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UNA PATENTE DE INVENCICN

Sr. D. Fedmerico WERNER



D. Pederico W E R ¥ E Ry de nacionalidad italiana, residen-
te en Wileno (Italia), Via indree Dorie n? 32, solicita wna
patente de invencién por 20 afioes para Espafla y sus Colonias
por ”HROCEDI!IENEO PARA LA FABRICACICN DE Iﬁ?ﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬂs EN URA
SOLA PIEZA, PORMADOS COR MATERIALES A BASE DE RE3INA SIETERI-
CA* Clase 4T.~

gon Prioridad de la patente italiana nc 2078 del $ de Agos-
to de 194%.~ '

WD S N AP M G R Be e G g A e

¥s zabido gque uno de los principalee inconvenientes gue pmef
sentan 1os impermeables fabricados con tejidoe u otras telas

de materisl impermeable rl aguna, recortades en capas planas,

es debido a gue ls imperaeabillizaeién no resclta perfecta con

5 respeeto 8 lus costuras y en especial al inevitable cosido.-
Eete defecto, gun en el caso de algunso tejidos impermeables
de logra eliminar, per el hecho de gue al vafiar o1 tejido se
inchan y reilenan los asgujeros producidos al coserlos, ee agra-
va en camblio ocuando se trata de impermeables fabricados con ce-

10 pas de nmaterisles obtenidos a base de resina sintética, popgue
a través de loe agujeroe mcasionados en el material por la agu-
ja que efectiia el eosido,; la lluvia,; al caer sobre el impermes
ble, puede calsr dentro, mojando el indumento gpe la persona
vista debajo del impermesble.-

15 71 presento inventc tiene por objeto, un procedimiento en
virtud del cuél es posible fabricar el impermeable, formado
por una pelficula de material pléstico a bape de resinz gintéti-

ea; 8in costuras y de uns sola pieza, con el fin de evitar el
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defecto antes indicade.~ Adoptando el I to en custién, se

J20 obtienewlos impermeables con un notable ahorro de operaciones, mano
de obra ¥ de materiales ahora muy apreciados, tal como el hilo'del
eosido.— Ademfis no requiere ilbrieag,4previa§patx6n, capas nids o
menos delgadas de dichos materiasles, ni proceder 2l corte de las mis-
nas seghn modelos establecidos, ni el cosido ulterior de las piezair-

- Segfn el aludido procedimiento, el impermeable se obtiene por .
inmersidr en un balio que contienpe una paste semifinfda del material
pléstico elejido, de un meniqul de forma spropésite, segnido de tra-
tanientos térmicos de 1ls pelfcula gque a resulitas de la inmersién pén
manece adherids al meniquf y que se solidifica yd polimerigade, lo- |

391 gréndose finalmente un imperieable de una sola pieza gue no reguie-
re para per puesto a la venta que eascasas y breves operaciones de
acabado.~

R]l proced imiento objeto de la presente invencién se comprenderd

idll invenio, precisamente:

B -

‘ ‘—é Fig. 1 ¥y 2, representan el naniqui completo, viste en dos pro-.
* yecciones, ortogonales ambas, pero en Fig. 2 sin la parte corves—
pondiente & log brasos.—
40 Figs 3, ¢8 una seccién transversal seglin la linea A-B de la Fig.
fig. Qq.es uns secciln transversal de la parte snierior del ma-
niquf eeghn la linea 0~F de la Fig, L.~
Tal como se desprende del dibujo, el maniquf empleadc para la
realizacién del invento, resulta foramsdo de un cuerpo principsl -1
45 completabl§ con lag plezas -2~ correspondientes = las mangas, gque
se fijan &)l cuerpo por medio de les eapigas e ol e
%l modo de inmersidn menciornado anteriormente puede realizar-—
se de variss formas y concretamente tal como 5o'exylica/a continus.
eién: |
50 - £l maniquf, construfdo con una material tal que coaserve su fo:
ma y caracteristicas aungue sea a temperaturabastante elevada, se-

ré previamente calentado y luego de inmerso en el bafio preparado,
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per breves THEVEHTEE, es"“&"&'é’f‘f’“"n"'ﬁfr eEpOBULLETeNte pura permi-
tir que por una parcial polimerizacién se adhiera persistentemen
te al maniquf una delgada pelfcula del material gue compone el

susodiche bafio, serd retigado del mizmo y dejado escurrir siendo

- continuacidn introducido en un korno donde, & temperatura ade-

cuada, sobreviene la polipefizaeién complete de la pelfcula adh&-
rids al meniquf.- EEto efectuado, me deja enfriar el conjunto, ee
espolvorea con talco>la pelicula de materisl pléstico gue recabre
el manigufl y luego se corta por delante segln ls linea E~?, y B8
procede 8 separmela del manignf principiando por la parte ceorres-
pond iente a las pleszas ~l-2- de los bragzoe, facilmente desmonta-
blzg da las espigas ~3-, se continda, liberando las mangas del
molde psrwial y'ani sucesivamente, guedando el articulc de una
sola pieza y gue exijiré escasas manipulaciones de acabado, para
ger pussto a la venta.-

Segfn otro sistema de realigacién prdetica del invento, el
maniguf completo y & la temperatura ambiernte se inmerge en el ba-
fic y laego es retirado del mismo, adguiriende por sismple adh@renp
cia, una delgada capa de materisl semifiufdo contenido en el bafd
rambien en este caso se deje escurxir ligeramente sl molde despuls
de su extraccién y es pussto en un horno para la cochura o poli-
merizacifn del materisl, que permanece adherido a dicho molde.=
SQgéiéamante se repiten lus operaciones referidas antericrmente.~

Epte aistenma resulta ventajoie 8l se decea obtene:'i;pernea-
bles muy finos.=-

Segén uns variante del primer procedimiento, el molde o mani-
quf 1, completado por las piezas ~-2-, se recalierta con preferen- .
cie, 8l horno o por inmersién en bafio de aceite caliente, por Be~
dio de resistencias eléctricas slojadas dentro del maniguf mismo
y distribufdas de manera que asegurern una tenperetura uniforame
socbre tode la periferia del molde,~
xédiante estaps resistenclas se consijue primero una polimeriza-
cién'parcial de la pasta cue constituye el befic, y seguidamente

la polimerizacibn completa, peferentemente en horne de cochura,
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come en los casos precedentes,~ 1850 a g

La densidad de la pssta podrd variarae en relaciém con el es-
pesor deseado para el impermeable yd terminado, y las temperatu~
ras oscilardn entre 1{imites bastente amplios, segfin el material
adopatado, singularmente sk sé:omplcau naterisles a base de cloru-
ro de resina shtética polimerizable o similares, en cuyo caso se
reguerirfn temperaturas variables entre 120% y 1802 C pars 21 re-
calentamiento previo del molde y entre los 140 y 2002 C para el
trataciento térmico en el hormo.-

Otra caracterfatica que ofrece el procedimiento ebjeto Jel in-
vento, es la de poder conseguir directamente por fabrisacién ea in
mergién, y sobre la superficie misma ﬂil impermeable, los refuergza
necesarios, por ejemplo, a lo largc de 1os bordes 4 y 5 que corres
ponden & la gons donde sge pfactiea;é la aberturs delantera, los co

rrespondientes al cuells, & las bocamengas, ¢ donde ge crea nece—

P }ario para la colocacién de botones y derds.~ La obtencidén de ta-—

les refuerzos no requere ninguna operacidn especial por sfiadidura,
puse bastard dispener cavidades sobre el maniguf, en corresponden—
cia a los puntes deseados, cavidades que se llenarén con material
pléetico cﬁ el memento de la inmersién, légxénaase en dichos puntcos
mayer espegpor de éaterial pléstico gue en las partes restantes.=-

Les operacicnes de acabado del impermeaile, sea cualguiera el
partic-lar sistema d¢ fabricacifénm seguido, de los anteriormente
descritos, se reducen a la colocacidn del cuello y de los botones
Y a practicar los correspondisntes respiraderos,-

Como comsscuensia de la descripeidn gue precede, el objeto pre—
sentado, permite fabricar impermwables con caracter{sticas de im-
permezbilizacidn superiores a los de haste shora logrados, y esto
con un notable ahorra de tiempo y maaipulscienéa.-

Haturalmente, la forma particular 331 menigui, los detalles
del mipmo o0 simplemente cads una de las operaciones gque forman
parte del procedimiento, podrén varierse segfin sea necesario, sin
salirse por ello del campo del invento .-

REIV ICACIONRS
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1?2,~ "PRUCEDIMIENTO PiRA LA FABRICACION DE IMPEREEABLES TN UNA SOIA
PIEZA, FPOLKADOS CUN MATERIALBS A4 BASE DE DESINA SINTETICA", carac—
terizado por el hecho de gue comprende la inmersifn de un maniguf
en un baflo, conteniendc el wmaterial adoptade para la tsbricaciﬁn
125 ael objeto‘cn estado semiflufdo, correspondiendo dicho maniqai en
forms y dimensiones a las que debe tenmer el impermeable acabado, de
modo que persista &dherida una capa delgadas del material semifléi—
do, ¥ el suceasive tratamiento térmico éde la misms, con preferencia
en un horno a temperatura tal que proveque la ccmpleta polimeriza-—
130 cién de 1a capa de resina adherida al maniguf.—
2% .= PPROCKUIMIZNTO Palld L4 PABRICACIOE DE IMPUEMEABLES IN UNA SCIA
PITZA, PORMADOS CON MAPERIALES A BASE DE RESINA SINTE2ICA", segfn
la primera reivinﬁicaeidn; caracterizudo por el hecho de que el na-
niquf se calienta previamente s una temperatura tal; gue provogue
135 una polimerizueecidn parcial de la pasta que se halle en conSacto em
7“'ol.maniqui on ol zomento de eu icmerslién en el bafio, y que; despaés
de e:traiﬁa del aienc, se deja escurrir el material sobrante y a ap
tinuacién se le traslada m un horno donde la ceps © pelfcula de pa- |

terial pldetico aleanza sn completa poliverigacibne=

58 "PHCCYLILIENTC PARA LA FABRICACICON DE IMPIHEEABLES ZN UNA SCLA
PIEZA, FORNADOS CON MATBRIALES A BASY DE WESINA SINTEVICA", segfin B 7
primera reivirdicucién, caracterizade por el hecho de que =l maniqwl
ge inmerge en el bafio sin previe récalénﬁamientc, logréndose en el
momente de la inmersién por simple adherencia, una tenue capa del mw |
143 terial que forma el bafic, y en gue dicha capa de material, después |
del escurvido, se somete a tratamento téruice en un horno a tespera-
tura adecuada, hasta la compleia pclimerizaciéhgé
4%, "PROCEDIRICITO PARA LA FABRICACICH DE IMPoRWBABLES EN UNA SCLA
PIFZA, POGMADCS CON BATERIALES A4 BaS: LE RESINA $:NTETICA", segin la
150 primers rctvinﬂicaciéhf caracterizado por el hecho de gue, ellreca—
lentamiento previo del maniquf se logra mediznte resistencias eléc—
trices alojadas dentro del propio maniguf.~-
' 5%.~ "PRCCEDIMIERTO PARA LA PABRICACIOE DE INPiRMEABLES TN UNA SuLa
PIEZA, PORMADOS CUN MATERIALES A BASE DE RESIEA SINTETICAY, segin
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155 cualguiera de las precedentes reivindicaciones, carscterigado por
¢l hecho de gue, ¢l maniquf empleado para la realizacidn, e t4d com- |
. paesto de un cuerpo prineipal y de dos piezas corrcspdnﬁicntoa a la
bragos, unidas, de forms faci.lmente d=smontable, al cuerpo prinei-
pal, por medio de espigas ¢ similares,~
160 62,~ PPROCEDIMIENTC PARA LA FABRICACION DB IMP/RMEABLES EN UNA SCLA
PIEZA, POEMADOS CON MAPTERIALES A BASK DE BESINA SINTETICA", segfa
cuslquiera de las reivindicaciones precedentes, caractericzado por
el hecho de gue decpués de la completa polimerizasecidn de la peifeu-
ia de material sldetico adherido al maniquf y trde el enfriade del

165

piemo, se espclvorea este con talco, después de lo cual dicha pelf-
cula es cortada a lo largo de la linea media anterior del impermes-
ble y es retirado luego del molde, junto con las i lezas del mismo o

rregpondientes a lus mangas, piezas gue sucesivamente guedardn ente-

§IE2A, PURMADOS CO¥ MATERIALES A BASE DE RES WA SINTETICA", segin e
oo h ha descrito en cualguiera de lus anteriores reivindicaciones, carao-
terizado por el hecho de gue, el maniguf presenta cavidades y resal-
175 tes tales que permiten provoca#, en el impermeable terminado, la fa
mscidén de refuerzos adecuados en la zona deseada.~
82 .~ "PRCCEDIMIENTIC PARA LA FABRICACIOR 08 IVPURMEABLES EN URA SOLA
PIEZA, FORKADOS GUN MATERIALES A BASE DE RESINA SINTETICA™, tal coo
1680 #®e ha descritc y demostrado en los dibujos adjuntos.-
Consta de seis hojas fcliadas y mecanografiadas per una sola ca

ra o=

Barcelons 8 12 de ibril de 1944.-
P.Ay de Do Pederico WERNERG-
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