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La presente invencidn se refiere a um proceldimiento de fabri=
cacidn de un articulo de vestir tal como un guante de proteccidn que com-
prende wn forro interno flexible de estruotura‘discontiﬁua Yy un revesti~
miento externo de proteccidn de materia pléstica por ejemplo; tembién se
refiere a la maquina para la realizacifn del procedimiento y al guante, =
mis generalmente al artfculo de vestir, realizado por puesta en préctica
del procedimienﬂo en dicha mAquina.

Se conocen ya procedimientos de fabricacidn de gusntes de pry
teccion en los yue se guarnece una forma rigida apropiada de wn forro del
tipo de estructura discont{nua en particular de mallas 4 similar, por ejein

plo de textil tejido & tricotado; se templa la forma asi éuarnecidn en al

menos m bafio de material de proteccidn y/o de tratamiento; se deseca la

forma templada para eliminar el material en exceso que procede del templa
do; y se procede a al menos un tratamiento‘térmico. Habida cuenta de lg =
forma de los guantes y del contorno generalmente adoptado para el revesti
miento de protecci6n, las formas guarnecidas de forros son a menudo tem=
pledas verticalmente en el bafio, con los dedos dirigidos hacia abajo. Por
este motivo, algunas de las condiciones fisicas de un bafio, caco de la pre
sidén hidrostatica por ejemplo son susceptibles de variar de wn punto a otro
del forro, lo que tiene como consecuencia limitar la gama de materiales d¢
proteccidn y/o de forros utilizables y realizar guantes heterogeneds em -
cuanto a cualidades fisicas del revestimiento. Il inconvaeniente es en part
ticular sensible en el caso en que Se utilicen forros con estructura dis-
cont{nua dado que la presion del producto de revestimiento en el forro, eT
el momento de su fabricacidn, es un elemento esencial para la cualidad del
guante. ‘

Igualmente se conocen procedimientos de fabricacidn de articut
los de vestir por proyeccion de un material de revestimiento sobre un forro
que guarnece wna forma (ver patentes francesas MULLER n® 781,546 y nf =-

1.255.826 de DUARRY SERRA). Sin embargo los revestimientos as{ obtenidos
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son heterogéneos en cuznto a sus propiedades fisicas y no permiten mis el
empleo de una amplia gama de forros de estructura discontinua. As{ pués,
en la patente MULLER, se indica que las particulas de revestimiento dejan
entre si intérvalos. Fn el caso de la patente DUARRY SINRA se precisa gue
las mallas del forro sean estrechas y que el material de revestimiento pg

v

netre en las mallas.

Yot

Finalmenie se conocen prodedimientos en los que se proyecta e
material de revestimiento sobre una forma desprovista de forro {patente
francesa 1,357.515 de PLASTCMERIC) que solo se adaptan a un uso preciso ¥
limitedo de los articulos de vestir asi realizados,

La invencidn trats de remediar estos inconvenientes y a tal -

3

efecto se propone un procedimiento de fabricacidn de un articulo de vesti
tal como un guante de proteccidén en particular, que comprende un forro inf
terno flexible de textil, tejido ¢ tricotado y un revestimiento externo -
de proteccion, en el que se gu_arne.ce una forma rigida con wn forro, se re~
cubre este forro que guarnece la forma de al menos un material de protec-
cidn y/o de tratamiento, se efectua al menos un desecado del forro asi q%
cubiorto y finalmente se procede & un tratamiento térmico apropiado a la
naturaleza del material de proteccidn y/o de tratamiento, caracterizdndo-
se porque se recubre el forro que guarnece la forma con el material de -
proteceidn /o ge tratamiento, zona por zona, de forn;a Bucesiva, por re-
vestimiento, de modo que cada una de las caracteristicas fisicas del ma=-
terial de proteceidén y/o de tratamiento permanezca constante en mda una =
de las zonas del forro y que el revestimiento sea igualmente homogéneo en

cuanto a sus caracteristicas fisicas.

Para la realizacion del procedimieto mencionado, la invencid
propone una maquina que coumprende un forro interno flexible de textil teii
do 4 tricotado y un revestimiento externo de proteccidn, parcial é total,
que comprende al menos una forma susceptible de ger guarnecida de dicho

forro, al menos un depdsito de material de proteccién /y/o de tratamien
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provisto de al menos un drgano distribuidor de este material y medios de
accionamiento que permiten un desplazamiento relativo de cada organo dis-
tribuidor con respecto a cada forua, caracterizandose porque el érgano -
distribuidor estd colocado, en funcionamiento, por encima de la forma de
modo o permitir un simple depdsito del material de proteccién sobre el -
forro y poryue los medios de accionamiento provocan un revestimiento zong
por zona del forro por el material de revestimiento.

La invencidn .serd mejor comprendida merced a la descripeidn
que sigue con referencia a la figura inica anexa que es una vista esqueng
tica Gnicamente de una maquina para la realizacion del procedimiento se-
gin la invencién. ‘

El procedimiento de fabricacién de un guante de revestimientg
del tipo que comprende un forro interno flexible y un revestimiento extemyn
no de proteccidn, parcial 6 total, comprende las siguientes etapas:
~ guarnecido de una forma rigida, de metal ¢ de>porcelana por ejemplo, d¢
wm forro flexible por ejemplo de textil natuwral & sintético, tejido 4 tri
cotado, en una 6 varias piezas del tipo de estructura discontinua, cuyas
mallas, perforaciones & similares pueden ser en nimero mis & menos impor-
tante y de magnitud mas 6 menos elevada,

« recubrimiento del forro zona por zona de manera sucesiva con al menos
m material de proteccidn y, oventualmente, un material de tratamiento, -
de modo que las caracter{sticas f{sicas del material permanezca; constan-
tes en cada una de las zonas del forro y que el revestimiento sea igual=
mente homogéneo en cuanto asus caracteristicas fisicas., Bstos materiales
de proteccidn y/o de tratamiento pueden consistir, a titulo de ejemplo ed
modo alguno limitativo, en cloruro de polivinile plastificade, an alcohol
de polivinilo plastificado, en caucho vulcanizado (policioropreno; nitri-
lo natural, butilo) & mas precisamente cualquier otro material flexible
é plastificable de caracter{sticas mecanicas y resistencias quimicas ele+t

vadas. Antes de recubrir el forro que guarnece la forma, el material de =
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proteccién y/o de tratamiento es mantenido en estado fluido, eventualmen+
te pastoso por cualquier medio apropiado,

~ desecado si fuese necesario a fin de conseguir una capa de material de
proteccidn y/o de tratamiento lo mds fqgulnr posible. Este desecado es -
eventunlmente completado por wna centrifugacion,

~ tratomiento térmico apropiado al material de proteccion y/o de trata~

miento utilizado: gelificacién, secado, vulcanizacidn 6 combinacidn de -

éstos. .

Bstas diferentes etapas pueden imbricarse y repefirse unas -
con otras. As{ puds, resulta posible prever varias fases de recubrimientq
del forro con el material de proteccién y/o de tratamiento, varias fases
de desecado, varias fases de tratamiento térmico, etc. .

Segin la invencidn, se puede realizar este recubrimiento pro-
gresivo, zona por zona del forro por revestimiento em particular por sim-
ple depdsito.

Esta wiquina comprende al menos una forma f rigida, conocida
de por sf, susceptible de ser guarnecida de un forro 2, al menos un depd-
sito 8 en el que se emncuentra el material de proteccidn y/o de tratamiend
to utilizado para la fabricacion de los guantes, provisto de al menos un
organo distribuidor 5 tal como une tobera por ejemplo, susceptible de =

abrirse & cerrarse por un érgano de seccionamiento 6 tal como una valvulg

 similar. Cada Organo distribuidor § se coloca en funcionamiento, por en
cima y preferentemente de forma aproximada cerca de la parte de cada fore
ma 1 revestida de un forro 2. La maquina comprende igualmente medios de
accionamiento 7 unidos a una y/o la otra de cada forma 1 y de cada or gand
distribuidor 5, susceptible de permitir un desplazamiento relativo de ca
da forma 1 con respecto a cada organo distribuidor 5 de modo gue este i1+
timo se encuentre sucesivamente a haces frente a cada zona del forro an-

tes de ser revestido.

Los medios de accionamiento 7 pueden ser objeto de numerosas
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_8ea por su parte homogéneo en cuanto a sus propiedades f{sicas se refie-

variantes

En una primera variante, cada depésito 3 y cada érgano distri
buidor 5 son fijos y solo se desplaza cada forma 1. En este caso, los me
dios de amccionamiento 7 desplazan cada forma 1 segin un movimiento de -
deslizamiento axial a lo largo de un eje alrededor del cuai cada forma 1
es accionada en un movimiento de rotacidn. ‘

En una segunda variante posible, cada forma 1 se desplaza en
rotacién ﬁnicemente y cada deposito 3 y/o cada érgano distribuider 5 se
desplaza deslizantemente a lo largo del eje de rotacidn de la forma 1.

Otras variantes son posibles combinando en pqrticular las dos
variantes anteriores.

Duede bién entendido que los medios de accionamiento 7 pueden
comprender medios de gufado, medios de subordinacion, medios de control,
etc.

V4 sin decir que le miguina segin la invencidn puede ser ob-

jeto de numerosas variantes. En particular, el ﬁrgano distribuidor 5 puei
de tener una forma variable ya sea puntual, como se representa em la fi-
gura & bién rectilinea § longitudinal en particular en el sentido de wmn
eje de la forma 1, 6 bién de cualquier otra forma. .
El empleo de la maquina que acaba de describirse permite reas
lizar el procedimiento segin la invencidn y recubrir el forro, zona por
zona, de manera sucesiva de modo que el material de revestimiento y/o de

proteccidn guarde las mismas propiedades fisicas ¥ que el revestimiento

re. Bstes resultados se logran directamente del procedimiento por revesy
timiento y en particular por el simple depdsito por guarnecido del mate-|
rial sobre el forro. Asi puds, contrariamente a los procedimientos cono-
cidos por proyeccién & témple, la presion del material sobre el forro es

segin la invencidn, por una parte regular y, por otra, mas débil, lo que

permite conseguir guantes de mejor calidad 6 a partir de una eleccidn po



10

B

sible mayor de forros. El procedimiento de la invencidn se emplea en la tJ
bricacidn de guantes de proteccién y también para cualquier recubrimiento
de un forro, en forma de guante, en particular ¥y médg generalmente, todo -
articulo de vestir (calcetines, etc) con un material de tratamiento.
Descrita suficientemente la natursleza del invento, asi como
la manera de realizarlo en la practica, debe hacerse constar que las dis=
posiciones anteriormente indicedes son susceptibles de modificaciones de -

detalle en cuanto no alteren su prin¢ipio fundamental.
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RETVINDICACIONES

1.~ Procedimiento y maquina de fabricacidn de articulos de -
vestir, tales como gusntes de proteccién en partioular, que comprenden un
forro interno flexible de textil, tejido é tricotado, y wn revestimiento
externo de proteccidn, en el que se guarnece wna forma rigida eon un forrp
se recubre el forro que guarnece la forma de al menos un material de pro-
teccion yv/o de tratamiento, se efectila al menos un desecado del forro asi
recubierto y se procede finalmente a un tratemiento térmico apropiado a
la naturaleza del material de proteccion y/o de tratamiento, el procedi-

miento caracterizado porque se rocubre el forro que guarnece la forma con

4

el material de proteccién y/o de tratamiento, zona por zona, de manera su
cesiva, por revestimiento, de modo que cada una de las caracteristicas £i
sicas del material de proteccién y/o de tratamiento permanezca constante

en cada una de las zonas del forro y que el revestimiento sea igualmente

homogéneo en cuanto a sus caracteristicas fisicas me refiere.

2.~ ¥équina para la realizacitn del procedimiento segin la -

reivindicacién 1, que comprende tm forro internmo flexible de textil tegidp
§ tricotado ¥ un revestimiento externo de proteccidn, parcial 6 total, qubé
comprende al menos una forma susceptible de guarnecerse de dicho forro, -

al menos un depésito de material de proteccidon y/o de tratamiento, provis=-

to de al menos un Organo distribuidor de este material, y medios de accio;

nemiento que permiten un desplazamiento relative de cada organo distribuis

R

dor oon respecto a cada forma, caracterizada porque el drgano distribuidor

se coloca, en funcionamiento, por encima de la forma de modo & permitir u

Lo

simple depdsito del material de proteccic'm gsobre el forro y porque los me
dios de accionasiento provocan un revestimiento zona i)or zona del forro =
| por el material de revestimiento.

L 8.~ Miquina segfn la reivindicacién 2, caracterizada porque =

el organo distribuidor tiene una forma sensiblemente puntual.

4.~ Miquina segin la reivindicacidn 2, caracterizada porque -
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el érgano distribuidor tiene une forma sensiblemente longitudinale

Bow Méquina segin una de las reivindicaciones 2 a 4, caracte-
rizada porque el érgano distribuidor esta guarnecido de un drgano de saoc
cionamiento.

8o~ Miquina segin una de las reivindicaciones 2 a 5§, caracte-|
rizada poryue cada depdsito y/o cada érgano distribuidor es fijo, permi-
tiendo los medios de accionamiento un desplazamiento relativo de cada or=]
gano distribuidor con respecto a cada forma provocando Gnicamente wm des-|
plazamiento de esta forma en un primer movimiento de deslizamiento axial
y un segundo movimiento combinado de rotacidn alrededor de este ejee

7 .= Mquina segin una de las reivindicaciones 2 a 5, caracte~
rizada porque los medios de accionamiento permitem un desplazamiento ro-=
lativo de cada organo distribuidor con respecto a cada forma y actian so-
bre cada Organo distribuidor para provocar su deslizamiento a lo largo de
un eje de rotacidn de cada forma.

8.~ Maquina segim ma de las reivindicaciones 2 a 7, caracte=
rizada porque comprende también medios de gufado de cada dorma y/o cada -
érgano distribuidor; pudiendo estar previstos medios de subordinacidn y/o
medios de control de dichos medios de accionamiento.

9.~ Procedimiento y miquina de fabricacién de artisulos de -
vestir; tal y como queda sustancialmente descrito en la presente Mamoria
e ilustrado en el dibujo adjunto.

Esta Memoria consta de 8 hojas escritas a maquina por una 8o~

la carae.
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