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D. Federico W E R N E R, de nacionalidad italiana, residen­
te en Milano (Italia), Via Andrea Doria n* 32, solicita una 
patente de invencién por 20 a&^s para España y eos Colonias 
por "^ROCKDISI^TO PARA LA FABRICACION HE IMPERMEABLES EN UNA 
SOLA PIEZA, FORMADOS CON MATERIALES A BASE DE RESINA SINTETI­
CA" Clase 47.-

Oon Prioridad de la patente italiana na 2078 del 5 de Agos­
to de 1943.-

Ps sabido que ano de los principales inconvenientes que pre 
sentan los impermeables fabricados con tejidos a otras telas 
de material impermeable al agua# recortados en capas planas# 
es debido a que la impermeabillizaeién no resalta perfecta con 
respecto a las costaras y  en especial al inevitable eoaido.- 
Este defecto, que en el caso de algunao tejidos impermeables 
se logra eliminar# por el hecho de que al bañar el tejido se 
inchan y rellenan loa agujeros prodneldos al coserlos, se agra^ 
va en cambio ornando se trata de impermeables fabricados con ca­
pas de materiales obtenidos a base de resina sintética, penque 
a través de lee agujeros acastañados en el material por la aga­
je que efect&a el cosido * la llovía, al caer sobre el impermea­
ble, puede calar dentro, mojando el indumento oye la persona 
vista debajo del impermeable.-

'31 presento invento tiene por objeto, un procedimiento en 
virtud del cuál es posible fabricar el impermeable, formado 
por ana película de material plástico a base de resina sintéti­
ca, sin costuras y de una sola pieza, con el fin de evitar el
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defecto antes indicado.— Adoptando eí^p?Cd^!Mtj^)A.to en custión, se 
obtienanlos impermeables con un notable aberro de operaciones, 
de obra y de materiales abera muy apreciados, tal come el hilo del

-2-

cosido.- Además no requiere fabricar, previo patrón, capas más o
sesee delgadas de dichos materiales, ni proceder al corte de las mit
mas seg&n modelos establecidos, ni el cosido ulterior de las piezas.

Seg&n el aludido procedimiento, el impermeable se obtiene por 
iíMcersión en un baño que contiene una gasta semifluida del material 
plástico elegido, de un maniquí de forma apropósito, seguido de tra­
tamientos térmicos de la película que a resultas de la inmersión pe: 
manees adherida al maniquí y que se solidifica yá polimerizada, le— 
jándose finalmente un impermeable de una sola pieza que no requie­
re para ser puesto a la venta que escasas y breves operaciones de
acabado.-*

El procedimiento objeto de la presente invención se comprenderá 
mejor por la descripción siguiente y el dibujo anexo que represen­
ta un modelo del maniquí empleado para la realización práctica 
del invento, precisamente*

Fig. 1 y 2, representan el maniquí completo, visto en dos pro— 
* yeco iones, ortogonales ambas, pero en Fig. 2 sin la parte corres­

pondiente a los brazos.—
40 Pig, 3* oa una sección transversal seg&n la linea A-B de la Pig.

Fig. 4, es una sección transversal de la parte anterior del ma­
niquí seg&n la linea C-B de la Fig. 1.-

fal como os desprende del dibujo, el maniquí empleado para la 
realización del invento, resulta formado de un cuerpo principal - 1  

4$ completable con las piezas -2- correspondientes a las mangas, que 
se fijan al cuerpo por medio de las espigas -3-.-

31 modo de inmersión mencionado anteriormente puede realizar­
se de varias formas y concretamente tal como se explica a continua 
ción:

$0 El maniquí, construido con una material tal que conserve su foi
ma y características aunque sea a temperaturabastante elevada, ae­
ró previamente calentado y luego de inmerso en el baho preparado,
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por breves "IhStRhf*8,.ealdÍMS^lBr'Y'i^pd' 6afÜ'díHht8"#8ra permi­
tir que por una parcial polimerización, se adhiera per ais te atesten 
te al maniquí ana delgada película del material que compone el 
susodicha baño, será retinado del mismo y dejado escurrir siendo 
a continuación introducido en un horno donde, a temperatura ade­
cuada, sobreviene la polimerización completa de la película adhe­
rida al maniquí*- Esto efectuado, se deja enfriar el conjunto, ee 
espolvorea con talco la película de material plástico que recabas 
el maniquí y luego se certa por delante segón la linea B-F, y se 
procede a separarla del maniquí principiando por le parte corres­
pondiente a las piezas -1-2- de los brazos, fácilmente desmonta— 
bláe de las espigas -3-, se oontinda, liberando las mangas del 
molde parcial y así sucesivamente, quedando el artículo de una 
sola pieza y que exijiré escasas manipulaciones de acabado, para 
ser puesto a la venta.—

Seg&n otro sistema de realización práctica del invento, el 
maniquí completo y a la temperatura ambiente se inmerge en el ba­
ño y luego es retirado del mismo, adquiriendo por simple adheren­
cia, una delgada capa de material semifluido eontenido en el baño 
También en este caso se deja escurrir ligeramente el molde después 
de su extracción y es puesto en un h o m o  para la cochura e poli­
merización del material, que permanece adherido a dicho molde.- 
Seguidamente se repiten las operaciones referidas anteriormente.—

Bate sistema reaulta ventajoso si se desea obtener impermea­
bles muy finos.-

gegdn una variante del primer procedimiento, el molde o mani­
quí 1 , completado por las piezas -2— , se recalienta con preferen­
cia, al horno o por inmersión en bañe de aceite caliente, por me­
die de resistencia# eléctricas alojadas dentro del maniquí mismo 
y distribuidas de manera que aseguren ana temperatura uniforme 
sobre teda la periferia del molde.—
Hediente estas resistencias se consigue primero ana polimeriza­
ción parcial de la pasta que constituye el baño, y seguidamente 
la polimerización completa, aferentemente en horno de cochura,
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como en les cases precedentes.-
La densidad de la pasta podrá variarse en relación con el es­

pesor deseada para el Impermeable yá terminado, y las temperatu­
ras oscilarán entre limites bastante amplios, segdn el material 
adopatado, singularmente sh se emplean materiales a base de cloru- 
ro de resina a&tática polimerizable o sigilares, en cayo case se 
requerirán temperaturas variables entre 120$ y 180$ C para el re— 
calentamiento previo del molde y entre los 140$ y 200$ C para el 
tratamiento térmico en el horno.-

Otra característica que ofrece el procedimiento objeto del in­
vente, es la de poder conseguir directamente por fabricación en in 
mersión, y sobre la superficie misma del impermeable, les refuerzo 
necesarios, por ejemplo, a le largo de les bordes 4 y 5 que correa 
penden a la zona donde se practicará la abertura delantera, loa co­
rrespondieres al cuello, a las bocamangas, o donde se cree nece­
sario para la colocación de botones y der ás.- La obtención de ta­
les refuerzos no reqp&ré niagu&a operación especial por añadidura, 
pues bastará disponer cavidades sobre el maniquí, en corresponden­
cia a les puntos deseados, cavidades que se llenarán con material 
plástico en el momento de la inmersión, lográndose en dichos puntos 
mayor espesor de material plástico que en las partes restantes.- 

Las operaciones de acabado del impermeable, sea cualquiera al 
particular sistema de fabricación seguido, de les anteriormente 
descritos, so reducen a la colocación del cuello y de los botemes 
y a practicar los correspondientes respiraderos.-

Como consecuencia de la descripción que precede, el objeto pre­
sentado, permite fabricar impermeables con características de im- 
permeabilización superiores s los de hasta ahora legrados, y esto 
con un notable ahorra de tiempo y manipulaciones.—

Naturalmente, la forma particular del maniquí, los detallea 
del mismo o simplemente cada una de las operaciones que forman 
parte del procedimiento, podrán variarse segán sea necesario, sin 
salirse per e31c del campo del invente.—
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165809le.- "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE IMPERMEABLES EN UNA SOR. 
PIEZA, PORGOOS CON MATERIALES A BASE DE RESINA SINTETICA", carac­
terizado por el hecho de que comprende la inmersión de un maniquí 
en un baño, contenímude el material adoptado para la fabricación 
del objeto en estado semifluido, correspondiendo dicho maniquí en 
forma y dimensiones a las que debe tener el impermeable acabado, de 
modo que persista adherida una capa delgada del material semiflui­
do^ y el sucesivo tratamiento térmico de la misma, con preferencia 
en un horno a temperatura tal que provoque la completa polimeriza­
ción de la capa de resina adherida al maniquí.—
SS*.* "PROCLMMIEHTO PARA LA FABRICACION BE IMPERMEABLES EN UNA SOR 
PIEZA, FORMADOS CON MATERIALES A BASE DE RESINA SINTETICA", según 
la primera reivindicación# caracterizado por el hecho de que el ma­
niquí se calienta previamente a ana temperatura tal# que provoque 
ana polimerización parcial de la pasta que se halle en contacto coi 
el maniquí en el momento de su i merslón en el baño, y que# despeó? 
de antraide del mismo# se deja escurrir el material sobrante y a can 
tinunción se le traslada a un horno donde la sapa o película de ma­
terial plástico alcanza su completa polimerización.—

140' 3a,- "B86C3DIKIEHT0 PARA LA FABRICACION CE IMMBSEARLBS EN UNA SOLA
PIEZA, FORMADOS CON MATERIALES A BASE DE REBINA SINTETICA"# aegdn R  
primera reivindicación# caracterizado por el hecho de que el maniquí 
se inmerge en el baño sin previo recalentemiente, lográndose en el 
momento de la inmersión por simple adherencia, una tenue capa del ae 

^43 terial que forma el bañe, y en que dicha capa de material, después 
del eaou ido, se somete a trataaáento térmico en un horno a tempera­
tura adecuada, hasta la completa polimerización.-
49.- "PR0C3DIHIENT0 PARA LA FABRICACION DE IMPERMEABLES EN UNA SOLA 
PIEZA, FORMADOS CON MATERIALES A BASE DE RESINA SINTETICA", según 3a 

150 primera reivindicación, caracterizado por el hecho de que, el reca­
lentamiento previo del maniquí se logra mediante resistencias eléc­
tricas alojadas dentro del propio maniquí.—
5e.- "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION BB IMPERMEABLES 131 UNA SOLA 
PIEZA, FORMADOS CON MATERIALES A BASE DE RESINA SINTETICA", según
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cualquiera da laa precedentes reivindicaciones, caracterizado por 
el hecho de que, el maniquí empleado para la realización, e tá com­
pete ato de un cuerpo principal y de dos piezas correspondientes a les 
brazos, anidas, de forma fácilmente desmontable, al cuerpo princi­
pal, per medio de espigas o similares.-
63.- "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE IMPRMEABLES EN UNA SOLA 
PIEZA, FORMADOS CON MATERIALES A BASE DE RESINA SINTETICA", eegán 
caalqoiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado per 
el hecho de que después de la completa polimerización de la pelícu­
la de material plástico adherido al maniquí y trás el enfriado del 
mismo, se espolvorea este con talco, después da lo cual dicha pelí­
cula es cortada a le largo de la linea media anterior del impermea­
ble y es retirado luego del molde, junto con las piezas del mismo os 
rrespondlentes a las mangas, piezas que sucesivamente quedarán ente- 
Bramante libres, antes de dar el acabado al impermeable.- 
^a*- "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE IMPERMEABLES SN UNA SOLA 
PIEZA, FORMADOS CON MATERIALES A BASE DE RES NA SINTETICA", eegán te 
ha descrito en cualquiera de las anteriores reivindicaciones, carac­
terizado por el hecho de que, el maniquí presenta cavidades y resal­
tes tales que permiten provoca#, en el impermeable terminado, la fas 
nación de refuerzos adecuados en la zona deseada*—
ge.- "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION US IMPERMEABLES EN UNA SOLA 
PIEZA, FORMADOS CON MATERIALES A BASE DE RESINA SINTETICA", tal eco 
sé ha descrito y demostrado en los dibujes adjuntos

Consta de seis hojas foliadas y mecanografiadas por una sola ca­
ra*—

Barcelona a 12 de Aoril de 1944* 
P.A* de D. Federico WBRNERA-
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