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La presente invención se refiere a un vendaje de 

sostén rígido o una porción de vendaje rígida, qué, por aplica­

ción in situ, conviene para la fijación y la puesta en raposo i 

de una parte del cuerpo, al menos parcialmente reoubierta de ¡ 

piel, y que comprende una capa de base textil que se adapta a '

la forma de la parte del cuerpo situada por debajo de ella, ¡
¡

una capa intermedia colocada sobre la envolvente de base y ; 

eventualmente ligada a ella, y una capa de polímero, que rodea ] 

la anterior, esencialmente uniforme y rígida, que está cons- ! 

tituida por una masa de materia plástica rígida endurecida qui-̂
micamente.

Tal vendaje es conocido por la solicitud de 

patente alemana 2.015.534, publicada en forma impresa al 11 de ! 

marzo de 1.971, y por la patente DDR 86674. !

Sin embargo la capa intermedia en estos ven- ! 

dajes conocidos está constituida por una capa de tope o reten-) 

ción, eue debe cubrir la capa de base y que debe ser normalmen-: 

te flexible, o por una película de plástico preformada o una 

lámina de materia sintética, de debe colocarse entre la capa 

de base y una capa de polímero (o resina sintética, que forma 

una envolvente exterior del vendaje, siendo indiferente esta 

lámina, es decir inerte frente a estas capas e impermeable a ' 

todo fluido. Para la capa de tope o retención, películas de 

caucho o láminas procedentes de masas de balones de goma sin­

tética se utilizan a causa do su estabilidad reaccional y de 

su elasticidad, y también polietilenos laxos, polipropilenos y 

otras películas, rué son inertes frente a la mayoría de las re­

sinas sintéticas y disolventes que son allí contenidos. <

En la práctica, los puntos siguientes han apa' 

recido como decisivos para la utilidad y la aplicación fací 1 ¡30.
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de un vendaje de sostén; '

1.- La respiración do la piel (problema de 

exhalación y transpiración de la piel).

3. - El problema de la apertura.

5.- La protección de la piel y la protección i 

del conjunto del cuerpo contra la admisión de substancias per- ! 
judiciales en el metabolismo. ;

4. - La manejabilidad para el personal que tra­

baja con este vendaje (tiempo necesario, simplicidad, diversi­

ficación de material reducida, grado de ensuciamiento, etc.).

5. - La posibilidad de terapéuticas confirmada, 

a pesar de la frecuencia del vendaje de sostén (drenaje, lava­

do, terapéutica radiográfica y nuclear, etc.) y la posibilidad ! 

de diagnósticos (transparencia a los rayos X, xerografía, diag­

nóstico por ultrasonido).

6. - Factores relativamente difioiles de evaluar 

pero tanto más influyentes, tales como los efectos sicosociale^ 

puramente sicológicos, de curación fisiológica: se trata de to-. 

dos aquellos factores que modifican un proceso de cura o de ; 

protección cualquiera, es decir lo aceleran o lo retardan.

Experiencias de la practica muestran que,por 

ejemplo, vendaje s do sostén demasiados finos y ligeros, que 

son molestos a pesar de todo para el portador, tienen el efecto, 

por la movilidad acrecentada asi obtenida, de que el movimien- ' 

to y el cambio en los tejidos activado de manera no fisiológica 

desfavorecen el proceso de protección o de curación deseado.

Entre estas exigencias, el vendaje conocido 

no resuelve de forma satisfactoria la exigencia referencte a .

una respiración prácticamente libre de la piel y por ende una !
¡'

aireación satisfactoria, asi como la exigencia referente a la ¡30.
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eliminación del vapor de agua y de los productos de transpira­
ción. Ya que o bien las mallas del material textil de la capa 
de base se eligen totalmente anchas de modo que una respiración 

satisfactoria de la piel pueda ser realizada, pero entonces la 

capa de base está falta de densidad para llegar a una fijación ' 
aceptable, por ejemplo de un miembro roto, durante el endure- ' 

cimiento de la materia plástica. 0 bien la dimensión de las ma­

llas y la densidad del material textil son suficientes para 

asegurar una fijación satisfactoria, pero no existe entonces 

respiración conveniente de la piel, sino a lo sumo una cierta
¡

mícrociroulación, por ejemplo por mediación de pequeüos aspa- ¡ 

cios entre los bucles de gasa no cortados de un tejido de es- } 
ponja. i

Es por esta razón que la invención tiene como fi­

nalidad realizar un vendaje de sostén o una parte da vendaje ¡ 

rígida, qué, con un montaje simple, permite obtener una exce­

lente fijación y puesta en posición, y simultáneamente una ai­

reación totalmente satisfactoria de la piel de la parte del 

cuerpo.

Este resultado se consigue con un vendaje o una 

porción de vendaje rígida de la forma descrita anteriormente, ! 

que se caracteriza porque: '

a) la capa de polímero se obtiene por aporta­

ción de una capa de material prepolimerizado autoendurecible, 

todavía no endurecido, sobre la capa de base de material tex­

til. que está directamente en contacto con la parte del cuerpo 

y exenta de materia sintética o de catalizadores que forman ta­

les materias y después endurecimiento consecutivo; asi pues la 

capa de polímero se extiende al menos en parte hasta las mallas 

de las capas exteriores del material textil asegurando asi la
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forjación de la capa intermedia.

b) la capa de base de textil tejido está compues­

ta uc una capa interna dirigida hacia la parte del cuerpo y

de una capa externa, al menos de textil tejido; las dimensio­

nes de las mallas del material textil son de una pequenez tal

y la capa de base es de un espesor tal que, durante la pene-
- i

tración parcial del prepolimero en la capa de base, al menos 

una zona de la capa de base, en contacto directo con la piel 

del cuerpo de manera ininterrumpida, quede exenta de prepoli- 

mero, es decir de materia plástica endurecida, y qyede asi no 
rifidificada;

c) en el interior de la zona de la capa de base 

exenta de prepolimero, es decir de materia plástica endurecida, 

son previstos canales que se extienden, preferente y esencial-; 

mente, paralelamente a la parte del cuerpo y oue se abren al 

"¡onos en una de las porciones extremas frontales de la capa
do base: son aislados de la superficie de la parte del cuerpo.' 

en todos los puntos, por una capa más interna de material tex­

til exenta de materia plástica.

ía capa de polímero endurecida se forma a partir 

del material prepolimerizado preferentemente en menos de 30 

minutos.

Se prefieren como materiales de prepolimero:

- la resina poliacrilica de fundición prepolimerizada catali­

zada en frió,

- l'jt mezcla de poliésteres flexible con sistema de cataliza­

dor "en frió" rápido.

- los compuestos de di- o polihidroxi- / di- o poliisocianato 

(FU), fabricados en su mayor parte a partir de poliésteres o 

polieteres retícula dos o de poliacetales, cue sirven de resi-¡30.
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na reactiva de fundición, o de espuma; ^

- los agentes espumantes epóxidos elastifioados -

- el copolimerizado epiclorhidrina - bisfenol-A

- el copolimerizado a base de estireno

- el copolimerizado a base de ácido metacrilico o metacrilato
!

de metilo :

- el gliptalquido del ácido maleico

- el estireno-etileno-glicololde

- la butilacrilamida/acrilato de butilo

- los derivados vlnllacetato y vinilestearato

- una resina de fundición hidrooarburada reticulable con sis- 

tena rádox.

El material textil puede estar constituido por un { 

tejido o por un material textil no tejido (vellón).
!

Entonces la zona de la capa de textil vuelta hacia = 

el exterior presenta preferentemente una dimensión de malla su­

ficientemente grande para que el prepolimero pueda penetrar 

perfectamente allí y para que a continuación del endurecimiento- 

de este último se una intimamente a la masa de materia plástica.

La capa de textil puede estar constituida por un 

soporte textil de mallas ajustadas, de materia fibrosa natural 

o de hilos sintéticos apropiados, preferentemente de tejido de ' 

punto elástico de algodón Je densidad suficiente.

Un material textil es "de mallas ajustadas" en el 

sentido de la invención, cuando constituye una barrera para el 

material prepolimerizado, rué impide a este último penetrar has 

ta la piel. La dimensión critica de la malla debe ser determina 

da para cada capa de material textil, experimentalmente, en 

función del prepolimero empleado y del espesor de la capa.
La parte de la capa'textil que forma la zona de
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mallas situada lo más cerca de la piel, que puede estar consti­

tuida por ejemplo de tejido de punto elástico de algodón o sim-? 

píamente de ínterlok, a 170g/m^, puede realizarse en forma de ' 

material de vendaje en tubo o manga con ayuda de una costura * 

especial plana, o incluso puede dejarse en forma plana. !

Para capas de base de textil compuestas de varia^ 
zonas o filetea de mallas, la zona o filete-soporte de textil , 

más externo puede ser "mas laxo" y el material puede ser prefe­

rentemente elástico y en forma de arpillera. "Mas laxo" signi-' 

fica en este caso, que esta parte de textil no constituye una j 
barrera para el material prepolimerizado.

La capa de textil laxo más externa puede también 

ser previamente aprestada químicamente, sin ser rigidificada, 
de tal modo que la reacción de endurecimiento químico prevista 

pueda realizarse con la mezcla endurecedora de resina sintéti-j 

ca todavía reactiva (material prepolimerizado) puesta en con- ¡ 

tacto con el textil, más rápida, química y eficazmente.

Los canales previstos para la respiración de la 

piel o para un tratamiento de la parte del cuerpo vendada a 

través del vendaje terminado, se enouentran preferentemente en­

tre una zona interna, exenta de materia plástica y una zona de¡ 

la capa textil contigua a la anterior que va hacia el exterior¡ 

Los canales pueden también ser realizados de ' 
mteria plástica elástica, en forma de pequeHos tubos que se 

extienden preferentemente en el sentido de la longitud de la 

parte del cuerpo y que cumplen la misión da pasos; como mate­

rias plásticas para estos pequeHos tubos convienen en particu­

lar el policloruro de vinilo, los polietilenos o los polipro- , 
pílenos.

Los canales en la capa textil exenta de mate- '
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ría plástica pueden obtenerse, por puesta en posición de peque-^

dos tubos amovibles de materia plástica o de varillas, cuo puej
i

den retirarse del vendaje rígido o de la porción de vendaje rí­

gida final. ^

Preferentemente, la zona más externa de la capa tex-i- 

til cargada de materia plástica endurecida contiene al nanos ¡ 

un hilo de metal, de materia plástica o de material textil de 

resistencia a la tracción sufioiente, que se extiende prefereny 

temenpe en la dirección longitudinal de la parte del cuerpo,de i 

tal modo que este hilo pueda servir de medio de apertura para j 

la capa de materia plástica endurecida del vendaje de sostén ! 

rígido. - , í

El hilo de apertura a colocar én posición está consi
i

tituido preferentemente de hilo o "twist" de materia plástica,j 

particularmente en "twist" de nylon; preferentemente el "twisfj 

o hilo de materia sintética es enlucido de una substancia Su- í 

topegado.ra. Puede por ejemplo tratarse de materia plástica que. 

permite el paso de rayos X.
!

Dioho hilo de metal o de materia plástica, conduc-¡}
tor de la electricidad, puede también ser atravesado por una ' 

corriente eléctrica, preferentemente una corriente continua de: 

intensidad definida, que permite abrir la capa de materia plás 

tica endurecida; de esta manera, la capa dura que sirve de me­

dio de sostén puede ser cortada por la corriente, como con una 
"termo-sierra".

Pero la capa de materia plástica endurecida puede 

también ser cortada con ayuda de una cuchilla normal, de una 
espátula metálica o de simples tijeras.

Preferentemente el espesor de la capa de materia 

plástica en estado endurecido debería ser al menos de 1 mm.
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La capa de textil y la capa de materia plástica en­

durecida pueden ser transparentes, al menos del 50 al 80 % o ! 

incluso más, a los rayos X y otras radiaciones necesarias para ' 

fines terapéuticos o diagnósticos. - '

Entre, la superficie de la piel y la primera zona de t 

la capa textil o entre dos zonas de la capa textil puede, intro­

ducirse un material de almohadillado, que es o bien aprialcnadcj 

de forma suelta entre las zonas del textil, o bien aplicado so-i 

bre una de las zonas del textil, de modo que pueda ser evitada j 

la creación do puntos de compresión sobre la parte del cuerpo ! 

o sobre la piel de ésta bajo la influencia del vendaje de sostá 

Las diversas zonas de la capa textil descritas, el!
t

medio de paso, el medio de apertura, y eventualmente el medio j 

de protección, es decir todos los elementos de vendaje a ex- 

cepción de la capa de materia plástica endureoible más externa,; 

pueden reunirse en un complejo único, a saber una especie de 

manga compleja de varias capas con soporte textil o incluso de 

material de vendaje complejo de varias capas (para vendajes de. 

sostén planos). ¡

Sobre la mezcla de materia plástica todavía fluida 

o a la mitad endurecida puede depositarse, durante el endureci­

miento, una lámina de consolidación a base de fibra de vidrio 

o de otro medio de refuerzo del mismo tipo, que puede unirse 

inmediatamente a la mezcla a endurecer o fijarse intimamente 

sobre ésta, y que evcntualmente puede recubrirse de una nueva 

capa de materia plástica todavía a endurecer; asi pues un re­

fuerzo esencial puede ser previsto para puntos o líneas par­

ticularmente solicitados físicamente sobre el vendaje de sostéo) 

por -ijemplo en el caso de un vendaje de sostén para andar y de 

un vendaje de sostén de la pelvis.
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A fin do obtener una mejor presentación exterior,pue­

den utilizarse láminas de materia plástica; poseen una cierta ; 

movilidad con respecto a la mezcla de materia plástica a. endu­

recer, son relativamente flexibles y elásticas y pueden enro­

llarse y extenderse sobre la mezcla de materia plástica por el 

exterior, durante el periodo de endurecimiento y preferentemen­

te durante la fase de reacción de semi-endurecimiento da la mez 

cía de materia plástioa; asi pues no es necesario tener un mol-j 

de apropiado o una manga formada por láminas para obtener una ¡ 

forma exterior satisfactoria; el procedimiento puede también ! 

ser utilizado con vendajes de sostén cilindricos en forma de , 

manga y también para vendajes planos; es simple y se adapta in-í

cluso a situaciones extremas. ¡¡
Para la protección contra las radiaciones exterio- j 

res electromagnéticas, corpusculares o de otra naturaleza,uno ; 

o varios aditivos suplementarios pueden mezclarse a la capa de 

materia plástica del vendaje, o bien una capa intermedia puede- 

intercalarse en el vendaje, de tal modo que la parte del cuer-! 

po vendada quede protegida lo mejor posible contra estas radia, 

ciones exteriores, siendo estas o absorbidas en un porcentaje 
lo más elevado posible o reflejadas. :

Sobre la superficie de la capa de materia plástioat 

en curso de endurecimiento o ya endurecida, puede ponerse en 

posición una bolsita o un pequeKo compartimento, de materia 

plástica transparente; una tarjeta o una información cualquie­

ra concerniente al utilizador del vendaje de sostén puede des­

lizarse en esta bolsita, de modo que las informaciones útiles ]
)

sean visibles rápidamente. !

El hecho de que el vendaje de sostén conforme 
a la invención o la porción de vendaje sea "rígida" y "dura"30.
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en el estado final después de la reaooión completa, significa

que la parte del cuerpo vendada no puede moverse, después de i 

la colocación del vendaje de sostén, a la altura de las articu 

laciones a inmovilizar, que so cumple una cierta función de 

mantenimiento en reposo y que este vendaje de sostén asegura 

una cierta protección contra las influencias físicas o químicas 
exteriores.

Asi pués, el oomplejo capa de textil/oapa de mate- 

ria plástica ofreoe un aislamiento térmico ideal frente al me­

dio exterior circundante para la parte del cuerpo inmovilizado, 

en virtud de que la radiación tármioa hacia el exterior es re-, 

guiada por la capa de materia plástica, por una parte, y en 

virtud de que una grandísima acumulación de calor por debajo , 

del vendaje de sostén se evita por la circulación de aire in-¡ 

torno fisiológico, por otra. ¡

La capa textil más interna puede ser aprestada 

con sustancias o materialr-s particulares con vistas a una po- ! 

sibilidad de terapéutica r de diagnóstico.

El vendaje de sostén o la porción de vendaje con-, 

forme a la invención ofrece también la posibilidad de hacer 

pasar por debajo de la capa de materia plástica a endurecer o ¡ 

ya endurecida, y ello de la forma más simple, conductos de drei 

naje para la evacuación, tubos para el lavado, la alimentación 

u otras intervenciones terapéuticas o diagnósticas con circui­

to de alimentación y de evacuación o serpentines de enfriamien 

to, por ejemplo para el tratamiento local de estados inflama­

torios altamente sépticos.

Correcciones u otras modificaciones del vendaje ¡ 

de sostén duro terminado pueden también ser llevadas a efecto . 

in situ y, preferentemente, de tal modo que la totalidad del !

i
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vendaje de sostén terminado o de la capa externa de Ratería 
plástica dura no deba ser destruida o quitada.

Para eventuales correcciones u otras modificaciones 

del vendaje de sostén duro terminado o de una porción do ven­

daje, una capa de materia plástica a aSadir ulteriormente puede! 

entonces unirse lo más intimamente posible con la capa textil j 

más externa asi como con la capa de materia plástica endurecida) 
ya terminada.- í

t
Otra ventaja del vendaje de sostén o de la porción) 

de vendaje conforme a la invención radica en el hecho de que el 

principio del vendaje en forma de manga (como se utiliza pre- ¡ 

ferentemente para las extremidades) no debe ser empleado nece-¡ 

seriamente como el único tipo de soporte; merced al uso de m a - { 

teriales de soporte plano relativamente apropiados, la puesta ¡ 

en posición de estructura de vendajes de sostén plana resulta ¡ 

igualmente posible, y entonces pueden ser realizados soportes !
i

rígidos de forma altamente complicada. i
!

Dicho vendaje puede naturalmente también ser ¡ 

puesto en posición, cuando no hay intención alguna propia de 

fijación o de mantenimiento en posición de h parte del cuerpo, 

pero cuando se da prioridad a una proteoión . de la parte 

del cuerpo contra influencias exteriores físicas o químicas 

procedentes del medio circundante.

El vendaje de sostén o la porción de vendaje 

rígida conforme a la invención puede también fabricarse de tal 

modo que, en situaciones de angustia (acontecimientos de gue­

rra, catástrofes, medidas de urgencia necesarias), la mezcla de; 

materia plástica a endurecer pueda colocarse directamente sobre! 

las capas de prendas de vestir de la parte del cuerpo a inmovi­

lizar -siendo quitadas las prendas de vestir más tarde - ; es '
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, asi posible obtener una inmovilización y por ello un apacigua-

miento parcial del dolor y eventualmente también una detención ;
iulterior de la hemorragia. ¡
f

Todos los componentes necesarios, conforme a la in- i 
vención, para la realización de un vendaje de sostén de auxilio 

completo estandarizado pueden ser contenidos en un pequeSo pa- ! 

cueto portátil, a saber: el complejo-soporte de la materia 

plástica con medios do paso y de apertura, la cantidad necesa- , 

ria de compuestos de prepolimero, el sistema activador oven- ' 

tual. el principio de mezcla y de aplicación y eventualmente 

la lámina de protección exterior no indispensable para el ven­

daje, eventualmente capas de protecoión para la capa interna , 

del vendaje y eventualmente un medio de inhibición de la poli- j 
merización, de tal modo que el conjunto forma un paquete de j 

auxilio denominado "Emergency paok" y que en situaciones de.an­

gustia (campos de batalla, accidentes) el profano pueda colocar 

un vendaje da sostén de Inmovilización provisional y asi con­

seguir un alivio importante del dolor y una posibilidad de 
transporte.

Acondicionamientos normalizados similares pueden tam­

bién ser efectuados por personal médico ya sea para un uso úni- 

} co o bien para un repetido (sobre todo para aquellos que no de-i 

ben realizar muy a menudo vendajes de sostén, por ejemplo los ¡ 

prácticos en general, los portadores de ambulancias, los enfer­

meros, los practicantes etc.).

Otras particularidades de la invención se pondrán de 
manifiesto a continuadán con el transcurso de la descripción , 

oue sigue de varias formas do realización preferidas de esta i 

invención, dada a continuación en relación con los dibujos ane­
xos, en los que: '
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La figura 1 es una representación esquemática en 

perspectiva da una primera forma de realización del vendaje d o ' 

sostén rígido conforme a la invención, colocado sobre un brazo, 

cón canales de aireación y provisto de una "termo-rsierra".

La figura 2 es una forma de realización similar a i 
la de la figura 1, igualmente representada en perspectiva,con ¡i
otra disposición de los canales de aireación.

La figura 3 es una vista parcial en perspectiva 

de una forma de realización un poco diferentemente agenoiada, 

cortada en escalones, a ló largo de planos de corte, que están 

aproximadamente en el plano designado con la línea 111-111 en 

la figura 1, o le son paralelos.

La figura 4 es una vista parcial de una sección ' 

longitudinal según un plano designado IV-IV en la figura 1. i.

La figura 5 es una vista pardal en sección trans­

versal de la misma forma de realización que la de la figura 3.
!

La figura 6 es la misma vista que la de la figura 
5, a mayor escala, tras ln retirada de la cánula que sirve pa­

ra formar el canal de aireación.

La figura 7 es una secoión longitudinal, según el 

plano designado con VII-VII en la figura 6, a través de la for. 

ma de realización representada en esta última.

La figura 8 es una secoión longitudinal similar a 

la de la figura 7 a través de la forma de realización repre­

sentada en la figura 6, pero según el plano designado con 

VIII-7111 en esta última figura. '

La figura 9 es una vista parcial de una sección 

longitudinal, similar a la de la figura 7, a través de otra 

forma de realización del vendaje de sostén rígido conforme a : 

la invención. ' !
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La figura 10 es una vista parcial de una sección lon­

gitudinal a través de otra forma de realización, todavía, si- '
¡

milar a la mostrada en la figura 7. !

La figura 11 es una forma de realización todavía una! 

vez modificada, en sección longitudinal y según-vista parcial,¡ 

similar a la de la figura 7. !

En las figuras 1 y 2, el vendaje de sostén 1 está 

en posición sobre el brazo de un paciente. Los canales de aireja 

ción 2, se extienden paralelamente a la dirección longitudinal! 

del brazo en la forma de realización según la figura 1. míen- ! 

tras que los canales de aireación 3 están dispuestos en arro- ! 

llamientos alrededor del trazo en la forma de realización se- { 
gún la figura 2. !

En el vendaje de sostén según la figura 1 se en­

cuentra un hilo 4 que sirve para la apertura, que está conec- , 

tado en sus porciones extremas 4a y 4b a una fuente, da corrien­

te 5 que calienta el hilo por accionamiento del conmutador 6; 

asi pues la capa exterior del vendaje puede ser abierta con 

ayuda del hilo caliente. i

En las vistas parciales de una forma de realiza­

ción similar, representadas en las figuras 3 a 6, una capa de { 

base 7 de material textil se compone de las tres capas 8, 9 y ' 

10. Esta capa de base 7 es por ejemplo insertada, en forma de 

una manga textil con tres zonas superpuesta, sobre la piel des 

nuda 11 de un brazo 12. Entre la zona 8 más interna y la zona 

intermedia 9, una cánula 13 de materia plástica es introducida 

durante la colocación. La capa de base 7 se muestra aquí abier 

ta, en tres escalones. En la región más externa 10, que prefe-; 

rentemante está constituida de tejido de anchas mallas más la­

xo que las otras dos capas de textil, se introduce un prepoli-!



16 -

5.

10.

15.

20

25.

30.

mero hasta la superficie Ae separación con la oapa intermedia ^

9, mientras que la oapa intermedia 9 no debe ser atravesada, j 

Este prepolimero forma despuós del endurecimiento una capa de ' 

materia plástica 14, que comprende,.además de la zona externa i 

dura y pura de materia plástica 15, la oapa de textil más ex- i 

terna 10 invadida de materia plástica endurecida.

Sobre la superficie más externa de la oapa de textil

10, se encuentran hilos textiles o hilos de metal 16 y 17, alo-* 
jados en la materia plástica endureoida. Con ayuda de estos hi­

los, la capa de materia plástica 15, exenta de textil puede ser
", i

desbarrada. En al caso en que los hilos 16 y 17 sean conducto-] 

res, la capa de materia plástica 15 puede ser cortada con ayu-j 

da de estos, pero despuós de la conexión a una fuente de co- ¡

rriente eléctrica como en la figura 1 y calentamiento de los

hilos, o sea con ayuda de la "termo-sierra" asi obtenida. Las 

tres zonas 8, 9 y 10 de la capa textil 7 pueden entonces ser 

fácilmente cortadas con tijeras. !

En la figura 4 todavía se representa un hueso 18 j 

del brazo 12 con el lugar de la fractura 19.

Después del endurecimiento del prepolimero con for 

mación de la capa de materia plástica 14, la cánula 15 es re- '¡

tirada de la capa de base 7 y solo permanece en posición el j

canal de aireación 20 mostrado en las figuras 6 y 7. Las fie- ¡ 

chas en las figuras 6 y 7 indican como los productos de evapo­

ración y los deslizamientos de transpiración de la piel 11 son¡ 

transportados en primer lugar a través de la capa más interna ¡ 

8 pero también a través de la oapa textil intermedia 9 no im- - 

pregnada de materia plástica, hasta el canal de aireación 20, ! 

para ser eliminados de la superfioie del cuerpo y fuera dei j 

vendaje por mediación del aire exterior que afluye a través !
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t

La forma de realización del vendaje de sostén rígido 

conforme a la Invención, mostrada en la figura 9 se diferoncia
!

de la de las figuras 8 y 9 por el hecho de que entre la capa ! 

textil más interna y la capa media (8 y 9), un hilo de materia ! 

plástica 21 en caracol, en arrollamientos relativamente rigidosj 

a la manera de un muelle en espiral, es incluido en el lugar de 

la cánula 13; entre las espiras, quedan espacios intermedios 

81a suficientemente grandes para asegurar el paso de los desli­

zamientos de transpiración y de las evaporaciones de la piel 

hacia el interior del canal de aireación 20.

Para esta forma de realización, no es tan crítico que ;
!

el prepolímero endurezca tan rápidamente que solo tenga el tiemj 

po justo de atravesar la oapa textil más externa 10 de tejido j 

más laxo. Puede también, en el caso de esta forma de realiza- ! 

ción, penetrar más en la capa de tejido intermedia 9, al menos j 
parcialmente, y puede incluso atravesarla en algunos lugares,

t
sin nue la función del canal de aireación 20 quede por ello 

realmente reducida.

En la forma de realización representada en la figura ' 

10, la capa de base 7 unioamente comprende la capa más interna '

8 y la capa externa 22, un poco más espesa, preferentemente.El i 

espesor dé esta capa es definido en relación con la velocidad ¡ 

de endurecimiento del prepolimaro, de tal modo que la zona 22a 
próxima de la oapa interna 8 no sea impregnada de prepolimaro; 

este último puede más bien impregnar únicamente la zona exte­

rior 22b de la oapa textil 22, cuando el endurecimiento está , 

completo. !

En la figura 11 se ha representado una forma de real! 

zación similar, en la que el espesor de las capas textiles 8,30.
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9 y 10 y la gran magnitud de las mallas de la capa más externa ^

10 asi como la velocidad de endurecimiento y la cantidad de '

prepolimero depositada quedan definidos uno en función del otro,} 

de tal modo oue el prepolimero pueda impregnar completamente  ̂

justo hasta la capa lo de anchas mallas y pueda, quizás, todavRt 
penetrar justo hasta la región más externa de la capa de mallas 

más ajustadas; asi pues la masa de materia plástica puede des- ; 

pues del endurecimiento llenar justo hasta las mallas de la ca-¡ 

pa externa de textil 10, de tal modo que la capa de textil 10 ¡

impregnada de materia plástica forma simultáneamente la capa }
i

más externa del vendaje. }

La capacidad de sostén de tal vendaje evidentemente} 

es menor y es por tanto utilizado de forma más ventajosa como i 
porción de vendaje plana. !

Durante la puesta de la capa de prepolimero, se pue 
de utilizar, según un método conocido, una coquilla 23 que uni- 

camente está trazada en la figura 4, y que, después del endu­

recimiento completo de la materia plástica, es retirada del ven 
daje. I

En el lado externo de la capa de materia plástica,!
;

está encastrada una pequeKa hola 25 con ventana 26, por ejemplo 

de plexiglás; puede servir para el almacenamiento de informado 

nes para el médico correspondiente.

A  continuación de la confección de un vendaje de 

sosten rígido conforme a la invención, tal como se representa ¡ 

en el dibujo, se describe ahora un cierto número de ejemplos de* 
realización. ¡

Ejemplo 1

Tara la ejecución de un vendaje de sostén de las 

partes superior e inferior de un brazo, cuya longitud exterior
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es de 70 cm, y de longitud interior 56 om, siendo tomadas las , 

medidas desde el nacimiento del hombro y de la axila respecti-.

vamente hasta la raíz de la mano y cuyo espesor de la parte su-
i

perior del brazo es de 9 cm, vendaje con el cual debe ser ob- ¡ 

tenida una fijación en ángulo recto de la articulación del co-! 

do asi como una fijación de la articulación del centro de la } 

mano y de la base de los dedos, ne inserta una manga interior í 

densa de tejido 8 sobre la piel del brazo sin preparación par-i 

ticular y por encima una segunda manga del mismo tipo 9 y des-i

pues, como se muestra en la figura 3, un cierto número de me- '¡
dios de paso, preferentemente dos a tres, en forma de oanula 

13, que se introducen entre las dos mangas de tejido en la po­

sición y estado que deben ooupar en el vendaje de sostén ter- ,
minado.

Cada una de las dos mangas de tejido es reali-. 

zada en tejido de punto elástico de algodón de calidad. Inter- ' 

lock simple de 170 g/m^ y con una longitud de 72 cm aproximada­

mente en estado no estirado, con un diámetro de 10,5 cm y un ; 

peso de 28,6 g. Sobre la manga textil densa externa 9 se inser 

ta entonces de la misma manera una teroera manga de textil 

elástico y más laxo 10, que está constituida de tejido de pun-< 

to de algodón más laxo de calidad de 105 g/m^ y que presenta ! 

en estado no estirado una longitud de 85 cm, un diámetro de 8 

cm y un peso de 14,45 g. Sobre la capa textil 10, dos hilos de 

mylon 16 y 17 autopegantes, de elevada resistencia a la trac­

ción, oue sirven de medios de apertura, son colocados a lo lar­

go de la parte del cuerpo y son mantenidos en esta posición 

con ayuda de bandas adhesivas. En el lugar de las bandas adhe-'

' sivas una solución adhesiva o un aprestado autopegante de efec­

to retardado sobre el hilo de nylon puede utilizarse.
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Durante la colooación por etapas de los diversos com-. 

ponentes dal complejo-soporte de textil, es preoiso cuidar que;
t

haya en todos los lados exteriores del vendaje do sostén sufi--
t

cíente material de soporte, que no sea ulteriormente raaubier-i 

to por la mezcla reactiva de materia plástica, sino que pueda ; 

ser a continuación vuelto sobre la porción extrema de la oapaí 

de materia plástica o cortado una vez terminado el vendaje. Dn 

almohadillado eventual entre dos de estas capas de soporte de 

textil no es necesario en todos los casos; en general el con­

junto de las diferentes capas de textil es suficiente para ase­

gurar un almohadillado satisfactorio en los lugares del cuerpo. 

eventualmente prominentes y por ello sensibles a la compresión. 

En casos particulares, un material de almohadillado (algodón, !

muletón, sintéticos...) se introduce entre dos capas do soporte
i

de textil y asimismo es mantenido en posición fija en virtud j 

de su elasticidad. Así pues es licito para la terapéutica ele-i 

gir la cantidad y el lugar del almohadillado, para los diver- ¡ 

sos casos específicos. ¡

A este efecto se puede aSadir todavía, por enci-  ̂

ma de la capa textil mencionada 10, una segunda oapa textil del 

mismo tipo con almohadillado entre las dos y sobre esta última; 

entonces los hilos de nylos 16 y 17. Además, es preoiso vigi­

lar que el medio de apertura por arranque sobrepase suficiente­

mente la mezcla de materia plástica endureoible a extender por 

encima, de tal modo que ulteriormente, una vez terminado el 

vendaje, pueda ser abierto faoihnente por captura del medio de 

apertura, ya sea por formación de nudos o bien por enrollamien­

to y fijación alrededor de un objeto duro longitudinal (hoja 

de tijeras, pinzas de cura, etc.). ¡

A continuación es efectuado el depósito del mate-^
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 ̂ rial prepollmorizado. Se realiza por simple ociada, eventual-  ̂

mente con espumado, a mano o con ayuda de un utensilio de apli' 

cación, por ejemplo una pistola para la mezola de los diver- ! 

sos componentes y para la aplicación, provista de una válvula 

dosificadora. También se puede utilizar un manguito, ccquilla ; 

o un medio amovible similar, descrito en conjunción con la fi-!
í

gura 4. ¡

El prepolímero contiene los compuestos siguien-, 

tes (todos los porcentajes dados son porcentajes ponderales): ¡ 

Compuesto A 360 g de una mezcla de

prepolimero 61,5% de poliol ramificado
del grupo de la sorbita 

(índice OH 490, OH-7) y ¡ 

16,5% de fluorotriclorometa- 

no ;

Compuesto B: 3,6 g de acelerador amina ter- !

ciarla

prepolimero (mezclado previamente con A),

Compuesto C: 400 g de una mezcla de

60% de 2,4-diisocianato-to- 

lueno

20% de 2,6-dilsocianato-to- i 

lueno como componente del 

prepolimero en Sorbitol a 

28% (índice OH 491).

Para el vendaje de sostén correspondiente al 

montaje y a las dimensiones de este ejemplo, la cantidad total 

indicada, os decir 765,6g de resina endurecible es ampliamente, 

suficiente. El tiempo de mezcla es de 20 segundos el tiempo de 

estancia en crisol de 80 a 100 segundos, el depósito debe ha- '
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cerse a continuación rápidamente y el prepolimero penetra jus­

to a través de la capa textil laxa 10. Es completamente endure-* 
cido después de 6 a 10 minutos y solo entonces es suficiente- ! 

mente resistente. - - ;

Cada oánula de policloruro de vinilo de calidad' 

de 43,0 g por metro pesa 34,4 g para una longitud de 80,0 cm 
y de diámetro exterior 8,0 mm. ¡

Cada hilo de nylon que sirve para el arranca- ' 

miento pesa únicamente 0,56 g para una longitud de 80,0 um y i 

un diámetro de 1,0 mm. ¡

El vendaje de sostén completo, compuesto 

por dos capas de textil densas y por dos capas más laxas, de 

tres cánulas y de tres hilos de metal de arrancamiento incluí-' 

dos en la masa de materia plástica endurecida, pesa 955 g.Des-; 

pues del endurecimiento completo, las tres cánulas son retira­

das y el peso total del vendaje terminado no es más que de ! 
852 g. í

guientes:

Componente A: 

prepolímero

Componente B:

Otros ejemplos de prepolimeros son los si-
!

Ejemplo 2

300 g de una mezcla de resina poliester

no saturada de propilenogliool, de i 

ácido maleico, de ácido itálico ( M  

laoión ponderal 1:1:1)

12 g de una mezcla de

50% de peróxido de cielohexanol y 

50% de aditivo de flegmatización
}

(que corresponde a aproximadamente 

4% de A y mezclado previamente con [ 

A) í
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Componente C: 13 g de una mezcla de

prepolimero 4% de octoato de cobalto y 

96% de estireno (que correspondo a 

aproximadamente 4% de A).

Componente A:

Ejemplo 3
300 g de una mezcla de resina polienter

prepolimero no saturada de propilenoglicol, de 

ácido maleicó, de ácido íbálico (como 

en el ejemplo 2)

Componente B: 13 g de una mezcla de

prepolimero 50% de peróxido de benzoilo y 

50% de aditivo de flegmatización 

(que corresponde a aproximadamente 

4% de A) mezclado previamente con 

A

Componente C: 13,5 g de una mazóla de

prepolimero 8% de dimetilamin y 

93% de estireno

(que corresponde a aproximadamente

4,5% de A)

El componente C del prepolimero es mezclado du­

rante 45 segundos con la mezcla de los componentes A y B y la 

mezcla asi obtenida es entonces aplicada. Endurece completa­

mente en 8 - 10 minutos aproximadamente.

Ejemplo 4

Componente A: 300 g de una mezcla de

88% de polil ramificado del grupo 

de la sorbita (índice OH aproxima­

damente 480) y

13% de fluorotriclorometano, mezola
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Componente B: 

prepolímero

Componente C: 

prepolimero

dos previamente.

4 g de un aoelerador amina terciaria,

mezclado previamente oon A. - '!
360 g de una mezcla de ¡

76% de tolueno 3,4-diisocianatc y j

24% de toelueno 2,6-diisocianato. {

como componente del prepolimero con !

el sorbitol al 28% (índice OH 485).

El componente C del prepolimero e3 mezclado du-; 

rante 20 segundos aproximadamente oon los componentes A y B.La ¡ 

mezcla de prepolimero es aplicada inmediatamente. El tiempo de ¡

estancia en crisol asciende a 90 segundos aproximadamente.Des-[
i

pues de 8 a 10 minutos, el prepolimero está completamente endu-j 

reciño y es totalmente resistente. ¡

Ejemplo 5 ¡
95 partea de 1,1,3 trihidroxifenilpropa- 

no (índice OH 370) !

24 partes de troclorofluorometano !

Componente A: 

prepolimero 

Componente B: 

prepolimero 

Componente C:

Componente D: 

prepolimero 

Componente E: 

prepolimero

2 partes de l-metil-4 dimetil-animo- 

etil-piperazina

1 parte de derivado alquilsiloxano- 

oxialquilo

92 partes de polifenilmetano-poli-iso- 

cianato

Todos los componentes son perfectamente mez­

clados antes del uso, durante 30 segundos aproximadamente, y ; 

son a continuación aplicados. El tiempo de endurecimiento com-i 

pleto asciende a 10 minutos aproximadamente. j

A los grupos de mezclas de materias plásticas!
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citados en los ejemplos, pueden asociarse aditivos particula­

res, estabilizadores, sistemas activadores, sistemas inhibido-! 

res, aditivos antiestáticos, aditivos elastómeros, un agente ! 

de proteoción contra las radiaciones tales como UV en particu-j 

lar o un agente de protección contra el envejecimiento de los ! 

aditivos de endurecimiento y/o de reblandecimiento, ello a finj 

de obtener propiedades determinadas para el comportamiento in-; 

temo o externo de la oapa de materia plástica, ¡

Estos aditivos particulares son facultativos; no ' 

influyen sobre las propiedades conforme a la invención del ,
vendaje de sostén como tal, es decir como estructura sólida ¡

que asegura el mantenimiento, la puesta en reposo y la proteo-!

ción contra regulación fisiológica de la parte del cuerpo que j
t

se encuentra por debajo. Estas substancias son por tanto de- * 

seables con ocasión de, entra otras, las finalidades particu-j 

lares siguientes: ¡

1. Una mejora de la elasticidad a los choques 

(aditivo elastómero)

2. - Una elevación del punto de inflamación (adi­

tivos de proteoción contra el incendio)

3. - Una disminución de la duración de combustión ¡
(aditivo de protección contra el incendio) )

4 . Una influencia sicológica sobre el comprador 
(aditivo colorante)

5. Una mejora de las propiedades antiestéticas 

(aditivo antiestático) y finalmente

Una mejora de la protección contra las radiacio­

nes (por ejemplo absorbedor de UV), a fin de prevenir un de- ¡ 

terioro de la capa de materia plástica por la radiación so- ! 
lar, es decir por la luz UV. !
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Las propiedades de las diversas mezclas de mate- , 
ria plástica, sobre todo la duración de vida en crisol admi- ! 

slble, el tiempo de endurecimiento, el limite de carga máxima ¡ 

y el grado de endurecimiento, pueden modificarse entre limite 

suficientemente amplio por la variación de los detalles"de la í 

composición, perfectamente conocida, para las materias plás- ! 

ticas endurecibles, de la dosificación, del sistema acelera­

dor eventual, del sistema activador, de los aditivos de .endu- . 

recimiento y de.los modificacores citados más arriba.., - 

Explicaciones referentes al sistema de aireación conformo. 

a la invención 

(Medio de paso)
i

A continuación, el sistema de aireación del ven- j 

daje de sostén conforme a la invención es explicado con mayo- i 

res detalles. Para la descripción del sistema de ventilación ; 

de este vendaje de sostén, se elige la forma de utilización i 

más generalizada. i

Dado que la oapa textil más interna de la.cepa ' 

de base descansa sobre la superficie de la piel de la parte
!

del cuerpo, actúa como una esponja semi-permeable o un papel 

filtro, que aspira los productos de transpiración, de exhala- ¡ 

ción y otras substancias de intercambio de la piel, las retie-'. 

nen en parte y elimina la mayor parte de las substancias absori 

bidas, sobre todo los gases y líquidos, en dirección de la por, 

ción extrema abierta del canal de ventilación.

El calor producido por el metabolismo ordina­

rio en la parte del cuerpo vendada y los productos gaseosos ; 

finales que resultan de los intercambios a nivel de los tejí- j

dos pasan a través de la zona de filetes de mallas más interna
!

de la capa textil de base; las fases liquidas son distribuidas
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en esta última por capilaridad entre los pequeños hilos micros 

córleos del textil de manera plana a través de la capa de base
!

y salen por las superficies frontales del vendaje de sestén, 

como consecuencia de la caída de presión entre la superficie 

de la piel y el canal de aireación. En efecto, el aire más ca-; 

líente en el canal es más ligero y se desplaza, por la super- ! 

ficie del canal de aireación ampliamente aislado térmicamente 

por la capa de materia plástica, en dirección de la zona de ba 

ja presión y del aire más fresco, es decir hacia la porción ex­
trema del canal de aireación abierta sobre el exterior. Como 

consecuencia de la disminución de presión y de temperatura,los 

productos, que resultan de los intercambios a nivel del obje­

tivo, producidos en el vendaje de sostén, que son sobre todo 

gases, son transportados hacia el exterior por auto-ventila- , 

ción, en un cierto sentido. j

Como toda superficie de la piel está rodeada de I 

una capa de textil en la zona del vendaje de sostén, los pro-; 

ductos de descomposición líquidos y gaseosos son uniformemente 

dirigidos hacia el exterior. Asi pues se evita que se reúna 

agua de condensación en el canal de aireación aislado térmica­

mente, recubierto de materia plástica, y por ello se produzca, 

un enfriamiento excesivo como consecuencia de la evaporación 

en ciertas regiones limitadas del vendaje. Asi pues, una tem- 

rer¡tura relativamente constante y un medio fisiológico son 

-- .r entizados en toda la superficie de la parte del cuerpo,per­

mitiendo evitar las neuralgias y otros estados patológicos.

A través de la combinación "canal de aireación/ 

abertura de aireación sobre el exterior" por una parte, y a 

través del sistema de connotiracjón <'on el medio de la superfi­

cie de la piel (capa de textil más inferna) por otra, un me-
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dio casi fisiológico de evaporación de vapor de agua sobre to-  ̂

do, de transpiración (electrolito de sudor) y de regulación 

térmica se obtiene en la parte del cuerpo "vendada", recubier­

ta por un vendaje de sostén conforme a la invención se encuen-'.

tra asi en un medio similar al que resulta cotidianamente*del !
í

manejo de las prendas de vestir y por consiguiente netamente } 

fisiológico. ;

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, .

asi como la manera de realizarlo en la práotica, debe hacerse ' 

constar que las disposiciones anteriormente indicadas 3on sus­

ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su 

principio fundamental.

REIvn-iDICACIONES

1.- Perfeccionamientos en vendajes de sostén rigi-.' * í
dos que, por aplicación in situ, conviene para la fijación y j 

la puesta en reposo do una parte del cuerpo, al menos parcial-í 

mente recubierta de piel, del tipo que comprende una capa de 

base de textil que se adapta a la forma de la parte del cuerpo! 

situada por debajo de ella, una capa intermedia colocada sobre 

la envoltura de base y eventuaímente ligada a ella*, y una capa 

de polímero, que rodea a la anterior, esencialmente uniforme y 

rígida, que está constituida por una masa de materia plástica ' 

rígida endurecida químicamente; caracterizándose porque la ca­

pa de polímero se obtiene por aportación de una capa de mate­

rial prepolimerizado autoendurecible, todavía no endurecido, 

sobre la capa de base y el material textil, directamente en 

contacto con la piel y exenta de materia plástica o de catali­

zadores que forman las Haterías, y después endurecimiento con-¡ 

secutivo; asi pues la capa de polímero se extiende, al menos 

en parte, justo hasta las mallas de las capas exteriores del
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material textil asegurando asi la formación de la oapa inter­

media; porque la capa de base de té&til se compone de una capa 

interna vuelta hacia la parte del cuerpo y de una capa externa 

de textil tejido al menos; las dimensiones de las mallas del 

material textil son de una pequeHez tal y la capa de base es de 

un espesor tal que durante la penetración parcial del prepoli- ! 

mero en la capa de base, al menos una zona de la capa da base, 

en contacto direoto e ininterrumpido con la piel de la parte 

del cuerpo, permanezca exenta de prepolimaro, es decir de mate­

ria plástica endurecida, y quede asi no rigidificada; y porque i 

en el interior de la zona de la capa de base exenta de prepoli- 

mero, es decir de materia plástica endurecida, se previenen ca­

nales que se extienden, preferente y esencialmente, paralelamen­

te a la parte del cuerpo y que se abren al menos sobre una de 

las porciones extrema frontales de la capa de base; estos son 

aislados de la superficie de la parte del cuerpo, en todos los 
puntos, por una capa más interna de material textil, exenta de ; 

materia plástica. .

2. - Perfeccionamientos según la reivindicación 1, 

caracterizados porque los canales están rodeados por todos los 

lados de material textil exento de la materia plástica que sir­

ve para el soten.

3. - Perfeccionamientos según la reivindicación 1, 

caracterizados porque la capa de materia plástica rigida, endu­

recida completamente, se forma en menos de 30 minutos a partir 

de la capa de material prepolimerizado.

4.- Perfeccionamientos según la reivindicación 

3, caracterizados porque la capa de materia plástica endurecí-: 

da se compone de:

- resina a colar poliacrilica catalizada en frió,
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- polímero de acrilonitrilo -butadieno - estireno
- resina poliacetal, ' }

- polímero de acrilonitrilo - estireno -

- resina de fundición epoxida, i

- materia plástica epoxida expandida, _

- poüiretano o i
- poliuretano expandido. ¡

5. - Perfeccionamientos según una de las reivin-,t
. dioaciones 1 a 4, caracterizados porque la capa de textil te- j 

jiúo más externa, vuelta hacia la capa de materia plástica, 

presenta mallas suficientemente grandes, para que presente un 

contacto intimo con la capa de materia plástioa endurecida.

6. - Perfeccionamientos según una de las reivin-' 

dicaciones 1 - 5 ,  caracterizados porque los canales para la res
***t

piración de la piel están alojados entre una zona interna exeni 

ta de materia plástioa y una zona externa contigua a la capa ! 

de textil tejido. !

7„- Perfeccionamientos según la reivindicación} 

6, caracterizados porque los oanales contienen pequeSos tubos i 
o varillas amovibles de materia plástioa que no reaccionan con; 

la capa de materia plástioa en particular de policloruro de ¡ 

vinilo, de polistileno o de polipropileno. !

8. - Perfeccionamientos según una de las rei- ¡ 

vindicaciones 1 - 6 ,  caracterizados porque los oanales contie­

nen un cuerpo de materia plástica en forma de espiral.

9. - Perfeccionamientos según una de las rei- ;

vindicaciones 1 - 8 ,  caracterizados porque la oapa de textil 

tejido y la capa de materia plástioa completamente endurecida } 

son transparentes a los rayos X y a las radiaciones ionizantes} 

al 50-80% al menos, o incluso más. !
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10.- Perfeccionamientos según una de las reivindica­

ciones 1 - 9 ,  caracterizados porque la capa de materia plásti-' 

ca completamente endurecida puede ser cortada con ayuda de una 

cuchilla normal, de una espátula de metal o de tijeras. ¡

11.- Perfeccionamientos según una de las roivindica-i 

clones 1 - 1 0 ,  caracterizados porque la zona más externa de la ' 

capa de textil tejido lleva al menos un hilo de metal, materia 

plástica o materia textil, que se extiende preferentemente en 

la dirección longitudinal de la parte del cuerpo; con ayuda de 

este hilo, la capa de materia plástica puede ser abierta de 

parte a parte.

13. - Perfeccionamientos según una de las reivindi­

caciones 1 - 11, caracterizados porque la zona de la capa de ¡ 

textil tejido que descansa sobre la piel está constituida por } 

un tejido de mallas ajustadas, preferentemente un tejido de ¡
t

punto de algodón.

13.- Perfeccionamientos según una de las reivindi-- 

caciones 1 - 1 3 ,  caracterizados porque la zona más externa de 
la capa de textil tejido está constituida de un tejido de algo­

dón de anchas mallas o de un tejido de fibras sintéticas.

14. - Perfeccionamientos según una de las reivin-' 

dicaciones 1 - 13, caracterizados pomue el espesor de la capa 

de materia plástica, en estado ondureoido, alcanza al menos 1 

mm.

15.- Perfeccionamientos según una de las reivin­

dicaciones 1 - 14, caracterizados porque en la superficie de 

la capa de materia plástica, se coloca una bolsita o un peque- 

Ho compartimento constituido de materia plástica transparente ; 

preferentemente, pudiendo ser deslizada allí una tarjeta que ' 

contiene informaciones. . !
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16.- Perfeccionamientos según una de las reivindicacio­

nes 1 - 15, caracterizados porque entre la superficie de la ' 

piel y la primera capa de tejido textil o entre dos de las ca­

pas de tejido textil, se introduce un material de almohadillad^ 

este almohadillado es aprisionado de forma laxa entre las ca- ; 

pas de tejido textil o aplicado sobre una de las capas de teji­

do; de este modo se puede evitar eventuales puntos de compre- : 

sión sobre la parte del cuerpo o sobre la piel de esta última 
bajo la Influenoia del vendaje de sostén.

17.- Perfeccionamientos según una de las reivindica­

ciones 1 a 17, caracterizados porque para la protección contra 

las radiaciones exteriores, se asocian uno o varios aditivos a - 

la capa de materia plástioa del vendaje o bien una capa Ínter-[ 

media absorbente se intercala en el vendaje, de tal modo que 

la parte del cuerpo vendada quede protegida lo mejor posible

contra estas radiaciones exteriores, puesto que la capa de m a - ' 
terla plástica o la capa absorbente introducida absorbe o refle­

ja las radiaciones exteriores en un porcentaje elevado.

18.- Perfeccionamientos en vendajes de sostén rí­

gidos: tal y como queda descrito sustancialmente en la presente 

Memoria e ilustrado en los dibujos adjuntos. '

Esta Memoria consta de 32 hojas escritas a máqui-i 
na por una sola cara.

Madrid, .WCJ977

Dr. PETER ESCHM&NBT
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