(’...

<, i I o G"WX
P Z

Patente Espanola
/7/(’ ////{(’(?/7/((‘/(7//

S - & - - -

NICNORIA
descriptiva sobre : 9§ /gccmﬂazmmfaf < re / IZCQWL Lo

F ledissd. L.cfnléa_ ;M@J e Fe e aulzcl/ B

POR

o T TS
Q/(7(’/(7/{() \/(7_ (ﬁ//()f

kp\ fuy 2’11«:1 .

- - [ CC]C

,.

,,/
XN

AT
e
N
),
)‘)‘)/:
VS
4

xe
¢
.l
1{?




10.

15.

PATETE DR INTR0DUCCICON.

a%wmém ww:%/é'mz
sathre

"Perfaccionamisntos en la fabricacidn de caretas contra
"gases asfixiantes".

Jolicitante: GARTAYO LA VILLA, residente en n¢ 16,

Ronda de la Universidad, Barcelona.
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1l presente 1invento se relaciona con la
fabricacidn de caretas respiratorias para protegerse
contra los gases asfixiantes de naturaleza flexible y
eldstica, construidas A= modo que ajusten herméticamente
en el restro para tapar log ojos, la nariz y la boca.

Be un vrincipio sentado que entre las condicio-
nes principales gque debera reunir un artefacto de esta
clase es 21 de gue se pueda colocar y ajustar con facilidad
y rapidez que sea ligero, robusto y capaz de resistir uso
frecuente y de batalla, gque cofrezca poca resistencia a
la respiracibn que estorbe la vista lo menos posible y
que se preste a ser fabricado en gran escala y con intensidad
en la produccidn.

Ia finalidad del presente invento es llenar

todos los requisitos antedichos y muy especialmente el de
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una intensa vproduccidn.

Las caretas contra gases asfixiantes hechas
de caucho o goma vaciadas en moldes, son bien conocidas,
poero casi sin excepcién los métodos de fabricacidn hoy en
AI

{a empmleadox consisten en moliear la caveta modeléandola

[0}

obre un macho abisrto y "enterizo", (es decir, un macho
o molde que presenta ia configuracidén indeformable
interior “e la careta, segzin permanece en uso 0 servicio

normal), y en vulcanizarla al vapor v al descubierto.

4]
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. Ahora bien, todos estos métodos son pesados y adolecen,
ademds de o'ros inconvenientes.
Para lograr la finalidad antedicha, el
presente invento consiste sn producir un objeto moldeado

de plano, 0 sea uno que esté normalmente plano o plegado
30. con lados sensiblemente paralelos Aoblados o plegados
alrededor “e la "linea vertical central" de la cara Qque
pasa a través del centro de la frente, entre los ojos,
la naviz v el centre de la barba o nentén, con el minimum
de espacio entre los lados o plieguses que se pueda
35. desdoblar o extender abierto con rapidez y quedar
elisticamente acherido a la cara.

Un objeto o articulo de fabricacidn semejante
reune en si{ mumerosas ventajas, no siendo las menores
de ellos su flexi»ilidad, ligeveza y lo compacto que

40. resulta.

Pero la ventaja de mayor relieve es la de que
ung carsta que reuna tales condiciones es capaz de ser
producida ripidamente y con intensidad de produccidn por
medio de métodos de prensado en moldes planos sin costura

48. o empalme de sistema moderno, en los que se emplea un
macho delgado =n forma de plancha que coopera con un par
de niezas o alementos de molie complementarios, mediante
1os males se moldean simultineamente superficies de
careta interiores vy extariores, determinidndose con

50 precisidén el espesor material de las caretas en una prensa
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B donde se efectla 1n rédpido calentamiento, parecido a los

métodos que actualmente se emplean para producir botellas
v bolsas para agua caliente, belsas para tabaco, gorros
v casquetas pa~a halio y articulos por el estilo.

nl mevo articulo puede considerarse como
gubordinado en immeortanciza a la adantacién del expresado
médtodno de moldeado en plano o en liso a la fabricacidn de
caretas contra gases asfixiantes, siendo el articulo
perfe~cionado yv moiificado una consecuencia 1égica y
natural del nrocedimiento que con arreglo al invento, ahora
se adarta vy utiliza.

Lasparticularidades y requisitos gque debe reunir
una careta nara vprotessrse contra sases asfixiantes
ofrecen muchos nroblsmas 2n cuanto a la forma, disefio o
vroyecto y dispesicidén de lcs moldes y machos pava el fin
que se persigue, a cuyo efecto procederé a describir a
contimiacidén, una forma de realizacidén del invento.

Al hacer la descripcidén de2 una careta producida
con arregle a este invento, hay gue nartir de la inteli-
gencia que los detalles d= fabricacidn podrén variar
seguan el tivo e carsta yue se trate de Tabricar, pero
degde lueco la Torma gque se Aegcribe a continuacidn es
la nreferente ~or estar estudiada especialmente para
el caso.

con el fin de simplificar los dibujos se
ha revresentado =n ellos un macho o a4nima que tiene
facilidades para moldear ern &1 una sola careta, si bhien
conviene asregar que cada molde individual esté

temente para nrofucir caretas por
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ves, siendo el macho un elsmento ccn sus extremidades iguaies
ededor de cada una 4e las cuales ~e moldea una careta,

(de manera parecida, por ejsmplo, al método de producir
en moldes gorros para bhailo per nares). La parte central

o cuerpo del macho se asienta sblidamente en el centro

de la caja de molde inferior, =smpledndose para ello uno o
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més pasadcres e fijacilén, y cuando la caja de molde o
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coquilla superinr estd colocala v enclavada con precisidn
en su sitio, los extremos del macho de trabajo del molde,
se extienden e~ sentido opuestc y »nrofundizan en las dos
cimaras lejando ei necesario espacio alrededor de dichos
cxtremos con arreglo a un espesor calculado de antemano
para el material en las varias superficies, como es
costunbre en 21 moldeadn con macho.

Fablando en términos vrensrales 1la careta

Aesnlegafa o desdnblada para servirse de ella),

—_
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se asemaja en sus linsas v configuracidn en general al
modeln e careta Marca III del ejército inglés. w1
modelo y disposicidén de 1la vAlvula han sido notoriamente
10dificados con objeto de pecder emplear el procedimiento
del moldeado en liso. La careta no es sin embargo,
autcgostenible en su forma activa o para servicio, o s2a
la forma “a~ca III, pero si, como queda dicho, es n4as
floja y contridctil, se ~lisga normalmente y es de caucho
resistente flexible y muy estirable. TW®sta configurada
de modo que ajuste y se ciia estrechamente sobre la

cara a una rrofundidad conveniente como de unas
dos.pulgadas, todo alrededor y al gquedar colocada sobre
la cara estableca contacto elistico con la piel, por toda
la frente, ias mejillas y mor detras de la barba. Desde
luego se comvrenderd que la flexibilida? del material y
1a adherencia de su construccidén ofrecen la seguridad Ade
que ‘a2 careta guede bien cefiida a la piel todo alrededor
de la careta, razdn por la cual no hay el propdsito de
emplear, (normaimente) ce”idor alguno para la nariz

ni bogquilla alguna. Con el fin de asegurar este efecto
de agarre o cierre, un trecho en forma de handa de la
uperficie intsrior de la careta podria ~resentar cierta
asnereza mediante estampaciones o huellas de un dibujo

cualquiera anropiado, hechas en la matriz del molde.
Los huecos de la careta donde vin recibidos los



0 A
ﬁ;‘l'f L&:x} ‘
- 5 - £SPECIAL MOYVIL

‘cristales o lentes de los ojos, en la posicidn plegada de
la careta van situados en planos inclinados o convergentes
entwe si, pern Aivergentes de la linea 4e plegadura.
Es decir, qus mirando un instante la matriz en forma de
125. plancha las concavidades o encajes para los cristales
de los ojos estan formados alredelor de la periferia de
unas salientes sensiblemente cilindricas, una a cada
lado Ae las superficies onuestas del macho de molde,
estando las superficies superiores planas de estos
130. salientes inclinadas con respecto al plano general del

macho, a un angulo de unos 202 estando el punto méis

hajo de Aicha suverficie inclinada situado en la cara
zeneral del macho o matriz de la careta. Asimismo, los
planos de Aichas des concavidades de las antecjeras

135, divercen deszde el frndo hacia arriba.

Dichas cencavidades de las ante-ojeras

presentan, bien sea unas vestafias, camutillos o repliezues
de Torma conveniente pcr sus bordes para recibir y
sujetar en ellos los cristales y 1la parte saliente del

140C. cerquillo de 1la ante-njera, (que es la nis profunda por
la parte de atris v ascendente de la careta), puede
gser 0o bhien lisa o rizada.

™ este tip- de careta se ha adoptado el

sistema Tissot, a fin de evitar que se empafie la superficie

145. interior de los cristales de los anteojos, circulando la
corriente e aire nurificado que sale de la caja
respiratoria a lo largo de unas canales que hay dispuestas
en el interior de las paredes de la carveta, y saliendo
1g ellas en una nosicidn tal que pase la corriente ds

15Q. aire a través Je lag superficies interiores de los respectivos
cristales antes de llegar a la nariz y a la hoca de la
perscna que lleve ruesta la careta. A este efecto, en cada
lado de la carets hay moldeada una canal que se extiende

desde una ranura anular v comunica con otra que hay
155. moldeada alrededor de cada una de las cavidades de 1la
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.ante—ojera v baja por delante hasta la punta de la careta

qua cifie la barba. Dstas rnanales afectan de preferencia,
forma de media cafla v se asemejan a unos nervios
abultaios ror la parte exterior, pues no se quiere emplear
160. un material demasiado delgado para formar una ranura
estampada con una configuracidén iisa al exterior ds la
pared. Con el fin de evitar que la pared de la careta
se hunda sobre 1a cara del usuario, de la careta por la
parte donde se hallan estas ranuras, se moldea uno o
165. més nervios alrededor de ellas. ILas ranuras se extienden
desde una parte posterior de las respectivas ante-ojeras
vreferentemente en sentido tangencial a estas, dejando
Ae aste modo una superficie lisa hastante extensa entre
las dos ramuras, (entre las cuales vi dispuesta centralmente
170. la cavidad pava la nariz)y en la que véan moldeados los
encajes de las vAlvulas de aspiracidn.

Se podran emnlear canales auxiliares, de
construcecidn parecida a la de ios conductos Tissot,
antedichos, para facilitar la direccidn de la corriente

175. de aire Adas?e ol interior de las cavidades de encaje
de las ante-ojeras, hasta bajar a las ventanas de la
nariz.

Las boquillas o encajes de las valvulas
presentaban Aificultad para la adaptacidén y empleo del

180. méteocde de moldeado en liso, pero formando un par de
vdlvulas extiratorias en la parte de las mejillas
de la careta, vor debajo de las ante-ojeras Yy haciéndolas
continuar nor Aeliante hacia la barba, y haciendo dichas
boquillas vlanas o casi planas »or las caras opuestas
185. del macho del molde, se logrbd vencer la dificultad.
Tn su consecuencia, un corte transversal del macho
tomado nor debajo de la cavidad de la carsta para la
nariz, (corte horizontal y con el macho vertical),
pa~aria a través de vn par de estampaciones de matrices
120. oruestas de salientes cilfndricas méds bien planas para
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ir a juntarse con la cara interior del molde alrededor ds

las cuales se forman los encajes o boguillas de las

vadlvulas, con bordes de pestalias u otros de forma
conveniente.

195. Tn su consecuetcia, la careta en su posicidn
normal cer-—ada nresenta un par Ae valvulas de expiracidn
que se extienden respectivamente hacia fuera desde una
y otra wejil.a y son concéntricas en esta posicidn.

En las boquillas o encajes se po?ra colocar un tipo

200. cualguiera Ade valvula de retencidn conveniente, siendo

mi proposit: emplear una forma de valvula robusta y

compacta moldeada enteramente de caucho, o composicidn
de caucho o de caucho y tels. TWn esta “orma de ejecucidn
una base o pestafia circular presenta una especie de

205. corcna moldeada enteriza con tres o mis hordes radiantes-
Desde la base hasta la parte suveri-r de la corona, hay
formada una nerforacibn, y los bordes radiantes estan

artidos con ohjeto de noderlos separar a presidn
forzada a través de la verforacién y de manera que

210. no puedan volver a su s2r. Tiste e3 un tipo muy conocido
de valvula Ae cauchoc moldeada, asi es que no forma

parte iel presente invento.
La tobsra » boquilla Ae asniracidn que
conduce a la caja resriratoria v4A situada en la base de

215, la careta hacia la pinta de la barba y como quiera que
no vd unida a una vAlvula de exniracidn como en =l
modelo marca III de que he hablado antes, sino que
dnicamente tiene nor objete constituir una unidn para
la tuberia de fuelle de la citada caja, puede reducirse

220. a una simple pequeia saliente tubular. Vi dirigida en

sentido descendente, de mnreferencia, con nna inclingeidn

deiantera muy peque”a v termina en una pestafia o reborde
aproriado »ara facilitar la unidén eontedicha. Tn esta

tovera, (o en cu-lgquier otro sitio de la linea de
225. aspiracidn), v4 dispuesta una vilvula de retencidn que
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puede ser anidloga a las valvulas de expiracién,
el fin de evitar que el aire expirado de los pulmones
vuelva a la caja de respiracidn.

La pa~te interior de la careta por debajec del
2itio mara la nariz, podra astar configurada de modo que
aiuste al labio superior despejada de la nariz, o bien
formada con una especie de tabigque de choque a fin de
evitar aspiracidn dirscta de la tobera de aspiracidn;
el objeto de los dispositivos Tissot, es evitar que el
aire sea atraido indirectamente desde la caja de respi-
racibn a 1la nariz, (o a la boca), pasando por las canales
Tissot v los cercos o e2cajes de las ante-ojeras.

Por lo demds, la careta esti destinada a ir
sujeta vor medio de un correaje a la cabeza, =a cuyo
efecto alvededor Ael borde de la careta hay formados
a molde seis (u otro nilmero cualguiera conveniente)
de apéndices u orejetas donde vayan recibidas hebillas,
correas u otros =slementos de sujecidén. ILos dibujos

que Se aconpa®an, serviran para venresentar una de gstas
caretas construidas ceon arreglo al invento, asi como
las formas praferentes de dispositivos de moldaje para
producir las cavetas.

La Pig. 1 es una vista lateral de 1la careta
en su estado o forma plegada o abatida.

La Tig. 2 29 la misma careta en proyeccidn
posterior.

La ™g. 7 es una nerspectiva del exterior de
la careta abierta.

La Fig. 4 =s una nerspectiva, pero por el

interirr e la cavsta abierta o desplegada.

(@]
c

o)

La Tig. es un plano del molde inferior.
Ia ™ieg. 6 es un plano del macho o matriz de
configuracién de la careta.

La Fig. 7 representa ficho macho visto en

proveccidn rosterior.
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Ias Figs. 8, 9 y 10, son cortes transversales
del molde inferior con el macho colocado en &l, estando

tomadns estos cortes por las lineas xx, v-¥, z-Z

=2 =2

regnectivamente e 1la Tig. DH.
265. Refiriéndonos en primer t&rmino a las Figs.
1 a5 la 4 gque representan la careta %al cual es, en ellas
1 indica una ss7al de molde que se halla en la linea
de unién o encuentrn 3de los mnldes complementarios'
que raciben el macho de configuracifén de la careta, y
270. para Tines descriptivos representa la "linea vertical
central” de la cara de gque se ha hablado antes.

Los lados dereche e izguierdo 2 y 3,
respectivamente, de la careta son idénticos, teniendo
cada uno de los elementos que integran la construccidn

275, del lado Aerecho de la careta, su contra-parte corres—
pondiente en el lado izquierdo. La careta, en su
posicién plegada o recogid~ vA representada con claridad
en las Tigs. 1y 2, v de los lados paralelos 2 y 3 de
1a misma arranca un nimearo ¢é2 salientes enterizas, a

280. saber, log encajes o cavida‘es ‘e las ante-ojeras,
las canales Tissot principales, las canales Tissot
gecundarias o auxilisgres, y las hoguillas o encajes
de las valvulas de expiracidn, todo ello por duplicado
v unc en cada lado opuesto de ia careta, asi como una

285. tobera de aspiracidn o inspiracidén y un tabique de
chogue para la insniracibn, disruestos centralmeate con
relacidén a la linea central vertical facial de la
carsta. Ias cavidades o sncajes 4 e las ante-ojeras

tienen aspnecto 4e ojo saltdn y son salientes huecas

L\J
o
@]
.

sensiblemante circulares 3de planc y triangulares en
elevacidn o alzado.
La inclinacidn de la cara o frente del encaje

4 se podri apraciar claramente comparando esta descrincibn
con los dibujos y en particular las fisuras que se r2lacionan

a5, con la construccidén del macho o armadura del molde. Bl
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cerco 5 de la abertura Jde visidn del montaje 4 va
vuelto hacia dantro para recibir los crista.es que en
&l se anrisionan y que »nueden ser de un patrdn o tipo
o construccidn cualquiera apropiado. La extremidad
delantera inferior de la careta termina en una tobera
de insmiracidén 6 a moio de *rompa de elefante que lleva
una embocadura con pesta’iia para facilitar su nnién
con 21 tubo de gire d8e 1la caja resnivatoria. Tn este
~unto , o en otro cualguisra de la linea de aspiracidn
del airs hay colocala nna vilvnla de retencibdn, para evitar
que el aire exrirado vuelva a la caja de respiracidn.
De ia tobera 6 arranca un par de conductos o canales
princivales sistema Tissot, una a cada lado de la care'a,
las cuales pasan describiendo forma arqueada dosde la
tobera de aspiracibn 6 hasta 21 fondo de los cercos
o nestafias anulares de los encajes 4 de las anteojeras
Cada canal Tissot 23 e seccidén sensiblemente semicircular
v lleva =2n su vnarte central Aigpuesto un nervio o pared 8

destinado 4 apoyarse en la mejilia de la rersona jue
lleve mussta la careta, a fin de evitar que se aplaste

la canal Tissct 7. La accidn inhaladora ejercida por el
usuario de la careta aspira aire por la linea de aspiracidn
hacia arriba v por la tobera 6 a las canales Tissot 7
suiando asi en sentido ascendente la corriente de aire
por ellags hasta que desemboca en el interior de los
encajes 4 de las anteojeras por donde circula la
corriente de aire purificado evitando de este modo

que el interior dJde los cristales pueda empafiarse

por causa de humedad, todo ello con arreglo al

conocido principio Tissct. Después que el aire ha
circulado pcr el interior de los encajes de las
antecieras, pasa dicha corriente de aire por el interior
de las canales auxiliares Tissot indicadas en 9, las
cuales encauzan 2l aire a las ventanas de la nariz

de la persona que lleve la careta. Con el fin de evitar
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] que la corriente de aire aswirada durante la inhalscién

pase directamente de la tobera de aspiracién 6 a lss
ventanas de la nariz, vy con el fin de evitar también que
el aliento exhalado vuelva a las ventanas de ls nariz

en veg de ser expulsado por las vélvulas de expiracién, en
la parte interior de la careta hay moldeado enterizo un
elemento de choque a modo de tahique 10, situado por
encima y por delante de los encajes de las valvulas

de expiracidbn, y por d ebajo de las extremidades de las
canales auxiliares Tissot que conducen el aire respiratorio
11

a las ventanas de la nariz. Los encajes/ donde vin
dispuestas las barras de expiracidn se hallen situados

en lados opuestos de lag mejillas dz la careta por delante
de las canales principales 7 Tissot, con objeto ds que queder
situados cuando lg careta se lleve puesta, contiguas

a cada extremidad de la boca, es decir, en 1z comisura
de los labios.

Se ha descrito 1la forma de construccidn de
lag valvulas gque habran de amplearse con esta careta,
pero como d4ichas vAalvulas ne foyman parte del presente
invento, no vAn representadas en el dibujo. La dnica
refe~encia que precisa hacerse con resvecto a ellas
es la de que las pestafias o cercos de las valvulas,
van recibidos dentro de la canal anular 12 de los
encajes o0 cercos saledizos 11 de las véalvulas. A los

pares de orejas o0 aletas 13 vi unidc un sistema de
correaje apropiado para sujetar la carzta a la cabeza

por detris de ésta. Pasaremos ahora a ocuparnos de las
Pigs. & a la 1C de los libujos que se relacionan con

la construcecidn de los avaratos 3de moldaje para lg careta
representada en las Tigs. 1 a la 4. %n los dibujos

solo vé& reore~sentado el molde inferior. ©1 molde superior
es complementario del inferior y se asemeja casi

enteramente en su construccién. ILas diferencias que

pueda haber entre uno y otro, son meramente en su estructura
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v no afectan para nada a la esencialidad del invento,
excepcidn hecha de la diferencia obvia de que el molde
superior lleva unos sgujercs para recibir los pasadores
de fijacidn del melde inferior.

w1l blogque 14 del molde inferior que es
sensiblemente de forma rectangular, tiene practicada
una canal o vaciado 15 que es complementario de la
plancha 16 del macho. Una mitad de esta plancha esta
destinada a ir recibida, la mitad de ella en el molde
inferior y la otra mitad en el molde superior, conforme
se muestra con toda clarié=ad en los Aibujos, a fin de
que la linea de unién o encuentro de los moldes
complementarios se halle en alinegcidn con el centro
del borde redondeadn de la plancha del macho. TUno de
los extremos de la canal 15 del molde esti configurado
de modo que caze con el contorno de la careta, cuando

st

N

esté abatida o aplastada. La extremidad correspon-

2

t
te de la plancha 16 del macho tiene configuracidn

Bow
o+

.
ile

pe

imilar, con la sola diferencia de que las dimensiones

6]

e la canal 15 del molde son idénticas a las de la

Qa

careta exterior, al paso que las dimensiones de la

o)

ancha de molde 16 son idénticas a las del interior

}_J

P
de la careta. Tn ~stas condiciones queda, pués, habilitado
un espacio alrededcr de la plancha de molde 16 al

quedar esta Gltima internuesta entre las partes complemen~-
tarias del molde , gua 21 ser vrellenado de caucho

produce una careta 2e la Torma y configuracidén representada
en lag Figs. 1 a la 4. La plancha 16 del macho descansa
solidariamente dentro de la parte posterior 17 de la
canal 15 del molde dcnde queda colocada con precisidn

absoluta, por medio de los pasadores de fijacidén 18.

el

lay previstos otros puntos de aroyo para la plancha 18 del
molde, los cuales consisten en las estampaclones o huellas
19 en forma de discos que tienen 1los encajes de las

vAlvulas, cuyo asiento v4 dispuesto en las cavidades
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circulares someras 20, formadas en lg canal 15 del molde
por la parte central de la sbertura de visidn de los
elementos que moldean el encaje de la anteojera,
(véanse Pigs. 8 vy 9), v por la extremidad de la parte
400. de trompa prolongada 21 del macho que va rscibida con

precisidn en el vaciado 22 situwado en la proximidad de
aquella parte del molde donde va moldeada 12 tobera de
asviracibn.

Los encajes 4 de los anteojos Je la careta
405. estdn fermados alvededor de wvnas salientes o reiieves

que presenta la plancha 16 del macho, y dentro de unas
mortajas practicadas en el blogue 14 del melde. ILas
paredes 23, 24, de la estampacidén 25 para uno de los
ojos vy de la estampacibén 26 del o*tro ojo son paralelas
410. v se hallan situadas pernendiculares a los lados de
la plancha 16 del macho, siendc estos lados paralelos
entre si tambhién. ™1 cerquillo 5 del encaje 4 de la
anteojera estia formado entre las partes gque rebordean
la =2stampacibén 25 y el vaciado 26 respectivamente.
415, Bl espacio limitado por dicho cerquillo 5, o sea la
abertura nor donde se mira, gueda abierto en la
careta acabada, formando la cava 27 de la estampacidn
25, de manera que se annye s6lidamente 2en el centro
saledizo del piso o fondo del vaciado Z6.
420. Las canales vrincipales y auxiliares Tissot

«

indicadas en 7 y 9 respectivamente, en la careta,
son producidas por una especie de nervios 28 y 29
corresmondientes, de seccibn sensiblemente semi-circular
los cuales arrancan de las caras, o partes del macho

425, que corresponden a las mejillas. (Cada nervio 28 y 29
tiene un escopleado o ranura central 30 cuyo fondo
estd a los haces con la cara plana o mejilla de la plancha
1A del macho, formando dichas ranuras o escopleados 30
los nervios o vareles 8 de las canales Tissot de la

430 careta. Unas ranuras o canales 31, 32 que tiene el
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bloque 14 del molde , estén destinadas a recidbir los
nervios o camellones 28 v 29, respectivamente. Las
extremidades inferiorss del nervio £8 y de la ranura 31,
se esfunan o vierden en la parte de trompa 21 y en unos
rebajos 33, respectivamente, teniendo formada el bloque
inferior 14 del molde una ranura semi-circular 34 que
casa con una ranura similar del molde superior,
constituyendo asf{ la extreridad embridada de la tobera
de aspiracidén 6 de la careta.

Los encajes o boguillas 11 4de las vilvulas
de esta careta estin hechos vor las estampaciones o
relieves 19 en forma de discos gus hay disnuestas una
2 cada lade de la nlancha 4e molde 16 v que se sujetan
a esta (iltima, de una manera cualquiera conveniente.

Un cerquil.o periférico 35 produce la canal 12 de la
pestafia vara la valvula, (véanse Figs. 1, 3 y 4).

Un corte o muesca 36 que afecta materialmente forma de
U, practicado en el contorno redondeado de la plancha 16
del macho, es lc que produce el elemento Ae choque o
desviacién 10 del air»s en la careta.

7l macho 16 tiene un agarrador o asa 37
y unos arujaros 38 para recibir los agujeros de fijacidn
18 del macho. Tma banda continua o zona de lineas
39 grabadas alvededor de 1la plancha 16 del macho
nrcduce una corresnoniiente handa o zona de dientes
ligeros en el interiecr de 1a careta, las cuales avaloran
las propiedades de acarre de ésta en el rostro. TWstos
dientes de sierra han sido suprimidos en la Fig. 4 en
obsequio a la mayocr claridad del dibujo.

Tn los blogues o coguillas 14 del molde hay
formados unos huecos o cavidades 40 que permiten
introducir los Aedos para facilitar el manejo de los
moldes, al paso que el asentado preciso del molde
superior sobre el infarior con el macho colocado interiormen-

te, estd asegurado por el empleo de los pasadores de
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fijacién 41. TUnas ranuras o canales 42 en forma de

V que tiene el molde 14, contribuyen a desviar los
gases del intericr de los artefactos de moldaje durante
lg fahricacidén de la careta.

w0 T _A.

Habiendo ya descrito ampliamente la naturaleza
de mi invento, asi como la mansra de llevarlo a la
vrédctica, debo hacer constar que las disposiciones
anteriormente descritas son susceptibles de ligeras
modificaciones de detalle sin que se altere el principilo
fundamental del invento y lo gue constituye su esencia
y vor lo que solicito patente de introduccidén por DIEZ
afios en Wspafia es por: "Perfeccionamientos en la
fabricacidn de caretas contra gases asfixiantes";
caracterizéndose por lo siguiente:

12.= For un procedimiento de fabricacibn
de estas caretas que consiste en moldear la careta
sobre un macho o matriz delgada a modo de plancha y
entre un par de slementos de mclde o coquillas comple-
mentarias, de cuva manera Se moldean a un mismo tiempo
las superficies interior y exterior de la careta.

22,= 31 método de fabricar las caretas
contra rases asfixiantes con ar+eglo a la reivindicacidn
18, segfin el cual el molde con sn careta es introducido
en una prensa para su ranido calentamiento.

Zo,= Ig fabricacidn Ae caretas protectoras
y resriratorias moldeadas en prensa con arreglo a las
reivindicaciones precedentes.

49,= La fabricacidn de caretas protectoras
contra sases asfixiantes moldeadas en caucho resistente
flexible y altamente extensible para que pueda tomar
la careta una forma plana y vlezada en estado normal.

50.= Ia fabricacidén 4= caretas protectoras
contra rases asfiviantes, hechas de caucho flexible

y formadas en un molde ccnfigurado de manera gque cunando



- 16 -
no se utilice la careta pueda ésta tomar forma plang
n achatada y plegada.
6e.= La fabricacibén de caretas protectoras
contra gases asfixiasntes con arveglo a las reivindicaciones
505. za, 48 y 58, las cuales caretas tienen unos lados
gsensiblemente paralelos unidos por un nliegue © doblez
moldeado alrededor de la "lfnea vertical central" de
la cara que pasa por el centro de la frente de la cara
entre los encajes de las anteojeras, la nariz y el
510. centrc de 1la barba o mentdén, y que tienen un minimum
de espacio entre los lados, segun gueda substancialmente
descrito.
7o,= La fabricacidén d2 caretas contra gases

asfiviantes con arveclo a la reivindicacién 6%, las

(o]
=

De cuales tienen un par de cavidades para las anteojevas
moldeados integralmente en la cara y en forma de 0jos
saltones.

8e.= ILa fabricacidbn de caretas contra gases
asfixiantes, moldeadas con las anteojeras con arreglo

52C. 5 1lg reivindicacidn 782, en luas que las cavidades de

las anteojeras de la careta en su posicidn nlegada

o aplastada normal van situadas, raspectivamente en

unos planos inclinados o convercentes entre si y divergentes
de la linea de nliegue o dnblez, estando las cavidades

525. de las anteojeras formadas alrededor Je la veriferia

de unas salientes sensiblemente cilindricas, una en
cada 'ma de las caras cpuestas del macho, ¥y sensiblemente
de forma triangular en alzado, con los plancs de los
ancajes formando divergencia Adasde el fondo hacia arriba.

530. 90.= Ia Ffgbricacibén Ae caretas protectoras

contra cases asfiviantes con arreglo a la reivindicacidn

62, las cuales tienen un encaje 0 boquilla de valvula

moldeado en cada varte corresnoniiente a la mejilla

en la careta y nor debajo de los encajes de las

535. anteojeras.
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102.= Tn la fabricacidn de una careta para
gases asfixiantes con arreglo a las reivindicaciones 32 a
la 98, el empleo de unas canales “e aire para conduclir
aire purificado dssde la caja raspiratoria por un camino
cireulatorio situado a lo largo de la superficie interior
de ia careta, por encima de las antenjeras en los
orificios de visién hasta llegar =2 las ventanas de la
nariz del que use la careta, con arreglo al conocido
principiec Tissot.

1le.= ©n la fabricacidn de una careta contra
gases asfixiantes en que se emplean los ccnductos de
sire sistema Tissot, con arreglo a la reivindicacidn 108,
el disponer uno o més nervios o armaduras en el interior
de dichas canales para evitar gue estas se hundan o

anlasten.

129,.= %n lg fabricacidn de unza careta contra

gases asfixiantes en que se emplean los conductos de

aire sistema Tissot, con arreglo a las reivindicaciones
%2 g la 112, la disnosicién de un elemento de choque ©
degviacibn destinadr a ajustar sobre el labio superior
de la persona gque lleve puesta lia careta, con el fin
esnecificado.

13¢.= ®n la fabricacibn de caretas para gases
asfixiantes con arreglo a las rsivindicaciones prescedentes,
el empleo de disrcsitivos Az moldaje en combinacidn con
un macho construido con partes saledizas que forman
los encajes pava las anteojeras, los encajes de las
v4lvulas de exviracibn y otros elamentos eotampaios
a ~elieve hacia ol auvtarior, cooperando todas estas
na~tes salientes con unss cavidades dende casan en las
partes complementarias del molde, estando la forma
v confisguracibn, tanto ce las vavtes saledizas como de

la

O]

cavidafes donde es3tas casan concebldas de manera
cue se puedan cerrar las pavtes de. molde scbre el macho,

con el fin de aplicar a este fltimo el método de moldeado
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en prensa rivida, segun queda substancialmente descrito.

149,= Ia fahvricacidn Ae una careta protectora

contra 7ases asfiwiantes hecha a molde y plegada en feyma
plana en estado normal, segun queda snbstancialmente
descrito y repraesentado en lis figuras de los dibujos que
se acompafian.

15¢,= Para la fabricacidn de las caretas
protectoras contra cases asfixiantes, el empleo de los
alementos de moldaje, sesun gqueda substancialmente
descrito y representado con refsvencia a las Figs. 5 a la
10 de los adjuntos dibujos.

"Perfeccionamientos en la fabricacibn de

caretas contra gases asfixiantes"; tal y como queda

substancialmente descrito en la presente memoria e
ilustrado en los dibujos que se acompafian.

e
4

gta memoria consta de dieciocho hojas
eSeritas nor vna sola cara.
Madrid, 27 de Junio de 10731,

CAWTAMO LA VILLA.
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