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Description

[0001] La présente invention concerne un procédé de
fabrication d’'un vétement de protection, tel qu’un gant,
tablier, gilet ou autre, ou d’une partie d’'un tel vétement,
comprenant une nappe de particules métalliques assem-
blées entre elles.

[0002] Les vétements de protection utilisés dans cer-
taines industries (notamment I'industrie de la viande) ou
pour la protection des personnes contre les agressions
par projectiles (balles, etc.) ou armes blanches, utilisent
fréquement des nappes de particules métalliques appré-
ciées en particulier pour leurs qualités intrinséques de
résistance a la coupure ou a la perforation.

[0003] Ces nappes de particules métalliques consis-
tent en des tissus de cotte de mailles formés par entre-
lacement d’anneaux métalliques, ou en un assemblage
de plaquettes métalliques au moyen d’anneaux égale-
ment métalliques.

Tres généralement, ces particules (anneaux et/ou pla-
quettes) sont réalisées en acier inoxydable ou en alumi-
nium.

[0004] Etantdonné lafonction protectrice recherchée,
on souhaite obtenir des nappes ayant des caractéristi-
ques de résistance et de sécurité optimales.

[0005] Cependant, les techniques de fabrication des
nappes, et en particulier les opérations nécessaires de
découpe, d’emboutissage, de mise en forme, de cintrage
et/ou de soudage des particules métalliques, limitent les
possibilités d’'utiliser des métaux trés durs et trés résis-
tants.

[0006] Ainsi, jusqu’a maintenant, dans le secteur tech-
nigque concerné, on utilise des aciers (316L, 304L, etc.)
ou des alliages d’aluminium (séries 3000 et 5000, par
exemple AG 3 (5754)), dont les caractéristiques de ré-
sistance et de dureté sont a la limite des possibilités de
découpe, de fagonnage et de soudage des particules
constitutives des nappes précitées.

On n'utilise pas de métaux trés durs et trés résistants qui
seraient susceptibles de permettre I'obtention de nappes
ayant des propriétés de résistance et de dureté supé-
rieures aux nappes classiques, ou ayant des propriétés
similaires mais dont le poids serait inférieur du fait de
I'utilisation d’'une épaisseur moindre.

[0007] La présente invention propose de remédier a
cet inconvénient en utilisant, a titre de matériau de base,
pour la fabrication des particules métalliques, un métal
(ou des métaux) a durcissement structural, c’est-a-dire
qui, dans un certain état, présente des caractéristiques
de résistance et de dureté relativement peu élevées et
en tout cas compatibles avec les opérations de découpe
et de fagonnage des particules métalliques (et éventuel-
lement de mise en forme de la nappe métallique), et qui,
apres traitement thermique, présente des caractéristi-
ques de résistance beaucoup plus élevées, et en parti-
culier supérieures a celles compatibles avec les opéra-
tions de découpage/fagonnage (et éventuellement de mi-
se en forme) précitées.
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[0008] Le traitement thermique en question est avan-
tageusement réalisé aprés un fagonnage le plus poussé
possible des particules métalliques ou de la nappe mé-
tallique, en fonction de la structure souhaitée dans le
vétement que I'on désire obtenir au final. Un tel procédé
appliqué a une grille rigide est connu de US 5 249 347.
[0009] De maniere intéressante, dans le cadre d’'une
nappe intégralement réalisée en matériau métallique a
durcissement structural (par exemple une nappe d’an-
neaux type cotte de mailles ou plaquettes assemblées
par des anneaux de jonction), le traitement thermique
est avantageusement mis en oeuvre sur ladite nappe
finie, aprés assemblage de ses particules métalliques
constitutives.

Dans le cadre de la présente invention, le traitement ther-
mique peut encore étre réalisé sur les particules métal-
liques fagonnées et individuelles (en particulier dans le
cadre de plaquettes métalliques utilisées pour former la
nappe), ces particules étant ensuite seulement assem-
blées pour former la nappe.

[0010] Eventuellement, la nappe traitée thermique-
ment peut ne pas se présenter complétement dans la
forme qui sera utilisée pour la fabrication du vétement
final. Dans ce cas, la nappe correspondante sera finali-
sée par toute technique appropriée a la résistance et a
la dureté des particules métalliques. Par exemple, si cet-
te finalisation de conformation nécessite la mise en place
d’anneaux de solidarisation métalliques, ces anneaux
pourront étre réalisés en un acier inoxydable classique,
ayant des propriétés répondant aux normes en vigueur
et apte a étre cintré, sans que cela nuise de maniére
prépondérante alarésistance de'ensemble de lanappe.
[0011] De préférence, avant fagonnage des particules
métalliques ou de la nappe, selon le cas, le métal en
question est soumis a une opération mécanique de dé-
formation/allongement, de type corroyage, qui permet
d’obtenir un écrouissage dudit métal, adapté pour venir
en limite des possibilités de fagconnage desdites particu-
les (en fonction des installations et techniques a dispo-
sition).

Cette particularité permet d’optimiser'opération ultérieu-
re de traitement thermique pour obtenir des caractéristi-
ques de résistance et de dureté les plus élevées possi-
bles.

[0012] Tout type de métal a durcissement structural
peut étre utilisé, a partir du moment ou ses caractéristi-
ques de résistance et de dureté, avant traitement ther-
mique, permettent la mise en forme des particules mé-
talliques, et & partir du moment ou ses caractéristiques
de résistance et de dureté sont optimisées aprés ledit
traitement thermique.

Ces caractéristiques de résistance et de dureté optimi-
sées permettent au matériau obtenu d’étre largement
compatible avec les normes agroalimentaires (dont les
énergies sontdel'ordre de 5joules) ; elles peuventméme
permettre a ce matériau d’entrer en conformité avec cer-
taines normes relativement sévéres, telles que les nor-
mes relatives aux vétements de protection contre les ar-
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mes blanches (dontles énergies en jeu se situent, suivant
les niveaux, entre 25 et 60 joules).

[0013] Atitre d’exemple, on peut utiliser un acier inoxy-
dable a durcissement structural issu de la recherche sur
la nanotechnologie, qui utilise le principe des nanoparti-
cules se formant lors du traitement thermique du maté-
riau. Ces nanoparticules extrémement dures conférent
au matériau a la fois dureté et résistance, deux propriétés
normalement opposées en physique.

Ce type d’'acier posséde aussi d’intéressantes qualités
de résistance a I'abrasion et de ductilité avant traitement
thermique.

Encore a titre d’'exemple on peut utiliser - un acier inoxy-
dable de type Z 8 CNT 17.7 (norme AFNOR), ou - un
alliage d’aluminium des séries 2000, 6000 et 7000 (en
particulier 7075).

[0014] Le traitement thermique des particules métalli-
ques ou de la nappe de particules (ou éventuellement
du vétement semi-fini ou fini) est réalisé dans un four
étanche. Aprés mise en place du produit a traiter dans
ce four, on procéde a un vide d’air poussé pour éliminer
au maximum I'oxygéne. Ensuite, soit le traitement ther-
mique est réalisé sous vide d’air, soit il est réalisé aprés
remplacement de 'air par un gaz neutre, ou un mélange
de gaz neutre (par exemple Argon ou Argon + Hydroge-
ne).

La durée du traitement et la température de traitement
seront fonction des caractéristiques du métal utilisé.
Par exemple, la montée en température pourra durer une
heure ; le temps de traitement pourra étre de trois a six
heures a une température comprise entre 400 et 600°C
(fonction du métal ou des métaux utilisés), suivi d’un re-
froidissement d’'une durée de deux a cinqg heures, I'en-
semble du traitement, jusqu’au refroidissement, étant
réalisé sous vide d’air ou sous gaz neutre.

[0015] Enfonction du métal utilisé, la nappe métallique
obtenue peut avoir une résistance et une dureté 1,1 a
deux fois supérieure, voire plus, par rapport aux mémes
nappes réalisées avec des aciers ou aluminiums classi-
ques.

[0016] Comme indiqué ci-avant, on peut soit mettre a
profit ces caractéristiques de dureté/résistance optima-
les, soit développer des nappes ayant des caractéristi-
ques de résistance et de dureté voisines de celles de
I'état de la technique, mais d’un poids inférieur par unité
de surface (caractéristique particulierement importante
dans le domaine du vétement de protection).

[0017] La nappe métallique selon I'invention peut étre
une cotte de mailles, obtenue a partir d’'un fil métallique
a durcissement structural, type acier inoxydable ou allia-
ge d’aluminium, pour réaliser le fagonnage de gants de
protection (avec ou sans manchette), de tabliers, par
exemple pour l'industrie de la viande, ou de gilets de
protection.

Ces gilets peuvent étre des gilets pare-balles ou pare-
armes blanches dans lesquels la cotte de mailles cons-
tituera 'une des couches de protection, en association
éventuelle avec une ou plusieurs épaisseurs de textile
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technique et/ou autre matériau classique. Cette couche
de cotte de mailles sera intégrée par tout moyen appro-
prié au sein du gilet ; elle pourra étre fixée par exemple
par des moyens de solidarisation amovibles type bande
(s) auto-agrippante(s) ou bouton(s) pression(s).

[0018] Lanappe selonl’invention peut aussi étre cons-
tituée de plaquettes métalliques (de forme générale rec-
tangulaire, circulaire ou autre) assemblées entre elles
par des anneaux de jonction (ou autre moyen de jonc-
tion), pour former des tabliers de protection, notamment
mais non-exclusivement pour I'industrie de la viande.
Dans ce cas les plaquettes et le fil de jonction peuvent
tous deux étre réalisés en métal a durcissement structu-
ral, notamment de I'acier inoxydable ou un alliage d’alu-
minium (dans ce cas, le traitement thermique est avan-
tageusement réalisée une fois la nappe assemblée).

Il est aussi envisageable d'utiliser des plaquettes en mé-
tal a durcissement structural (acier inoxydable ou alliage
d’aluminium) auxquelles on fait subir le traitement ther-
mique avant leur assemblage entre elles au moyen d’an-
neaux métalliques standards (ou autre moyen), notam-
ment en acier inoxydable classique.

Revendications

1. Procédé de fabrication d’un vétement de protection
ou d’'une partie de vétement de protection, de type
gant, tablier, gilet ou autre, lequel vétement ou la-
quelle partie de vétement comprend une nappe de
particules métalliques assemblées entre elles, genre
nappe d’anneaux métalliques entrelacés, ou nappe
de plaquettes métalligues assemblées par des an-
neaux métalliques ou autre moyen, lequel procédé
comprend - des opérations de découpe et de fagon-
nage desdites particules métalliques, - une opéra-
tion d’assemblage entre elles desdites particules
métalliques pour obtenir ladite nappe de particules
recherchée, et- une opérationfinale, a partirde ladite
nappe obtenue, de fabrication dudit vétement de pro-
tection recherché ou de finalisation de la fabrication
de ce vétement, consistant :

- partant d’'un métal ou de métaux a durcisse-
ment structural n’ayant pas subi de traitement
thermique, a mettre en oeuvre au moins lesdites
opérations de découpe et de fagonnage desdi-
tes particules métalliques,

- puis a traiter thermiquement lesdites particules
métalliques obtenues, ou ladite nappe métalli-
que obtenue suite a ladite opération d’assem-
blage, ceci de maniére adaptée pour augmenter
les caractéristiques de résistance et de dureté
des particules métalliques constitutives de ladite
nappe,

- et enfin & mettre en oeuvre ladite opération
finale de fabrication du vétement de protection
ou de finalisation du vétement.
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Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu’il consiste a réaliser une opération mécanique
d’écrasement/allongement du métal utilisé, de type
corroyage, avant fagonnage de la nappe métallique,
cette opération de corroyage étant menée pour ob-
tenir un écrouissage du métal dont les caractéristi-
ques de résistance et de dureté sont adaptées aux
valeurs limites des possibilités de découpage, de fa-
connage et éventuellement soudage des particules
métalliques.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 ou 2, caractérisé en ce qu’il consiste a traiter
thermiquement les particules métalliques ou la nap-
pe métallique dans un four adapté, ceci pendant plu-
sieurs heures, a une température comprise entre
400 et 600°C.

Procédé selon la revendication 3, caractérisé en
ce que le traitement thermique est réalisé sous gaz
neutre, apres vide primaire du four de traitement.

Procédé selon la revendication 3, caractérisé en
ce que le traitement thermique est réalisé sous vide
d’air, et en particulier en absence ou quasi absence
d’oxygene.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a5, caractérisé en ce qu’il consiste, partant d’un
fil en métal a durcissement structural n’ayant pas
subi de traitement thermique, a réaliser une nappe
d’anneaux métalliques entrelacés formant un tissu
de cotte de mailles, puis a mettre en oeuvre I'opé-
ration de traitement thermique.

Procédé selon la revendication 6, caractérisé en
ce qu’il consiste, partant d’'un fil en acier inoxydable
adurcissement structural, a réaliser une nappe d’an-
neaux métalliques entrelacés formant un tissu de
cotte de mailles.

Procédé selon la revendication 6, caractérisé en
ce qu’il consiste, partant d’un fil en alliage d’alumi-
nium a durcissement structural, a réaliser une nappe
d’anneaux métalliques entrelacés formant un tissu
de cotte de mailles.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 5, caractérisé en ce qu’il consiste, partant de
plaquettes en acier inoxydable et d’un fil en acier
inoxydable, tous deux du type a durcissement struc-
tural n’ayant pas subi de traitement thermique, a réa-
liser une nappe de plaquettes métalliques assem-
blées entre elles, puis a mettre en oeuvre I'opération
de traitement thermique.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a5, caractérisé en ce qu’il consiste, partant de
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1.

12.

plaquettes en matériau métallique du type a durcis-
sement structural, ayant subi leur traitement thermi-
que final, a réaliser leur assemblage au moyen d’an-
neaux ou autres, réalisés en fil d’acier inoxydable
standard.

Procédé selon la revendication 10, caractérisé en
ce qu’il consiste, partant de plaquettes en acier
inoxydable a durcissement structural ayant subi leur
traitement thermique final, a réaliser leur assembla-
ge au moyen d’anneaux ou autres, réalisés en fil
d’acier inoxydable standard.

Procédé selon la revendication 10, caractérisé en
ce qu’il consiste, partant de plaquettes en alliage
d’aluminium a durcissement structural ayant subi
leur traitement thermique final, a réaliser leur assem-
blage au moyen d’anneaux ou autres, réalisés en fil
d’acier inoxydable standard.

Claims

Method of making a protective garment or a part of
a protective garment, such as a glove, an apron, a
vest or the like, said garment or part of garment com-
prising a web of metal particles assembled together,
such as a web of interleaved metal rings or a web of
metal platelets assembled by metal rings or the like,
said method comprising of - cutting and shaping
steps of said metal particles, - step of assembling
together said metal particles to obtain said sought
particle web, and - a final step, from said obtained
web, of making said sought protective garment or
finalizing the making of said garment, consisting:

- starting from structurally hardenable metal or
metals not thermally treated, in carrying out at
least said steps of metal particles cutting and
shaping,

- then heat treating said obtained particles or
said metal web obtained after said assembling
step, so as to increase strength and hardness
characteristics of the metal particles constituting
said web,

- and finally carrying out said final step of making
the protective garment or finalizing the garment.

Method according to claim 1, characterized in that
it consists in performing a mechanical crushing/elon-
gation of the used metal, such as kneading, before
the metal web is shaped, said kneading treatment
being done to obtain a work hardening of the metal
whereof the strength and hardness characteristics
are adapted to the limit values of the cutting, shaping
and possibly welding capabilities of the metal parti-
cles.
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Method according to any of the claims 1 or 2, char-
acterized in that it consists in heat treating the metal
particles or the metal web in an appropriate furnace,
during several hours, at a temperature comprised
between 400 and 600°C.

Method according to claim 3, characterized in that
the heat treatmentis performed underinert gas, after
primary vacuum in the treatment furnace.

Method according to claim 3, characterized in that
the heat treatment is performed under vacuum, in
particular in absence or quasi-absence of oxygen.

Method according to any of the claims 1 to 5, char-
acterized in that it consists, starting with a structur-
ally hardened metal wire not thermally treated, in
making a web of interleaved metal rings forming a
coat of mail fabric, and then performing the heat
treatment.

Method according to claim 6, characterized in that
it consists, starting with a structurally hardened stain-
less steel wire, in making a web of interleaved metal
rings forming a coat of mail fabric.

Method according to claim 6, characterized in that
it consists, starting with a structurally hardenable alu-
minium alloy wire, in making a web of interleaved
metal rings forming a coat of mail fabric.

Method according to any of the claims 1 to 5, char-
acterized in that it consists, starting with stainless
steel platelets and a stainless steel wire, both struc-
turally hardenable and not heat treated, in making a
web of metal platelets assembled together, and then
performing the heat treatment.

Method according to claim 1 to 5, characterized in
that it consists, starting with structurally hardenable
metal material platelets subjected to their final heat
treatment, in making the assembling thereof by
means of rings or the like made of a conventional
stainless steel wire.

Method according to claim 10, characterized in that
it consists, starting with structurally hardenable
stainless steel platelets subjected to their final heat
treatment, in making the assembling thereof by
means of rings or the like made of a conventional
stainless steel wire.

Method according to claim 10, characterized in that
it consists, starting with structurally hardenable alu-
minium alloy platelets subjected to their final heat
treatment, in making the assembling thereof by
means of rings or the like made of a conventional
stainless steel wire.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung einer Schutzkleidung oder
eines Teils einer Schutzkleidung des Typs Hand-
schuh, Schirze, Gilet oder dergleichen, wobei die
Schutzkleidung oder der Teil einer Schutzkleidung
eine Schicht von Metallpartikeln, die miteinander
verbunden sind, umfasst, von der Art einer Schicht
von verschlungenen Metallringen oder einer Schicht
von durch Metallringe oder ein anderes Mittel ver-
bundenen Metallplatten, wobei das Verfahren um-
fasst:

- Schritte des Ausschneidens und Formens der
Metallpartikel,

- einen Schritt der Zusammenfiigung der Metall-
partikel, um die gewlinschte Partikelschicht zu
erhalten, und

- einen letzten Schritt der Herstellung der ge-
winschten Schutzkleidung oder der Fertigstel-
lung der Herstellung dieser Kleidung aus der er-
haltenen Schicht, darin bestehend:

- ausgehend von einem aushartenden Metall
oder Metallen, die keiner Warmebehandlung
unterzogen wurden, mindestens die Schritte
des Ausschneidens und Formens der Metallp-
artikel vorzunehmen,

- dann die erhaltenen Metallpartikel oder die
nach dem Schritt des Zusammenfligens erhal-
tene metallische Schicht thermisch zu behan-
deln, und zwar auf entsprechende Weise, um
die Festigkeits- und Hartemerkmale der Metall-
partikel, aus denen die Schicht besteht, zu er-
hohen,

- und schlieBlich den letzten Schritt der Herstel-
lung der Schutzkleidung oder der Fertigstellung
der Kleidung durchzuflihren.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass es darin besteht, einen mechani-
schen Schritt des Zusammendriickens/Verlangerns
des verwendeten Metalls des Typs Zurichten vor
dem Formen der metallischen Schicht umfasst, wo-
bei dieser Schritt des Zurichtens durchgefiihrt wird,
um eine Kaltverfestigung des Metalls zu erzielen,
dessen Festigkeits- und Hartemerkmale an die
Grenzwerte der Mdglichkeiten des Ausschneidens,
des Formens und eventuell des Schweillens der Me-
tallpartikel angepasst sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass es darin besteht, die
Metallpartikel oder die metallische Schicht in einem
Ofen thermisch zu behandeln, der wahrend mehre-
rer Stunden an eine Temperatur zwischen 400 und
600 °C angepasst ist.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass die Warmebehandlung unter Neu-
tralgas nach Grobvakuum des Behandlungsofens
erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Warmebehandlung unter Luft-
leere und insbesondere ohne oder quasi ohne Sau-
erstoff erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass es darin besteht, aus
einem aushartenden Metalldraht, der keiner Warme-
behandlung unterzogen wurde, eine Schicht aus
verschlungenen Metallringen herzustellen, die ein
Kettengewebe bilden, und dann den Schritt der War-
mebehandlung durchzufihren.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass es darin besteht, aus einem aushar-
tenden Draht aus rostfreiem Stahl eine Schicht aus
verschlungenen Metallringen herzustellen, die ein
Kettengewebe bilden.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass es darin besteht, aus einem aushar-
tenden Draht aus Aluminiumlegierung eine Schicht
aus verschlungenen Metallringen herzustellen, die
ein Kettengewebe bilden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass es darin besteht, aus
Platten aus rostfreiem Stahl und einem Draht aus
rostfreiem Stahl, die beide von aushartendem Typ
sind und keiner Warmebehandlung unterzogen wur-
den, eine Schicht aus zusammengeflgten Metall-
platten herzustellen und dann den Schritt der War-
mebehandlung durchzuflihren.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass es darin besteht,
aushartende Platten aus einem metallischen Mate-
rial, die ihrer Endwarmebehandlung unterzogen
wurden, mit Hilfe von Ringen oder dergleichen, die
aus einem Standarddraht aus rostfreiem Stahl her-
gestellt sind, zusammenzufiigen.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass es darin besteht, aushartende Plat-
ten aus rostfreiem Stahl, die ihrer Endwarmebe-
handlung unterzogen wurden, mit Hilfe von Ringen
oder dergleichen, die aus einem Standarddraht aus
rostfreiem Stahl hergestellt sind, zusammenzufi-
gen.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass es darin besteht, aushartende Plat-
ten aus einer Aluminiumlegierung, die ihrer Endwar-
mebehandlung unterzogen wurden, mit Hilfe von
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Ringen oder dergleichen, die aus einem Standard-
draht aus rostfreiem Stahl hergestellt sind, zusam-
menzufligen.
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