los medios de transferencia de
guantes son operables para transferir dichos guantes trasportados desde los primeros medios de transporte hasta los
segundos medios de transporte;

-cada guante tiene una orientacion a mano izquierda o una orientacion a mano derecha desde la perspectiva de los
medios de colocacion de guantes cuando se retiran dichos guantes de dichos transportadores;

-los segundos medios de transporte se disponen para transportar dichos guantes transferidos de tal manera que la
destreza de cada uno de dichos guantes transferidos a los segundo medios de transporte se invierte a una orientacion
a mano izquierda a una orientacién a mano derecha o alternativamente de una orientacién a mano derecha a una
orientacion a mano izquierda cuando los segundos medios de transporte transportan dichos guantes; y

- medios de colocacion de guantes que pueden funcionar para mover guantes del primer o segundo medios de
transporte dependiendo de una destreza deseada del siguiente guante que se va a apilar.

Puede haber por lo menos dos transportadores que hacen parte de unos medios de transporte de guantes para
transportar guantes que se van a apilar y aparatos que comprenden adicionalmente unos medios de deteccion para
detectar la orientacion de los guantes transportados, y también unos medios de procesamiento. Los medios de
deteccion se disponen para detectar la orientacion de los guantes transportados antes de los medios de transferencia.
Los medios de procesamiento se conectan a los medios de deteccion y se disponen para determinar desde la
orientacion detectada la destreza de los guantes transportados, esta destreza es la orientacion a mano izquierda del
pulgar del guante o alternativamente una orientacién a mano derecha del pulgar del guante desde la perspectiva de
los medios de deteccion. Los medios de procesamiento pueden funcionar luego para determinar la destreza deseada
de cada uno de dichos guantes que se van a mover mediante los medios de transporte de guante y se conectan a los
medios de transporte de guante, y pueden funcionar para utilizar los medios de transferencia de guante para transferir
los guantes transportados desde los primeros medios de transporte hasta los segundos medios de transporte para
reversar la destreza de un guante cuando la destreza detectada no es la destreza deseada. Los medios de colocacion
de guantes pueden funcionar para mover los guantes desde unos segundos medios de transporte cuando la destreza
detectada no es la destreza deseada o alternativamente para mover los guantes de unos medios de transporte a otros
cuando la destreza detectada es la destreza deseada.
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Preferiblemente, los guantes se transportan y manipulan individualmente por los medios de colocacién de guantes.

El primer medio de transporte es preferiblemente una Unica transportadora continua. Sin embargo, seria posible formar
los primeros medios de transporte a partir de una seria de transporte consecutivos, que pasan los guantes a la
siguiente transportadora en serie.

Los primeros medios de transporte se disponen preferiblemente para transportar los guantes en una primera direccion
de viaje hacia los medios de transferencia de guantes y los segundos medios de transporte se disponen
preferiblemente para girar en la orientacion de los guantes transferidos alrededor de un eje transversal hacia la primera
direccion de tal manera que dichos guantes transferidos girados viajan en una segunda direccion opuesta a la primera
direccion.

Los segundos medios de transporte pueden ser un transportador de correa dispuesto en un circuito. Los segundos
medios de transporte se disponen para transportar los guantes transferidos alrededor de por lo menos una parte del
circuito con el fin de cambiar la destreza de cada uno de dichos guantes transferidos.

La rotacién del guante se efectiia luego mediante el movimiento del guante transferido desde un lado del circuito hasta
un lado opuesto del circuito.

Los primeros medios de transporte se pueden disponer para transportar guantes a lo largo de una primera direccion
de viaje hacia una primera porcién de los primeros medios de transporte, esta porcion de transferencia es proxima a
los segundos medios de transporte.

Los medios de deteccion se pueden disponer para detectar la orientacion de cada guante con respecto a una primera
direccion de viaje cuando se transporta mediante los primeros medios de transporte.

Los primeros medios de transporte y los segundos medios de transporte son preferiblemente transportadores de
correa, cada uno tiene porciones en yuxtaposicion en una region de transferencia de guante en el que los medios de
transferencia de guante actuan para transferir los guantes desde el primer transportador de correa hasta el segundo
transportador de correa en el que la destreza del guante se necesita cambiar antes de apilar.

Los medios de procesamiento se pueden conectar a los medios de colocacion de guante y también se pueden disponer
para controlar el funcionamiento de los medios de colocacidon de guante en el movimiento de los guantes por los
medios de colocacion de guante lejos de los transportadores.

Preferiblemente, los medios de colocacion de guante incluyen un manipulador de guante que comprende una parte
de elevacion para elevar cada uno de los guantes movidos desde los primeros y segundos medios de transporte la
porcion de elevacion también sirve preferiblemente para depositar el guante en una estacion de apilado, en cuyo caso
la porcion de elevacion es una porcion de elevacion y colocacion del manipulador de guante.

El manipulador de guante puede incluir un generador electro estatico para aplicar una carga electro estatica al guante
levantado con el fin de adherir este guante a la porcion de elevacion y colocacion. El manipulador de guante puede,
sin embargo, comprender un sistema adicional o alternativamente un sistema neumatico para succionar el guante
hasta la porcion de elevacion y colocacion y preferiblemente también para colocar el guante.

Preferiblemente, la porcion de elevacion del manipulador de guante es una porcion inferior o una porcion mas inferior
del manipulador de guante.

La porcidn de elevacion y colocacion puede comprender medios para colocar cada guante levantado, por ejemplo,
cuando se mueve en posicion en una pila de guantes acumulados durante siglos anteriores de elevacion y colocacion
de guantes.

Preferiblemente, el manipulador de guantes comprende medios para girar el guante levantado alrededor de un eje,
que mas comunmente sera un eje vertical, paralelo con un eje de apilamiento con los guantes colocados.

Cuando el guante esta en la posiciéon para colocacion, el guante se puede caer en la parte superior de una pila de
guantes que se estan acumulando mediante el aparato de apilamiento de guantes. Junto con el cambio de guantes
mediante la interaccion de transferencia entre los primeros y segundos medios de transporte, la facilidad de girar un
guante levantado alrededor de un eje vertical permite al aparto posicionar cada guante en una orientacion deseada.
En particular, esto permite el control de la orientacion del pulgar y la manga de cada guante depositado en la pila. Por
ejemplo, cada guante depositado se puede orientar de la misma forma, por ejemplo, con las mangas y los pulgares
de guantes adyacentes orientados todos en forma similar, o en orientaciones alternas, por ejemplo, interplegados de
tal manera que un guante suministrado de un contenedor de suministro sirve para tirar parcialmente del dispensador
el siguiente guante que se va a suministrar.
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Los primeros y segundos medios de transporte pueden ser transportadores de correa, cada guante mantiene la forma
contra la segunda y/o segundos transportadores y contra una superficie de elevacion de la porcion de elevacion cuando
los guantes se mueven y posicionan por el aparato antes de colocacion para apilamiento. Iddneamente los guantes
se aplanan con los dedos y el pulgar se despliega aparte con el fin compactar el volumen de los guantes apilados
tanto como se pueda realizar.

Los medios de transferencia de guantes pueden comprender un generador electroestatico para aplicar una carga
electroestatica al guante transferido con el fin de adherir dicho guante transferido electroestaticamente al segundo
circuito transportador los medios de transferencia de guante pueden, sin embargo, comprender adicionalmente o
alternativamente, un sistema neumatico de vacio para transferir los guantes al segundo circuito transportador.

Los medios de colocacion de guantes se pueden utilizar en un método para apilar guantes en una orientacion deseada
con respecto al otro, que comprende las etapas de:

-utilizar unos medios de transportes de guante que comprenden unos primeros medios transportadores y unos
segundos medios transportadores de tal manera que los guantes se transportan a lo largo de dichos primeros medios
de transporte hacia dichos segundos medios de transporte;

-utilizar un aparato de deteccion para detectar la orientacion de cada uno de dichos guantes transportados por los
primeros medios de transporte;

-utilizar un procesador para determinar a partir de dicha orientacién detectada si o no la orientaciéon detectada de dicho
guante esta en una orientacion deseada para eliminacion de los primeros medios de transporte antes apilamiento de
dicho guante;

-utilizar unos medios de transferencia de guantes para transferir dichos guantes transportados desde los primeros
medios de transporte hasta los segundos medios de trasporte cuando dicha orientacion detectada no es una
orientacion deseada;

-utilizar los segundos medios de transporte para transportar dichos guantes transferidos;

en el que dicho transporte posterior y transferencia de dichos guantes por los segundos medios de transporte tiene el
efecto de cambiar la orientacion de dichos guantes a una orientacion deseada para la eliminacion de los segundos
medios de transporte antes de apilamiento de dicho guante.

Si la orientacion detectada de un guante transportado por los primeros transportadores es correcta, entonces el guante
se retira de los primeros medios de transporte para apilar en una pila de guantes. De otra parte, si la orientacion
detectada de un guante detectado por los primeros medios de transporte es incorrecta, entonces se utilizan unos
medios de transferencia de guantes para transferir el guante desde los primeros medios de transporte hasta la
superficie de transporte de los segundos medios de transporte.

Preferiblemente, los primeros medios de transporte transportan guantes en una primera direccion, los segundos
medios de transporten tienen una superficie de transporte en oposicion a los primeros medios de transporte y se
mueven en la misma primera direccion de viaje que los primeros medios de transporte.

El aparato de deteccion puede luego detectar la orientacion de cada guante transportado con respecto a esta primera
direccion de viaje.

La superficie de transporte de los segundos medios de transporte se puede mover en un circuito de tal manera que
esta superficie de transporte transporta los guantes transferidos en una segunda direccién opuesta a la primera
direccion de tal manera que la orientacion de los guantes transferidos transportados por la superficie de transporte se
transforma en una orientaciéon deseada para apilamiento.

También se pueden utilizar medios de colocacion de guantes en un aparato que tiene unos medios de transporte de
guantes para manejo de guantes que se van a apilar, que comprenden por lo menos dos transportadores de guantes
para transportar dichos guantes y unos medios de transferencia de guantes, dichos transportadores incluyen un primer
transportador y un segundo transportador, el primer transportador conduce al segundo transportador y los medios de
transferencia de guantes pueden funcionar para transferir dichos guantes transportados desde el primer transportador
hasta el segundo transportador, el segundo transportador tiene una superficie de transporte, una parte de transferencia
de guante de dicha superficie es permeable al flujo del aire a través de dicha superficie, en el que los medios de
transferencia de guantes incluyen una fuente de presion de aire de vacio y medios para controlar la aplicacion de dicha
presion e aire de vacio a través de dicha porcion de transferencia de guante permeable de dicha superficie de
transporte con el fin de controlar la transferencia de guantes desde el primer transportador hasta el segundo
transportador.
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El segundo transportador puede incluir un rodillo alrededor del cual dicha superficie de transporte pasa, el rodillo
incluye por lo menos un canal de flujo de aire y el suministro de aire de vacio se aplica a dicha porcién de transferencia
de guante permeable a través de dicho por lo menos un canal de flujo de aire.

Por lo menos un canal puede incluir una matriz de perforaciones en una superficie externa del rodillo.
La superficie del rodillo es preferiblemente una malla, dicha malla es permeable al flujo del aire.

Los medios de colocacién de guante pueden incluir un aparto para manipular guantes presentados planos para
apilamiento mediante una superficie de transporte que comprende un manipulador de guantes que comprende una
porcién de elevacion, dicha porcion de elevacion tiene una superficie dirigida hacia abajo para levantar cada uno de
dichos guantes movidos desde dicha superficie de trasporte, y unos medios para atraer dichos guantes levantados a
dicha superficie dirigida hacia abajo con el fin de mantener dicho guante levantado para dicha superficie dirigida hacia
abajo de la porcién de elevacion cuando se manipulan los guantes para apilamiento.

En una realizacion, los medios para atraer un guante levantado hacia la superficie dirigida hacia abajo comprende un
generador electroestatico para aplicar una carga electroestatica a un guante levantado con el fin de adherir el guante
levantado a la superficie dirigida hacia debajo de la porcién de elevacion.

En otra realizacion, los medios para atraer el guante levantado a la superficie dirigida hacia abajo comprenden un
sistema neumatico para aplicar un vacio a un guante levantado con el fin de adherir el guante levantado a la superficie
dirigida hacia abajo de la porcién de elevacion.

En una realizacion, los medios de colocacion de guante comprenden una placa de tierra a la que se atrae el guante
cargado electroestaticamente. En una realizacion, el aparto incluye una pluralidad de hilos aislantes que cuelgan sobre
y se separan de la placa de tierra, las hebras se sirven en uso para soportar y separar el guante cargado
electroestaticamente desde la placa de tierra. En ofra realizacion, otra placa aislante tiene una pluralidad de
perforaciones a través de las cuales se atrae el guante cargado electroestaticamente a la placa de tierra, la placa
aislante sirve en uso para soportar y separar el guante cargado electroestaticamente de la placa de tierra.

Preferiblemente la porcién de elevacion tiene medios para descargar la carga electroestatica del guante antes de dicha
colocacion del guante. Una vez se ha descargado la carga electroestatica, el guante caera de la parte de elevacion o
se puede asistir facilmente para que caiga, por ejemplo, con un soplo de aire comprimido aplicado a la interface entre
la porciéon de elevacion y colocacion y el guante.

La porcion de elevacion y colocacion puede tener medios para aumentar la separacion entre el guante cargado y la
placa de tierra con el fin de reducir la atraccion electroestatica entre el guante y la placa de tierra antes de dejar caer
el guante para apilado. Estos medios pueden incluir uno o mas pasadores que se proyectan hacia debajo de los
medios de elevacion, mas preferiblemente en areas no cubiertas por los guantes levantados.

Los medios de colocacion de guantes se pueden utilizar como parte del aparato de apilamiento de guantes, que
comprenden una cavidad en una superficie de trabajo. Los medios de colocacién de guantes se disponen luego para
colocar os guantes por encima de la cavidad para apilamiento dentro de la cavidad. La cavidad tiene paredes laterales
para alienar los guantes apilados uno sobre el otro dentro de la cavidad y un piso moévil que se puede reducir cuando
dicha pila de guantes crece de tal manera que el guante mas superior en la pila de guantes esta sustancialmente a
nivel con la superficie de trabajo, en el que el aparato comprende un par de guantes moviles adyacentes opuestos a
los bordes laterales de la cavidad para pelgar alternativamente hacia adentro hacia la cavidad de cada uno de los
guantes depositados que se sobreponen entre si de dichos bordes de la cavidad.

La aleta se articula preferiblemente adyacente al borde de la cavidad.

Los guantes se colocan en la cavidad de tal manera que una parte de cada guante esta contenida por la cavidad y la
otra parte de cada guante sobre sale alternativamente entre si de dichos bordes laterales opuestos de la cavidad y se
ubica sobre la aleta movil adyacente de dicho borde. La aleta mévil se mueve luego para doblar hacia la cavidad la
porcion del guante que sobre sale del borde de la cavidad de tal manera que el guante esta contenido por la cavidad.
Durante este proceso, la aleta hace contacto preferiblemente con la pila de guantes formada en la cavidad con el fin
de ayudar a comprimir la pila de guantes.

La cavidad es sustancialmente cuadrada o rectangular. También hay un par de aletas en los bordes laterales opuestos
de las cavidades para doblar alternativamente hacia adentro hacia la cavidad, porciones de los guantes que se
sobreponen alternativamente entre si de los bordes laterales opuestos de la cavidad.

La aleta movil tiene preferiblemente una superficie que es permeable al flujo del aire a través de dicha superficie, el
aparato de apilamiento de guantes incluye una fuente de presién de aire de vacio y medios para aplicar dicha presion
de aire de vacio a través de dicha superficie permeable de la aleta movil con el fin de tirar dicha porcion de
sobreposicion de dicho guante hacia la aleta antes del plegamiento de dicha porcion de sobreposicion.
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La fuente de presién de vacio se separa de la aleta de tal manera que la aleta se dobla hacia la cavidad, la aplicacion
de aire de vacio a través de la superficie permeable se libera automaticamente.

Los medios para aplicar dicha presién de aire de vacio pueden comprender al menos una perforacion en una superficie
de trabajo por debajo de la superficie permeable de la aleta moévil, y comprende mas preferiblemente una pluralidad
de dichas perforaciones.

La fuente de presidén de vacio se dispone preferiblemente para proporcionar una presion de vacio constante. La
aplicacién de presion de aire de vacio a través de la superficie permeable depende luego del grado de separacion
entre la aleta mévil y los medios para aplicar dicha presién de aire de vacio a través de dicha superficie permeable de
la aleta mévil. Cuando la aleta se mueve hacia la cavidad, se libera por lo tanto automaticamente la presién de vacio.

Preferiblemente, el, o cada aleta, se disponen para plegarse hacia la cavidad de tal manera que, en uso, la aleta hace
contacto con la pila de guantes formada en la cavidad con el fin de ayudar a comprimir la pila de guantes.

La superficie permeable de la aleta es preferiblemente una malla, esta malla es por lo tanto permeable al flujo de aire.
Breve descripcion de los dibujos

La invencion se describira ahora, solamente por via de ejemplo, y con referencia a los dibujos acompafiantes, en los
que:

La Figura 1 es una vista en perspectiva de un aparato para apilar guantes ambidiestros que incluyen unos medios de
colocacién de guantes para mover los guantes que se van a apilar, de acuerdo con una primera realizacion preferida
de la invencién, que muestra como los guantes se transportan por unos primeros medios de transporte, pasan un
sistema de visién de maquina hacia unos segundos medios de transporte a los que se pueden transferir los guantes
para invertir la destreza de la orientacion del guante con respecto a medios de colocacion de guantes;

Las Figuras 2 y 3 son, respectivamente, vistas laterales y superiores del aparato de la Figura 1;

La Figura 4 es una vista en perspectiva de una primera realizacion de medios de colocacion de guantes que tienen un
manipulador de guantes para levantar guantes desde los transportadores vy, si es necesario, para girar la orientacion
del guante alrededor de un eje vertical antes de colocarlo en una pila de guantes;

La Figura 5 es una vista lateral del manipulador de guantes de la Figura 4, que muestra como se mantiene un guante
electroestaticamente hacia una superficie de aislamiento mas superior del manipulador de guantes;

La Figura 6 es una vista inferior del manipulador de guantes de la Figura 4, que muestra como se mantiene el guante
plano contra la superficie de aislamiento, que tiene una matriz de perforaciones detras que es una placa de tierra a la
que es atraido el guante;

La Figura 7 es una vista en perspectiva de una segunda realizacién de un manipulador de guantes para levantar
guantes desde los transportadores en los que se mantiene los guantes contra una matriz de hebras aislantes detras
de las cuales se encuentra una placa de tierra a la que es atraido el guante;

La Figura 8 es una vista desde abajo del manipulador de guantes de la Figura 7.

La Figura 9 es una vista de seccion transversal del manipulador de guantes, tomado a lo largo de la linea IX-IX de la
Figura 8;

La Figura 10 es una vista magnificada de una parte de la seccion transversal de la Figura 9 marcada X;

La Figura 11 es una vista en perspectiva, parcialmente seccionada que muestra parte de un aparato para apilar
guantes ambidiestros que incluyen unos medios de colocacion de guantes para mover guantes que se van a apilar de
acuerdo con una segunda realizacién preferida de la invencion, similar a la primera pero que utiliza un suministro de
aire de vacio para transferir guantes al segundo transportador y para mantener los guantes hacia el lado inferior de un
manipulador de guantes;

La Figura 12 es una vista en perspectiva de los primeros y segundos transportadores de la Figura 11 y una estacion
de empacado adyacente antes de empacar los guantes por los medios de colocaciéon de guantes;

La Figura 13 es una vista en perspectiva de la estacion de empaque de la Figura 12 con el manipulador de guantes
listo para depositar un primer guante en la estacion de empacado;
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La Figura 14 es una vista del manipulador de guantes de la Figura 12 después de depositar el primer guante en la
estacion de empacado que muestra como un elemento moévil en la forma de un émbolo desciende desde abajo del
manipulador o antes para presionar la parte del dedo del guante en una cavidad de empaque;

La Figura 15 muestra la estacién de empacado de la Figura 14 cuando el manipulador de guantes se ha extraido
desde la estacion de empacado para recolectar un segundo guante;

La Figura 16 muestra la estacién de empacado de la Figura 15 después de que el manipulador de guantes se ha
retirado, con una manga del guante colocada que se extiende mas alla de la cavidad de empaque y que se encuentra
sobre una primera aleta mévil sobre un lado de la cavidad de empaque;

La Figura 17 muestra como, después de la colocaciéon de un segundo guante orientado opuestamente con respecto
al primer guante, pero con los pulgares en el mismo lado de la cavidad de empaque, se puede girar la primera aleta
movil alrededor de una varilla de giro para doblar la manga del primer guante sobre la porcion de dedo del segundo
guante;

La Figura 18 es una vista en perspectiva que muestra como el aparato para apilar guantes se puede emparejar y como
se pueden montar dos de los medios de colocacion de guantes en una estructura desde arriba; y

La Figura 19 es una vista superior del aparato emparejado para apilar guantes de la Figura 18.
Descripcion detallada

Las Figuras 1 a 3 muestran diversas vistas de un aparato uno para apilar guantes para apilar guantes con los pulgares
en una orientacion deseada. El aparato comprende unos primeros medios de transporte en la forma de un primer
transportador 2 y unos segundos medios de transporte en la forma de un segundo transportador 4. Ambos, los primeros
y segundos transportadores tienen circuitos de correa 3, 5, rectos con una superficie 7 del primer transportador 2 que
viaja en una direccion indicada para la flecha 9. El segundo transportador 4 se ubica en la parte superior del primer
transportador 2 con una parte 11 inferior de la segunda correa 5 de transportador opuesta a una primera parte 13 de
transferencia de la primera correa 3 transportadora, estas porciones 11, 13 se separan en aproximadamente 1 mmy
se mueven a velocidades coincidentes en la misma direccién 9 de tal manera que la superficie 15 superior de la
segunda correa 5 se mueve en una segunda direccion 17 opuesta a la primera direccion 9.

Un suministro de guante 6 se mantiene dentro de un recipiente 8 que se coloca en la vecindad de un extremo 19 antes
del primer transportador 2. Los guantes 6 en el recipiente 8 no se ordenan completamente, pero tienen preferiblemente
un extremo 10 de manga que se orienta hacia un lado 12 abierto del recipiente 8 que se posiciona por encima de la
superficie 7 superior de la primera correa 3.

Los guantes 6 en el recipiente se orientan con los dedos 14 de guante y el pulgar 16 que se orienta en general en una
direccion paralela con la primera direccion de movimiento 9 del primer transportador 2. El trabajador (no mostrado)
puede luego alcanzar el lado 12 abierto del recipiente 8 y agarrar el guante 6 por la manga 10 y tirar los guantes en la
segunda direccion 17 uno a la vez sobre la superficie 7 superior de la primera correa 3, de tal manera que los dedos
se arrastran a lo largo de la primera superficie 7 superior de correa.

Al hacer esto, los movimientos opuestos de los guantes 6 y la primera correa 3 tenderan a tirar los dedos 14 y el pulgar
16 de cada guante plano con la correa. En una realizacion de la invencion, los guantes 6 son guantes para inspeccion
médica ambidiestra desechables, aunque la invencidon se puede aplicar a otros tipos de guantes higiénicos. No es
necesario para los pulgares 16 ser posicionados a la derecha o a la izquierda del guante, como se observa en la
direccion de movimiento 9. El dispositivo 20 de deteccion se vision de maquina bajo el control de un microprocesador
(no mostrado) se utiliza para capturar desde arriba una imagen de cada guante 6A colocado en el extremo 19 antes
de la primera correa 3. El dispositivo 20 de deteccién de vision de maquina no se describe ni muestra en detalle, pero
puede incluir una camara u otros medios de deteccién de luz, una fuente de iluminacién tal como una lampara de
destello, uno o mas rallos laser estaticos o de exploracién o una cortina de luz.

El procesador determina a partir de la imagen capturada si el pulgar 16 esta sobre la izquierda o la derecha del guante
6A y también determina si se presenta un problema con la orientacion del guante, segun sea el caso si los dedos 14
o pulgar 16 no se extienden hacia afuera y se sobreponen, o si la manga 10 esta sobre doblada o subdoblada.

Los guantes 6A pasan luego a una region 22 de rechazo del aparato. La primera correa 3 es una correa de tela de
maya que tiene agujeros de aproximadamente 4 mm de tamafio. La tela preferiblemente tiene propiedades aislantes,
por ejemplo, se forma a partir de un material de tela PTFE. Por debajo de la regién 22 de rechazo se encuentra una
valvula 23 conecta a una fuente de aire comprimido (no mostrada) que bajo el control del procesador envia un chorro
de aire hacia arriba y hacia un lado de la primera correa 3 para expulsar un guante desalineado y hacia un lado de la
correa, en el que dichos guantes rechazados son atrapados por un recipiente de reciclaje (no mostrado) para reciclaje
posterior a través del aparato 1 de apilamiento de guantes.
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Si los guantes que se van a apilar y si los guantes se colocan aleatoriamente sobre la primera correa 3, con el pulgar
16 hacia la izquierda o la derecha con relacién a la direccion del movimiento, entonces el procesador determinara, en
promedio, que el 50% de los guantes esta en la orientacion correcta para apilamiento, y el 50% no lo estan. En el
ejemplo ilustrado, un guante 6B ha alcanzado la vecindad de un extremo 29 hacia adelante del primer transportador
2. El procesador a determinado que este guante esta orientado correctamente para apilamiento. Se muestra otro
guante 6C en la superficie superior de la segunda correa 5. El procesador encuentra que este guante 6C esta en la
orientacion incorrecta para apilamiento por el procesador cuando sobre la primera correa 3 y se ha transferido desde
la parte 13 de transferencia de la primera correa 3 a la parte 11 inferior de la segunda correa 5, antes de ser
transportada por el circuito de la segunda correa sobre la superficie 15 superior del segundo transportador 4. Esta
orientacion tiene el efecto de doblar el guante 6C en 180° alrededor de un eje horizontal en angulos rectos hacia la
direccion de movimiento 9 del primer transportador 2, de tal manera que la destreza de cada uno de los guantes 6C
transferidos al segundo transportador 4 se invierte desde la orientaciéon a mano izquierda hacia una orientacién a mano
derecha o alternativamente desde una orientaciéon a mano derecha hacia una orientacién a mano izquierda cuando el
segundo transportador transporta los guantes. Como sera claro a partir de la siguiente explicacion, esto entonces
posiciona el guante 6C ilustrado en una orientacién correcta para apilamiento.

Cabe observar que las primeras y segundas correas 3,5 en la region 11, 13 en la que estas se sobreponen se mueven
a la misma velocidad y direcciéon 9 con sincronizacién que se mantiene en una correa de accionamiento 1:1 y la
disposicion 27 de polea que conecta los primeros y segundos transportadores 2, 4.

El aparato 1 de apilamiento de guantes también comprende unos medios 30 de colocacion de guantes, que es aqui
un brazo 32 de robot articulado que se extiende lejos de un primer pivote 34 de eje vertical hacia un segundo pivote
35 de eje vertical sobre el cual se monta pivotantemente un manipulador 38 de guantes. Ademas de ser pivotante
alrededor del segundo pivote 35, el manipulador tiene un mecanismo 40 de movimiento de eje rotacional y vertical que
se extiende hacia abajo hacia una porcion 42 de elevacion y colocacion de atraccion del manipulador 38 de guantes,
una primera y segunda realizacion 42, 42’ de la que la utilizacion de atraccion electroestatica se ilustra en las Figuras
4 a 10 y una tercera realizacion de la que se muestra un suministro 142 que utiliza un vacio, o presién negativa en las
Figuras 11 a 19.

Como se explicara en mas detalle adelante, el manipulador 38 de guantes mueve la parte 42, 42’ de elevacioén y
colocacion de tal manera que esta por encima del siguiente guante que se va a apilar, y luego se levanta y mueve este
guante desde el primer transportador 2 o el segundo transportador 4 y lo coloca a un lado del extremo 29 hacia delante
de la primera correa 3 en una estacion 60 de apilamiento, en el que el guante 6B, 6C se deposita para apilamiento.

Los guantes 6C se transfieren desde los primeros transportadores hasta los segundos transportadores por medio de
un generador 25 de electricidad estatica que comprende una barra de generacion estatica posicionada por debajo de
la porcién 13 de la primera correa 3 opuesta a la segunda correa 5. La carga pasa a través del aire y los agujeros en
la primera malla de correa para cargar el guante 6C para que sea transferido. La segunda correa 5 es una malla con
una superficie externa aislante y con una placa de tierra (no mostrada) detras en la region en la que se transfiere el
guante. Los guantes 6C una vez cargados se atraen por lo tanto inicialmente electroestaticamente a la segunda correa
5y dejan la primera correa 3, que también tiene una superficie externa aislante, para viajar alrededor de un circuito de
la segunda correa 5 para alcanzar la superficie 15 superior del segundo transportador 4. Un segundo generador 33 de
electricidad de carga estatica que comprende una barra de generacion estatica se posiciona por debajo de la superficie
15 superior de la segunda correa 5 que luego recarga el guante. La carga pasa a través del aire y los agujeros en la
primera malla de correa para recarga el guante 6C. No existe placa de tierra detras de la malla de la segunda correa
en esta region, y de esta manera el guante esta libre de ser atraido a otra superficie de tierra, que como se explica
adelante se proporciona en la porcion 42, 42’ de elevacion y colocacion.

La porcién 42, 42’ de elevacion y colocacion de los medios 30 de colocacion de guantes se sincronizan con
el movimiento continuo de las correas 3, 5 y bajo el control del mismo procesador que registra la ubicacion y porcién
de cada guante 6A por medio del sistema 20 de visidn de maquina. Alternativamente, seria posible tener un segundo
sistema de vision de maquina (no mostrado) para registrar la posicion y de los guantes 6B, 6C listos para apilamiento.
Cabria notar que, en los dibujos, tanto los guantes 6B como los guantes 6C se muestran para propdsito de ilustracion
solamente en la posicion lista para elevacion por la porcion 42, 42’ de elevacion y colocacion. Debido a que las correas
3, 5 se mueven continuamente a una velocidad constante, preferiblemente, aproximadamente 300 mm por segundo,
en una operacion, solo uno de los guantes 6B, 6C ilustrados se posicionaria listo para elevacion en un momento
cualquiera.

La porcién 42, 42’ de elevacion y colocacion se mueve luego en la posicion por encima del guante 6B, 6C que se va
a levantar. La parte de elevacion y colocacion es rectangular y se gira mediante el mecanismo 40 de movimiento de
tal manera que el eje largo del rectangulo se alinea con el eje largo del guante. Si el eje largo del guante. Si el eje
largo del guante 6B, 6C no se aliena exactamente con la longitud de las correas 3, 5, entonces este se detecta por el
sistema 20 de deteccion de imagen y el angulo de la porcidon 42, 42’ de elevacion y colocacion se ajusta en forma
correspondiente mediante el mecanismo 40 de movimiento de eje rotacional para que coincida con aquel del guante
antes de elevacion del guante desde la correa 3, 5. El movimiento de las correas 3, 5 es continuo de tal manera que
el brazo 32 y el manipulador 38 de guantes coinciden con el movimiento del guante 6B, 6C sobre el transportador 2,
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4 mientras que el mecanismo 40 de movimiento de eje vertical cae la porcién 42, 42’ de elevacion y colocacion en la
parte superior del guante.

Como se muestra en la Figura 5 y 6, la primera realizacion de la porcion 42 de elevacion y colocacién tiene una
superficie 50 plana, que se elabora a partir de un material aislante de placa delgado que tiene una matriz de agujero
52 circular, detras de la cual se encuentra una placa 54 de tierra aislada. Aunque no es visible en las Figuras 5y 6, la
placa 54 de tierra se cubre mediante una lamina aislada delgada para evitar la descarga directa de un guante cargado
hacia la placa de tierra.

Los guantes 6B se transfieren desde el primer transportador a la porcién de elevacién y colocacion por medio de un
generador 31 de electricidad estatica que comprende una barra generadora estatica posicionada por debajo de la
superficie de la primera correa 5. La carga pasa a través del aire y los agujeros en la primera malla de correa para
cargar el guante 6B. Cuando la porcidn de elevacion y colocacion se encuentra en la proximidad del guante cargado,
el guante es atraido al lado 50 inferior de la porcién 42 de elevacion y colocacion, que, actda por lo tanto como una
superficie de elevacion del guante que tiene una porcién de elevacion de guante atractiva.

Cuando la porcién 42 de elevacion y colocacion se encuentra en la proximidad del guante 6B y 6C que se va a levantar,
el guante cargado es atraido hacia la placa 54 de tierra aislada y por lo tanto se adhiere a la superficie 50 de placa
externa.

La porcién 42 de elevacion y colocacion puede luego retirar el guante 6B, 6C de la correa 3, 5 y colocar el guante en
la estacién 60 de apilado. El guante se despega de la porcion de elevacion y colocacion al mover la placa 54 de tierra
lejos de la capa 50 aislante externa. Adicionalmente, la parte de elevacion también contiene un generador 56
electroestatico, cuya ubicacion se indica por lineas punteadas, alienada con los agujeros correspondientes en la placa
50 externa y la placa 54 de tierra. Esto aplica una carga en un lado del guante que se ha encontrado puede ayudar a
colapsar el guante y ayudar el guante a adherirse mejor a la pila de guantes que se construye en la estacion 60 de
apilado.

Esta placa de tierra se puede mover en una direccién vertical dentro de la parte 42 de elevacién y colocacion y es
accionado por un resorte hacia una ubicacidon hacia abajo mas cercana a la capa 50 externa. Cuatro pasadores o
pernos 58 se proyectan hacia abajo desde la placa de tierra a través de la placa 50 externa. Cuando la parte elevacion
y colocacion entra en contacto con las superficies de la estacion 60 de apilamiento, estos pasadores se presionan
hacia arriba levantado por lo tanto la placa de tierra y reduciendo de este modo la atraccion del guante 6B, 6C hacia
la placa 54 de tierra desde donde cae el guante lejos de la porcién de elevacion y colocaciéon. Aunque no se ilustra, si
se necesita, el manipulador 30 se puede conectar a una fuente de aire comprimido que se puede utilizar para enviar
un chorro de aire a través de los agujeros 52 para desencajar el guante de la capa 50 externa.

La segunda realizacion de la porcion 42’ de elevacion y colocacion funciona de una manera similar a aquella descrita
anteriormente. En esta realizaciéon, no existe capa externa, si no por el contrario una serie de hilos o hebras 50’
aislantes paralelas, que sirven para separar el guante 6B, 6C de la placa 54’ de tierra. La Figura 9 muestra los
generadores 56’ de electricidad estatica dentro de la porcién de elevacion y la vista en seccion transversal magnificada
de la figura 10 muestra la capa 68 aislante sobre la placa 54’ de tierra. Las Figuras 9 y 10 muestran esquematicamente
coémo el guante 6B, 6C se adhiere contra las hebras o hilos 50’ aislantes paralelos. En este caso, la placa 54’ de tierra
actua como una superficie de elevacion de guante que tiene una porcion de elevacion de guante de atraccion.

Como la primera realizacion, la porcion 42’ de elevacion y colocacion descrita anteriormente tiene cuatro pasadores o
pernos 58’ que se proyectan hacia abajo desde la placa 54’ de tierra a través de hilos o hebras 50’ aislantes paralelos.
Cuando la porcién de elevacion y colocacion entra en contacto con las superficies de la estacion 60 de apilamiento,
se presionan estos pasadores hacia arriba levantado por lo tanto la placa de tierra y reduciendo por lo tanto la atraccion
del guante 6B, 6C hacia la placa 54’ de tierra con lo cual el guante cae lejos de la porcién de elevacion y colocacion.

La estacion 60 de empacado mostrada en las Figuras 1 a 3 no se describira en mas detalle. La estacion de empacado
60 tiene una manga 62 de empaque, insertado en una superficie 64 de trabajo. La manga 62 de empaque se extiende
verticalmente y tiene sustancialmente una seccion transversal horizontal rectangular con esquinas redondeadas. La
manga se forma a partir de un metal de lamina plegada, preferiblemente acero inoxidable.

La manga 62 de empacado contiene una base 70 movil que proporciona una superficie de piso y que es ligeramente
céncava para proporcionar un receptaculo 75 poco profundo para recibir los guantes que se apilan. Antes del
apilamiento de guantes, el piso 70 esta inicialmente sustancialmente al nivel de la superficie 64 de trabajo o
ligeramente concavo, por ejemplo, concavo entre 10 mm a 25 mm. Cuando los guantes se apilan en el piso, la base
70 movil cae de la manera que los guantes apilados en la parte mas superior permanecen sustancialmente, o justo
por debajo, del nivel de la superficie 64 de trabajo. El siguiente guante que se va a apilar se ubica luego plano por
encima de los guantes apilados anteriormente y rodean la superficie 64 de trabajo.

Las paredes 65 de manga y la base 70 definen una cavidad o receptaculo cuya seccion transversal es menor que el
alcance aplanado de los guantes 6B, 6C. Las porciones de los guantes que se van a apilar se sobreponen por lo tanto
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a los bordes 67 del receptaculo. En este ejemplo, el receptaculo 75 tiene un tamafio tal que cuando los dedos 14 del
guante se alienan dentro del receptaculo, las mangas 10 del guante se extenderan inicialmente mas alla de los limites
del receptaculo. Por lo tanto, la estacion de empacado contiene dos aletas 71, 73 generalmente rectangulares o
cuadradas moviles, dispuestas en los lados 78, 79 opuestos del receptaculo 75 que inicialmente se coloca plano o al
ras con la superficie 64 de trabajo. Cada aleta pivota a lo largo de un borde recto mas cercano al receptaculo, uno de
cada par esta en lados adyacentes del receptaculo de tal manera que las aletas emparejadas puedan doblarse hacia
adentro de las porciones de sobreposicion de cada guante a partir desde los lados adyacentes.

En uso, se coloca un guante con las porciones 14 de dedo que estan completamente dentro de los confines de las
paredes 65 laterales y con el pulgar 16 que esta en el lado a mano derecha del receptaculo 75, como se observa en
la primera direccion 9. Opcionalmente, puede haber dos aletas 72, 74 generalmente rectangulares o cuadradas
moviles sobre un lado 77 de “pulgar” del receptaculo entre los dos lados 78, 79 opuestos. Cada una de estas aletas
72, 74 gira a lo largo de un borde recto mas cercano al receptaculo. En el evento en que el pulgar 16 se extiende mas
alla de los limites del receptaculo, el pulgar 16 se puede doblar primero sobre una de las aletas 72, que luego regresa
para ubicarse al ras con la superficie 64 de trabajo.

El siguiente guante se posiciona luego en la parte superior del primer guante, con las porciones 14 de dedo de nuevo
que se confinan completamente por las paredes laterales, pero se orientan 180° hacia el primer guante de tal manera
que las mangas de los dos primeros guantes se extienden lejos de las otras y se sobrepone a los lados 78, 79 opuestos
del receptaculo 75. El pulgar 16 se dobla primero sobre una de las aletas 74 que luego regresa para ubicarse al ras
con la superficie 64 de trabajo.

La manga 10 del primer guante que se va a colocar en la superficie 64 de trabajo se dobla luego sobre la porcién 14
de dedo del segundo guante, utilizando una aleta 71 del par de aletas que luego regresan para ubicarse a razén con
la superficie de trabajo. Luego el pulgar 16 se puede doblar primero sobre una de las aletas 72, que luego regresa
para ubicarse al ras con la superficie de trabajo.

Si no existen aletas 72, 74 para doblar en los pulgares, entonces los pulgares caeran gradualmente en el receptaculo
75 en el piso 70 base que se reduce.

Luego se coloca un tercer guante sobre el segundo guante, en la misma orientacion que se loca el primer guante.

La manga del segundo guante se coloca sobre la superficie 64 de trabajo que luego se dobla sobre la porcién de dedo
del tercer guante, utilizando la otra aleta 73 del par de aletas, que luego regresan para ubicarse a ras con la superficie
de trabajo.

De esta forma una pila interplegada de guantes para primeras mangas que se suministran de un dispensador de caja,
se pueden crear automaticamente. Durante el suministro, la manga del guante que se suministra se agarra y retira de
un contenedor (no mostrado), y cuando los dedos de ese guante son tirados por fuera del contenedor, los dedos de
ese guante tiran la manga del siguiente guante para suministro.

Cuando se han apilado suficientes guantes en el receptaculo, por ejemplo, entre aproximadamente 100 y 150 guantes,
se pausa la operacion de apilado, y se retira el receptaculo 75 de la estacion 60 de empacado, ya sea automaticamente
o manualmente, y se coloca un receptaculo vacio en el lugar en la estacion de empacado, y se repite la operacion
descrita anteriormente.

Aunque no se ilustra o describe en detalle aqui, una vez se apilan los guantes en el receptaculo, los guantes apilados
se pueden empacar en un dispensador de caja al colocar una boquilla abierta en la caja sobre el receptaculo y mover
la base 70 hacia arriba para presionar los guantes apilados dentro de la caja abierta, que luego se puede cerrar y
sellar.

Las Figuras 11 a 17 muestran diversas vistas de una segunda realizacion de un aparato 101 para apilar guantes
ambidiestros, de acuerdo con una segunda realizacion preferida de la invencion. En la segunda realizacion, se indican
caracteristicas similares a aquellas de la primera realizacion mediante los numerales de referencia incrementados en
100.

La segunda realizacion incluye un dispositivo de deteccion de visién de maquina (no mostrado) igual que el descrito
anteriormente y tiene primeros y segundos transportadores 102, 104 que presentan guantes a unos medios 130 de
colocacion de guantes en la misma forma que se describié anteriormente.

La segunda realizacion 101 difiere de la primera realizacién 1 en que no existe uso de medios de transferencia
electroestaticos. En cambio, se utiliza un suministro de aire por vacio (no mostrado) en la transferencia de los guantes
del primer transportador 102 al segundo transportador 104, y también se utiliza para retener un guante hacia el lado
150 inferior de una parte 142 de elevacioén y colocacion neumatica del manipulador 138 de guante. En este ejemplo,
el lado 150 inferior de la porcién 142 de elevacion y colocacion actia como una superficie de elevacion de guante que
tiene una porcién de elevacion de guante por atraccion. El suministro de aire por vacio se conecta a una conexiéon 80
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de salida de aire en un extremo de un rodillo 81 cilindrico en el segundo transportador 104 alrededor del cual deben
pasar los guantes 106C para alcanzar la superficie 115 superior de la segunda correa 105 de malla. El rodillo 81 es
hueco (no mostrado) y tiene una serie de perforaciones 83 a través de su ancho y alrededor de su circunferencia de
tal manera que cuando el interior hueco del rodillo se conecta con la salida 80 de aire una presioén de aire de vacio en
la salida provoca que se succione el aire a través de las perforaciones. Esto provoca que un guante 106C en la primera
correa 103 de malla sea transferido a la segunda correa 105 en el rodillo 81.

Antes de esta transferencia, el guante 106C es retenido hacia la primera correa 103 de malla mediante un suministro
de vacio similar que succiona aire a través de la primera correa para mantener el guante 106C plano sobre la correa
y de esta manera el guante se puede transportar sin interferencia en un espacio 96 de 1 mm a 2 mm entre las correas
103, 105. Cuando un guante se va a transferir a la segunda transportadora 104 el suministro de aire por vacio a la
primera correa se detiene al mismo tiempo que el suministro de aire por vacio al rodillo 81. Cuando un guante no se
va a transferir al segundo transportador 104, el suministro de aire de vacio a la primera correa 103 se mantiene y el
suministro de aire por vacio al rodillo 81 se mantiene apagado, de tal manera que el guante se transporta mediante el
primer transportador 102 que pasa la region de transferencia entre las primeras y segundas correas. En este caso,
para asegurar que el guante desocupa la segunda correa 105, el suministro de aire por vacio a través de la malla de
la primera correa 103 se proporciona preferiblemente por debajo y mas alla del segundo transportador 104. No se
muestran valvulas y un sistema de control ligado al procesador para sincronizar la operacion del suministro de aire por
vacio a la primera correa y el segundo rodillo de correa con el resto del aparato.

La porcion 142 de elevacion y colocacion tiene una camara 84 de presion interna que se suministra mediante una o
dos mangueras 85, 85’ de aire conectadas a otro suministro de aire a través de valvulas de control (no mostradas) que
pueden proporcionar una presion de aire negativa o positiva con relacion a la presion de aire ambiente el aire pasa
hacia adentro o hacia afuera de la camara de la cAmara de aire a través de perforaciones 88 en una placa 150 principal
plana sobre el lado inferior de la porciéon 142 de elevacion y colocacion. Se proporciona un pistdn 86 que actua hacia
abajo en una porcién de la placa 150 principal. La placa principal es generalmente rectangular con un eje largo que se
extiende en las mismas direcciones que en la direccion de movimiento 109, 117 de los primeros y segundos
transportadores 102, 104 cuando la porcién 142 de elevacion y colocacion se orienta para recolectar o depositar los
guantes. El pistdn 86 tiene una placa 87 inferior plana que es coplanar con la placa 150 principal circundante cuando
el piston se eleva como se muestra en la Figura 13, y que se extiende por debajo del plano de la placa principal cuando
se extiende, como se muestra en las Figuras 11 y 15. Tanto la placa 150 principal como la placa 87 de pistén tienen
una matriz bidimensional de perforaciones 88, 89 sujetas a la misma presion de aire de la camara 84 de aire.

Si los guantes que se van a apilar con las mangas 110 todas se orientan en una forma, entonces el pistéon 86 se
desfasa preferiblemente hacia un extremo de la placa 150 principal rectangular, como se muestra en la Figura 11. Sin
embargo, los guantes que se van a apilar con las mangas alternando en direcciones opuestas, entonces el piston se
centra preferiblemente en placa 150 principal, como se muestra en las Figuras 13, 14 y 15. En ambos casos, cuando
se recoge un guante mediante la porcion 142 de elevacion y colocacion se aplica un vacio o presidon negativa a la
camara 84 cuando la placa 150 principal se pone abajo contra un guante sobre uno de los transportadores. El flujo de
aire en las perforaciones tira entonces el guante fuera del transportador y sobre la superficie inferior de la porcion 142
de elevacion y colocacion. El guante se recoge preferiblemente con la porcién 114 de dedo (que incluye el pulgar 116),
en contacto con la placa 87 inferior de pistdn retraida y con la parte de manga adherida por el vacio a la placa 150
principal adyacente.

La Figura 12 muestra la estacion 160 de empacado adyacente antes de apilar los guantes mediante los medios 130
de colocacion de guantes en el receptaculo 175 de empacado. La Figura 13 muestra el manipulador 138 de guantes
posicionado listo para colocar el primer guante 106 en el receptaculo 175 de empacado, con una presion negativa que
se suministra hacia la camara 84 interna a través de una linea 85 de suministro de aire.

La Figura 14 es una vista del manipulador 138 de guantes después de colocacion del primer guante en la estacion
160 de empacado, que muestra como el piston 86 desciende desde debajo de la porcidon 142 de elevacion y colocacion
para presionar una porcion 114, 116 de dedo del guante 106 en una cavidad 175 de empacado. Cuando la porcién
142 de elevacion y colocacion esta lista para colocar el guante 106, se apaga el vacio de la linea 85 de aire y se
suministra una presioén positiva a la camara 84 interna a través de la linea 85’ de aire. Al mismo tiempo, se proporciona
continuamente una presion negativa a través de las lineas 90, 90’ (véase Figura 11) que conducen a una matriz 91 de
perforaciones en una superficie 164 de trabajo por debajo de dos aletas 171, 173 de malla PTFE generalmente
rectangulares o cuadradas y moviles, dispuestas en lados 178, 179 opuestos del receptaculo 175. De esta forma, el
guante 106 es empujado y tirado de la parte 142 de elevacion y colocacion. Esta acciéon neumatica del aparato ayuda
a presionar el guante plano contra las superficies de la estacion 160 de empacado. Normalmente sera el caso, sin
embargo, que el aire es atrapado dentro del guante, particularmente, la porcion 114, 116 de dedo de guante.

Antes que el cabezal de elevacion y colocacion se retire hacia arriba, el pistdon 86 se acciona por lo tanto hacia abajo
por medio de un accionador 92 accionado neumaticamente para comprimir las porciones de dedo del guante 106. Esta
presion ayuda a impulsar hacia afuera el aire atrapado dentro del guante, comprimiendo por lo tanto y aplanando la
pila de guantes con una consecuente reduccion en la altura de la pila de guantes. Como este proceso se repite para
cada guante que se le coloca, las multiples compresiones de la pila de guantes creciente ayudan a asegurar que €l
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material flexible no rebote para permitir que el aire sea atrapado de nuevo en la pila. La altura final de la pila completa
de guantes se minimiza por lo tanto de tal manera que el nUmero maximo de guantes interplegados se puede
proporcionar al usuario final dentro de cada paquete completo. El resultado final es que es posible empacar 100 o mas
guantes de latex o nitrilo interplegados desechables de espesor estandar (clasificado en resistencia al rasgado de 9
Newtons) dentro de una caja de material de carton que tiene dimensiones externas de aproximadamente 130 mm de
ancho por 120 mm de profundidad por 130 mm de altura. La invencion también permite 200 guantes de latex o nitrilo
interplegados desechables de espesor mas delgado (clasificado en resistencia al rasgado de 6 Newtons) dentro de
una caja de material de carton que tiene dimensiones externas de aproximadamente 130 mm de ancho por 120 mm
de profundidad por 165 mm de altura. El material de tarjeta puede ser cartén, un material de cartén plastico o cualquier
otro material de lamina delgada desechable adecuado.

La compresion de la pila de guantes creciente por el piston también se utiliza en una forma automatica para controlar
el movimiento hacia abajo del piso 170 maovil. La presion del pistdon 86 provoca que el piso 170 se mueva hacia abajo
en una forma controlada durante un apilamiento de guantes de tal manera que el guante apilado mas superior
permanece sustancialmente en, o justo por debajo, el nivel de la superficie 164 de trabajo. Debido a que el movimiento
del piston hacia abajo se fija, y debido a que el movimiento hacia abajo resultante del piso se acciona solamente por
la presion del piston, el piso se mueve Unicamente tan lejos como sea necesario para depender de la altura de la pila
del guante.

El piso puede estar soportado por un mecanismo 97 de resorte que se acciona hacia arriba, con un mecanismo de
trinquete asociado que permite Unicamente el movimiento hacia abajo del piso bajo la presion del pistén.

Después de esta etapa de compresion y colocacion, la porcion de elevacion y colocacion se eleva, como se muestra
en la Figura 15, después de lo cual el manipulador 138 de guante se retira de la estacién 160 de empacado para
recolectar un segundo guante 106’.

Luego se utilizan las aletas 171, 173 para doblar las porciones 110 del segundo ultimo guante depositado que se
extiende mas alla de los limites de la cavidad hacia la cavidad de tal manera que la manga de este guante se dobla
sobre la porcion de dedo del ultimo guante que se va a colocar. Cabe observar que debido a que se completa el
suministro de vacio separado del cuerpo de las aletas, no es necesario reducir el suministro de aire por vacio a las
perforaciones 91 de la superficie 164 de trabajo. Tan pronto como las aletas empiezan a moverse lejos de las
perforaciones, la presion de vacio a través de la malla se reduce automaticamente y luego se corta de tal manera que
los guantes no se mantienen mas apretadamente a la superficie de la malla de las aletas. Mantener el suministro de
vacio separado de las aletas es por lo tanto un aspecto particularmente util de la invencion y proporcion a diversos
beneficios importantes. Primero, el peso de cada aleta 171, 173 se minimiza y la construccion se simplifica ya que no
es necesario proporcionar canales de flujo de aire adicionales hacia o dentro del cuerpo de la aleta mévil. Segundo,
debido a que el peso de cada aleta se minimiza, es mas facil mover la aleta rapidamente en cualquier direccién,
acelerando por lo tanto el proceso de empezado simplificando adicionalmente la construccién del aparato. En tercer
lugar, el flujo de aire por vacio se libera automaticamente cuando la aleta 171, 173 se mueve lejos de las perforaciones
91, lo que evita la necesidad de encender el flujo de aire y apagar o incluso proporcionar un flujo de aire positivo a las
aletas para ayudar a desencajar los guantes de las aletas cuando estos se han movido completamente sobre la
cavidad. Esta es una ventaja real cuando los guantes se apilan a una velocidad de aproximadamente un guante por
segundo. Por lo tanto, se prefiere que la presiéon de vacio aplicada a la perforacion sea continua y constante.

La Figura 16 muestra la estacion 160 de empacado después que se ha retirado el manipulador 138 de aguantes, con
una manga 110 del guante 106 colocado que se extiende mas alla de la cavidad de empacado y sobre una primera
aleta 171 movil sobre un lado 178 de la cavidad 175 de empacado.

La figura 17 muestra como, después de la colocacion de un segundo guante 106’ orientado puestamente con respecto
al primer guante 106, pero con los pulgares 116, 116’ en el miso lado de la cavidad 175 de empaque, la primera aleta
171 movil gira 93 alrededor de una barra 94 de giro para plegar la manga 110 del primer guante sobre la porcion 114/,
116’ de dedo del segundo guante 106’. La otra aleta 173 se monta sobre una barra 94’ similar y se mueve en la misma
forma para doblar sobre la manga 110’ del segundo guante después que el tercer guante (no mostrado) ha sido
colocado en la pila en la misma orientacion que el primer guante 106. De esta forma, se construye una pila de guantes
interplegada, la pila se comprime repetidamente mediante el piston 86 después de la colocacion de cada guante.

Las Figuras 18 y 19 muestran como las diversas realizaciones del aparto 1, 101 para apilar guantes descrita
anteriormente se puede emparejar en dos lineas de produccioén lado a lado y como dos de los medios 30, 130 de
colocacion de guantes se pueden montar sobre una estructura 95 desde arriba. Esta disposicion es particularmente
eficiente, debido a que un trabajador en el extremo 19 de partida del primer transportador 2, 102 puede utilizar ambas
manos al mismo tiempo para colocar un guante en cada uno de los primeros transportadores.

Por lo tanto, la invencién proporciona un método y aparato conveniente para apilar guantes antes de empacar en una
caja de suministro.
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REIVINDICACIONES
1. Un aparato (101) para apilar guantes para formar una pila de guantes (106) que comprende:

- una cavidad (175) de empaque en una superficie (164) de trabajo para recibir dichos guantes (106) que se va a
apilar y para contener dicha pila como la pila que se esta formando, dicha cavidad es sustancialmente cuadrada o
rectangular y tiene un par de bordes (178, 179) laterales opuestos y tienen paredes laterales para alienar los guantes
apilados uno sobre el otro dentro de dicha cavidad y tiene un piso (170) mévil dentro de dicha cavidad que puede ser
reducido cuando la pila de guantes crece de tal manera que el guante mas arriba en la pila de guantes se nivela
sustancialmente con la superficie de trabajo con lo cual dicha pila de guantes continua siendo retenida dentro de dicha
cavidad (175) cuando se agregan guantes a la pila; y

- unos medios (130) de colocacién de guantes para mover y colocar dichos guantes (106) en dichas cavidades (175)
una sobre la parte superior de la otra para formar dicha pila de guantes.

caracterizado porque los medios (130) de colocacion de guantes se disponen para colocar dichos guantes (106) de
tal manera que una parte de cada guante esta contenida dentro de dicha cavidad y la otra parte (110, 110’) de dicho
guante se sobrepone alternamente uno al otro de dichos bordes (178, 179) laterales opuestos de dichas cavidades
(175) cuando los guantes subsiguientes se depositan y el aparato comprende un par de aletas (171, 173) moviles
adyacentes a dichos bordes laterales opuestos de dicha cavidad para doblar alternativamente hacia adentro hacia
dicha cavidad dichas porciones de (110, 110’) de sobreposicion de dichos guantes que se ubican alternativamente
sobre una o la otra de dichas aletas (171, 173) de tal manera que cada uno de dichos guantes plegados estas contenido
por dicha cavidad.

2. Un aparato (101) de apilamiento de guantes como se revindica en la reivindicacion 1 en la que cada una de dichas
aletas (171, 173) moviles es generalmente rectangular o cuadrada y es pivotable (93) a lo largo de un borde recto de
dicha aleta mas cercana a dicha cavidad (175) de tal manera que cada una de dichas aletas puede doblar hacia
adentro hacia dicha cavidad dichas porciones (110, 110’) de sobreposicion de cada guante.

3. Un aparato (101) de apilamiento de guantes como se revindica en la reivindicacion 2 en la que cada una de dichas
aletas (171, 173) se extiende en un angulo recto lejos del eje de apilamiento de guantes (106) contenidos por dicha
cavidad (175) antes de dicha colocacion de dicho guante.

4. Un aparato (101) de apilamiento de guantes como se revindica en las reivindicaciones 2 o 3, en el que dicha
cavidad es una manga (162) de empaque insertado en una cavidad (164) de trabajo.

5. Un aparato (101) de apilamiento de guantes como se revindica en cualquier reivindicaciéon precedente, en el que
cada aleta (171, 173) movil tiene una superficie que es permeable al flujo del aire a través de dicha superficie, dicho
aparato comprende adicionalmente una fuente de presion de aire por vacio y medios para aplicar dicha presion de
aire (90, 90’) de aire por vacio a través de dicha superficie permeable de cada aleta movil con el fin de tirar dicha
porcién (110, 110’) de sobreposicion de dicho guante a la aleta (171, 173) antes de plegar dicha porcion de
sobreposicion.

6. Un aparato (101) de apilamiento de guantes como se revindica en cualquier reivindicacion precedente, en el que
dichas aletas (171, 173) cada una se articula (94) adyacente a uno de dichos bordes (178, 179) laterales opuesto.

7. Un método para apilar guantes (106) que utiliza un aparato (101) de apilamiento de guantes para formar una pila
de guantes, dicho aparato comprende medio (130) de colocacién de guantes, una cavidad (175) de empaque en una
superficie de trabajo para recibir dichos guantes y para contener dicha pila cuando la pila se esta formando, la cavidad
empaque tiene un piso 170 movil y un par de aletas (171, 173) moéviles adyacentes opuestas a los bordes (178, 179)
laterales de dicha cavidad, en el que, antes del apilamiento de guantes, el piso esta sustancialmente inicialmente al
nivel de la superficie de trabajo o ligeramente concavo, el método comprende las etapas de:

- utilizar los medios (130) de colocacion de guantes para mover y colocar guantes (106) en dicha cavidad (175) una
en la parte superior de la otra para formar dicha pila de guantes;

- reducir el piso (170) mévil segun se requiera cuando crece la pila de guantes (106) dentro de dicha cavidad (175)
para mantener la parte superior de la pila de guantes en la cavidad sustancialmente a nivel con la superficie de trabajo;

caracterizado porque el método comprende:
i) utilizar los medios (130) de colocacién de guantes para mover y colocar un primer guante (106) en dicha cavidad de
tal manera que una primera porcion (110, 110’) de dicho guante colocado se sobrepone a un primero de dichos bordes

(178, 179) laterales opuestos de dicha cavidad (175) y se ubica en una primera aleta de dichas aletas mdviles
adyacente a dicho primer borde y una segunda porcion de dicho guante colocado esta contenido por dicha cavidad;
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ii) utilizar los medios (130) de colocacion de guantes para mover y colocar un segundo guante (106) en dicha cavidad,
sobre la parte superior del primer guante, de tal manera que una segunda parte (110, 110’) de dicho guante depositado
se sobrepone a un segundo de dichos bordes (178, 179) laterales opuestos de dicha cavidad (175) y se coloca sobre
una segunda aleta de dichas aletas moéviles adyacente a dicho segundo borde y una segunda parte de dicho guante
depositado esta contenido por dicha cavidad;

iii) utilizar una primera aleta para doblar dicha parte colocada sobre la primera aleta sobre dicha porcién del segundo
guante contenido por dicha cavidad;

iv) utilizar los medios (130) de colocacion de guantes para mover y colocar un tercer guante (106) en dicha cavidad,
en el segundo guante, de tal manera que una primera parte (110, 110’) de dicho guante depositado se sobrepone al
primer borde lateral (178, 179) y se ubica en la primera aleta y una segunda parte de dicho guante colocado esta
contenido por dicha cavidad;

v) utilizar la segunda aleta para plegar dicha porcion que se coloca sobre la segunda aleta sobre dicha porcion del
tercer guante contenido por dicha cavidad;

vi) repetir las etapas ii) a v) con los subsiguientes guantes para construir una pila de guantes interplegados dentro de
dicha cavidad.

8. Un método como se revindica en la reivindicacion 7, en el que la primera porciéon de cada guante es una porcion
de manga del guante y la segunda porcién de cada guante es una porcion de dedo del guante.

9. Un método como se revindica en la reivindicacion 8, en el que cada una de dichas aletas (171, 173) moviles es
generalmente rectangular o cuadrada con un borde recto de dicha aleta mas cercano a dicha cavidad (175), el método
comprende para cada una de dichas aletas pivotar (93) dicha aleta a lo largo de dicho borde recto de dicha aleta desde
una posicion en la que dicha aleta es inicialmente plana o esta al ras con dicha superficie de trabajo cuando dicha
aleta se plegar hacia adentro hacia dicha cavidad de dicha porcién (110, 110’) de sobreposicién de cada guante.

10. Un método como se revindica en una cualquiera de las reivindicaciones 7 a 9, en el que dicho aparato comprende
por lo menos un transportador (3, 15; 103, 115) , unos medios (20) de deteccién, unos medios de procesamiento, y
una estacion (60, 160), de apilamiento, los medios de procesamiento se conectan a los medios (20) de deteccion y a
los medios (30, 130) de colocacion de guantes y la estacion de apilamiento comprende dicha cavidad de empacado
en dicha superficie de trabajo y dicho par de aletas méviles, el método comprende las etapas de:

- utilizar dicho transportador (3, 15; 103, 115) para transportar dichos guantes (6, 106) que se van a apilar,

- utilizar dichos medios de deteccion para detectar la presencia de dichos guantes (106) transportados sobre dicho
transportador;

- utilizar una porcion de elevacion y colocacion de los medios (30, 130) de colocacion de guantes para levantar cada
uno de dichos guantes (6, 106) de dicho transportador de guantes y colocar dichos guantes en la estacion de
apilamiento; y utilizar los medios de procesamiento para controlar la operacién de los medios de colocacion de guantes
de acuerdo con dicha presencia detectada de tal manera que la porcion de elevacioén y colocacion de los medios de
colocacién de guantes eleva los guantes (106) de dicho transportador y deposita dichos guantes por encima de la
cavidad para formar dicha pila.

11. Un método para empacar guantes (106) en un dispensador de caja el método comprende:

- formar una pila de guante (106) de acuerdo con el método de una cualquiera de las reivindicaciones 7 a 10;

- empacar dicha pila de guante (106) en el dispensador de caja al colocar una boquilla abierta del dispensador de
caja sobre dicha cavidad (175) y luego mover el piso (170) hacia arriba para presionar los guantes apilados fuera de

dicha cavidad y dentro de la boquilla abierta del dispensador de caja; y

- cerrary sellar la boquilla abierta de la caja.
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