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m e m o r i a  d e s c r i p t i v a

de l a Patente de Invención cuyo r e g is t r o  se s o l i c i t a  

a fa v o r  de Indu str ias  P lá s t i c a s ,  Entidad C o le c t iv a ,  

res iden te  en Badalona ( Barcelona ) ,  p o r ;  " PERFECCION  ̂

MIENT03 Eli LA FABRICACIÓN DE CARETAS CONTRA CASES ‘A

Este invento se r e f i e r e  a unos perfeccionam ientos  

in trodu cidos  en la  fa b r ic a c ió n  de caretas  contra ga ses .

Uno de lo s  perfecc ionam ientos  de que se trata  se re 

f i e r e  a la  manera de l l e v a r  a cabo e l  montaje y f i j a -  

5 eion de l o s  c r i s t a l e s  que van d isp u estos  en la s  dos

m ir i l la s  que f igu ran  en ta les  caretas  que, de acuerdo 

con e l  r e fe r id o  sistema de montaje, son recam biables.

Otro perfeccionam ientos  a fecta  a lo s  sombreretes 

que van e s ta b le c id o s ,  uno, en la  abertura de sa lid a  o 

10 evacuación d e l  a ire  re sp ira d o , y o t r o ,  en la  desembo­

cadura d e l tubo de entrada de a ire  en e l  in t e r io r  de 

la ca re ta . Dichos sombreretes van p r o v is t o s ,  t a i  como 

en la actualidad  se fa b r ica n  de unos agu jeros  para e l  

paso d e l  a ire  que presentan en su cara a n te r io r ;  pero



15

20

25

30

35

40

ESPECIAL MOVIL!

3  CENTIMOS

la d is p o s ic ió n  de dichos agujeros en la  indicada forma 

presenta en la  p rá c t ica  s e r io s  incon ven ientes. Por lo  

que se r e f i e r e  a l  sombrerete que va e s ta b le c id o s  en la 

parte e x te r io r  de la  ca re ta , e l  inconveniente con s is te  

en que en e l  caso de exp los ión  de una granada, s i  se le  

vanta t ie r ra  a causa de dicha ex p los ión , pueden ser t o ­

ta l  o parcialm ente obturados los  r e fe r id o s  agujeros con 

d e te r io ro  de la válvula de re ten c ión  correspondiente y 

a l  prop io  tiempo, s i  quien usa la careta  ca e ‘ a l suelo 

de cara y no puede va lerse  de sus p rop ios  medios para 

leva n tarse , corre  e l  p e l ig r o  de que la t i e r r a ,  e l  po lvo  

o e l  barro obturen ta les  agujeros y perezca aquel a s f i x ia  

do.

En cuanto a l  sombrerete que va e s ta b le c id o  en e l  in ­

t e r io r  de la careta y que c ie r ra  e l  conducto de entrada 

de a ire  en la  misma, presenta e l  inconveniente de que 

a través de lo s  agujeros de dicho sombrerete, penetre 

sa liv a  en e l  r e fe r id o  tubo de entrada, con e l  consigu ien  

te p e l ig r o  que representa e l  impedir e l  c ie r r e  p e r fe c to  

de la  correspondiente válvula en los  momentos en que lo  

exige e l  uso y u t i l i z a c i ó n  de ta les  ca re ta s .

Los inconvenientes apuntados lo s  so lven ta  un perfe_c 

cionamiento en la  fa b r ic a c ió n  de d ichos sombreretes que 

con s is te  en disponer lo s  agujeros p ra ct ica d os  en lo s  mis 

mos, en su cara p o s t e r io r ,  de manera que e l  paso a l  in ­

te r io r  de aq u e llos  se r e a l iz a  en una forma in d ir e c ta .

Por último otro  perfeccionam iento de lo s  que son ob

je t o  de esta paten te , a fe c ta  a la  vá lvula  de re ten c ión  

que va es ta b le c id a  en la abertura de sa lid a  o evacuación
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de a ire  de la  careta . Como es sabido, la  r e fe r id a  vá_l 

vula está con st itu id a  por un d isco  de goma que por dos , 

t re s ,  o más puntos de su p e r i f e r ia  va unido a un según 

do d is co  que es e l  que queda montado a la  correspondien 

te b o q u il la  m etá lica . La unión de lo s  r e fe r id o s  d iscos  

se l le v a  a cabo ya sea con e l  empleo de una materia adhe 

rente cualquiera , ya sea mediante c ie r r e s  o f i j a d o r e s  

m e tá licos .  En e l  primer caso se corre  e l  p e l ig r o  de que 

con e l  uso o bien  por la  a cc ión  de un agente e x te r io r  

cualquiera se destruya la r e fe r id a  materia adherente so_l 

tandose lo s  mencionados d i s c o s ,  con lo  que queda inu­

t i l i z a d a  la  ca re ta . Si se emplean medios m etá licos  de 

cosido o unión, se corre  e l  p e l ig r o  de que aq u e llos  se 

oxiden y rompan o de que la  goma se desgarre , con la 

consigu iente  in u t i l i z a c i ó n  de la  ca re ta .

Los inconvenientes señalados se s o lv e n ta  fabricando 

la  r e fe r id a  vá lvu la , de acuerdo con e l  perfaccionam ien­

to de que se habla con lo  que aquella  es de una so la  

p ie za ,  es d e c ir ,  que lo s  dos d is co s  que la  constituyen  

están unidos entre s í  ya de fa b r ic a c ió n .

Además en e l  extremo de la  b o q u il la  m etálica  en que 

va montada la  válvula se dispone un aro de goma,de ma­

nera que en esta forma se consigue e l  c ie r r e  p e r fe c to  

de aq u e lla .

En lo s  d ib u jo 3 de la hoja  adjunta se representan a 

t í t u lo  de ejem plo, una careta fa br icada  de acuerdo con 

e l  o b je to  de esta paten te .

En la  f i g .  1, se muestra la  careta de que se habla, 

en v is ta  de f r e n t e ;  la  f i g .  2 , representa también en v is
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ta de fr e n te  una de las  m ir i l la s  de la misma; la f i g .

3, es una se cc ión  por -A -A- de la f i g .  2; la  f i g .  4, 

es una se cc ió n  lon g itu d in a l del conjunto de la válvula 

que va es ta b le c id a  en la  abertura de sa lid a  de la  p ro ­

pia careta dibujándose dicha válvula con su correspon ­

diente sombrerete, e l  cual se representa su e lto  y v is to  

por su cara p o s te r io r  en la  f i g .  5; y en la s  f i g s .  6 y 

7 se muestra suelta  en se cc ió n  lon g itu d in a l  y en p la n ta ,

respectivam ente, la  válvula propiamente dicha d e l  con-
*

junto dibujado en las  g ig s .  4 y 5 ,

La f i j a c i ó n  d e l  c r i s t a l  de cada una de la s  m ir i l la s  

de la  careta se l le v a  a cabo, de acuerdo con es ta  paten 

te ,  mediante una abrazadera o brida m etá lica  - 1 - ,  que 

se f i j a  por c e r r a je ,  para lo  cual es a b ie r ta  y en lo s  

do3 extremos que a s í  forma presenta unas o re ja s  - 2 -  en 

las  que se a t o r n i l la  un t o r n i l l o  - 3 - ,  Podría igualmen­

te adoptarse cualquiera otra d is p o s ic ió n  maquinal con­

veniente, d is t in ta  de la  deta llada  para conseguir e l  

c ie r r e  de dicha abrazadera. Esta por un borde forma un 

espaldar curvo -1’ - ,  con una pestaña d ir ig id a  hacia e l  

in te r io r  de la abrazadera y por e l  borde con tra r io  f o r ­

ma una segunda pestaña - l w- ,  d ir ig id a  también hacia  aden 

t ro .  La abrazadera -1 -  a fe cta  puesuuna se cc ió n  en canal 

en cuyo in te r io r  se dispone e l  c r i s t a l  - 4 -  y entre e l  

canto de este  y la abrazadera - 1 -  se co lo ca  e l  borde de 

la  abertura correspondiente practicada  en la lámina - 5 - ,  

que con stitu ye  e l  cuerpo de la ca re ta . D ispuestas asi 

las  cosas , a l  cerrar la  abrazadera - 1 - ,  esta ap rie ta  la  

goma - 5 -  contra e l  borde de l c r i s t a l  y eon e l l o  queda
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asegurada e l  montaje firm e y estanco del mismo.

Por lo  que se r e f i e r e  a lo s  sombreretes - 8 - ,  repre 

sentados en la s  f i g s .  4 y 5, se caracterizan por e l  he­

cho de que las  correspondientes aberturas - 8 ’ -  la s  pre­

sentan en su cara p o s t e r io r .

En cuanto a la  válvula que se muestra en la s  f i g s .

6 y 7, con st itu id a  como se sabe por dos d iscos  -9 -  y 

- 9 ’ -  de goma de lo s  que e l  segundo va montado a la correas 

pondiente b o q u il la  m etálica  -1 0 - ,  presenta la  p a r t icu la  

r idad  de que dichos dos d is co s  forman una so la  y única 

p ieza  de manera que se obtienen unidos por lo s  puntos 

- 9 " -  , ya de fa b r ic a c ió n .

Por otra parte en la  desembocadura de la  b o q u il la  

m etá lica  -1 0 -  va practicada  una canal anular en la  que 

se dispone un aro de goma - 1 1 - , contra e l  que se a p lica  

e l  d is co  - 9 -  cuando se c ie r ra  la  vá lvu la , lo  que se con 

sigue de una manera p e r fe c ta »

Gomo ya se ha d ich o ,  en la f i g .  1, se representa ! 

e l  conjunto de la careta  p ro tecto ra  de r e fe r e n c ia ,  es 

d e c ir ,  fa br icada  de acuerdo con esta P atente , la  cual 

comprende e l  cuerpo - 5 - ,  que es de goma, con lo s  corres  

pondientes medios de montaje y f i j a c i ó n  a la  ca b eza .,  

la s  m ir i l la s  - 4 - ,  la  válvula de sa lid a  es ta b le c id a  en 

- 8 -  y e l  conducto de entrada -1 1 -  que procede de la  cá 

mara suministradora de a ire  r e s p ir a d le ,  cámara que no 

se representa en e l  d ib u jo .  Como claramente se ve en 

e s te ,  la  válvula  dispuesta en - 8 - ,  es independiente d e l  

tubo de entrada -1 1 - ,  con la ventaja consigu iente  que

2 1
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representa para e l  caso en que, por cualquier  causa 

f o r t u i t a  se rompa o d e te r io re  e l  mencionado tubo.

Las mejoras d e scr ita s  serán a p l ic a b le s  a caretas  

de cualquier  t ip o ,  c lase  y sistem a, variando cuanto 

se r e f ie r a  a d e ta l le s  de forma, m ateria les  y montaje ; 

de la s  partes  afectadas por lo s  perfaccionam ientos que 

con stitu ye  e l  ob je to  de esta p a ten te .

jn  ü T A

Se r e iv in d ic a  como o b je to  de esta Patente*

1 2 . -  Una mejora en la fa b r ic a c ió n  de caretas  con­

tra gases que con s is te  en f i j a r  e l  c r i s t a l  de cada 

una de las m ir i l la s  de a q u e lla ,  mediante una brida o 

abrazadera que se monta y f i j a  por c e r r a je  y dicha b r i  

da o abrazadera es de se cc ió n  acanalada, en- cuyo in te ­

r i o r  se co lo ca  e l  c r i s t a l  y entre e l  canto de este  y 

la  abrazadera se dispone e l  borde de la abertura c o -  

rrespondiente practicada  en la  lámina de goma que cons 

t itu ye  e l  cuerpo de la  cabeza, de manera que a l  cerrar  

a pres ión  la  brida mencionada, queda su je ta  la r e f e r i ­

da goma entre dicha brida y e l  canto d e l c r i s t a l  corre_s 

pondiente .

2 2 . -  Otro perfeccionam iento en la  fa b r ic a c ió n  de 

las  propias caretas que en su esen c ia lid a d  co n s is te  

en disponer las  aberturas pract icad a s  en lo s  sombre­

re tes  de p ro te cc ió n  de las  v á lv u la s ,  tanto de entrada
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como de sa lid a  de a ire  en las  mismas, en la cara postjí 

r i o r  de lo s  prop ios  sombreretes.

3 £¡.- o tro  perfaccionam iento en la fa b r ic a c ió n  de 

las  prop ias  caretas que en su esen c ia lid a d  co n s is te  en 

que lo s  dos d is co s  de goma que con stitu yen  la  válvula 

de sa lid a  de a ire  de ta les  ca re ta s ,  forman una so la  y 

única pieza de manera que están ya unidos entre s í  de 

fa b r ic a c ió n  por d os , tres o más puntos de su p e r i f e r ia .

42 . -  Otro perfeccionam iento en la fa b r ic a c ió n  de las  

propias caretas  que en 3u esen c ia lid a d  co n s is te  en que 

la  b o q u il la  m etálica  en que va montada la  válvula a que 

se r e f i e r e  la  r e iv in d ic a c ió n  3&, va p ro v is ta  en su de­

sembocadura de una gu arn ic ión  de goma contra la que se 

a p lica  e l  d isco  correspondiente de la  vá lvula  montada 

en ta l  b o q u i l la ,  cuando dicha válvula se c ie r r a .

5 2 . -  Perfeccionam ientos en la  fa b r ic a c ió n  de care ­

tas contra g a s e s ” .

Consta la  presente memoria d e s c r ip t iv a  de s ie t e  

hojas fo l ia d a s  e s c r i ta s  por una so la  cara .

Barcelona, 21 de noviembre de 1936.

P. A.
B A S I L I O  S A E Z
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