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MEMORIA DESCRIPTIVA

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

1) Campo de 1la Invencién

- Esta invencién se refiere a dispositivos de res-
piracién para atmésferas peligrosas. En particular, se re-
fiere a un dispositivo de respiracién en el cual el elemen
to de filtro y la carcasa de la mascarillae estén permanen-

temente fijados entre sf. = = = = = = = = = - = = =~ - -

2) Descripcién de la Técnica Anterior

Muchos diqusitivos de respiracién utilizados en
la industria comprenden una mascarilla o carcase facial que
rodea la nariz y la boca del usuario y un elemento substi-
tuible de filtro que forma parte de la carcasa o que esté
acoplado a la misma. Los dispositivos de respiracidn»de es
te tipo son excelentes para trabajo repetitivo, en los que
un obreroc debe utilizar un dispositivo protector durante
una parte o la totalidad de su jornada laboral diaria y la
industria los utiliza en grandes cantidades. Otra forma de
dispositivo de respiracién es el del tipo de un solo uso.

Por "de un solo uso" se desea indicar que, cuando el filtro

he proporcionado su utilidad, se desecha todo el dispositi




vo de respiracién. Un ejemplo de este tipo és un éolo ele-
mento de filtro, mantenido sobre la nariz y la boca del
usuario por cinchas que abrazan la cabeza, tales como los
utilizados por los profesionales de la medicina. Se ha ha
5. llado que este tipo.simple no da muy buena proteccidn debi
do a que no se adapta adecuadamente a los contornoe de la
cara. Ademds, el filtro absorbe rdpidemente la transpira-
cién de la cara del usuario, distorsiondndose el borde, ha
ciéndolo incémodo de utilizar y reduciendo el érea aficaz
10, del filtro. Se han realizado mascarillas de un solo uso
que tienen una carcasa que se adapta a la cara y una almoha
dille de filtrd fijada a la misma. En algunas mascarillas
de este tipo, se utiliza un bastidor metdlico para fijar
el filtro a la carcasa. Esto hace que la carcasa sea rigi-
15. da. y no fécilmente adaptable a los contornos de la cara dei
| usuario. En algunas otras de este tipo, se utiliza un bas-
tidor de pléstico Que tiene un filtro fijado por adhesién
al mismo. Estas tienen algo mds de flexibilidad que los dig

positivos de respiracidén que poseen un bastidor metédlico. —

20, Para proporcionar una proteccién aceptable, la
mascarilla no sélo debe adaptarse estancamente a la cara f?
del usuario, cuando el usuario permanece estdtico, si no .
que debe también proveer estanqueidad cuando la cara del
usuario se mueve, como sucede cuando habla, etc. Las masca-

25. rillas que tienen un bastidor rigido no constituyen una bue

na estanqueidad bajo tales condiciones. = = = = = = = = =~ -

Son deseables mascarillas de un solo uso ocasio-




nal, en que es mis conveniente desechar el articulo después
de un perfodo de uso que guardario. Este tipo de mascarillas
serfa tembién preferido ﬁara un uso continuado si fuera téc
nica y econémicamente equivalente a los dispositivos de reg
De piracién del tipo de filtro substituible. Una ventaja de un
dispositivo de respiracidn de un solo uso, en comparacién
con un dispositivo de respiracién de filtro substituible,
es Que el primero es nuevo y estd limpio cuando se empieza
a emplear mientras que el dispositivo de respiracién subs-
10. "tituible puede no serlo. Para sanitizarlo adecuadamente, el
dispositivo de respiracién del tipo con filtro substituible
debe limpiarse higiénicamente después de cada perfodo de o
uso. Ademds, con el dispositivo de respiracién del tipo subs
tituible, los elementos de filtro deben substituirse a in-
15. ~ tervaelos regulares, las cinchas de cabeza deben comprobarse
regularmente y substituirse cuando se requiera y las vélvu-
las y las cubriciones de las vdlvulas deben igualmente com-
probarse y substituirse a fin de garantizar que el disposi-
tivo de respiracién es un dispositivo que puede trabajar de
20, forma segura. Para este trabajo debe emplearse un personal
especializado y deben acumularse existencias de piezas. El
entretenimiento y la inspeccidn rutinarios requeridos se
afladen al coste de trabajo del dispositivo de respiracién

del tipo de filtro substituible. Asf, un dispositivo de resg

25. piracién de un solo uso puede ser competitivo por lo que
se refiere a costes de trabajo incluso aunque se venda a un
precio mayor del precio del recambio del filtro de un dispo

sitivo de respiracién convencional. Sin embargo, para hacer
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que la unidad de . un solo uso sea aceptable para el usuario,

debe ser a la vez confortable y estancg. = = = = = = - -« = -

Los dispositivos de respiracién del tipo de fil-
tro sﬁbstituible tiénen botes o accesorios sobresalientes
Que pueden impedir o interferirse de otra forma con las ac-
ciones del usuario. EL bote del filtro se interfiere fre-
cuentemente con la visién del usuario. Muchos dispositivos
de respiracién del tipo substituible se interfieren de gran

manera con las comunicaciones orales del usuario, - - - - -~

Se fabrican diépositivos de respiracién con y siﬁ
vélvulas de espiracién. El tipo sin vélvulas tiene la venta
ja de simplicidad, economia y poco pesc. Se ha hallado que
el tipo sin védlvulas tiende a retener el calor y la humedad
dentro de la carcasa haciéndola incémoda para periodos de
usos prolongados. Muchos dispositivos de respiracién se su-
ministran con v4lvulas de espiracién. Los dispositivos de
respiracién que tienen vélvulas de espiracién permiten el
escape de la mayor parte- del calor y de la humedad del
aliento del usuario. Por ello se prefieren para el uso a ple
no tiempo, mientras que los tipos sin vélvulas se recomien
dan para el uso durante corto tiempo 0 en condiciones en que

la humedad y la temperatura no constituyen un problema. - -

RESUMEN DE LA INVENCION

Una carcasa de dispositivo de respiracidén, consti

tuida por un material blando, flexible e impermeable, se mol
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dea formando una solénpieza con un elemenfo de filtro, fi
broso e impermeable al aire. Durante el moldeo, el material
de la carcasa se hace fluir alrededor de fibras individua-
les del filtro para proporcionar une unién mecénica de la %
5. carcasa y el filtro. Algunas o todas las fibras de la almoha
dilla pueden ser del mismo material que la carcasa o de ma
teriales compatibles con la misma de modo que durante la
operacién de moldeo estas fibras se termosuelden o adhieran
quimicamente ai material de la carcasa. El1 molde que confi-

10. gura la carcasa y que sujeta al filtro durante el moldeo es

t4 provisto de zonas de compresién que pellizcan la mayor
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parte del filtro al tiempo que permiten que el material de
la carcasa penetre en una distancia predeterminada dentro
del filtro por lo que se encapsulan y hermetizan los bordes iﬁ

15 del filtro y se unen a la carcasa. Pueden utilizarse pasado .
res de soporte en el molde para posicionar el filtro antes

de la operacifén de moldeOe = = = = = = = = = = = = = = - - =

De este breve resumen se observari que se descri-
be un dispositivo unitario de respiracién que puede ser 1li-
20. ligeré, extremadaﬁente flexible para su mayor adaptacidén fa
cial, que proporciona un méximo de 4rea de filtro, Qque pre-
genta muy poca pérdida o disforsidn de la voz y que puede
fabricarse fécilﬁente a bajo coste de modo que puede compe~
tir, por lo que se refiere a éste, con los dispositivos cld
25, sicos de respiracién, con elementos substituibles. El dispo

sitivo de respiracién puede equiparse con una vélvula de eg

piracidén, si es deseables = = = = = ¢ = = C - @ - -2 - - o




BREVE DESCRIPCION DE LOS PLANOS

La Figura 1 ilustra una vista frontal del disposi

tivo de respiracién de la invencién; = = = = = = = = = - -

La Figura 2 ilustra la seccién transversal 2-2 de

5. la Figura 1; = = = = = = T T T A,

La Figura 3 ilustra una vista ampliada de la jun-
ta entre la porcién moldeada por inyeccidén de la carcasa y

el elemento de filtro; — = = = = = = = = = = = = = = =~ - - -

La Figura 4 ilustra la seccién transversal 4-4 de

0. la mascarilla de la Figura 1j = = = = = = = = = = = - « « -

La Figura 5 ilustra una vista ampliada de una por

cién de la junta de la Figura 4; = = = = = = = = = = = = =

La Figura 6 ilustra una seccién transversal amplia
da de una primera forma de unién entre el material fibroso

15. del filtro y el de la carcasa del dispositivo de respiracidn;?f
La Figura 7 ilustra una segunda forma de unién; -
La Figura 8 iluétra,una tercera forma de unién; -

La Figura 9 ilustra una seccién transversal de un
molde tipico utilizado para constituir los dispositivos de

20. respiracién de la invencién; y - e - - -

La Figura 10 representa en seccién transversal una
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vdlvula delvdispositivo de respiracidn, tal como se utili-

za con ciertas realizaciones de la invencién. - - = = - - —

DESCRIPCION DE LA REALIZACION PREFERIDA

Un filtro 10, Figura 1, para dispositivos de res-
54 piraci§n, permeable al aire, se elige de modo que tenga ca-
racter{sticas adecuadas para el peligro atmosférico particu
lar contra el que debe utilizarse el dispositivo. Las atmésg
feras peligrosas tipicas para los que los dispositivos de

respiracién proporcionan proteccidén incluyen: polvos téxi-

10. cos, polvos que producen neumoconiosis, polvos radioactivos,
nieblas téxicas, nieblas que producen neunoconiosis, nie-
blas radioactivas, humos y vapores y otros estados peligro- @

808y = = = = = = = = == m - == - - - s .- - - - -

Las almohadillas de filtro pueden elegirse de mo- i

15. do que resulten especificas para uno o mids de estos peligros ‘?

0 pueden elegirse para proporcionar una proteccién general 3

contra todos los peligros normales filtrables. La almohadi-

1la de filtro puede comprender varias capas de material, te

niendo cada capa una propiedad particular. Las almohadillas
20. de filtro pueden fabricarse de fibras naturales, de fibras
sintéticas, de fibras no orgdnicas o de ldmina microporosa.

L.a almohadilla de filtro puede ser tejida, afieltrada o es-

tar preparada de otra forma. Es deseable tener un drea fil-
trante 1o mayor posible de modo que exista una minima restric ?

25, ~ cién de la respiracibn, - - - = = = = = = = = = == - = = =
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Combinadas con la accién de filtro, el material
a partir del cual se realiza el filtro puede también tener

-

ciertas caracter{sticas adicionales, que se describirén. -

En la Figura 1, 12 representa una carcasa de res- i
pirador moldeada a partir de un material flexible. Por ejem
plo, algunos materiales adecuados pars la carcasa incluyen

cauchos sintéticos, polipropileno, polietileno'y cloruro de

polivinilo plastificado. E1 filtro se fija a la carcasa por
moldeo en una sola pieza de la carcasa alrededor de la peri

feria del filtro. Debido a la naturaleza de los materiales

asegrn s T e S

a partir de los cuales se realiza la junta entre la carcasa

y el filtro, a saber una serie de fibras individuales, por
un lado, y un lfquido solidificado por el otro, la junta en
tre la carcasa y el filtro tiene ciertas caracteristicas

distintivas que no se hallan necesariamente en otras juntas.

La.Figufa 2 ilustra una vista en seccién transver
sal del dispositivo de respiracién de la Figura 1 tomada
por la linea 2?2. La carcasa 12 se ilustra unida al filtro
10 por medio de la soldadura rodeada por la circunferencia

3. Una vista muy ampliada de la junta se ilustra en la Fi-

EUr8 3¢ = = = = = = = = = = = & .- - - ® .- - —-- -

Se ha hallado que si un trozo de filtro se coloca
en un molde y el molde se rellena de pléstico liquido, como
se realiza en la operacién usual de moldeo por inyeccidn,
los poros del filtro se llenarin completamente para dar un

sélido reforzado con fibras. En este caso, el filtro ya no




- 10 -

es permeable al aire y por ello no puede utilizarse. En la
junta de la invencién una porcién circunferencial continua
del filtro, en la proximidad de su periferia, se comprime

como en 14 hasta el punto en que ya no es porosa al plésti-

5e co fundido, impidiendo asi la penetracién del material de

la carcasa en la zona de trabajo del filtro durante la ope-
racién de moldeo. La lfnea 16 representa el borde del filtro
10. La linea 18 representa el 1limite de la penetracién del
pléstico en el filtro. La zona de entre 16 y 18 representa

10, una zona maciza que contiene tanto fibras de filtro como ma

terial plédstico, formando esta zona maciza la junta entre
el filtro y la carcasa. La zona del filtro desde la linea
18 a una lf{nea similar 18a (Fig. 2) del lado opuesto inclu-
ye sblo material de filtro y es la zona de trabajo del fil-

15' trO. ---------------------------

Algunos tipos de fibra que tienen un alto punto
de fusién quedarén sin cambios cuando se inyecte el plédstico
1fquido caliente a su alrededor. Estas fibras serédn reteni-
das por el pléstico de la carcesa en una junta mecédnica. Las
20. fibras de un segundo tipo se fundirdn y al fundirse se solda
rén mds o menos extensamente con el pldstico de la carcasa.
Un tercer tipo de fibras se adherird quimicamente al plésti
co de la carcasa bajo la influencia del calor y de la pre-
sién pero dependiendo teambién de la eleccidn de materiales

25. utilizados para la carcaesa y las fibras del filtroe - - - -

Son ejemplos del primer tipo de fibras: -« - - - -




£.§§ ? O ;7 J
fibras de celulosa (papel, algodén, viscosa,

E6Ca), = = = = = & E e e m - - mw e == - =
fibras animales (lana, pelo, etc.), = = - -
fibras de vidrio no tratgdas, - ===

5 ~ fibras dé carﬁdn y grafito, - - - - - - - -

fibras de hidrocarburos fluorados que tengan
altos puntos de fusién tales como tetrafluopolig.

Son ejemplos del segundo tipo de fibras: - - -

10. | orlon, - = = - = - - PR— [P

polipropileno, etce = = = = = = = = = = - =

Un ejemplo del tercer tipo de material son fibras
15. de vidrio que tengan un recubrimiento quimicamente reactivo

de 81laN0. = = = = = « = - & = - - - - - - - - - - - - -

Otra clase de filtro adecuada para el uso en la
invencién comprende una hoja porosa o microporosa, permea-

ble al aire. Se hallan disponibles hojas porosas fabricadas

20. de materiales tales COMO: = — = = = = = = = = = @ = = = =
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Es una caracter{stica importante de la presente invencién
que, tanto para facilitar la obtencién de las caracteristi
cas deseables del filtro como para realizar la junta més se
gura, el filtro pueda comprender una mezcla o combinacién
de fibras de filtro y de tipos de filtro. Asimismo, puede
ser deseable formar el filtro' a partir de dos o més hojas

de filtro teniendo cada hoja propiedades especificas. - - -

En la Figura 4, que representa una seccién trans-
versal del dispositivo de respiracién de la Figura 1, a lo
largo de la lfinea 474, se ilustra una junta 5 ligeramente
modificada. En esta junta, ilustrada en forma ampliada en
la Figura 5, el material de la carcasa se forma de modo que
rodee la zona de la junta por tres lados, 24, 26 y 28, en
vez de por un lado o un borde como se ilustra en las Figu-
ras 2 ¥y 3. Otra modificacién de la junta se ilustra también
en 1a?Figura 5. En este caso, el filtro ha sido realizado
antes de la operacién de moldeo de modo que se reduzca el
espesor dél material en la zona 30 de la junta en compara-
cidn con el espesor normal del filtro segin se ilustra en
32. La compactacién o fusién parcial preconstituidas del
borde del filtro puede efectuarse por medio de la accidn de

la presién o de la presidén méds el calor sobre el borde del
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filtro. La ranura 34 sirve para compactar el filtro de mQ
do que se limite 1la fluencia del pldstico hacia la zona de
la junta y se impida que vuelva hacia la zona 32 de filtro.
En la Figura 6 se ilustra una sola fibra 36 retenida mecéni
camente por el material de la carcasa 13. En la Figura 7 se
iiustra una sola fibra 38 soldada a la carcasa 13. En la
Pigura 8 se ilustra otra sola fibra 40 rodeada por la carca

sa y adherida quimicamente a la misma. = = = = = = = = - - -

En la fabricacién del dispositivo de respiracién
de la invencidén, se corta al tamafio exacto uﬁ trozo de al-
mohadilla de filtro. Los bordes de la almohadilla pueden
compactarse por prensado en una matriz con o sin calor para
proporcionar un elemento preconstituido. E1 filtro, con los
bordes compactados o0 no compactados, se coloca y se éﬁcaja
por medio de un molde tal como el ilustrado en seccién trang
versal en la Figura 9. Esta seccién transversal estd tomada
por un punto corréspondieﬁte a 4-4 de la Figura 1. En la Fi
gura 9, 50 representa la parte inferior del molde y 52 repre
senta la parte superior. La junta 53 de particién separa a
las dos partes del molde. Una preforma 54 del filtro se
ilustra situada en una-porcidn para el filtro de la cavidad
56 del molde. Otra porcién 58 de cavidad se adapta a la for
ma de la carcasa del dispositivo de respiracién. La cavidad
58 serd llenada con un material pléstico no impermeable pa-
ra formar la carcasa. Cerca de los bordes de la porcién pa-
ra el filtro de la cavidad 56 del molde se halla formado un

nervio 60 de metal. Este nervio puede formar parte de ia pie

za superior del molde, como se ilustra, o puede ser un trozo
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de metal fijado a ésta. Puede formar parte de la pieza in-
ferior del molde o puede realizarse & la manera_de un ner-
vio tanto en la parte superior como inferior del molde. El
objetivo del nervio 60 es comprimir la porcién de la almoha
dilla del filtro que queda entre el nervio y la porcién
opuesta del molde en el punto en que la almohadilla de fil-
tro se hace impermeable al material pléstico.en el momento
del moldeo. Es importante que el nervio no presione tanto
la almohadilla de filtro que &sta pueda ser cortada o dafia
da de otra forma, haciéndola inadecuada para el uso. Si ia
almohadilla no es suficientemente comprimida, el material
de pléstico puede fluir a través de la misma y llenar o lle
nar parcialmente la zona vacfa de la almohadilla de filtro,
haciendo que sea asi inadecuada para el uso. La cantidad
exacta de compresién necesaria depeﬁde de factores tales
como la porosidad del filtro, la temperatura, la presidn,
la viscosidad y el tipo del material liquido para 15 carca
sa asf como de la temperatura del molde, etc. Normalmente

es algo menor que la porosidad exacta del filtroe = =« - - -

Es también deseable que las esquinas del nervio
60 estén redohdeadas de modo que se reduzca cualquier ten-

dencia al cortado de las fibras de la almohadillae = = - =

El nervio. o nervios 60 tomados en combinacién con
el filtro, dividen efectivamente la cavidad del molde en

dos porciones 56 y 58 descritas anteriormente. = - - - - -

Cuando la almohadilla de filtro esté adecuadamente




posicionada en el molde, la porcién exterior de la perife-
ria se extiende por el interior de la porciédn 62 de la ca-

vidad del molde. = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = =

Otra ventaja de la construccidn descrita eé que
5, con una comﬁrensidn adecuada del filtro 54 por parte del
nervio 60 el filtro, aunque manfenga el pléstico liquido
dentro de la porcién 58 para la carcasa permite ain cierto
paso de aire y proporciona el escape fequerido para dar una
pieza de pléstico satisfactoria. Es bien conocido en la tég
10. nica de fabricacién de moldes de plédstico que deben pro-
veérse aberturas de escape en los moldes para pléstico de
modo que pueda desplazarse el aire que se halla original-
mente en el molde. Si no se proveen aberturas de escape el
aire quedard aprisionado en el artfculo de plédstico acaba-

15, Q0 = = = = = = - - . .. - - - e - - - .= .- -

Para facilitar el posicionado del filtro en el
molde puede posicionarse una pluralidad de pasadores de jJo}
sicionado tales como los ilustrados en 64 en una o ambas
piezas 50 y 52 del molde. Ordinariamente, cuando se utili-

20. zan pasadores dé posicionado en un molde tienden a dejar
pasos indeseables en la pieza moldeada. Es una peculiari-
dad del presente sistema que los orificios dejadoé por los
prasadores de posicionado no produzcan puntos indeseables
de fuga. Ello es debido a que aunque tocan y guian el fil-

25. tro 54, el filtro se hace normalmente impermeable ﬁor el
pléstico inyectado en la zona en que estdn situados los pa

sadores 64. Si el filtro no se hallara bloqueado en esta zo

I R R A S 1o b 0 0 i o
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Después de que el filtro se ha colocado en el mol
de y se ha cerrado éste, se inyecta material termopldstico
caliente bajo presién en la cavidad 56 del molde. El mate
rial caliente rodea-la periferia del filtro y se funde con
la misma dando una junta que constituye una imbricacién me
cénica de las Tibras del filtro con el termopléstico. Si
algunas o todas las fibras del filtro se eligen de modo que
sean iguales o compatibles con sl material de la carcasa,
el material de la carcasa se soldard por fusién a estas fi-
bras particularizadas. Por soldadura de fusién se deétina»
la fusién conjunta del material de la carcasa y la fibra
de modo que al enfriarse el material de la carcasa y la fi-

bra queden adheridos homogeneamente, = = = = = = = = = « -

En un primer ejemplo, puede elegirse un filtro fa
bricado de una mezcla de algoddén natural y fieltro de pro-
pileno. Se moldea por inyeccién alrededor del filtro, una
carcasa de polipropileno. En este caso la fibra de algodén
se adhiere mecénicamente a la carcasa mientras que las fi-

bras de propileno se soldarén a la carcasgae = = = = = ~ =

En un segundo ejemplo, se elige un filtro que tig
ne wn filtro de papel soportado entre dos capas de tela de
vidrio. El vidrio est4 tratado con silano para mejorar el

tisaje. Se moldea al mismo una carcasa de estireno/butadie

no. En este caso, el papel estd adherido mecédnicamente a la
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carcasa y se forma una unién quimica entre la carcasa y el

recubrimiento de silano de la fibra de vidrio. - = = = - -

Por conveniencia, la secciédn del filtro del dispo
sitivo de respiracién se realiza éptimamente en forma de un
5. plano, de una superficie de revolucién (cono, cilindro, etec.) ;
o de una combinacién de estas superficies de modo que el

filtro pueda cortarse a partir de una lédmina plana. — - - -

Puede ser deseable incluir una vélvula de aspira-~
cién tal como se ilustra en seccidén transversal en la Figu-
10. ra 10, en el dispositivo de respiracién de la invencién.
Un punto conveniente para ello es en la zona de la carcasa
indicada por 13 en las Figuras 1 y 4. En la'Figura 10, 80
representa la carcasa del dispositivo de respiracién. Se in
dica con 82 un 6rgano valvular flexible fijado a la carcasa
15. por un védstago 84. El érgano valvular 82, en su posicién
» normal, cierra uno o més pasos 86 por contacto con un asien
to 88. Cuando la presién del interior del dispositivo de
respiracién es mayor que la presién externa, la vélvula se

abre y deja qué el aire del interior escape: - - -—_———

20. Se observard que la wnién y junta entre la almoha
dilla de filtro y la carcasa de la presente invencién pro-
porciona una resistencia médxima ¥y requiere un minimo de
drea de filtro. Debido a la resistencia de la junta elbfi;
tro no necesita de soporte adicional. Esto difiere de algu~

25, nos dispositivios de respiracién disponibles actualmente

gue tienen que tener un bastidor de soporte para impedir el
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aplastamiento de la almohadilla de filtro durante el uso.
El bastidor afiade peso, produce la flexibilidad de la mascg

rilla y reduce también el 4rea disponible de filtro. - - - -

Por medio ‘del uso de la presente junta entre la
carcasa y el filtro se han hallado cierto numero de venta-
jas inesperadas. Una primera Qentaja es la gran flexibili-
dad de la mascarilla. Ello es debido parcialmente a la au-
sencia de bastidor y parcialmente a la resistencia de la
junta. Permite que el dispositivo de respiracién se adapte
a 1limites de caracteristicas faciales y de movimiento facial

del USUBTIO. = = = = = = = = = = = = = = = = @ @ = - - - - -

Una segunda ventaja es que el filtro enlaza sua-
vemente con los perfiles de la carcasa sin partes sobresa-
lientes. Por ello, la mascarilla no tiende a guedar sujeta

por obstrucciones o alambres, etce -~ = = = = = = = = = - - -

Una tercera ventaja es que la mascarilla puede di
sefiarse para adaptarse estancamente a la cara del usuario
de modo que no se interfiera pricticamente con la visién

del MisMO: = = = = = = = =« = = = = - - - - == - - -~ - -

Una cuarta ventaja es que debido a que el paso de

- la boca al filtro es corto y amplio existe sélo una pequefia

alteracién o atenuacién de la voz del usuario o no existe
en absoluto. El usuario puede hablar claramente a través de

la mascarilla y su voz no serd sénicamente atenuada. - - -

Finalmente, el dispositivo es de bajo coste, de




modo que puede utiliéarse a la manera de un articulo de un
solo uso é un coste competitivo con un dispositivo respira
dor del tipo de filtro substituible. La mejor higiene del
artfculo de un solo uso en comparacién con el dispositivo
5. de respiracién del tipo de filtro substituible es muy atrac
tiva tanto para el usuario como para las autoridades de‘sg

lud y seguridad. = = = = = = = = = = = = = = = = - « =~ - -

N O T A

Se declaran de novedad, propiedad y utilidad para

10, Espafia, sus fterritorios y plazas de soberanfa, las siguien-

tes: = = = ® -~ - - e = m e m = .. - - - - --_—— - -

REIVINDICACIONES

1.~ Dispositivo de respiracién, caracterizado por

qQue comprende: = = - = = = « = = = % = = = - = = - - - - -
15. . a) un elemento de filtro permeable al aire; y

b) una carcasa de material impermeable al ai-
re moldeada en una sola pieza con la periferia del |
elemento de filtro para proporcionar una zona de

junte hermética entre la carcasa y el filtro., - -

20. 2.- Dispositivo segin la reivindicacién 1, carac
terizado porque una porcién circunferencial continua del

elemento de filtro, en la proximidad de su periferia, esté

comprimida, conteniendo la porcidn del elemento de filtro
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dentro de la zona comprimida sélo material de filtro y sien
do una zona de trabajo y siendo la porcién del elemento de
filtro fuera de la zona comprimida una zona de junta y con-

teniendo material de filtro y material de carcasa., - - - -

3.- Dispositivo segdn la reivindicacién 2, carac-
terizado porque por lo menos una porcién del elemento de

filtro se fabrica a base de un material fibroso., - - - - -

4.- Dispositivo segin la reivindicacién .3, carac-
terizado porque fibras del filtro de la zona de junta estén

rodeadas por material de la carcasas = = = = = = = = - - -

‘5.=- Dispositivo segin la reivindicacién 3, carac-
terizado porque fibras del elemento de filtro de la zona de

junta estén soldadas al material de la carcasa, - - - - -

6.~ Dispositivo segin la reivindicacién 3, carac-
terizado porque fibras del elemento de filtro de la zona de
junta estdn soldadas al material de la carcasa y fibras adi
cionales de la zona de junta estén rodeadas por el material

de la carcasg:s = = = = = = = = = = = = - . - - - - = - - =

7.- Dispositivo segyn la reivindicacién 3, carac-
terizado porque una porcién del elemento de filtro en la
proximidad de su periferia estd comprimida en un grado pre-

determingdO:s = = = = = = = = & 0 - - - - - - - - .- - - -

8.~ Dispositivo segin la reivindicacién 3, carac-

terizado porque las fibras del filtro son de dos clases, unsg 3
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primera clase que es termosoldable con el material de la
carcasa y una segunda clase que no es termosoldable con el

meterial de 18 CBICASA. = — = = = = = = = = = = = = - - - ~
Q.= "DISPOSITIVO DE RESPIRACION"Y, = = = = w = = =

Todo ello conforme se describe y reivindica en la
presente memoria que consta de veintiuna hojas foliadas y
mecanografiadas por una sola de sus caras y de dos léminas

de dibujos que la ilustran.

MADRID, 3 0 MAR. 1874 |
AA M. CUREL SURGL ‘
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