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MEMORIA DESCRIPTIVA

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

1) Campo de l a  Invención

E sta  invención se r e f ie r e  a d isp o s it iv o s  de r e s ­

p irac ió n  para atm ósferas p e l ig r o sa s . En p a r t ic u la r ,  se  re­

f ie r e  a  un d isp o s it iv o  de re sp irac ió n  en e l cual e l elemen 

to de f i l t r o  y l a  c a rca sa  de l a  m a sc a r il la  están  permanen­

temente f i ja d o s  entre s i .  - - - - - - - -  ---- - - - - - -

2) D escripción  de l a  Técnica A nterior

Muchos d isp o s it iv o s  de re sp irac ió n  u t i l iz a d o s  en 

l a  in d u str ia  comprenden una m a sc a r illa  o c a rca sa  f a c i a l  que 

rodea l a  n a r iz  y l a  boca del u su ario  y un elemento su b s t i­

tu ib le  de f i l t r o  que forma parte  de l a  c arcasa  o que e s tá  

acoplado a l a  misma. Los d isp o s it iv o s  de re sp ira c ió n  de es, 

te  tip o  son excelen tes para trab a jo  r e p e t it iv o , en lo s  que 

un obrero debe u t i l i z a r  un d isp o s it iv o  p ro tec to r  durante 

una parte  o l a  to ta lid a d  de su jom ad a la b o ra l d ia r ia  y l a  

in d u str ia  lo s  u t i l i z a  en grandes can tid ad es. Otra forma de 

d isp o s it iv o  de re sp irac ió n  es e l del tip o  de un so lo  u so . 

Por "de un so lo  u so" se  desea in d ica r  que, cuando e l f i l t r o  

ha proporcionado su u t i l id a d , se desecha todo e l d i s p o s i t i
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vo de re sp ira c ió n . Un ejemplo de e ste  tip o  es un so lo  e le ­

mento de f i l t r o ,  mantenido sobre l a  n a r iz  y l a  boca del 

u su ario  por cinchas que abrazan l a  cabeza, t a le s  como lo s  

u t i l iz a d o s  por lo s  p ro fe s io n a le s  de l a  m edicina. Se ha ha 

5 . l ia d o  que e ste  tip o  sim ple no da muy buena protección  debí

do a que no se  adapta adecuadamente a lo s  contornos de l a  

ca ra . Además, e l f i l t r o  absorbe rápidamente l a  tra n sp ira ­

ción de l a  cara  del u su ario , d istorsion án dose  e l borde, ha 

ciándolo incómodo de u t i l i z a r  y reduciendo el área  a f ic a z  

10. del f i l t r o .  Se han rea lizad o  m a sc a r il la s  de un so lo  uso

que tienen una carcasa  que se adapta a l a  cara  y una almoha 

d i l l a  de f i l t r o  f i j a d a  a l a  misma. En algunas m a sc a r illa s  

de e ste  t ip o , se u t i l i z a  un b a st id o r  m etálico  para  f i j a r  

e l f i l t r o  a  l a  carca sa . Esto hace que l a  c a rca sa  se a  r í g i -  

1 5 . da y no fácilm en te adaptable a lo s  contornos de l a  c ara  del

u su a r io . En algunas o tra s  de e ste  tip o , se  u t i l i z a  un bas­

t id o r  de p lá s t ic o  que tien e  un f i l t r o  f i ja d o  por adhesión 

a l  mismo. E sta s  tienen algo más de f le x ib i l id a d  que lo s  dis, 

p o s it iv o s  de re sp irac ió n  que poseen un b a st id o r  m etá lico . -

20. Para proporcionar una protección  acep tab le , l a

m a sc a r il la  no só lo  debe adap tarse  estancamente a l a  cara 

del u su ar io , cuando e l u su ario  permanece e s t á t ic o ,  s i  no 

que debe también proveer estanqueidad cuando l a  cara  del 

u su ario  se  mueve, como sucede cuando h ab la, e tc . Las masca- 

25 . r i l l a s  que tienen  un b a st id o r  r íg id o  no constituyen  una buje

na estanqueidad bajo  t a le s  condiciones. - - - - - - - - - -

Son d eseab les m a sc a r il la s  de un so lo  uso o casio -

.....-...... . . ....
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n a l, en que es más conveniente desechar e l a r t ic u lo  después 

de un periodo de uso que gu ard arlo . E ste tip o  de m a sc a r illa s  

s e r ia  también p re ferid o  para un uso continuado s i  fu era  té_c 

n ic a  y económicamente equivalente a lo s  d isp o s it iv o s  de re s 

p irac ió n  del t ip o  de f i l t r o  su b s t i tu ib le . Una v e n ta ja  de un 

d isp o s it iv o  de re sp irac ió n  de un so lo  u so , en comparación 

con un d isp o s it iv o  de re sp irac ió n  de f i l t r o  su b s t i tu ib le , 

es que e l primero es nuevo y e s tá  lim pio cuando se empieza 

a emplear m ientras que e l d isp o s it iv o  de re sp irac ió n  subs­

t i t u ib le  puede no s e r lo .  Para s a n i t iz a r lo  adecuadamente, e l 

d isp o s it iv o  de re sp irac ió n  del t ip o  con f i l t r o  su b s t itu ib le  

debe lim p iarse  higiénicam ente después de cada periodo de 

u so . Además, con e l d isp o s it iv o  de re sp irac ió n  d el t ip o  subs 

t i t u ib le ,  lo s  elementos de f i l t r o  deben s u b s t i tu ir s e  a in ­

te rv a lo s  re g u la re s , l a s  cinchas de cabeza deben comprobarse 

regularmente y su b s t i tu ir s e  cuando se req u iera  y l a s  válvu­

l a s  y l a s  cubric ion es de l a s  v á lv u la s  deben igualmente com­

probarse y s u b s t i tu ir s e  a  f in  de g a ra n tiz a r  que e l d isp o s i­

tivo  de re sp irac ió n  es un d isp o s it iv o  que puede t r a b a ja r  de 

forma segu ra . Para e ste  trab a jo  debe emplearse un personal 

e sp ec ia lizad o  y deben acumularse e x is te n c ia s  de p ie z a s . El 

entretenim iento y l a  in spección  ru t in a r io s  requeridos se 

añaden a l  co ste  de trab a jo  del d isp o s it iv o  de re sp irac ió n  

del t ip o  de f i l t r o  su b s t i tu ib le .  A si, un d isp o s it iv o  de re s  

p irac ió n  de un so lo  uso puede se r  com petitivo por lo  que 

se  r e f ie r e  a c o ste s  de trab a jo  in clu so  aunque se venda a un 

precio  mayor del precio  del recambio del f i l t r o  de un dispo 

s i t iv o  de re sp irac ió n  convencional. Sin embargo, para hacer
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que l a  unidad de un so lo  uso sea  acep tab le  para e l u su ario , 

debe se r  a  l a  vez con fortab le  y estan ca.

Los d isp o s it iv o s  de re sp irac ió n  d el t ip o  de f i l ­

tro  su b s t i tu ib le  tienen botes o acce so rio s  so b re sa lie n te s  

que pueden im pedir o in te r fe r ir s e  de o tr a  forma con l a s  ac­

cion es del u su a r io . E l bote d el f i l t r o  se  in te r f ie r e  f r e ­

cuentemente con l a  v is ió n  del u su ar io . Muchos d isp o s it iv o s  

de re sp irac ió n  del tip o  su b s t i tu ib le  se  in te r f ie re n  de gran 

manera con l a s  comunicaciones o ra le s  del u su ar io . -  -  ---- -

i,:

10.

15.

20.

Se fab rican  d isp o s it iv o s  de re sp irac ió n  con y sin  

v á lv u la s  de e sp irac ió n . El tip o  s in  v á lv u la s  tien e  l a  venta 

j a  de sim p lic id ad , economía y poco peso. Se ha hallado  que 

e l tipo  s in  v á lv u la s  tiende a re ten er e l c a lo r  y l a  humedad 

dentro de l a  c a rca sa  haciéndola incómoda p ara  periodos de 

u sos prolongados. Muchos d isp o s it iv o s  de re sp irac ió n  se  su­

m in istran  con v á lv u la s  de e sp irac ió n . Los d isp o s it iv o s  de 

re sp irac ió n  que tienen v á lv u la s  de e sp irac ión  permiten e l 

escape de l a  mayor p arte  d el c a lo r  y de l a  humedad del 

a lie n to  del u su a r io . Por e l lo  se  p re fie ren  para e l  uso a ple_ 

no tiempo, m ientras que lo s  t ip o s  s in  v á lv u la s  se  recomien 

dan para e l uso durante corto tiempo o en condiciones en que 

l a  humedad y l a  tem peratura no constituyen  un problema. -  -

25.

RESUMEN DE LA INVENCION

Una carcasa  de d isp o s it iv o  de re sp ira c ió n , consté^ 

tu id a  por un m ateria l blando, f le x ib le  e impermeable, se mol
i'',:
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dea formando una so la  p ie z a  con un elemento de f i l t r o ,  fi_ 

broso e impermeable a l  a i r e .  Durante e l moldeo, e l  m ateria l 

de l a  c a rca sa  se  hace f l u i r  alrededor de f ib r a s  in d iv idua­

l e s  del f i l t r o  para proporcionar una unión mecánica de l a  

c arcasa  y e l f i l t r o .  Algunas o todas l a s  f ib r a s  de l a  almoha 

d i l l a  pueden se r  del mismo m ateria l que l a  c a rca sa  o de ma 

t e r i a l e s  com patibles con l a  misma de modo que durante l a  

operación de moldeo e s ta s  f ib r a s  se  termosuelden o adhieran 

químicamente a l  m ateria l de l a  c a rc a sa . El molde que co n fi­

gura l a  c a rca sa  y que su je ta  a l  f i l t r o  durante e l moldeo es 

t á  p ro v isto  de zonas de compresión que p e ll iz c a n  l a  mayor 

p arte  del f i l t r o  a l  tiempo que permiten que e l m ateria l de 

l a  ca rca sa  penetre en una d is ta n c ia  predeterm inada dentro 

del f i l t r o  por lo  que se encapsulan y hermetizan lo s  bordes 

del f i l t r o  y se unen a  l a  c a rc a sa . Pueden u t i l i z a r s e  pasado 

re s  de soporte en e l molde para  p o sic io n ar  e l  f i l t r o  an tes 

de l a  operación de m o ld e o .------------------ -- ----------- ----- -  -  -

De e ste  breve resumen se  observará que se  d e sc r i­

be un d isp o s it iv o  u n ita r io  de re sp irac ió n  que puede se r  l i -  

l ig e r o ,  extremadamente f le x ib le  para  su mayor adaptación  f a  

c i a l ,  que proporciona un máximo de área  de f i l t r o ,  que pre­

sen ta  muy poca pérd ida o d is to r s ió n  de l a  voz y que puede 

fa b r ic a r se  fácilm en te a bajo  co ste  de modo que puede compe­

t i r ,  por lo  que se  r e f ie r e  a é s te , con lo s  d isp o s it iv o s  c lá  

s ic o s  de re sp ira c ió n , con elementos s u b s t i tu ib le s .  E l d ispo 

s i t iv o  de re sp irac ió n  puede equiparse con una v á lv u la  de es 

p ira c ió n , s i  es d eseab le . - - - - - - - - - - -  ------  -  -  -



BREVE DESCRIPCION DE LOS PLANOS

La F igu ra 1 i l u s t r a  una v i s t a  fro n ta l  d el d isp o s i 

tiv o  de re sp irac ió n  de l a  invención; - - - - - - - - - - -

La F igura 2 i l u s t r a  l a  sección  tra n sv e rsa l 2-2 de 

l a  F igu ra 1; - - - ------ -- -------- -- ----- -- -------------- --  -

La F igu ra 3 i l u s t r a  una v i s t a  am pliada de l a  jun­

ta  entre l a  porción moldeada por inyección de l a  c a rca sa  y 

e l elemento de f i l t r o ; ------------ -- ----------------------------  -  -  -

La F igu ra 4 i l u s t r a  l a  sección  tra n sv e rsa l 4-4 de 

l a  m a sc a r il la  de l a  F igu ra 1; - - - - - - - - - - - - - - -

La F igura 5 i l u s t r a  una v i s t a  am pliada de una por 

ción de l a  ju n ta  de l a  F igu ra 4; -  - -  - -  - -  - -  - -  - -

La F igu ra 6 i l u s t r a  una sección  tra n sv e rsa l amplia 

da de una prim era forma de unión entre e l m ateria l f ib ro so  

del f i l t r o  y e l de l a  c arcasa  del d isp o s it iv o  de re sp ira c ió n ;

La F igu ra 7 i l u s t r a  una segunda forma de unión; -

La F igu ra 8 i l u s t r a  una te rc e ra  forma de unión; -

La F igu ra 9 i l u s t r a  una sección  tra n sv e rsa l de un 

molde t íp ic o  u t i l iz a d o  para c o n s t itu ir  lo s  d isp o s it iv o s  de 

re sp irac ió n  de l a  invención; y - - - - - - - - - - - - - - -

La F igu ra 10 represen ta  en sección  tra n sv e rsa l una

.NHHWP-:"!''--'"



t a l  como se  u t i l i -v á lv u la  del d isp o s it iv o  de re sp irac ió n , 

za con c ie r t a s  re a liz a c io n e s  de l a  invención. -  -

DESCRIPCION DE LA REALIZACION PREFERIDA

Un f i l t r o  10, F igura 1, para d isp o s it iv o s  de re s-  

p irac ió n , permeable a l  a i r e ,  se  e lig e  de modo que tenga ca­

r a c t e r í s t i c a s  adecuadas para e l p e lig ro  atm osférico  p a rticu  

l a r  contra e l  que debe u t i l i z a r s e  e l  d isp o s it iv o . Las atmós 

fe r a s  p e lig r o sa s  t íp ic a s  para lo s  que lo s  d isp o s it iv o s  de 

re sp irac ió n  proporcionan protección  incluyen: polvos tó x i-  

10 , eos, polvos que producen neum oconiosis, polvos ra d io a c t iv o s ,

n ie b la s  tó x ic a s , n ie b la s  que producen neum oconiosis, n ie ­

b la s  r a d io a c t iv a s , humos y vapores y o tro s estados p e lig ro ­

so s .  ------  -  -  ------ -- ------------------- -------------------------  -  -

Las alm oh ad illas de f i l t r o  pueden e le g ir se  de mo- 

1 $. do que re su lten  e sp e c íf ic a s  para uno o más de e s to s  p e lig ro s

o pueden e le g ir s e  para proporcionar una protección  gen eral 

contra todos lo s  p e lig ro s  normales f i l t r a b l e s .  La almohadi­

l l a  de f i l t r o  puede comprender v a r ia s  capas de m a te r ia l, tje 

niendo cada capa una propiedad p a r t ic u la r .  Las alm oh ad illas 

2o. de f i l t r o  pueden fa b r ic a r se  de f ib r a s  n a tu ra le s , de f ib r a s

s in t é t ic a s ,  de f ib r a s  no orgán icas o de lám ina m icroporosa.

La alm ohadilla  de f i l t r o  puede s e r  t e j id a ,  a f ie l t r a d a  o e s­

t a r  preparada de o tra  forma. Es deseab le  ten er un área  f i l ­

tran te  lo  mayor p o sib le  de modo que e x is t a  una mínima restric^  

ción de l a  re sp ira c ió n . ------ ----------------- -------- -----------------25



Combinadas con l a  acción de f i l t r o ,  e l  m ateria l 

a p a r t i r  del cual se  r e a l iz a  e l f i l t r o  puede también ten er 

c ie r t a s  c a r a c t e r í s t ic a s  a d ic io n a le s , que se d e sc r ib irá n . -

En l a  F igu ra 1, 12 rep resen ta  una carcasa  de r e s ­

p irad or moldeada a p a r t i r  de un m ateria l f l e x ib le .  Por ejem 

p ío , algunos m ate ria le s  adecuados para l a  c a rca sa  incluyen 

cauchos s in t é t ic o s ,  p o lip ro p ilen o , p o lie t ile n o  y cloruro  de 

p o liv in ilo  p la s t i f i c a d o .  El f i l t r o  se  f i j a  a  l a  c a rca sa  por 

moldeo en una so la  p iez a  de l a  c a rca sa  a lred ed or de l a  p e r i 

f e r i a  d el f i l t r o .  Debido a  l a  n atu ra leza  de lo s  m ate r ia le s  

a p a r t i r  de lo s  cu a le s se  r e a l iz a  l a  ju n ta  entre l a  c a rca sa  

y e l f i l t r o ,  a  sab er una s e r ie  de f ib r a s  in d iv id u a le s , por 

un lad o , y un líq u id o  so l id if ic a d o  por e l  o tro , l a  ju n ta  en 

tre  l a  c a rca sa  y e l  f i l t r o  tien e  c ie r t a s  c a r a c t e r í s t ic a s  

d i s t in t iv a s  que no se h a llan  necesariam ente en o tr a s  ju n tas

La F igu ra 2 i l u s t r a  una v i s t a  en sección  tran sv er 

s a l  del d isp o s it iv o  de re sp irac ió n  de l a  F igu ra 1 tomada 

por l a  l in e a  2-2. La ca rca sa  12 se  i l u s t r a  unida a l  f i l t r o  

10 por medio de l a  so ldadura rodeada por l a  c ircu n feren cia  

3. Una v i s t a  muy ampliada de l a  ju n ta se  i l u s t r a  en l a  F i­

gura 3* - - - - - - - - - - -  -  —  -  -  —  ------------ -  -

i-
}
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Se ha hallado  que s i  un trozo de f i l t r o  se  co loca 

en un molde y e l molde se  re lle n a  de p lá s t ic o  liq u id o , como 

se  r e a l iz a  en l a  operación u su al de moldeo por inyección , 

l o s  poros del f i l t r o  se  lle n arán  completamente para  dar un 

só lid o  reforzado con f ib r a s .  En e ste  caso , e l f i l t r o  ya no

:'
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5.

1 0.

15.

20.

25.

es permeable a l  a ir e  y por e l lo  no puede u t i l i z a r s e .  En l a  

ju n ta  de l a  invención una porción c ircu n fe re n c ia l continua 

del f i l t r o ,  en l a  proximidad de su p e r i f e r ia ,  se  comprime 

como en 14 h a sta  e l punto en que ya no es porosa a l  p l á s t i ­

co fundido, impidiendo a s i  l a  penetración  del m ateria l de 

l a  c a rca sa  en l a  zona de trab a jo  del f i l t r o  durante l a  ope­

ración  de moldeo. La l in e a  16 represen ta  e l borde del f i l t r o  

10. La l in e a  18 rep resen ta  e l l ím ite  de l a  penetración  del 

p lá s t ic o  en e l f i l t r o .  La zona de entre 16 y 18 represen ta  

una zona m aciza que contiene tanto f ib r a s  de f i l t r o  como ma 

t e r i a l  p lá s t ic o ,  formando e s ta  zona maciza l a  ju n ta  entre 

e l f i l t r o  y l a  c a rc a sa . La zona del f i l t r o  desde l a  l in e a  

18 a una l in e a  s im ila r  18a (F ig . 2) del lado opuesto in clu ­

ye só lo  m ateria l de f i l t r o  y es l a  zona de trab a jo  del f i l ­

t r o . ----------------------------------------------- --  ------ --

Algunos t ip o s  de f ib r a  que tienen  un a lto  punto 

de fu sió n  quedarán s in  cambios cuando se  in yecte e l  p lá s t ic o  

liq u id o  c a lie n te  a  su a lred ed or. E sta s  f ib r a s  serán  re te n i­

das por e l p lá s t ic o  de l a  c arcasa  en una ju n ta  mecánica. Las 

f ib r a s  de un segundo tip o  se  fundirán y a l  fu n d irse  se só id a  

rán más o menos extensamente con el p lá s t ic o  de l a  c arca sa . 

Un te rc e r  tip o  de f ib r a s  se  ad h erirá  químicamente a l  p l á s t i  

co de l a  c a rca sa  bajo  l a  in flu e n c ia  del c a lo r  y de l a  pre­

sión  pero dependiendo también de l a  e lecc ión  de m ate ria le s  

u t i l iz a d o s  para l a  c a rca sa  y l a s  f ib r a s  del f i l t r o .  -  -  -  -

Son ejemplos del primer tipo  de f ib r a s :  -  -  -  -  -

í;..
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f ib r a s  de c e lu lo sa  (pape l, algodón, v isc o sa , 

e t c . ) ,  — — — — — — — — — — — — — — — — — —

fib r a s  anim ales (lan a , p elo , e t c . ) ,  -  -  -  -

f ib r a s  de v id r io  no tr a ta d a s , - - - - -  ----

5. f ib r a s  de carbón y g r a f i t o ,  - - - - - - - -

f ib r a s  de h idrocarburos flú orad os que tengan 

a l to s  puntos de fu sión  t a le s  como te tra f lu o p o lie  

t i le n o , e tc . -  ---- -  -  -  -  -  ---- -  -  -  -  -  -  -

Son ejemplos del segundo tip o  de f ib r a s :  -  -  -

10. orlon , ---  -  -  -  ----  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -

nylon, -  -  -  -  ---- -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -

p o l ié s te r ,  ---- -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  ---- -  -

p o lip ro p ilen o , e tc . - - - - - - - - - - - -

Un ejemplo del te rc e r  tip o  de m ateria l son f ib r a s  

15. de v id r io  que tengan un recubrim iento químicamente reactiv o

de s i la n o . -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -

Otra c la se  de f i l t r o  adecuada para  e l uso en l a  

invención comprende una h o ja  porosa o m icroporosa, permea­

ble a l  a i r e .  Se h a llan  d isp o n ib le s h o jas porosas fa b ricad a s  

de m ate r ia le s  t a le s  como: -  -  -  ------ --  -  -  ------ -- ----- --

. . . . . . . .  ,

20



cloruro de p o liv in ilo  - - - -  ---------  -------

p o lie t ile n o  - - - - - - - - - - - - - - - -

p o l ite t r a f lu o e t i le n o , e tc . - - - - - - - -

Es una c a r a c t e r í s t i c a  importante de l a  presente invención 

5 , que, tanto para  f a c i l i t a r  l a  obtención de l a s  c a r a c t e r i s t i

cas d eseab les del f i l t r o  como para r e a l iz a r  l a  ju n ta  más s^  

gura, e l f i l t r o  pueda comprender una mezcla o combinación 

de f ib r a s  de f i l t r o  y de t ip o s  de f i l t r o .  Asimismo, puede 

se r  deseab le formar e l f i l t r o *  a p a r t i r  de dos o más h o jas 

10 . de f i l t r o  teniendo cada h o ja  propiedades e s p e c if ic a s .  -  -  -

En l a  F igura 4, que rep resen ta  una sección  tran s­

v e r sa l  del d isp o s it iv o  de re sp irac ió n  de l a  F igu ra  1 , a  lo  

la rg o  de l a  l in e a  4-4, se  i l u s t r a  una ju n ta 5 ligeram ente 

m odificada. En e s ta  ju n ta , i lu s t r a d a  en forma ampliada en 

15. l a  F igu ra 5, e l m ateria l de l a  c a rca sa  se  forma de modo que

rodee l a  zona de l a  ju n ta  por t r e s  la d o s , 24, 26 y 28, en 

vez de por un lado o un borde como se i l u s t r a  en l a s  Figu­

ra s  2 y 3 . Otra m odificación  de l a  ju n ta se  i l u s t r a  también 

en l a  F igura 5. En e ste  caso , e l f i l t r o  ha sido rea lizad o  

20. an tes de l a  operación de moldeo de modo que se  reduzca e l

espesor del m ateria l en l a  zona 30 de l a  ju n ta  en compara­

ción con e l espesor normal del f i l t r o  según se  i l u s t r a  en 

32. La compactación o fu sión  p a rc ia l  p re co n stitu id a s  del 

borde del f i l t r o  puede e fec tu arse  por medio de l a  acción  de 

l a  presión  o de l a  p resión  más e l c a lo r  sobre e l borde del25.
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5.

1Q75
f i l t r o .  La ranura 34 s irv e  para compactar e l f i l t r o  de mo 

do que se  l im ite  l a  flu e n c ia  del p lá s t ic o  h ac ia  l a  zona de 

l a  ju n ta y se  impida que vuelva h ac ia  l a  zona 32 de f i l t r o .  

En l a  F igu ra 6 se  i l u s t r a  una so la  f ib r a  36 re ten id a  mecánji 

camente por e l  m ateria l de l a  c a rca sa  13* En l a  F igu ra 7 se  

i l u s t r a  una so la  f ib r a  38 so ldada a  l a  c a rc a sa  13* En l a  

F igu ra 8 se  i l u s t r a  o tr a  s o la  f ib r a  40 rodeada por l a  carca  

s a  y adherida químicamente a  l a  m ism a .------ -------- ----- --  - -

10.

15.

20.

25.

En l a  fab ricac ió n  del d isp o s it iv o  de re sp irac ió n  

de l a  invención, se  co rta  a l  tamaRo exacto un trozo de a l ­

m ohadilla de f i l t r o .  Los bordes de l a  alm oh ad illa  pueden 

compactarse por prensado en una m atriz con o s in  c a lo r  para 

proporcionar un elemento p reco n stitu id o . El f i l t r o ,  con lo s  

bordes compactados o no compactados, se co loca  y se  encaja 

por medio de un molde t a l  como el i lu s tra d o  en sección  tran s 

v e r sa l  en l a  F igu ra 9 . E sta  sección  tra n sv e rsa l e s t á  tomada 

por un punto correspondiente a  4-4 de l a  F igu ra 1. En l a  F i 

gura 9) 50 rep resen ta  l a  p arte  in fe r io r  del molde y 52 repre 

sen ta  l a  p a rte  su p erio r. La ju n ta  53 de p a r t ic ió n  sep ara  a 

l a s  dos p a rte s  del molde. Una preforma 54 del f i l t r o  se  

i l u s t r a  s itu a d a  en una porción para e l  f i l t r o  de l a  cavidad 

56 del molde. Otra porción 58 de cavidad se adapta a  l a  fo r  

ma de l a  c a rca sa  del d isp o s it iv o  de re sp ira c ió n . La cavidad 

58 se rá  lle n a d a  con un m ateria l p lá s t ic o  no impermeable pa­

ra  formar l a  c a rc a sa . Cerca de lo s  bordes de l a  porción pa­

ra  e l f i l t r o  de l a  cavidad 56 del molde se  h a l la  formado un 

nervio  60 de m etal. E ste  nervio  puede formar p arte  de l a  pie^ 

za su p erio r  del molde, como se  i l u s t r a ,  o puede s e r  un trozo

i;
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5.

10.

15.

20.

de metal f i ja d o  a é s t a .  Puede formar parte  de l a  p ieza  in ­

fe r io r  del molde o puede r e a l iz a r s e  a l a  manera de un ner­

v io  tanto en l a  p arte  su p erio r  como in fe r io r  del molde. El 

o b je tiv o  del nervio  60 es comprimir l a  porción de l a  almoha 

d i l l a  del f i l t r o  que queda entre e l  nervio  y l a  porción 

opuesta del molde en e l punto en que l a  a lm oh ad illa  de f i l ­

tro  se  hace impermeable a l  m ateria l p lá s t ic o  en e l  momento 

d el moldeo. Es im portante que e l nervio no presione tanto 

l a  alm oh ad illa  de f i l t r o  que é s ta  pueda se r  cortad a  o daña 

da de o tra  forma, haciéndola inadecuada para  e l u so . S i  l a  

alm oh ad illa  no es suficientem ente comprimida, e l  m ateria l 

de p lá s t ic o  puede f l u i r  a  trav é s  de l a  misma y l le n a r  o l i e  

nar parcialm ente l a  zona v a c ia  de l a  a lm oh ad illa  de f i l t r o ,  

haciendo que sea  a s i  inadecuada para e l u so . La cantidad 

exacta  de compresión n e ce sa r ia  depende de fa c to re s  t a le s  

como l a  porosidad del f i l t r o ,  l a  tem peratura, l a  p resión , 

l a  v isc o s id a d  y e l tip o  del m ateria l liq u id o  para l a  carca 

sa  a s i  como de l a  tem peratura del molde, e tc . Normalmente 

es algo  menor que l a  porosidad exacta  del f i l t r o .  ---- -  -  -

Es también deseab le que l a s  esquinas d el nervio 

60 estén  redondeadas de modo que se  reduzca cu alq u ier ten­

dencia a l  cortado de l a s  f ib r a s  de l a  a lm oh ad illa . -  -  -  -

;;

í.

í:

i;
L

i.:
r.

E l nervio  o n erv io s 60 tomados en combinación con 

e l f i l t r o ,  d ividen efectivam ente l a  cavidad del molde- en 

25. dos porciones 56 y 58 d e sc r ita s  anteriorm ente. ------- ---- -

Cuando l a  alm ohadilla  de f i l t r o  e s tá  adecuadamente



posicion ada en e l molde, l a  porción e x te r io r  de l a  p e r ife ­

r i a  se  extiende por e l in te r io r  de l a  porción 62 de l a  ca­

vidad d el molde. -  ---- -  ---- - - -  ---- - - - - - - - - - -

O tra v e n ta ja  de l a  construcción  d e s c r ita  es que 

con una comprensión adecuada d el f i l t r o  54 por p a rte  del 

nervio  60 e l  f i l t r o ,  aunque mantenga e l p lá s t ic o  liq u id o  

dentro de l a  porción 58 para l a  c arcasa  perm ite aún c ie r to  

paso de a ir e  y proporciona e l escape requerido para dar una 

p ieza  de p lá s t ic o  s a t i s f a c t o r i a .  Es bien conocido en l a  téc  

n ic a  de fa b ricac ió n  de moldes de p lá s t ic o  que deben pro­

veerse  ab ertu ras de escape en lo s  moldes p ara  p lá s t ic o  de 

modo que pueda d esp lazarse  e l  a ir e  que se h a l la  o r ig in a l­

mente en e l molde. S i  no se  proveen ab ertu ras de escape e l 

a ir e  quedará aprisionado en e l a r t ic u lo  de p lá s t ic o  acaba­

do. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Para f a c i l i t a r  e l posicionado del f i l t r o  en el 

molde puede p o sic io n arse  una p lu ra lid ad  de pasadores de po 

sicion ado  t a le s  como lo s  ilu s tr a d o s  en 64 en una o ambas 

p iezas 50 y 52 del molde. Ordinariamente, cuando se  u t i l i ­

zan pasadores de posicionado en un molde tienden a d e ja r  

pasos in d eseab les en l a  p ieza  moldeada. Es una p e c u lia r i­

dad del presente sistem a que lo s  o r i f i c io s  dejados por lo s  

pasadores de posicionado no produzcan puntos in d eseab les 

de fu ga . E llo  es debido a que aunque tocan y guian e l f i l ­

tro  54, e l f i l t r o  se hace normalmente impermeable por e l 

p lá s t ic o  inyectado en l a  zona en que están  situ ad o s lo s  pa 

sadores 64. S i  e l  f i l t r o  no se h a lla r a  bloqueado en e s ta  zo

* M -"'



na a c tu a r ía  también para  f i l t r a r  e l  a ir e  que p a sa ra  a  su 

tr a v é s . -  -  -  ------ --  -  -  ------ -- ----------- -- -------- -- -----

Después de que e l f i l t r o  se  ha colocado en e l mol 

de y se  ha cerrado é s te , se  in y ecta  m ateria l term oplástico  

c a lie n te  bajo  presión  en l a  cavidad 56 del molde. El matje 

r i a l  c a lie n te  rodea l a  p e r i f e r ia  del f i l t r o  y se  funde con 

l a  misma dando una ju n ta  que con stituye una im bricación me 

cónica de l a s  f ib r a s  del f i l t r o  con e l te rm o p lástico . S i 

algunas o todas l a s  f ib r a s  del f i l t r o  se  e lig en  de modo que 

sean ig u a le s  o com patibles con el m ateria l de l a  c arca sa , 

e l m ateria l de l a  c a rca sa  se  so ld a rá  por fu sió n  a e s ta s  f i ­

b ras p a r t ic u la r iz a d a s . Por soldadura de fu sió n  se  d e stin a  

l a  fu sió n  conjunta del m ateria l de l a  c a rca sa  y l a  f ib r a  

de modo que a l  e n fr ia r se  e l  m ateria l de l a  c a rc a sa  y l a  f i ­

bra queden adheridos homogéneamente. ------------------------------

En un primer ejemplo, puede e le g ir se  un f i l t r o  f a  

bricado de una mezcla de algodón n atu ra l y f i e l t r o  de pro- 

p ile n o . Se moldea por inyección alrededor del f i l t r o ,  una 

ca rca sa  de p o lip ro p ilen o . En e ste  caso l a  f ib r a  de algodón 

se adhiere mecánicamente a l a  c a rca sa  m ientras que l a s  f i ­

bras de propileno se so ldarán  a  l a  c a rc a sa . - - - - - - -

En un segundo ejemplo, se  e l ig e  un f i l t r o  que tije 

ne un f i l t r o  de papel soportado entre dos capas de t e l a  de 

v id r io . El v id r io  e s tá  tratad o  con s ila n o  para  m ejorar e l 

t i s a j e .  Se moldea a l  mismo una ca rca sa  de e stiren o /b u tad ie  

no. En e ste  caso , e l papel e s tá  adherido mecánicamente a l a
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carca sa  y se  forma una unión química entre l a  c arcasa  y e l 

recubrim iento de s ila n o  de l a  f ib r a  de v id r io . -  ---- -  -  -

Por conveniencia, l a  sección  del f i l t r o  del dispo 

s i t iv o  de re sp irac ió n  se  r e a l iz a  óptimamente en forma de un 

plano, de una su p e r f ic ie  de revolución  (cono, c il in d ro , e tc .)  

o de una combinación de e s ta s  su p e r f ic ie s  de modo que e l 

f i l t r o  pueda c o r ta rse  a  p a r t i r  de una lám ina p lan a. -  -  -  -

Puede se r  deseab le in c lu ir  una v á lv u la  de a sp ir a ­

ción t a l  como se  i l u s t r a  en sección  tra n sv e rsa l en l a  Figu- 

10. ra  10, en e l d isp o s it iv o  de re sp irac ió n  de l a  invención.

Un punto conveniente para e l lo  es en l a  zona de l a  carcasa  

in d icada por 13 en l a s  F igu ras 1 y 4. En l a  F igu ra 10, 80 

rep resen ta  l a  ca rca sa  del d isp o s it iv o  de re sp ira c ió n . Se in  

d ica  con 82 un órgano v a lv u la r  f le x ib le  f i ja d o  a  l a  c a rca sa  

1 5 . por un vástago  84. El órgano v a lv u la r  82, en su po sic ión

normal, c ie r r a  uno o más pasos 86 por contacto con un asien  

to 88. Cuando l a  presión  del in te r io r  del d isp o s it iv o  de 

re sp irac ió n  es mayor que l a  presión  externa, l a  v á lv u la  se  

abre y d e ja  que e l  a ir e  del in te r io r  escape. - - - - - - -

20. Se observará que l a  unión y ju n ta entre l a  almoha

d i l l a  de f i l t r o  y l a  carcasa  de l a  presente invención pro­

porciona una r e s i s te n c ia  máxima y requ iere  un mínimo de 

área  de f i l t r o .  Debido a l a  r e s i s te n c ia  de l a  ju n ta  e l f i l  

tro  no n e c e s ita  de soporte a d ic io n a l. Esto d i f ie r e  de algu­

nos d is p o s i t iv io s  de re sp irac ió n  d isp o n ib le s actualmente 

que tienen  que ten er un b a st id o r  de soporte para impedir e l

25.



aplastam iento de l a  alm ohadilla de f i l t r o  durante e l u so .

El b a st id o r  añade peso, produce l a  f le x ib i l id a d  de l a  masca 

r i l l a  y reduce también e l área  d isp on ib le  de f i l t r o .  -  -  -  -

Por medio del uso de l a  presente ju n ta entre l a

5 . ca rca sa  y e l f i l t r o  se  han hallado  c ie rto  número de venta­

ja s  in esp erad as. Una prim era v e n ta ja  es l a  gran f l e x i b i l i ­

dad de l a  m a sc a r il la . E llo  es debido parcialm ente a l a  au­

sen c ia  de b a st id o r  y parcialm ente a l a  r e s i s t e n c ia  de l a  

ju n ta . Permite que e l d isp o s it iv o  de re sp irac ió n  se adapte 

10 . a l im ite s  de c a r a c t e r í s t ic a s  f a c ia le s  y de movimiento f a c ia l

del u su a r io . -  -  ------ ----- --  -  ------ -- ----------- --

Una segunda v e n ta ja  es que el f i l t r o  en laza sua­

vemente con lo s  p e r f i le s  de l a  c a rca sa  s in  p a rte s  sobresa­

l ie n t e s .  Por e l lo ,  l a  m a sc a r il la  no tiende a  quedar su je ta  

1 5 . por obstru ccion es o alam bres, e tc . - - - - - - -  ---- -  -  -  -

Una te rc e ra  v e n ta ja  es que l a  m a sc a r il la  puede di­

señ arse  para  adap tarse  estancamente a l a  cara  del u su ario  

de modo que no se in te r f ie r a  prácticam ente con l a  v is ió n  

del mismo. - - ------------ ----- ----- --  -  -  ------ -- ----- --  -  -

20. Una cu arta  v e n ta ja  es que debido a que e l paso de

l a  boca a l  f i l t r o  es corto y amplio e x is te  só lo  una pequeña 

a lte ra c ió n  o atenuación de l a  voz del u su ario  o no e x is te  

en ab so lu to . E l u su ario  puede h ab lar claram ente a trav é s  de 

l a  m a sc a r il la  y su voz no se rá  sónicamente atenuada. -  -  -

Finalm ente, e l d isp o s it iv o  es de bajo  co ste , de25.
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modo que puede u t i l i z a r s e  a l a  manera de un a r t ic u lo  de un 

so lo  uso a  un co ste  com petitivo con un d isp o s it iv o  r e sp ir a  

dor del t ip o  de f i l t r o  s u b s t i tu ib le . La mejor h ig ien e del 

a r t ic u lo  de un so lo  uso en comparación con e l d isp o s it iv o  

de re sp irac ió n  del t ip o  de f i l t r o  su b s t itu ib le  es muy a t r a ¿  

t iv a  tanto para  e l u su ario  como para l a s  au toridades de sa  

lud  y seguridad . - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

N O T A

Se declaran  de novedad, propiedad y u t i l id a d  para 

10 , España, su s t e r r i t o r io s  y p laz a s  de soberan ía , l a s  s igu ien ­

te s :  ----------------------------------- ----------------------- - - - - - -

R E I V I N D I C A C I O N  E S

1 .-  D isp o sitiv o  de re sp ira c ió n , carac terizad o  por 

que comprende: - -  ---- ---- -  ---- -  ---- - - - - - - - - - -

15. a) un elemento de f i l t r o  permeable a l  a i r e ;  y

b) una ca rca sa  de m ateria l impermeable a l  a i ­

re  moldeada en una so la  p ieza  con l a  p e r i f e r i a  del 

elemento de f i l t r o  para proporcionar una zona de 

ju n ta  herm ética entre l a  c arcasa  y e l f i l t r o .  -  -

20. 2 .-  D isp o sitiv o  según l a  re iv in d icac ió n  1, caran

terizad o  porque una porción c ircu n fe ren c ia l continua del 

elemento de f i l t r o ,  en l a  proximidad de su p e r i f e r ia ,  e s tá  

comprimida, conteniendo l a  porción del elemento de f i l t r o



dentro de l a  zona comprimida só lo  m ateria l de f i l t r o  y sien  

do una zona de trab a jo  y siendo l a  porción del elemento de 

f i l t r o  fu e ra  de l a  zona comprimida una zona de ju n ta  y con­

teniendo m ateria l de f i l t r o  y m ateria l de c a rc a sa . -  -  -  -

3 .  -  D isp o sitiv o  según l a  re iv in d icac ió n  2, carac­

terizad o  porque por lo  menos una porción del elemento de 

f i l t r o  se  fa b r ic a  a  base de un m ateria l f ib r o so . ---- -  -  -

4 .  -  D isp o sitiv o  según l a  re iv in d icac ió n  3  ̂ carac­

te rizad o  porque f ib r a s  del f i l t r o  de l a  zona de ju n ta  están  

rodeadas por m ateria l de l a  c a rc a sa . - - -  ---- -  ---- ---- -

5 .  -  D isp o sitiv o  según l a  re iv in d icac ió n  3; carac­

terizad o  porque f ib r a s  del elemento de f i l t r o  de l a  zona de 

ju n ta están  so ldadas a l  m ateria l de l a  c a rc a sa . -  -  -  -  -

6 .  -  D isp o sitiv o  según l a  re iv in d icac ió n  3* carac­

terizad o  porque f ib r a s  del elemento de f i l t r o  de l a  zona de 

jun ta están  so ldadas a l  m ateria l de l a  c a rca sa  y f ib r a s  ad:L 

c io n a le s de l a  zona de ju n ta  están  rodeadas por e l m ateria l 

de l a  c a rc a sa . - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

7 .  -  D isp o sitiv o  según l a  re iv in d icac ió n  3; carac­

terizad o  porque una porción del elemento de f i l t r o  en l a  

proximidad de su p e r i f e r ia  e s tá  comprimida en un grado pre­

determinado. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

8 .  -  D isp o sitiv o  según l a  re iv in d icac ió n  3; carac­

terizad o  porque l a s  f ib r a s  del f i l t r o  son de dos c la s e s ,  una



prim era c la se  que e s term osoldable con e l  m ateria l de l a  

c a rc a sa  y una segunda c la se  que no es term osoldable con e l  

m ateria l de l a  c a r c a s a . --------------------- ----- -- --------------------

9 .-  "DISPOSITIVO DE RESPIRACION". ---------------------

Todo e l lo  conforme se d escrib e  y re iv in d ic a  en l a  

presen te  memoria que con sta de ve in tiu n a h o jas fo l ia d a s  y 

m ecanografiadas por una s o la  de su s cara s y de dos lám inas 

de d ib u jo s que l a  i lu s t r a n .
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