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M E M O R I A  D E S C R I P T I V A  

DE UNA PATENTE DE INVENCION POR VEINTE AÑOS EN ESPAÑA A FAVOR 
DE DON ANTONIO ROSAT GONZALEZ, DE NACIONALIDAD ESPAÑOLA, RESI­
DENTE EN BARCELONA, Bismarch 6.

s o L r e
PROCEDiaS-IIO EN Y RELACIONADO CON LA OBTENCION DE REVESTI!,[TEN- 
TOS EXTERIORES PARA PUÑOS DE PARAGUAS Y BASTONES.
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La presente solicitud tiene por objeto un procedimiento en y 
relacionado con la obtención de revestimientos exteriores para pu­
ños de paraguas y bastones, el cual se hace extensivo a la decora­
ción, protección y embellecimiento de las empuñaduras aludidas en 

5.— el enunciado, por medio de estampación por proyección electrostá­
tica de fibras textiles normales, como son: el rayón, algodón, ny- 
lón y otros análogos, siendo por primera e inédita vez adaptado 
dicho sistema, a objetos de base metálica, plástica o madera, de 
un uso sometido a desgaste pertinaz y constantey para el revesti-

1 0.- miento de piezas de metal, madera o plástico, que posean un traza­
do lo mismo normal que irregular donde dominen las superficies cur­
vadas en el sentido cóncavo lo mismo que en el convexo.

En el caso presente la particularidad mas acusada del procedida 
miento, estriba en la fase del mismo en que se atiende a la prepa- 

1 5 .- ración de las superficies lisas.con la finalidad de que sean más
asequibles a la retención previa de las substancias que deben so­
portar la proyección de las fibras textiles y mantener un espacio 
prudencial de tiempo en el que debe consolidar la fijación de las 
mismas en su correspondiente posición, que es la de la verticali- 

20.- dad con respecto al plano superficial que las recibe.
La característica esencial del procedimiento, radica en la 

adaptación de los diversos materiales a emplear, para la recepción 
del consiguiente "flocado".

Para simplificar y hacer más comprensible se expone y describe 
25.- seguidamente un caso de realización práctica, referido a los esque­

mas del gráfico adjunto. Como quiera que de los elementos indicados 
como posibles para la fabricación, es el aluminio con innegable im­
porosidad superficial el que más dificultades representa, lo toma­
remos comojáejemplo o punto de partida en el análisis del sistema 

3 0.- que sigue a continuación.
En el indicado plano la Figura le., representa un fragmento 

de empuñadura considerada como el alma interna del objeto que se
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recubre. Asi como la Figura 2a., dibuja el corte seccional del 
mismo, por el nivel del plano AB señalado en la Figura la.

En ella se muestra que la indicada alma interior (7) (en la sec­
ción de la izquierda) se halla en su estado inicial antes de empe­
zar el proceso, por lo que su superficie se mantiene lisa más o 
menos pulida y naturalmente extraña a la ad&isión de materias se- 
mi liquidas o pastosas, por la improbabilidad de quedar retenidas 
de un modo uniforme, como expontánea consecuencia de la fuerza de 
la gravedad y de la ya indicada curvatura e inestabilidad de tales 
piezas. Por el contrario en la sección siguiente (8) en la Fig. la, 
la repetida alma interior aparece después de haber sido sometida 
a la primera fase del procedimiento, que consiste en someterla al 
baño de un elemento químico corrosivo, de tal índole que solamente 
le hace perder el primitivo pulimentado, dejándola en un estado 
de rugosidad superficial (8) semejante al de los metales sin des­
bastar o al de la madera sin cepillar. Por la rapidez y uniformi­
dad con que habrá sido efectuado el baño, la granulosidad resultan­
te, será indefectiblemente de una regularidad constante y de una 
intensidad casi inapreciable a la vista.

El aspecto apreciable en la Figura 2á., /sección transversal) 
ratifica esta circunstancia importante con que finaliza la fase 
inicial descrita.

La Figura 33.? esquematiza la forma de realización de la se­
gunda fase en la que el alma (8) secundariamente obtenida es some­
tida al recubrimiento de una capa (9) de material adhesivo, el 
cual está conseguido con resinas sintéticas semi-plastificadas de 
alta viscosidad y largo tiempo abierto de trabajo. Su adherencia 
deberá ser muy elevada, y uno de las condiciones iBportantes del 
amalgamamiento de esta substancia adhesiva, es la incorporación de 
la anilina colorante, seleccionada para establecer en los casos en 
que se requiera el tono definitivo y que será la misma utilizada 
para el coloreado de las fibras.
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Al llegar a este punto del proceso, entra en acción cualquiera 
de los mótodos mecánicos para la proyección de las fibras textiles, 
entre los que es más oportuno la máquina electrostática normal; 
siendo la cualidad y ventaja más acusada de Ósta, la de recuperar 
las partículas sobrantes aprovechándose así todo el material no 
adherido.

En confirmación de esta áltima fase, la Figura 4§°, esquemati­
za con un aumento exagerado el corte seccional del conducto tubu­
lar (7) en el que se muestra la capa externa (10) de fragmentos 
de fibras uniforme y correctamente implantados en posición verti­
cal y casi prácticamente paralelas entre ellas, precisamente sobre 
la capa (9) ya endurecida y seca de la materia adhesiva y coloran­
te, con la particularidad de que no resta vestigio alguno de dife­
rencia colorativa entre el fondo o base y el revestimiento fibroso 
que a modo de una felpa recubre el puño.

Este resultado final se pone de manifiesto en las Figuras 5& 
y 6a., que corresponden a dos tipos de empuñaduras en los que uno 
es sumamente liso y el otro ostenta ciertas sinuosidades que no 
impiden en nada la citada consecución de la finalidad prevista, 
lo que demuestra que las variantes de formas y dimensión no alte­
rarán por lo tanto, la esercialidad de la patente.

N O T A
En resumen, la presente solicitud recaerá sobre las siguientes 

reivindicaciones.
le.-Procedimiento en y relacionado con la obtención de reves­

timientos exteriores para puños de paraguas y bastones, caracte­
rizado porque como primera fase se procede a la preparación de 
la superficie exterior del puño propiamente dicho mediante una 
acción química y mecánica a efectos de pulimentado y evacuación 
de impurezas que pudieran presentar inconvenientes para el reves­
timiento a fines de adherencia y fijación, puesto que se trata
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áe revestir la superficie 3el asidero con un producto pastoso 
c¡ue constituirá una capa de grueso determinado la que más tar­
de se la proporciona la configuración y características 6e la 
invención.

28.-Procedimiento yñ y relacionado con la obtención de re­
vestimientos exteriores para puños de paragtlas y bastones, se- 
gán la reivindicación anterior, caracterizado porque sobre el 
producto pastoso una ves extendido en el asidero del elemento 
correspondiente, se realiza 1?. proyección de fibras por medio 
de una máquina electrostática, sometióndolo después a la fase 
de secado.

38.-Procedimiento en y relacionado con la obtención de re­
vestimientos exteriores para puños de paraguas y bastones, se- 
gán las reivindicaciones anteriores, caracterizado parque el 
producto de recubrimiento empleado es a base de resinas sinté­
ticas semi-plastificadas de alta viscosidad, incorporándose 
a la mezcla pastosa la anilina segdn color para conseguir la 
tonalidad apetecible en el recubrimiento y por lo tanto el teñi­
do igualmente de las fibras.

.-PROCEDIIEENTO EN Y RELACIONADO CON LA OBTENCION DE RE- 
7ESTE.EBNT0S EXTERIORES PARA PUÑOS DE PARAGUAS Y BASTONES.

Segán se describe en la presente memoria que consta de cin­
co hojas escritas a máquina y dibujos.

Hadrid, 12 de enerq^de 1.965
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