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PATENTE DE INVENCION

por 20 sfios

para "Un procedimiento rara la confeccidn de prendas de vege

tir de goma de unsg 8013 piBza"-------------.------q.--.‘u--.-

8 favor de: INTERNATIONAL IaTEX PROCESSES LIMITED, de nae
olonalidad y residencia britdnieas,

MEMOAIA DESCRIPTIVA

La invencién se refiere a un procedimlento para la oone
feccién de prendas de vestir que tengan formas complicadas
Y especialmente impermeables, tales como manteletas, capas,
pantalones de nifio y similares. Los artfculos de este gd=
nero se fabricaban hasts ahora oon hojas de goma obtenidas
¥ vulcanizadas por diversos métodos de uso corriente en la
industria de 1g goma, cortando de dichas hojas piezas de 1a
forma y el tamafio requeridas que se reunfan luego por medio
de adhesivos y tiras cubrejuntas mediante un trabajo manusl
lento, costoso que daba origen a la produccidn de desechos
de importancia. Ia finalidad de la presente invencién es

la fabricaoién de prendas de ¥estir del referido tipo obtew
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nidas de una sola pieza, sin uniones, con supresién de unsa
buena parte del trabajo manusl lento e impreciso;

Las prendas confeccionadas segin la invencién resultan
ligeras, muy resistentes, econémicas, estéticamente mds sa-
tisfactorias que las hasta ahora conocidas, y ademés gozan
de la cualidad partiocularmente apreciable bajo el punto de
vista prdotico de poder ser plegadas, de modo que ocupen un
volumen sumamente pequefio, como consecuencia de su ligereza
y resistencia. De este modo se obtienen por ejemplo imper=
meables que, siendo desplegados de dimensiones normales, pus-
den ser reduoidos a dimensiones de bolsillo sin que ello ine
fluyas en lo mis mfnimo en sus propisdades mecénicas y esté-
ticas,

Seglin el procedimiento de la invencién, las prendas de
vestir de goma sin costuras que tengan por lc¢ menos algunsg
poreidn de su superficie formando un espacio cerrado como
por ejemplo un cilindro, se obtienen por deposioidn de goms
de una dispersién acuosa de la misma mediante el empleo de
un molde de configuracidn relativamente delgada coITespone
diente a la forma que tendrfa abatida la prenda que se hs
de produoir. Durante la deposicién de la goma, el molde se
mantendrd preferentemente inmergido en la dispersién de goma.

Por dispersidén acuosa de goma debe entenderse cualquier
variedad de 1fquido acuoso que contenga en dispersién la &£0=
ma eldstioa natural o sintética, separadamente o en mezclas
mitua, esto es ldtex natural, concentrado o vulcanizado, y

1dtex sintético, que contenga ya sea goma eldstioa natural
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ya sea goma sintética. Las dispersiones puedem contener
ademds substancias de carga, vulecanizantes, acelerantes,
colorantes, antloxidantes y en general cualesquiera mate=
riales usados en la industria de la goma. Los métodos ade=
cuados para provooar la deposicién de la goma sobre el mole
de pueden ser cualesquiera de los que estdn en uso en la
industria de la goma, citédndose como a tales a tftulo de
ejemplo: 1la inmersidén eventualmente repetida del molde en
una dispersién concentrada; 1la deposioidn por inmersidn
del molde caliente en una dispersién sensibilizads al ca=
lor; 1ls inmersifén del molde bsfiado con un coagulante en
la dispersidn; 1la proyecoidn de la dispersién pulverizae
da sobre el molde; 1la deposiocién eleotroforética; y otros,
los artfculos fabriocados segin la invencién pueden ade=
mds ser reforzsdos en determinados puntos (por ejemplo en
el cuello, en los bordes y alrededor de los botones) por
medio de tiras de tejido, de goma o de otro género dispues~
tas oportunamente en el molde e incorporadas al artfoulc due
rante la deposicién de la goma en el referido molde,

Una forma preferida de realizacidén del procedimiento
segln la invencidn consiste en utilizar un molde delgado,
ourvado segln una superficie cilfndrioca preferentemente cire
oular, el cual se hace penetrar en el bafio de dispersidn
acuosa y sucesivamente salir del mismo siguiendo una trayec=
toria coincidente con la curva direetriz de dicha superficie
cilfndrica, £s preferible que el molde esté provisto de me=

dios para calentarlo, El artfculo puede someterse sucesivae
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mente & desecacidn y vulcanizacién sobre dicho molde, o bien
puede ser secado parcislmente sobre el molde delgado, y lue=
g0 desmontado del mismo para ser gecado completamente y vul=
canizado sobre otro molde de la misma forma y dimensiones
que el artfculo acabado debe tener.

El articulo vulcanizado es luego sometido a las opera=
ciones de acabado y de adorno que sean necesarias, cortando
del mismo las eventuales rebabas, adhiriendo al mismo bolsi=
llos, botones, etc. Se entiende que este artfoulo puede ser
coloreado o decorado por cualquier medio, por ejemplo pro=-
yectando una dispersién coloreada de goma con interposicién
de moldes recortados, o por otro de los oonocidos en la in-
dustria de la goma, segln la decoracidén que se desee, Con
el uso de oportunas dispersiones de goma se puede as{imismo
obtener articulos transparentes o semitransparentes, colorea=
dos 0 no,

Ios dispositivos empleados para poner en prédctica la ine
vencién pueden alcanzar formas variadas segln las condicio~
nes précticas del género de artfoulo que Se haya de confec=~
cionar. En los dibujos esquemdticos adjuntos se represenw
tan a t{tulo de ejemplo algunos de tales dispositivos qus
ge consideran particularmente ventajosos, pero debe enten=
derse que los mismos no limitan dicha invencién,

Ias figuras 1 y 2 representan un molde delgado plano,
gin medios de calefacoidn,

Ia figura 3 es la planta de un dispositivo que compren=-
de un molde delgado curvado en el sentido de la longitud, ¥y

provisto de medios de calefaccidn.
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Ia figura 4 es una seccién longitudinal de dicho dige
positivo,.

Lu figura 6§ es una vista lateral del mismo,

En las figuras 1 y 2 el molde 1 destinado a 1la fabrie
cacidén de impermeables con capacha es de plancha solda=
da para limitar el peso. £l molde est4 provistc de los
brazos 2 y la cabeza 3 pars obtener simulténsamente to=
das las partes de la prenda, y ademis del gancho 4 por
medio del cual se sostiene durante la fabriocscidn., Utie
1izéndolo por ejemplo para fabricar impermeables por el
procedimiento de inmersién, el mismo se suspende de una
garrucha y es ante todo limpiado culdadosamente y luego
Se disponen los eventuales refuerzos por ejemplo de hoe
Ja de goma adheridos temporalmente &l mismo por msdio
de una débil caps adhesiva. Se lleva entonces la ghe
rrucha sobre el baflo de dispersidn acucsa de goma, en
el cual se hace penetrar el molde parz que lnmerja en
el mismo hasta el nivel requerido. Después de extraerlo se
deja escurrir el exceso de dispersién, y luego se deseos
¥ se vulcaniza el artfoulo sobre el mismo molde pars -
realizar finalmente las necesarias Operaciones de refinado
Y acabado. Cuando la capa de goma resultante de una inmer=
sién ftnica no aloanza el espesor neoesario, se pueden reall .
zar después de uns desecscidn parcial o tras inmersiones, pro;
ocediendo tal como en el caso descrito. Cuando se recurre a

las inmersiores mil tiples, se pueden disponer refuerzos en
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tre las varias ocapas de goma, en lugar de haocerlo debajo de
la primera en contaoto con el molde,

En las figuras 3, 4 y 56 el molde delgado 6 es curvado
longi tudinalmente, con preferencia segin una superficie ci-
1fndrica ciroular, y estd fijado rfgidamente por medio de
los tubos 6 y 7 sl 4rbol giratorio 12,

Kl molde representado es del mismo tipo que el de las
figuras 1 y 2, destinado a la fabricacién de impermeables
con capucha, y estéd provisto para ello ademds del cuerpo 5
de las mangas 8 y de la cabeia 9. Los tubos 6, 7 sirven
asimismo para el eventual calentamiento del molde por me=
dio de circulacién por el mismo de agua caliente, vapor u
otro fldido ocaliente, AEstos tubos empalman al molde 5 por
la extremidad de los brazos 8 y por la cabeza 9 en posicién
tal que no influyan en la formacidn del artfculo de goma ¥y
el rldido caliente pueda cirocular uniformemente saliendo
por el tubo 7. £l 4rbol 12 gira en el soporte 14 que forma
parte de una armazén y recibe el movimiento de un motor
eléotrico 17 por medio de la transmisién 16, 18, Ia posi=
cidén del 4rbol 12 es tal que 4ste se encuentra en el centro
de la circunferencia 15 de la ocual el arco del molde 6 fore
ma parte, y a una altura tal respecto a una tira 10 situada
debajo de é1, que oontiene el bafio de dispersién acuosa,
que al tener lugar el movimiento rotativo del 4rbol el mole
de se inmerja en dicho bafio en un trecho méds o menos largo
de su truayeetoria,

Bste dispositivo se presta particularmente bien a la

confeccidén de artfeculus por deposicién de dispersiones dese



tabilizadas al calor o por inmersién de moldes bafiados con
L coagulantes, pero ha de entenderse que lo mismo puede ser

realizado por cualquier otro medio,
NOTA

Por la patente de invencién a que te refiere la pre~
165 gente memoria descriptiva se REIVINDICA:

l.« la propiedad y la explotacidén exclusiva de un proe
cedimiento para la confeccidn de prendas de vestir de goms,
sin costuras, que tengan por lo menos alguna poreién de su
superficis formando un espacio cerrado como por ejemplo un

160 cilindro, earacterizado por el hecho de producir scbre un
molde de configuracibén relativamente delgada, correspondiene
te & la forms gque tendria abatida la prenda que se ha de Obtew
ner, una deposicidn de goma de una dispersién acuosa de la
mi sma,

1656 24~ la propiedad y la explotacidn exclusiva de un pro~
cedimiento tal como ge ha especificado en la reivindicacidn 1,

" caracterizado por el hecho de smplear un molde encorvado con
preferencia segfn un arco pricticamente ciroular, el cual se
hace penetrar en el bafio de dispersidén acuosa ¥y sucesivamen=

170 te salir del mismo siguiendo una trayectoris coinpidente con
la curva direetriz de dicha superficie oilindrioa;

Se= La propiedad y la explotacién exclusiva de un proce-
dimiento tal como se ha especificado sn las reivindicaciones
1 6 2, caracterizado por el hecho de que durante la formaeidn

176 de la pleza de goma y en determinados puntos de la misma se
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incorporan tiras de material de refuerzo.

4,- La propiedad y la explotacidn exclusiva de un pro=
cedimiento tal como se ha especificado en cualquiera de las
reivindiocaciones anteriores, caracterizado por el hecho de
que el molde empleado estéd provisto de medios de calefacoidn,

De= La propiedad y 1la explotacién exclusiva de un proce=
dimiento tal como se ha especificado en cualquiera de las rei-
vindicaciones anteriores, caracterizado por el hecho de gue
el artfculo Mmbricado es secado por lo menos parcialmente en
el molde delgado, y luego retirado de éste para ser completa-
mente seoado y vulcanizado sobre moldes gue tengan la forma
y las dimensiones del articulo acabado.

6.~ La propiedad y la explotacién exolusiva de un proce-

dimiento tal como se ha especificado en cualquiera de las

. reivindicaciones anteriores, caracterizado por el hecho de

que el molde esté montado sobre un adrbol giratorio emplaza=
do en el centro de uns circunferencia de la cual forme par=
te el arco de ocurvatura del molde, siendo tal la altura a
que se encuentre dicho 4rbol respecto a una tira situada de-
bajo del mismo, que contenga el bafio de dispersién acuosa,
que en el movimiento giratorio del 4rbol el molde plano se
inmerja en el bafio en un trecho mds o menos grande de su
trayectoria.

7.~ la propledad y la explotacién exclusiva del objsto
de la patente, sean oua}es fueren las eirounstancias que ocone
ourran con su esencialidad definida en las anteriores reie
vindicaciones, cual objeto es:

"Un procedimiento para la oonfeccién de prendas de ves=

tir de goma de una sola pleza",

Consta
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Consta la presente memoria de nueve hojas *oliadu. ese
oritas por una sola cars.

Baroolona, 12 de Dioiemdrs de 1935, - l
?. pe de: INTERNATIONAL IATEX PROCESSZS mxmn,




D05 #OuAS, 7

INTERNLTIONAL LATELEY PROCESSES L7D,

y ot v o 2 2 2

T T L

AN B LLLUCLARAR A UE R F”,”,”’l/

N
N

N

.
000

A AR A LA L L AR L A AR SRR A AR A AL A A AL RS AR At et e A AR R R R AR A LA




INTERNATIONAL LATEX PROCLSSLES L70

008 HOUMS, 2

/e

7% 2 B

=
| | R

V/4

N S—

|

" 1 I

{ Mo o oo - =

!

Jr .
AR an an o
/0._,4 i ST - s ;:
I Ix [ gt N
l'."'r’;‘ ' ’ ! \'u:"
Nkt N\ ="
oV QS I, 7!. —_— = -

!
[

6

AN

I T

7

R So—
e
o

J




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



