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DESCRIPCION
Articulos cosidos transpirables, impermeables al agua y al viento

Campo de la invencién

La presente invencion se refiere, en general, a articulos cosidos transpirables e impermeables al agua que
presentan altos niveles de durabilidad y que permiten a los usuarios un alto nivel de flexibilidad y resistencia del
articulo. La presente invencién es de particular interés para su uso en prendas para cubrir las manos que permitan
destreza y prendas para cubrir los pies adaptables.

Antecedentes de la invencion

Los articulos transpirables e impermeables al agua se usan para diversos fines tales como actividades de exterior,
actividades deportivas, esqui, ciclismo, operaciones militares y operaciones contra incendios. Un articulo cosido, tal
como un guante, puede ser impermeable al agua porque su material de envoltura exterior es impermeable al agua.
Como alternativa, dicho guante puede hacerse impermeable al agua mediante una construccion del estado de la
técnica en la que el material de envoltura es permeable al aire y permeable al agua y otra capa esta dispuesta en el
lado posterior del material de envoltura que consiste en un material de capa funcional que es impermeable al agua y
permeable al vapor de agua (denominado comunmente insercion de guante). Algunos materiales adecuados para tal
capa funcional incluyen PTFE, PTFE expandido provisto de agentes y/o capas de impregnacion hidrofilos, capas de
poliuretano transpirable o elastémeros tales como copolieteréster y laminados de los mismos.

Debido a la amplia demanda protectora de tales articulos, cominmente estan comprendidos de multiples capas de
material que tipicamente estan fijadas alrededor de la periferia del guante. Tipicamente, un mayor espesor del
guante esta relacionado directamente con una pérdida de la sensibilidad al tacto y la destreza. La sensibilidad al
tacto y la destreza tradicionalmente han mejorado empleando construcciones de guante fino o tratando la superficie
de los guantes con un tipo de material adherente o de agarre tal como un revestimiento de polimero de bajo médulo
aplicado a las areas de los dedos y la palma del guante. Sin embargo, estos revestimientos presentan
inconvenientes tales como ausencia de sensacion y control en la punta de los dedos, cuando se aplican a guantes
de mas de 10 milésimas de pulgada de espesor (254 um). Se han realizado diversos intentos para proporcionar una
sensibilidad al tacto y destreza mejoradas; sin embargo, cualquier éxito ha sido limitado.

Se han propuesto también construcciones alternativas de pelicula termoplastica gruesa en las que toda la insercion
o costura esta comprendida de pelicula termoplastica. Desafortunadamente, estas costuras de poliuretano gruesas
son inherentemente rigidas, haciéndoles indeseables como inserciones de guante. Ademas, estas peliculas de
poliuretano gruesas no tienen practicamente transpirabilidad, lo que también les hace indeseables para la mayor
parte de aplicaciones como guantes o prendas de vestir.

La Patente de Estados Unidos N° 5.325.541 desvela un cubre-calcetin impermeable al agua que comprende un forro
interior compuesto de un tejido sustancialmente no estirable permeable a vapor de agua e impermeable al agua, en
el que el tejido del forro interior permeable al vapor de agua e impermeable al agua es termoadhesivo.

La Patente de Estados Unidos N° 5.981.019 desvela un material de membrana compuesto que preferentemente
comprende una pelicula de politetrafluoroetileno (PTFE) expandido poroso laminada a un material de refuerzo.

La Patente de Estados Unidos N° 5.036.551 describe tejidos de material compuesto elastoméricos que tienen una
construccion laminada y que estan fabricados de una membrana polimérica microporosa, un polimero permeable al
vapor de agua y un material no tejido termoplastico elastomérico. Los tejidos de material compuesto elastoméricos
proporcionan propiedades de barrera con una permeabilidad al vapor de agua y encuentran utilidad en articulos de
prendas de vestir y otros articulos que se adaptan alrededor de otro objeto.

Aunque se han analizado intentos continuos de crear un articulo cosido no textil, impermeable al agua, de mayor
destreza y durabilidad, ninguno ha logrado satisfacer todas estas necesidades descritas anteriormente.

El documento WO 2006/057822 describe articulos cosidos que no tienen materiales textiles con una capa de
polimero microporoso y una capa de polimero, con costuras particulares que unen los materiales.

La presente invenciéon resuelve una necesidad detectada desde hace mucho en la técnica de una construccion
cosida no textil, multicapa, que sea capaz de formar articulos flexibles sin necesidad de técnicas de plegado o
plisado. La presente invencion proporciona articulos cosidos no textiles, transpirables, finos, impermeables al agua,
que son particularmente adecuados como inserciones para el revestimiento diestro de la mano en sistemas de
guante o que pueden usarse en solitario o como una prenda para cubrir la mano. La presente invencion tiene las
ventajas afiadidas de ser fuerte durante su ensamblaje en fabricas comerciales sin dafio e impermeable al agua de
forma duradera durante su uso en el campo.

Sumario de la invenciéon

La presente invencion proporciona un articulo cosido de barrera que comprende un primer material no textil que
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comprende una primera capa de polimero microporoso y una primera capa de polimero; un segundo material no
textil que comprende una segunda capa de polimero microporoso y una capa polimérica; y una costura que une
dicho primer material no textil y dicho segundo material no textil, en el que la primera capa de polimero microporoso
de material compuesto comprende al menos dos capas de PTFE expandido. Dicha costura tiene una rigidez de
menos de 25 g/pulg (0,984 g/mm) y una resistencia mayor de 4 libras por pulgada lineal (pli) (0,7 N/mm). El articulo
cosido presenta una resistencia al agua y resistencia a la abrasion sorprendentes.

La presente invencion proporciona adicionalmente un articulo cosido que comprende un primer material no textil que
comprende una primera capa de polimero microporoso y una primera capa de polimero termoplastico; un segundo
material no textil que comprende una capa polimérica; y una costura que une dicho primer material no textil a dicho
segundo material no textil, en el que dicha costura tiene una rigidez de menos de 25 g/pulg (0,984 g/mm) y una
resistencia mayor de 4 pli (0,7 N/mm).

La presente invencién proporciona ademas adicionalmente un articulo cosido que comprende un primer material no
textil que comprende una primera capa de polimero microporoso y una primera capa de polimero termoplastico; un
segundo material no textil que comprende una segunda capa de polimero microporoso y una capa polimérica; y una
costura que une dicho primer material no textil a dicho segundo material no textil, en el que dicho primer material no
textil presenta impermeabilidad y resistencia a la abrasion a mas de 63 ciclos usando el procedimiento de ensayo
ASTM D3886.

La presente invencion proporciona ademas adicionalmente un sistema de guante que comprende un material de
envoltura externa que tiene un lado de abertura para entrada de la mano con un borde del lado de abertura para
entrada de la mano; y una insercién que comprende un primer material no textili que comprende una capa de
polimero microporoso y una primera capa de pelicula polimérica termoplastica; y un segundo material no textil que
comprende una capa de polimero microporoso, una segunda capa de pelicula polimérica; y una costura que une
dicho primer material no textil a dicho segundo material no textil, en el que dicha costura tiene una rigidez de menos
de 25 g/pulg (0,984 g/mm) y una resistencia mayor de 4 pli (0,7 N/mm), en el que la insercién de guante esta
dimensionada de forma adaptable para ser recibida de forma insertable por la envoltura respectiva.

La presente invencion proporciona adicionalmente un sistema de guante que comprende un material de envoltura
externa que tiene un lado de abertura para entrada de la mano con un borde en el lado de abertura para entrada de
la mano; y una insercion que comprende un primer material no textili que comprende una capa de polimero
microporoso y una primera capa de pelicula polimérica termoplastica; un segundo material no textil que comprende
una capa de polimero microporoso y una segunda capa de pelicula polimérica; y una costura que une dicho primer
material no textil a dicho segundo material no textil, en el que dicha costura tiene una rigidez de menos de 25 g/pulg
(0,984 g/mm) y una resistencia mayor de 4 pli (0,7 N/mm), en el que la insercién de guante esta dimensionada de
forma adaptable para ser recibida de forma insertable por la envoltura respectiva, y en el que el primer material no
textil de la insercion presenta impermeabilidad y resistencia a la abrasiéon a mas de 300 ciclos usando el
procedimiento de ensayo ASTM D3886.

Breve descripcion de los dibujos

La Figura 1 muestra una vista en corte del lado superior de una insercién de guante que representa la
orientacion de las capas.

La Figura 2 muestra una seccion transversal de una capa de polimero termoplastico adherida a una capa
microporosa a través de una capa de adhesivo.

La Figura 3 muestra una seccion transversal de una capa de polimero termoplastico adherida a una capa de
polimero microporoso a través de una capa de adhesivo.

La Figura 4 muestra una seccion transversal de un borde sellado impermeable al agua formado uniendo dos
materiales no textiles idénticos.

La Figura 5 muestra una seccion transversal de un borde sellado impermeable al agua formado uniendo dos
materiales no textiles diferentes.

La Figura 6 muestra una seccion transversal de un borde sellado impermeable al agua formado uniendo dos
materiales no textiles, en el que la costura esta formada sellando una primera capa de polimero termoplastico
con una capa de polimero microporoso, dando como resultado la formacién de una capa de interfaz.

La Figura 7 muestra un sistema para cubrir la mano construido usando tres capas principales, en el que una
capa de aislamiento esta introducida en una insercion transpirable impermeable al agua, que se introduce en
una envoltura exterior de una prenda para cubrir la mano de la invencion.

La Figura 8 muestra una seccion transversal de un material no textil que forma una barrera de una capa de
polimero termoplastico adherido a una capa microporosa de material compuesto a través de un adhesivo.

Descripcién detallada de la invenciéon

La presente invencién proporciona un material adecuado para fabricar articulos cosidos transpirables e
impermeables al agua utiles como prendas para cubrir la mano, inserciones para sistemas de guante, prendas para
cubrir el pie y otras prendas de vestir.
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Para los fines de la presente solicitud se debe reconocer que los siguientes términos tienen el significado expuesto a
continuacion, a menos que se indique otra cosa:
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Por "adherido" o "adheridos conjuntamente" se entiende que el material polimérico (por ejemplo, pelicula de
PTFE expandido) y el material textil estan unidos conjuntamente mediante medios de unién adecuados. Los
medios de unién puede ser puntos de adhesivo, un adhesivo aplicado como un patrén de rejilla continua, un
adhesivo aplicado como lineas continuas, una capa de adhesivo transpirable continua, una interfaz unida por
fusion o cualquier otro material que proporcione la adhesion entre las capas deseadas.

"Procedimiento de ensayo ASTM D3886" para los fines de la presente patente el procedimiento de ensayo
ASTM D3886 se referira a un procedimiento mediante el cual se usa un modo multidireccional con papel de lija
0 como abrasivo contra dicho primer material no textil, en el que el primer material no textil se mantiene en una
posicion fija mediante un diafragma inflable y en el que se aplica una presiéon de 4 psi (276 milibar) a dicho
diafragma y se aplica una carga de 1 libra (0,454 kg) al abrasivo. Con fines de comparacion de resultados, se
usa un papel de lija 0 de Norton Abrasives Worchester, Massachusetts, A621 Emery Grit 0; nimero de parte
662611 01290.

"Transpirable" se refiere a materiales que tienen una velocidad de transmision de vapor de agua (MVTR) de al
menos aproximadamente 1.000 (gramos / (m?) (24 horas)).

"Material compuesto" se refiere a un material formado a partir de dos o mas partes. Por ejemplo, un material
compuesto puede estar formado de multiples capas de compuestos, en el que cada capa puede unirse a otra
capa a través de un medio de unién adecuado. Los materiales compuestos de la presente invencién no
requieren ninguna capa textil.

"Destreza" se refiere a la capacidad de realizar una accion dificil rapidamente y con habilidad con las manos, o
facilitar la rapidez de manipulaciéon. Los guantes diestros proporcionan la capacidad de realizar una accion
dificil sin necesidad de quitarse los guantes.

"PTFE expandido" o PTFEe se usa para denotar una membrana que comprende una estructura microporosa
de PTFE en la que existen nodos de PTFE interconectados mediante fibrillas de PTFE. La construccion basica
y las propiedades del PTFE expandido se describen en un nimero de referencias, incluyendo las Patentes de
Estados Unidos N° 3.953.566; 3.962.153; 4.096,227; y 4.187.390, todas las cuales se incorporan por referencia
en el presente documento.

"Insercion” se refiere a un articulo cosido que proporciona al usuario una proteccion de barrera para evitar que
los fluidos toxicos y/o no toxicos contaminen su piel. La insercion puede proporcionar impermeabilidad y/o
transpirabilidad a un articulo cosido. Un ejemplo de una insercion es una capa de guante que esta insertada en
la envoltura externa y la mano de un usuario para proporcionar proteccién a la mano de un usuario.

"Capa de interfaz" se refiere a una capa formada mediante la unién de dos capas poliméricas. Por ejemplo, en
la presente invencion, la capa de interfaz esta formada sellando una capa de polimero termoplastico con una
capa de polimero microporoso, dando como resultado la formacién de una capa de interfaz, permitiendo el
calor que la capa de polimero termoplastico se combine con la capa de polimero microporoso.

"Laminado" para los fines de esta solicitud, "laminado" denota una composicién que comprende una capa de
polimero y al menos una capa textil que tipicamente estan adheridas entre si.

"Microporoso" se usa para denotar una capa continua de material que comprende poros microscopicos. La
presente invencién usa preferentemente una membrana polimérica microporosa que tiene una estructura
microscopica de micro-huecos abiertos de interconexion. Presenta permeabilidad al aire y como tal, imparte o
no impide la permeabilidad al vapor de agua. La membrana microporosa usada tipicamente tiene un espesor
de 5 micrometros a 125 micrémetros, mas preferentemente del orden de 5 micrémetros a 40 micrémetros. Los
polimeros utiles del material de membrana microporosa incluyen polimeros plasticos asi como polimeros
elastoméricos. Los ejemplos de polimeros adecuados incluyen poliésteres, poliamida, poliolefinas incluyendo
polipropileno y poliéster, policetonas, polisulfonas, policarbonatos, fluoropolimeros, poliacrilatos, poliuretanos,
copolieterésteres, copolieteramidas y similares. Los polimeros preferidos son polimeros plasticos. El material
de membrana polimérica microporosa mas preferido es politetrafluoroetileno (PTFE) microporoso expandido.
Estos materiales se caracterizan por una multiplicidad de huecos microscopicos abiertos de interconexion, un
alto volumen de huecos, alta resistencia, propiedades quimicas suaves, flexibles y estables, alta transferencia
de vapor de agua y una superficie que presenta buenas caracteristicas de control de contaminacion. La
Patente de Estados Unidos N° 3.953.566 y la Patente de Estados Unidos N° 4.187.390 describen la
preparacion de tales membranas de politetrafluoroetileno expandido microporosas y se incorporan en el
presente documento por referencia.

"Sensibilidad al tacto" se refiere a la capacidad de ser sentido o tocado y la sensibilidad a la estimulacion del
sentido del tacto. Por ejemplo, los guantes tactiles permiten la sensacion y el control en la punta de los dedos.
"Termoplastico" se refiere a materiales que pueden ablandarse repetidamente mediante un aumento en la
temperatura y endurecerse por una disminucion de la temperatura. Se refiere aquellos materiales que, cuando
se calientan, experimentan un cambio sustancialmente mas fisico que quimico y, que en la fase reblandecida,
pueden conformarse en articulos por moldeo por extrusion, o unirse por fusiéon a otro material.

"Textil" se usa para denotar un material tejido, de punto o no tejido, que emplea fibras sintéticas, fibras
naturales o combinaciones de fibras sintéticas y naturales.

"Impermeable" se determina realizando un ensayo de impermeabilidad de la siguiente manera: los materiales o
materiales compuestos (o0 materiales o materiales compuestos planos cosidos) se ensayan para
impermeabilidad usando un aparato de ensayo Suter modificado, que es una exposicién a una presion de
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entrada de agua baja. El agua se fuerza contra un area de muestra de aproximadamente 4 V4 pulgadas (10,8
cm) de diametro, sellada por dos juntas de caucho en una disposicion fijada. La muestra se abre en
condiciones atmosféricas y es visible para el operario. La presion de agua en la muestra aumenta a
aproximadamente 1 psi (69 milibar) mediante una bomba conectada a un depdsito de agua, como se indica
mediante una sonda apropiada, y esta regulada mediante una valvula en linea. La muestra de ensayo esta a un
angulo y el agua se recircula para asegurar el contacto de agua y no de aire contra la superficie inferior de la
muestra. La superficie superior de la muestra se observa visualmente durante un periodo de 3 minutos para la
aparicion de cualquier agua que pudiera forzarse a través de la muestra. El agua liquida observada en la
superficie se interpreta como una fuga. Se da un aprobado o calidad de impermeable al agua si no se observa
agua liquida en 3 minutos. Pasar este ensayo es la definiciéon de "impermeable al agua" como se usa en el
presente documento.

Se usa un "Ensayo de Filtracion Global para Guantes" (WGLT) para determinar la impermeabilidad de un
guante. El medidor de filtracién global para guantes es un dispositivo que aplica presién de aire al interior de un
guante terminado (completo) para detectar orificios en el componente impermeable al agua. Este ensayo se
expone en la Patente de Estados Unidos N° 4.776.209, incorporada por referencia. El aire que se filtra a través
se observa como burbujas de aire que pasan a través de un depdsito de agua. El ensayo no es destructivo.
Especificamente, este ensayo se realiza con una presion de aire ajustada a 2 psig (138 milibar manométrico).

En una realizacién, la presente invencién proporciona un articulo cosido que comprende un primer material no textil
que comprende una primera capa de polimero microporoso y una primera capa de polimero termoplastico; un
segundo material no textil que comprende una segunda capa de polimero microporoso y una capa polimérica; y una
costura que une dicho primer material no textii a dicho segundo material no textil para formar un articulo.
Sorprendentemente, la costura presenta una rigidez de menos de 25 g/pulg (0,984 g/mm). Una rigidez de menos de
25 g/pulg (0,984 g/mm) es deseable para proporcionar una buena destreza a un articulo cosido. Aun mas
sorprendente, la costura presenta una resistencia mayor de 4 pli (0,7 N/mm). Una resistencia de costura mayor de 4
pli (0,7 N/mm) se considera que proporciona una durabilidad adecuada para su uso en el campo y para facilidad de
fabricacion.

El primer material no textil estd comprendido de una primera capa de polimero microporoso adherida a una capa de
polimero termoplastico. El segundo material no textil comprende una segunda capa de polimero microporoso y una
capa polimérica. En ofra realizacion, el segundo material no textil puede comprender solo una capa polimérica.

El primer material no textil y el segundo material no textil pueden compartir ciertas propiedades similares o presentar
propiedades independientes entre si incluyendo, aunque sin limitacion, transpirabilidad, impermeabilidad, resistencia
a la abrasion e impermeable al viento.

Por ejemplo, el primer material no textil y el segundo material no textil pueden presentar ambos transpirabilidad. El
primer material no textil y el segundo material no textil pueden presentar ambos impermeabilidad. En ciertas
realizaciones deseadas, el primer material no textil y el segundo material no textil pueden presentar ambos
impermeabilidad. En ciertas realizaciones deseadas, el primer material no textil y el segundo material no textil son
transpirables e impermeables al agua. Estas propiedades del material pueden depender en parte de los materiales
elegidos para las aplicaciones deseadas.

En otro aspecto de la presente invencion, el primer material no textil y el segundo material no textil presentan
diferentes propiedades. Por ejemplo, cualquiera del primer material no textil o el segundo material no textil presenta
las propiedades de transpirabilidad y/o impermeabilidad.

En una realizacién preferida de la presente invencion, al menos una de las capas de polimero microporoso
comprende un politetrafluoroetileno expandido. En otra realizacién preferida adicional de la presente invencion, la
capa de polimero microporoso del primer material no textil y la capa de polimero microporoso del segundo material
no textil comprenden ambas un politetrafluoroetileno expandido.

En una realizacion preferida de la presente invencion, la primera capa de pelicula polimérica termoplastica
comprende un poliuretano termoplastico.

La costura que une dicho primer material no textil a dicho segundo material no textil es de una flexibilidad
considerable en tanto que la costura presenta una rigidez de menos de 25 g/pulg (0,984 g/mm) y presenta
adicionalmente una resistencia mayor de 4 pli (0,7 N/mm). La costura es excepcional en el sentido de que es mas
suave y mas flexible que las costuras impermeables al agua duraderas disponibles previamente.

Como entendera facilmente un experto en la materia, los ejemplos de medios de sellado adecuados para dichas
costuras incluyen, aunque sin limitacion, sellado por impulso, sellado por radio frecuencia, soldadura por
ultrasonidos, soldadura por microondas y sellado térmico. En una realizacion preferida, la costura se construye por
soldadura térmica mediante una herramienta de soldado. Durante la construccién por soldadura térmica de la
costura, la primera capa de polimero microporoso o dicha segunda capa de polimero microporoso actia como un
agente de liberacion para evitar la adhesion de la capa a la herramienta de soldadura tras el contacto.
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En otro aspecto de la presente invencion, los articulos cosidos presentan una resistencia a la abrasién sorprendente.
Por ejemplo, al menos el primer material no textil puede presentar adicionalmente impermeabilidad y resistencia a la
abrasién a mas de 63 ciclos usando el procedimiento de ensayo ASTM D3886. En una realizacion preferida, al
menos el primer material no textil presenta una resistencia a la abrasiéon a mas de 300 ciclos.

Las Figuras 1 a 7 se proporcionan en el presente documento para demostrar la presente invencion. La Figura 1
muestra un articulo cosido en forma de una insercion 5 de guante de la presente invencion. La insercion 5 de guante
esta conformada para incluir una porcion 6 de dedo que envuelve los dedos del usuario, una porcién dorsal o
posterior (no mostrada) que cubre la parte posterior de la mano del usuario, una porciéon de pulgar que envuelve el
pulgar 7 del usuario, una porcidon de palma que cubre la palma del usuario, una porcién de pufio que envuelve la
mufieca del usuario, y una abertura 70 para entrada de la mano a través de la cual el usuario desliza su mano dentro
de la insercion 5 de guante. La porcion 6 de dedo se muestra en estas figuras como que tiene cuatro cubiertas
separadas para los dedos. Podria estar igualmente también en forma de mitéon o un patron de langosta (dos
cubiertas para dedos separadas) sin alejarse del principio de la invencion.

La insercion 5 de guante esta formada a partir de un primer material 10 no textil y un segundo material 20 no textil.
El primer material 10 no textil y un segundo material 20 no textil estan unidos alrededor de la periferia deseada
mediante un medio de sellado adecuado para formar una costura 30. Se prefiere que la costura sea un borde sellado
impermeable al agua. Se proporciona una abertura 70 para permitir que la mano del usuario entre en la insercion de
guante.

La primera pieza de material 10 no textil forma un lado de la insercién 5 de guante con una primera porcion 11 de
palma del lado de la palma o delantero de la insercion 5 de guante asi como un primer lado 12 de pulgar de la
porcién 7 para pulgar. La segunda pieza de material 20 no textil forma el lado opuesto de la porciéon de dedo, o un
segundo lado de pulgar de la porcién de pulgar, asi como una segunda porcién de palma del lado posterior de la
insercion 5 de guante. Una porcion de palma de la insercion de guante esta formada, por tanto, a partir de la primera
porcién 11 de palma de la primera pieza de material 10 no textil y la segunda porcién de palma de la segunda pieza
no textil 20 que se adhieren entre si, como se describira posteriormente con referencia a las figuras adicionales.

La porcion 7 de pulgar de la insercién 5 de guante tiene una punta 8 de pulgar, un borde 9 externo de pulgar en el
lado de los dedos en el lado de la porcion de pulgar adyacente a la porcion de dedo, y un borde 3 externo del pulgar
en el lado radial de la inserciéon 5 de guante. La porcion 7 de pulgar esta formada a partir del primer lado 12 del
pulgar de la primera pieza de material 10 no textil y el segundo lado de pulgar de la segunda pieza 20 no textil. La
porcién 6 de dedo tiene un lado 4 radial de dedo en el lado radial de la inserciéon 5 de guante y un lado 2 cubital de
los dedos en el lado cubital de la inserciéon 5 de guante. Una horquilla 31 esta situada entre la porcion 7 de pulgar y
la porcion 6 de dedos. La horquilla 31 esta situada, por tanto, en la posicién en la que el lado 4 radial del dedo se
encuentra con el borde 9 externo del pulgar del lado de los dedos. La porcién 75 de puiio (presente en ambas partes
dorsal y cubital) de la insercion 5 de guante es adyacente a la entrada 70 de mano de la insercion 5 de guante y
tiene un borde 85 exterior del puiio del lado cubital en el lado cubital de la insercion 5 de guante.

Como se muestra en la Figura 2, el primer material 10 no textil estd comprendido por una primera capa 40 de
polimero microporoso adherida a una primera capa 60 de polimero termoplastico. La primera capa 40 de polimero
microporoso y la primera capa 60 de polimero termoplastico pueden adherirse a través de un adhesivo 50.
Analogamente, como se muestra en la Figura 3, el segundo material 20 no textil estda comprendido por una segunda
capa 45 de polimero microporoso adherido a una capa 80 polimérica. La segunda capa 45 de polimero microporoso
y la capa de pelicula polimérica pueden adherirse a través de un segundo adhesivo 55. Las capas de adhesivo,
incluyendo tanto el adhesivo 50 como el segundo adhesivo 55, pueden aplicarse de una manera continua o
discontinua, dependiendo del resultado deseado. Si se desea un area transpirable de un articulo, la capa de
adhesivo debe ser un adhesivo continuo transpirable o un adhesivo discontinuo. Un adhesivo transpirable se refiere
a un adhesivo hidrofilo. El adhesivo hidréfilo transpirable se selecciona para proporcionar una elevada transmision
de vapor de agua asi como una buena adhesioén entre las capas. Los ejemplos de adhesivos transpirables incluyen,
aunque sin limitacion, poliéter poliuretanos y poliéter poliuretanos curados por humedad. La capa de adhesivo puede
incluir adicionalmente cargas si se desea. El adhesivo discontinuo puede ser transpirable o no transpirable. La
aplicacién de una capa de adhesivo discontinua para adherir la capa de polimero microporoso a cualquiera de la
capa polimérica o las capas de polimero termoplastico puede producirse por un nimero de procedimientos tales
como, aungue sin limitacién, impresion serigrafica, impresion por huecograbado y pulverizacion, todos las cuales son
conocidas para un experto en la materia.

Las capas 40 y 45 de polimero microporosos pueden estar comprendidas por materiales similares o diferentes como
se ilustra en las Figuras 2 y 3. La capa de polimero microporoso puede comprender PTFE expandido, peliculas
microporosas fabricadas a partir de polimeros termoplasticos, peliculas microporosas fabricadas a partir de
polimeros termoestables, asi como peliculas microporosas fabricadas a partir de polimeros elastoméricos. Los
ejemplos de polimeros adecuados incluyen poliésteres, poliamida, poliolefinas incluyendo polipropileno y poliéster,
policetonas, polisulfonas, policarbonatos, fluoropolimeros, poliacrilatos, poliuretanos, copolieterésteres,
copolieteramidas y similares. El material de polimero microporoso preferido es PTFE expandido microporoso. En
general, la capa de polimero microporoso puede variar de espesor.
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La capa de polimero microporoso usada en la presente invencion opcionalmente puede estar revestida con una o
mas capas poliméricas continuas adicionales, tales como adhesivos o capas oleéfobas. Para una construccion
transpirable, la capa polimérica continua usada es un polimero hidréfilo. La capa hidréfila transporta selectivamente
agua por difusion pero no soporta flujo de liquido o aire impulsado por presion. Esta caracteristica confiere a la capa
de barrera, y a su vez a los articulos fabricados a partir de la misma, tales como calcetines o guantes, buenas
caracteristicas de control de contaminacién funcionando como barrera para los contaminantes de todos los tamanios.
Adicionalmente, las caracteristicas de transmision de vapor de agua del material permiten unas caracteristicas de
comodidad al usuario. Se prefiere que al menos una de las capas 40, 45 de polimero microporoso comprenda un
politetrafluoroetileno expandido.

La capa 60 de polimero termoplastico puede comprender peliculas de poliuretano termoplastico, peliculas de
silicona, peliculas de co-polieteréster, peliculas de co-poliesteramida, individualmente o en combinacién, u otros
polimeros permeables al vapor de agua continuos adecuados. Se prefiere que la capa de polimero termoplastico
comprenda poliuretanos de polimero permeable al vapor de agua continuos, particularmente aquellos que contienen
unidades oxietileno, tal como por ejemplo los descritos en la Patente de Estados Unidos N° 4.532.316.

La capa 60 de polimero termoplastico puede ser monolitica o microporosa. El tipo de polimero especifico empleado
deberia elegirse de manera que su temperatura de unién esté en el intervalo deseado para la produccion de la
costura 30 hermética, como se muestra en la Figura 4. Es ventajoso que el punto de fusion del polimero
termoplastico esté por debajo de la temperatura de fusién o degradacion del polimero microporoso.

Los polimeros termoplasticos con temperaturas de union entre 50 °C y 200 °C son deseables. Los polimeros
termoplasticos con temperaturas de unién mas elevadas pueden usarse en la presente invencion, con la condicién
de que su temperatura de union esté por debajo de aproximadamente 400 °C, la temperatura a la que los materiales
de membrana microporosa, tales como PTFE expandido, empiezan a reblandecerse o fundirse. El uso de un
polimero termoplastico permite que el patrén se caliente alrededor de una periferia deseada para soldar piezas de
material del patrén entre si.

Las capas de poliuretano termoplastico finas son particularmente Utiles, puesto que pueden producir capas de
material compuesto suaves, ductiles y flexibles que a su vez pueden crear guantes de mayor destreza y tactiles que
incorporan estos materiales compuestos. Es deseable que la capa de polimero termoplastico tenga un espesor de
menos de 2 mils (50,8 um) y ain mas preferentemente menor de 1,5 mils (38,1 um) y, en una conformacién mas
preferida, menor de o igual a 1 mil (25,4 um). Las peliculas de poliuretano termoplastico finas estan disponibles a
partir de una diversidad de fuentes conocidas por un experto. Una realizacion preferida usa un poliuretano
termoplastico monolitico como la primera capa 60 de polimero termoplastico.

Como se muestra en la Figura 4, un articulo cosido puede construirse mediante la presente invencion usando dos
capas opuestas del mismo material no textil, de manera que los lados opuestos del articulo cosido estén
comprendidos por materiales idénticos. Como se muestra en esta Figura 4, el primer material 10 no textil esta
comprendido por una primera capa 40 de polimero microporoso y una primera capa 60 de polimero termoplastico.
La primera capa 40 de polimero microporoso y la primera capa 60 de polimero termoplastico pueden adherirse a
través de un adhesivo 50. Para simplicidad de ilustracién cuando se muestran componentes similares, la Figura 4
muestra dos capas comprendidas por los elementos 40, 50 y 60. Dos capas 60 de polimero termoplastico idénticas
estan orientadas de manera que estan en contacto entre si. En esta vista las dos capas de polimero termoplastico
estan unidas por una costura 30 que tiene un borde sellado impermeable al agua construido usando una costura
construida por soldadura térmica. Sin embargo, puede usarse cualquier otra costura adecuada dependiendo de la
aplicacion deseada. Cuando la presente invencién se lleva a la practica de esta manera, usando un primer material
10 no textil, y un segundo material no textil comprendidos por materiales idénticos, la composicion y los atributos del
articulo son uniformes a través del mismo. Sin embargo, una vez leida esta descripcién debe entenderse que es
necesario que todos los elementos descritos del primer material 10 no textil y el segundo material 20 no textil estén
presentes para la realizacion practica de la presente invencion. De esta manera, es posible que la primera capa 40
de polimero microporoso y la segunda capa 45 de polimero microporoso estén comprendidas del mismo material.
Adicionalmente, es posible que la primera capa 60 de polimero termoplastico y la capa polimérica comprendan el
mismo material y que la unién de las capas sea mediante el uso de una capa 50 de adhesivo que puede ser idéntica
a la segunda capa 55 de adhesivo si se desea uniformidad de construccion a través de todo un articulo.

La Figura 5 muestra una seccion transversal de un borde o costura 30 sellado impermeable al agua formado
uniendo una lamina de la capa de material compuesto mostrada en la Figura 2 y una lamina de la capa de material
compuesto mostrada en la Figura 3. Como se muestra en la Figura 5, el articulo cosido, por tanto, esta compuesto
de diferentes capas no textiles. Como se muestra adicionalmente en la Figura 5, el segundo material no textil esta
compuesto por una segunda capa 45 de polimero microporoso que difiere en composicion de la de la primera capa
40 de polimero microporoso del primer material no textil. Adicionalmente, la primera capa 60 de polimero
termoplastico difiere en composicion de la de la capa 80 de pelicula polimérica. Un experto puede desear usar
diferentes materiales en el primer material 10 no textil y el segundo material 20 no textil, dependiendo de la
aplicacion deseada del articulo cosido. Analogamente, un experto puede elegir usar diferentes adhesivos o
procedimientos de aplicacién de adhesivo en diferentes areas de un articulo. Es importante observar que, aunque se
requiere que un polimero termoplastico esté presente en el primer material no textil, no se requiere que tal polimero
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termoplastico esté presente en el segundo material no textil. Solo se requiere que el segundo material no textil
comprenda una capa de pelicula polimérica, que puede ser o no un polimero termoplastico. Es importante
adicionalmente observar que el polimero termoplastico puede estar acoplado con cualquiera de la capa de polimero
microporoso o la capa polimérica del material opuesto a través de una costura 30.

Como se muestra en la Figura 5, pueden usarse diferentes materiales en las capas poliméricas del primer material
10 no textil y el segundo material 20 no textil. Puede usarse una costura soldada para unir las capas de material
compuesto opuestas del primer material 10 no textil y el segundo material 20 no textil. La capa de material
compuesto designada como segundo material 20 no textil puede estar comprendida de PTFE expandido u otra
segunda capa 45 de polimero microporoso, una segunda capa 55 de adhesivo que puede del mismo adhesivo 50 o
de uno diferente que une la primera capa 40 de polimero microporoso a una capa 60 termoplastica. Cualquiera o
todas de la capa 80 polimérica puede ser diferente del material usado para las capas 40, 50 y 60 respectivamente en
la capa de material compuesto designada como el primer material 10 no textil. La capa 80 polimérica especifica
puede elegirse para conferir alguna propiedad particular que no puede conseguirse con la primera capa 60 de
polimero termoplastico. Por ejemplo, una insercién duradera y diestra puede producirse usando una primera capa 60
de polimero termoplastico para formar el enlace a las diferentes capas adyacentes del segundo material 20 no textil.
De esta manera, la capa 80 de pelicula polimérica puede elegirse para conferir las caracteristicas deseadas al
segundo material 20 no textil mientras que la primera capa de polimero termoplastico del primer material 10 no textil
puede elegirse para conferir caracteristicas fisicas diferentes, proporcionado de esta manera un articulo cosido que
puede modificarse eficazmente para satisfacer las necesidades de un requisito de usuario especifico en vista de los
requisitos medioambientales o de aplicacion.

La Figura 6 muestra una seccion transversal de un borde sellado e impermeable al agua de un articulo cosido. La
costura se forma uniendo dos materiales no textiles. En este caso, una capa de polimero termoplastico se sella a
una capa de polimero microporoso dando como resultado la formacién de una capa 35 de interfaz donde se
encuentran las dos capas poliméricas. La capa 35 de interfaz proporciona resistencia y durabilidad a la construccion
mientras que también confiere destreza. Como entendera un experto en la materia, los articulos cosidos de la
presente invencion pueden comprender cualquier forma y, cuando se desee, pueden transformarse en una insercion
para ropa, prendas para cubrir para las manos o prendas para cubrir los pies deseables para una aplicacion
particular. También, una insercidon conformada como prenda para cubrir la mano puede incorporarse como un
elemento integral de un sistema de guante o puede emplearse en una aplicaciéon independiente para su uso como
una prenda para cubrir la mano fina y diestra.

La Figura 7 ilustra de forma general un sistema 95 de guante. El sistema de guante de la presente invencion
comprende un material 90 de envoltura y una insercion 5. La insercion 5 comprende un primer material no textil que
comprende una capa de polimero microporoso como una primera capa de pelicula polimérica termoplastica; un
segundo material no textil que comprende una capa de polimero microporoso y una segunda capa de pelicula
polimérica; y una costura que une dicho primer material no textil a dicho segundo material no textil. Se prefiere que
la costura tenga una rigidez de menos de 25 g/pulg (0,984 g/mm) y una resistencia mayor de 4 pli (0,7 N/mm),
estando la insercion de guante dimensionada de forma adaptable para que pueda ser recibida de forma insertable
por la envoltura externa respectiva. El sistema de guante puede comprender adicionalmente un aislante o capa 92
de aislamiento. En ciertas aplicaciones puede ser deseable incluir un forro del guante situado o dispuesto dentro del
material de envoltura, estando la insercion de guante localizada entre el forro del guante y el material de envoltura.

En una realizacion preferida, la insercion del sistema de guante es transpirable. En una realizacion preferida
adicional, el primer material no textil de la insercion del sistema de guante presenta impermeabilidad y resistencia a
la abrasién a mas de 60 ciclos usando el procedimiento de ensayo ASTM D3886. Se prefiere adicionalmente
también que el primer material no textil de la insercidon presente impermeabilidad y resistencia a la abrasién a mas
de 300 ciclos.

La impermeabilidad de un guante puede ensayarse usando el Ensayo de Filtracion Global para Guantes descrito
anteriormente.

Al material de envoltura se le da una forma para que comprenda una abertura de entrada tal como un lado de
abertura para entrada de la mano con un borde de envoltura en el lado de abertura para entrada de la mano. Como
se ha descrito anteriormente, la insercion de guante comprende un primer material no textil que comprende una
capa de polimero microporoso y una primera capa de pelicula polimérica termoplastica; un segundo material no textil
que comprende una capa de polimero microporoso y una segunda capa de pelicula polimérica; y una costura que
une dicho primer material no textil a dicho segundo material no textil. La costura tiene una rigidez de menos de 25
g/pulg (0,984 g/mm) y una resistencia mayor de 4 pli (0,7 N/mm). El sistema de guante puede incluir opcionalmente
una capa de aislamiento. El material de envoltura es preferentemente impermeable al agua. El sistema de guante
puede comprende también opcionalmente una manga de pufio dispuesta cerca de dicha abertura para entrada de
mano localizada dentro de la envoltura, con un borde de pufo inferior y un borde de pufio superior, estando
dispuesto dicho borde de pufio inferior dentro de la envoltura, por debajo del borde de la envoltura, a una longitud
predeterminada y conectado al borde, proyectandose el borde de pufio superior sobre el borde de la envoltura en
una longitud predeterminada; en el que el borde de puiio inferior esta conectado directamente a la envoltura por
debajo del borde de la envoltura. El borde de pufio inferior puede estar unido adhesivamente a la envoltura mediante
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una costura adhesiva impermeable al agua; fijado a la envoltura mediante una costura cosida que esta sellada en el
interior de la manga del pufio mediante una cinta de sellado de costura impermeable al agua; o fijado por cualquier
otro medio. En una realizacién deseada el material de envoltura puede estar provisto de una capa de revestimiento
interior. La insercion de guante y el forro del guante estan dispuestos dentro del material de envoltura y en el que la
insercion de guante esta entre el forro del guante y el material de envoltura. Como se usa en el presente documento,
un "sistema de guante" indica al menos una envoltura 90 de guante exterior y una insercion 5. El sistema de guante
puede incluir también opcionalmente una capa 92 de aislamiento (mostrada) y/o un forro interior adicional (no
mostrado). El aislamiento u otros forros internos tipicamente comprenden una pila de capas textiles de pelo o lana
para proporcionar ventajas térmicas. Como se entendera, la capa 92 de aislamiento puede estar fabricada de
cualquier material que sea deseable para una aplicaciéon particular. También, la insercion 5 de guante puede
incorporarse como un elemento integral de un sistema 95 de guante o puede usarse en solitario. La insercion de
guante esta comprendida de un primer material no textil que comprende una capa de polimero microporoso y una
primera capa de pelicula polimérica termoplastica y un segundo material no textil que comprende una capa de
polimero microporoso y una segunda capa de pelicula polimérica. Una costura une el primer material no textil al
segundo material no textil y la costura sorprendentemente tiene una rigidez de menos de 25 g/pulg (0,984 g/mm) y
una resistencia mayor de 4 pli (0,7 N/mm). Cuando se usa en un sistema de guante, la insercion de guante esta
definida por una primera porcién con forma de mano comprendida por el primer material 10 no textil y una segunda
porcién con forma de mano comprendida por un segundo material 20 no textil, dimensionado de forma coincidente
respecto a la primera porcion con forma de mano, estando la primera y segunda porciones con forma de mano
cosidas entre si para formar una prenda para cubrir la mano que tiene una pluralidad de dediles, un dedil para el
pulgar, una porcién de palma y una porcion dorsal. En las realizaciones para las que el sistema de guante puede
comprender adicionalmente una capa 92 de aislamiento, la capa de aislamiento esta localizada entre la mano de
usuario y el forro del guante cuando se usa un guante. Cuando se usa como un elemento integral de un sistema de
guante, la insercion esta dimensionada de forma adaptable para ser recibida de forma insertable por una envoltura
de guante respectiva. La envoltura de guante externa o envoltura 90 puede producirse a partir de cualquier material
adecuado tal como, aunque sin limitacion, materiales de punto, tejidos o no tejidos, cuero, telas de material
compuesto o cualquier otro material adecuado. La envoltura de guante exterior puede tener un patrén de acuerdo
con cualquier patréon adecuado tal como, aunque sin limitacion, Patrén de Corte Clute, Patron de Corte Gunn o el
Patron Fourchette. Como se representa en las Figuras 1y 7, el sistema 10 de guante puede incluir cualquiera de los
siguientes: una porcion 11 de palma, porciones 6 de dedos, una porcién 7 de pulgar, o una abertura 70 de entrada
de mano orientada hacia dentro con respecto al usuario. Aunque el sistema 5 de guante se ilustra como un sistema
de guante convencional, en el sentido de que incluye un dedil individual para cada dedo de una mano humana y un
dedil para pulgar, debe entenderse que las ensefianzas de la presente invencién pueden aplicarse a otros sistemas
de guante que tengan menos de cuatro dediles, pero al menos uno. Adicionalmente, el sistema 5 de guante puede
estar provisto de un area que produzca elasticidad (no mostrada) cerca de una porcion 75 de pufio para
proporcionar un contacto cercano del sistema de guante a la mufieca del usuario.

Como se muestra en la Figura 8, un material no textil util en la fabricaciéon de inserciones preventivas de barrera se
forma de una capa 60 de polimero termoplastico adherida a una primera capa 40 microporosa en forma de un
material compuesto a través de un adhesivo 50, que es continuo o discontinuo. El material no textil puede coincidir
con uno mas de los otros materiales no textiles para formar un articulo con propiedades de barrera.

La capa 40 de polimero microporoso descrita anteriormente y como se muestra en la Figura 8 puede ser una capa
de polimero microporoso que comprende dos o mas materiales microporosos. El material compuesto puede
formarse laminando los diferentes materiales o por otras técnicas de combinacién. Los materiales compuestos
tipicos para la capa de polimero microporoso pueden incluir una o mas de las siguientes capas de material: PTFE,
PTFE expandido, peliculas microporosas fabricadas de polimeros termoplasticos, peliculas microporosas fabricadas
de polimeros termoestables, asi como peliculas microporosas fabricadas de polimeros elastoméricos. Los ejemplos
de polimeros adecuados incluyen poliésteres, poliamida, poliolefinas incluyendo polipropileno y poliéster,
policetonas, polisulfonas, policarbonatos, fluoropolimeros, poliacrilatos, poliuretanos, copolieterésteres,
copolieteramidas y similares. El material de polimero microporoso preferido es PTFE expandido microporoso. En
general, la capa de polimero microporoso puede variar de espesor.

Aunque las variaciones en la presente invencién son obvias para un experto en la materia, se cita especificamente
que en ciertas realizaciones del articulo cosido, la primera capa de pelicula polimérica termoplastica puede
comprender un poliuretano termoplastico. La primera capa de polimero microporoso del primer material no textil y la
capa de polimero microporoso del segundo material no textil pueden comprender ambas politetrafluoroetileno
expandido.

En una realizacion, el primer material 10 no textil esta formado adhiriendo material compuesto de multiples capas de
PTFE o PTFE expandido que forman una capa 40 de polimero microporoso a la capa 60 termoplastica usando un
adhesivo 50. La orientacion de las capas de material compuesto del primer material 10 no textil y del segundo
material 20 no textil pueden adaptarse segun se requiera para aplicaciones individuales. Por ejemplo, cuando se
forma en una prenda para cubrir la mano para la que la parte posterior de la mano del usuario requiere un nivel
diferente de proteccion que la de la palma, las capas del primer material 10 no textil y el segundo material 20 no
textil pueden estar orientadas de manera que el segundo material 20 no textil esté invertido con la capa de pelicula
polimérica orientada hacia fuera, lejos de la superficie de unién de la primera capa 60 polimérica termoplastica del
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primer material 10 no textil. La Unica restriccion es que al menos una capa de polimero termoplastico debe estar
orientada hacia la capa de material compuesto correspondiente. En cada una estas realizaciones, una inserciéon de
guante no textil duradera, diestra e impermeable al agua puede producirse cuando las capas de material compuesto
del primer material 10 no textil y el segundo material 20 no textil se sellan alrededor de la periferia mediante una
costura 30 como se ha descrito previamente siendo impermeable al agua y hermética.

La primera capa 60 de polimero termoplastico particular se elige en base a las propiedades de barrera requeridas
por la aplicacion final. Es critico para la presente invencion el requisito de que el articulo cosido comprenda al menos
una capa de polimero termoplastico. La capa de polimero termoplastico proporciona la capacidad de formar una
costura suave aunque suficientemente fuerte cuando se sella a una superficie correspondiente. En ciertas
realizaciones de la presente invencion, puede estar presente mas de una capa de polimero termoplastico. Las
prendas para cubrir la mano producidas de acuerdo con la presente invencion son deseables para su uso como
inserciones en sistemas de guante, sistemas de prenda para cubrir la mano que comprenden una envoltura,
insercion y forro. Las prendas para cubrir la mano pueden usarse también como una aplicacion de guante no textil
independiente para una prenda para cubrir la mano que satisfaga las necesidades de muchas aplicaciones variadas
mediante la seleccion del material apropiado. Por ejemplo, una prenda para cubrir la mano sin ninguna envoltura o
forro podria usarse como un guante para sala blanca producido solo a partir de un primer material no textil y una
segunda capa de material no textil. Uno de estos ejemplos es el uso de una combinacion de PTFE expandido y
poliuretano termoplastico fabricado de acuerdo con las ensefianzas de la presente invencion.

Como se muestra en la Tabla 1 dada a continuacién, se ha descubierto que los articulos de la presente invencion
son flexibles, finos y fuertes, dando como resultado guantes que son diestros y duraderos.

Tabla 1 - Comparacioén de las Propiedades de la Costura

Propiedad de |Presente A -insercion |B-2capasde |C-3capasno |D -inserciénde |E - 2 capas de
Costura Invencion no textil de no tejido/ tejido/ PTFEe punto /
Medida TPU (peliculas | PTFEe/PU PTFEe/PU laminado de
de TPU 1 mil TPU
(25,4 um)
usadas)
Espesor (mils)|5,0 (127 um) {2,0 (50,8 um) |14,0 (355,6 um)|22,0 (558,8 um)|3,8 (96,5 um) [20,5 (520,7 um)
Resistencia |4,5 (0,788 0,8 (0,14 6,9 (1,21 12,6 (2,21 3 (0,53 N/mm) |12 (2,1 N/mm)
(pli) N/mm) N/mm) N/mm) N/mm)
Rigidez 11 (0,433 3,8 (0,150 30 (1,181 91 (3,583 11 (0,433 g/ 44 (1,732
(g/pulgada) g/mm) g/mm) g/mm) g/mm) mm) g/mm)

La Tabla 1 compara la insercion no textil transpirable de la presente invencion con (A) una insercion de pelicula de
poliuretano; (B) una insercion de 2 capas de PTFE expandido/poliuretano/laminado textil no tejido; (C) una insercion
de 3 capas de tejido no tejido/PTFE expandido/poliuretano/laminado textil no tejido; (D) la insercion de PTFE
expandido/poliuretano fabricada por un material compuesto unido por fusién como se describe en la Patente de
Estados Unidos N° 4.814.412; (E) una insercién de 2 capas de tejido de punto/laminado de poliuretano.

Un atributo sorprendente adicional de la presente invencion es la flexibilidad de las costuras resultantes. En la Tabla
2 se muestra la comparacion de las propiedades de la pelicula plana, incluyendo espesor, MVTR y resistencia a la
abrasién de la realizacion del Ejemplo 1 con los mismos productos comparativos descritos para la Tabla 1. La
comparacion de estos datos muestra claramente que la presente invencion proporciona una resistencia a la abrasion
significativamente mayor que todas las inserciones comparativas ensayadas, incluyendo aquellas con una capa

textil.

Tabla 2 Comparacion de las Propiedades de la Capa Base

Propiedad de |Presente A -inserciéon |B-2capasde |C-3capasno |D -inserciéonde E -2 capasde
Costura Invencion no textil de no tejido/ tejido/ PTFEe punto /
Medida TPU (peliculas | PTFEe/PU PTFEe/PU laminado de
de TPU 1 mil TPU
(25,4 um)
usadas)
Espesor (mils) |2,5 (63,5 um) |0,8 (20,32 um) 6,5 (165,1 um) |12 (304,8 um) |1,3 (33,02 um) |11 (279,4 um)
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(continuacion)

Propiedad de |Presente A -insercion |B-2capasde |C-3capasno |D -inserciéonde E -2 capasde
Costura Invencion no textil de no tejido/ tejido/ PTFEe punto /
Medida TPU (peliculas | PTFEe/PU PTFEe/PU laminado de
de TPU 1 mil TPU
(25,4 um)
usadas)
MVTR 9.900 12.000 8.400 7.000 10.600 6.400
(g/cm?24 h)
Abrasion 1750 25 375 700 63 1000
(ciclos)

La muestra A tiene la menor rigidez, pero una resistencia de costura inadecuada y una mala resistencia a la
abrasion. Analogamente, la muestra D, como se describe en la Patente de Estados Unidos N° 4.814.412, tiene una
rigidez baja aceptable y una resistencia de costura un tanto mejorada; desafortunadamente, la muestra D tiene una
resistencia a la abrasion y resistencia de costura menores que las deseadas. Sorprendentemente, la presente
invencion proporciona una insercion o articulo cosido con costuras de baja rigidez, buena transpirabilidad de
resistencia de la costura y resistencia a la abrasion superior.

Los articulos cosidos de la presente invencion pueden comprender adicionalmente decoraciones, sujeciones,
tratamientos para la superficie de los guantes o inserciones independientes con un material de tipo adherente o de
sujecion, tal como un revestimiento de polimero de bajo médulo aplicado a la superficie exterior a las areas de dedo
y palma del guante.

Los siguientes procedimientos de ensayo se usaron para evaluar las propiedades y el rendimiento de la presente
invencion y los productos comparativos:

Impermeabilidad (Inicial)

El Procedimiento B del Procedimiento ASTM D751 describe el ensayo usado para impermeabilidad. En este ensayo,
la muestra se sujeto, se aplico una presion hidrostatica fija de 0,7 libras/pulgada?® (48,3 milibar) minima y se mantuvo
durante 3 minutos como minimo. Un resultado aprobado se considera si no hay fugas después de 3 minutos,
definiéndose la fuga como la aparicion de una o mas gotas en cualquier sitio dentro del area de ensayo con un
diametro minimo de tres pulgadas y media (8,9 cm). El lado de la muestra orientado hacia la envoltura es el que
debe usarse para ensayar la impermeabilidad de la muestra.

Espesor

El procedimiento de ensayo ASTM D1777 titulado "Procedimiento de Ensayo Convencional para el Espesor de
Materiales Textiles" se us6 para medir el espesor de las capas 10 y 20 del laminado, los materiales comparativos asi
como las costuras herméticas.

Rigidez

El procedimiento de ensayo ASTM D6828 titulado "Procedimiento de Ensayo Convencional para determinar la
Rigidez de un Tejido por el Procedimiento de Cuchilla/Ranura" se us6 para medir la rigidez de las costuras
herméticas mostradas en la Tabla 1. Este procedimiento implica extender un material plano de 4" por 4" (10,2 cm por
10,2 cm) a través de un hueco especificado y después presionar el material con una cuchilla para forzarlo a que se
mueva a través del hueco. Para el ensayo de la costura, este procedimiento de ensayo se modifico de manera que
una costura de guante discurra a lo largo de un borde de la muestra de 4" por 4" (10,2 cm por 10,2 cm) con la
costura orientada perpendicular a la cuchilla durante el ensayo.

Para los fines de la presente patente, se han usado los siguientes parametros de ensayo: la anchura de la ranura se
mantiene a 0,25 pulgadas (0,64 cm). La viga es de 100 gramos. Se registré el promedio de al menos cuatro
mediciones individuales. Para ensayar las costuras, se obtuvo una muestra de 4" por 4" (10,2 cm por 10,2 cm) con
una costura que discurre a lo largo de un lado. La costura se orienté perpendicular a la cuchilla penetrante durante el
ensayo.

Resistencia, energia de rotura, dureza y moédulo de la costura

El procedimiento de ensayo ASTM D1876 titulado "Procedimiento de Ensayo Convencional de Resistencia al
Desprendimiento de Adhesivos (Ensayo Desprendimiento-T)" se usé para medir la resistencia a rotura de la costura
mostrada en la Tabla 1. Las muestras se cortaron a 6" por 1" (15,2 cm por 2,54 cm). Se us6 una longitud de 4" (10,2
cm).
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MVTR

El procedimiento de ensayo ASTM E96 titulado "Procedimientos de Ensayo de Transmision de Vapor de Agua de
Materiales" se usé para medir la transpirabilidad de los materiales mostrados en la Tabla 2. Para los fines de la
presente patente, se han usado los siguientes parametros de ensayo: el procedimiento con agua, copa invertida
(seccion de procedimiento 12.4 de ASTM E96-00); temperatura=70+/-2 grados Fahrenheit (21 +/- 1,1 °C); HR+50+/-
2%; velocidad del aire=580 pie/minuto (177 m/min) intervalo de ensayo +2 horas. El lado orientado hacia el agua es
el lado que estaria orientado hacia el cuerpo durante el uso. Para la presente invencién, se usé el lado
termoplastico. El sellante usado para el ensayo fue un poliuretano termoplastico de 4 mils (101,6 um) de espesor. Se
registraron de tres a cinco mediciones individuales para cada tipo de material. Especificamente, el procedimiento de
copa invertida se us6 con una velocidad de corriente de aire libre de 550+-50 fpm (168 +/- 15 m/min) segun se mide
a 2 pulgadas (5,1 cm) por encima de la muestra. El flujo de aire se midi6 al menos a 2 pulgadas (5,1 cm) desde cada
una de las otras superficies y se dejo discurrir durante 2 horas. Las mediciones de peso resultantes se tomaron solo
al inicio y a la finalizacion del ensayo. Las dimensiones de la copa eran 2,5 pulgadas (6,4 cm) de diametro y 2
pulgadas (5,1 cm) de profundidad.

Resistencia a la abrasion por impermeabilidad

El procedimiento de ensayo ASTM D3886 titulado "Resistencia a la Abrasion de Tejidos Textiles (Procedimiento de
Diafragma Inflado)" se us6 para medir la resistencia a la abrasién de los materiales mostrados en la Tabla 2. Los
parametros de ensayo especificos fueron que el modo multidireccional se us6 con un papel de lija 0 como el
abrasivo. [El papel de lija 0 se obtuvo de Norton Abrasives Worcester, MAA621 EmeryGirit: 0; Pieza No. 662611
01290].

Las muestras se ensayaron mediante la abrasion del lado del material orientado lejos del cuerpo (hacia la envoltura).
El ensayo de abrasion se realiz6 en modo multidireccional usando papel de lija 0 como el abrasivo. Se us6 un
diafragma de caucho sélido sin clavija de contacto eléctrico (foma de tierra). El diafragma tiene una superficie lisa,
sin bultos. El diafragma se inflé a 4=/-0,25 psi (275,8 +/- 17 milibar). Se aplicé una carga de 1 libra (0,454 kg) al
abrasivo. El ensayo se complet6 en 250 ciclos, o 100 carreras dobles por cada vuelta. El papel abrasivo se cambio
cada 125 ciclos. Una vez completada la abrasion, las muestras se ensayaron usando el procedimiento de ensayo de
permeabilidad al agua especificado como ASTM D751.

Se aplico presion inflando un diafragma a 4 psi (275,8 milibar). El diafragma usado no tenia una clavija de contacto.
Se aplico una carga de 1 libra (0,454 kg) al abrasivo. Después del nimero predeterminado de ciclos de abrasion, se
uso el procedimiento de ensayo ASTM D751 como se ha descrito anteriormente para ensayar la impermeabilidad.

Carga de traccion maxima y energia de rotura

El procedimiento de ensayo ASTM D5035 titulado "Procedimiento Convencional para Fuerza de Rotura y
Alargamiento de Tiras Textiles (Procedimiento de Tira)" se us6 para medir las resistencias mostradas en la Tabla 1.
El ensayo especifico usado fue un procedimiento de tira cortada a 1 pulgada (2,5 cm) de anchura con una velocidad
de cruceta de 12 pulgadas/minuto (30,5 cm/min).

Los siguientes ejemplos no limitantes se proporcionan para ilustrar adicionalmente la presente invencion:
Ejemplo 1 - Insercion no textil transpirable, impermeable al viento y al agua

Una insercion no textil transpirable, impermeable al viento y al agua se produjo como sigue. Por ejemplo, se produjo
una pelicula de PTFE expandido microporosa que pesaba aproximadamente 25 g/m2 y aproximadamente 40 um de
espesor. A continuacion, la pelicula de PTFE expandido se adhiri6 a una pelicula de poliuretano termoplastico
monolitico de 1 mil (25,4 um) de espesor (disponible en Deerfield Urethane, South Deerfield, Mass., nimero de parte
PT171 OS) usando una capa continua de adhesivo de poliuretano transpirable aplicado a un indice de cobertura de
8ai10 g/mz. El adhesivo de poliuretano transpirable era un adhesivo de poliéter poliuretano curado por humedad,
como se describe en la Patente de Estados Unidos N° 4.532.316.

Se us6 un procedimiento de impresién por huecograbado para el laminado. La construccién multicapa se dejo
entonces que se curara. Esto dio como resultado un articulo (de conformidad con lo mostrado en la Figura 2) que
tiene un espesor total de aproximadamente 2,5 mils (63,5 um) y una MVTR promedio de aproximadamente 9.900
g/24 h/cm?. Una vez que la capa transpirable impermeable al viento y al agua deseada se ha producido, una
insercion de guante no textil de la presente invencion se produjo haciendo coincidir dos piezas opuestas de material
compuesto de PTFE expandido/adhesivo/poliuretano termoplastico en forma de una mano entre si. Las dos piezas
de material compuesto opuestas se apilaron juntas, con las superficies de poliuretano termoplastico orientadas una
hacia la otra, y las superficies de PTFE orientadas hacia fuera en la parte superior o inferior de la pila. Se aplico
calor a la parte superior de la pila usando un troquel de acero calentado a aproximadamente 165 °C durante tres
segundos a una presion de aproximadamente 320 psi (22,06 bar), soldando de esta manera entre si las capas de
pelicula de poliuretano de cada una de las dos piezas en la pila. El troquel de acero se configuré en forma de mano
de manera que las dos piezas se soldaron entre si con la forma de una mano. Se us6 una cuchilla con regla de
acero que se formoé en forma de una mano ligeramente mas grande que el troquel de acero calentado para cortar las

12



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ES 2 398 306 T3

dos piezas unidas. Esta inserciéon de guante era impermeable al aire cuando se ensayo con un detector de filtracion
como se describe en la Patente de Estados Unidos N° 4.776.209. La resistencia de la costura medida era de
aproximadamente 4,5 pli (0,788 N/mm) y la rigidez de la costura medida era de aproximadamente 11 g/pulgada
(0,433 g/mm).

Posteriormente se construyd un guante acabado fijando la insercion de guante de la presente invencién a una
envoltura resistente al desgaste externa, y un material de forro interior usando el siguiente procedimiento
construccion de guante tradicional. La insercion se invirtio (se le dio la vuelta) y se fijaron pestafias de adhesivo a las
puntas de los dedos y los pufios en el lado de la pelicula de poliuretano de la insercion. Estas pestafias se cosieron
después a las localizaciones correspondientes del forro del guante textil. Una vez fijadas al revestimiento, las
inserciones se volvieron a invertir sobre el forro. Las pestafias de adhesivo se fijaron después a las puntas de los
dedos y los puiios del lado de la pelicula de PTFEe de la inserciéon. La envoltura del guante se invirtid, y las
pestafias de adhesivo se cosieron a las localizaciones correspondientes del interior de la envoltura. Una vez fijada a
la insercion, la envoltura de guante se volvié a invertir sobre la insercion y el revestimiento. Los pufios de todos los
componentes se cosieron entre si y se cerraron, dando como resultado un guante acabado que comprendia una
envoltura, insercion y forro que estan integralmente conectados para evitar la separacion de las capas. El guante
acabado se ensay6 y se encontré aun era impermeable al agua y al viento cuando se ensay6 con el detector de
filtracion de aire descrito anteriormente a una presion de aproximadamente 4 libras/pulgada? (27,2 kPa).

Ejemplo 2 - Aplicacion discontinua de adhesivo

Se produjo una capa de insercion no textii como se ha descrito anteriormente en el Ejemplo 1, excepto que el
adhesivo de poliéter poliuretano transpirable se aplic6 de una manera discontinua usando impresiéon por
huecograbado a la pelicula de PTFEe. Esta capa no textil se usé después para completar las inserciones de guante
de la presente invenciéon usando el mismo procedimiento de construccion descrito anteriormente. Estas inserciones
de guante no textiles se construyeron después en guantes acabados usando el mismo procedimiento de
construccion de guante descrito anteriormente.

Ejemplo 3 - Adhesivo no transpirable

Se produjo una pelicula de capa no textil como en el Ejemplo 2, excepto que el adhesivo usado era un poliéter
poliuretano curado por humedad basado en MDI, no transpirable, como se describe en la Patente de Estados Unidos
N° 4.532.316, incorporada en el presente documento por referencia. Esta capa no textil se usé después para
producir inserciones de guante no textiles completas de la presente invencion usando el mismo procedimiento de
construccion de insercion descrito en el Ejemplo 1 anterior. Estas inserciones de guante no textiles se construyeron
después en guantes acabados usando el mismo procedimiento de construccién de guantes descrito en el Ejemplo 1
anterior.

Aunque se han descrito algunas realizaciones ejemplares de la presente invencidon con detalle anteriormente, los
expertos en la materia apreciaran facilmente que son posibles muchas modificaciones sin alejarse materialmente de
las nuevas ensefianzas y ventajas que se describen en el presente documento. Por consiguiente, se pretende que
todas estas modificaciones se incluyan dentro del alcance de la presente invencion, como se define por las
siguientes reivindicaciones.

Ejemplo 4 — Resistencia al agente quimico o agente biologico de la insercién no textil

La insercion no textil se produjo como se muestra en las Figuras 4 y 8. Por ejemplo, se us6 una pelicula que tiene
tres capas que comprenden una primera pelicula microporosa de PTFE expandido/una pelicula de PTFE no
poroso/una segunda pelicula microporosa de PTFE expandido que forma una capa microporosa de material
compuesto, (véase la Figura 8). La pelicula de material compuesto de tres capas se produjo con un espesor de
aproximadamente 20 um. A continuacion, la pelicula de PTFE de tres capas se adhirié a una pelicula de poliuretano
termoplastico, monolitico, de 1 mil (25 p) de espesor (disponible en Deerfield Urethane, South Deerfield, Mass.,
numero de parte PT1710S) usando una capa discontinua de adhesivo de poliuretano aplicada de una manera
discontinua por impresién por huecograbado a la pelicula de PTFEe. El adhesivo de poliuretano era un adhesivo de
poliéter poliuretano curado por humedad, tal como por ejemplo el descrito en la Patente de Estados Unidos N°
4.532.316.

Se uso6 un procedimiento de impresién por huecograbado para el laminado. La construccion multicapa se dejo
entonces que se curara. Esto se uso para producir un articulo (de conformidad con lo mostrado en la Figura 4) que
tenia un espesor total de aproximadamente 75 um. Una vez producida la capa no textil deseada, una insercion de
guante no textil de la presente invencion se produjo haciendo coincidir dos piezas opuestas del material en forma de
una mano entre si. Las dos piezas de material compuesto opuestas se apilaron juntas, con las superficies de
poliuretano termoplastico enfrentadas entre si, y las superficies de pelicula de PTFE orientadas hacia fuera en la
parte superior e inferior de la pila. Se aplicé calor a la parte superior de la pila usando un troquel de acero calentado
a aproximadamente 165 °C durante tres segundos a una presion de aproximadamente 320 psi (22,06 bar), soldando
de esta manera entre si las capas de pelicula de poliuretano de cada una de las dos piezas en la pila. El troquel de
acero estaba configurado en forma de una mano de manera que las dos piezas se soldaron entre si con forma de
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mano. Se usé una cuchilla con regla de acero que se formé en forma de una mano ligeramente mas grande que el
troquel de acero calentado para cortar las dos piezas unidas. Esta insercion de guante era impermeable al aire
cuando se ensayoé con un detector de filtracion como se describe en la Patente de Estados Unidos N° 4.776.209. La
resistencia de la costura medida era de aproximadamente 4,0 pli (0,7 N/mm) y la rigidez de la costura medida era de
aproximadamente 24,7 g/pulgada (0,972 g/mm). El material compuesto tenia una resistencia a la abrasion superior a
los 500 ciclos usando el procedimiento de ensayo ASTM D3886.

La velocidad de permeacion del acrilonitrilo a través del material descrito anteriormente se ensay6 de acuerdo con el
procedimiento detallado en NFPA edicion 1994 (2007).

La muestra de insercion de guante pasoé el ensayo convencional como se define en la Clase 3 de la Norma NFPA
1994 sobre Conjuntos Protectores para Primeros Respondedores a Incidentes de Terrorismo CBRN edicion 2007,
con P (60 min)=0,077 ug/cm?min.

Se us6 una insercidon de guante acabada en un sistema de guante modular. Por ejemplo, un usuario se puso un
guante con forro de punto de algoddn, después se puso por encima una insercion de guante de la presente
invencion; y después se puso por encima una envoltura de guante externa. Posteriormente, el sistema de guante
acabado se ensayd con el Ensayo de Filtracion Global para Guantes a una presion de aproximadamente 4
libras/pulgada’ (28 kPa) y se encontré que era impermeable al agua.

Aunque se han descrito algunas realizaciones ejemplares de la presente invencidon con detalle anteriormente, los
expertos en la materia apreciaran facilmente que son posibles muchas modificaciones sin alejarse materialmente de
las nuevas ensefianzas y ventajas que se describen en el presente documento. Por consiguiente, se pretende que
todas estas modificaciones estén comprendidas dentro del alcance de la presente invencion, definida en las
siguientes reivindicaciones.
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REIVINDICACIONES
1. Un articulo cosido de barrera que comprende:

(a) un primer material no textii que comprende una primera capa de polimero microporoso de material
compuesto y una primera capa de polimero;

(b) un segundo material no textil que comprende una segunda capa de polimero microporoso de material
compuesto y una capa polimérica; y

(c) una costura que une (a) y (b);

en el que la primera capa de polimero microporoso de material compuesto comprende al menos dos capas de PTFE
expandido.

2. El articulo cosido de la reivindicacion 1 en el que el primer material no textil y el segundo material no textil son
transpirables.

3. El articulo cosido de la reivindicacion 1 en el que el primer material no textil y el segundo material no textil son
impermeables al agua.

4. El articulo cosido de la reivindicaciéon 1 en el que el primer material no textil y el segundo material no textil son
transpirables e impermeables al agua.

5. El articulo cosido de la reivindicacion 1 en el que cualquiera del primer material no textil o el segundo material no
textil son transpirables e impermeables al agua.

6. El articulo cosido de la reivindicacion 1 en el que dicho primer material no textil presenta impermeabilidad al agua
y resistencia a la abrasiéon a mas de 63 ciclos, usando el procedimiento de ensayo ASTM D3886.

7. El articulo cosido de la reivindicacion 6 en el que el primer material no textil presenta una resistencia a la abrasion
a mas de 300 ciclos.

8. El articulo cosido de la reivindicacion 1 en el que el articulo es una prenda para cubrir la mano.

9. El articulo cosido de la reivindicacion 1 en el que el articulo es una prenda para cubrir el pie.

15



ES 2 398 306 T3

FIG. 1

16



ES 2 398 306 T3

50 ——

9590 %392%6%5%6%4.%6%

FIG. 2

17

10



ES 2 398 306 T3

18

20



ES 2 398 306 T3

19



ES 2 398 306 T3

X ;""""

AVAV AV AN

FIG.5

20



ES 2 398 306 T3

N\
N
\\ \

@\\\\\\\\\\\\\\\\ —e

74

P //v/'////////// 60
P REREEEIKEE 40
25
5

FIG. 6

21



ES 2 398 306 T3

22



ES 2 398 306 T3

|_~—50

},40

FIG. 8

23



	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones
	Dibujos

