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E l presente reg istro  de Patento^ 

c íe m e , como su enunciado in d ica , a  un< 

para fabricación  de máscaras y  m ascarilla^ por moldeo, 

de acuerdo con l a  descripción detallada que d el mismo 

se re a liz a , debiendo in terp retarse siempre este concep­

to  en su más amplio sentido y  nunca en lim ita tiv o .

EL resultado in d u stria l conseguido bajo e l  proce­

dimiento cuyo reg istro  se preconiza, mejora notablemente
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todo cuanto sobre e l p articu lar se conoce y  u t iliz a  

actualmente, tanto por su sen cillez  constructiva, como 

de ap licación , re s iste n c ia , duración, IndefoiTaabilidad,  

p la stic id ad , e stá tica  y  economía.

2 Hoy particularm ente, la s  máscaras conseguidas con

arreglo  a lo s  principios da la  invención, son utiliza?* 

das como complemento da d isfraces da carnaval y  fie s ta s  

sim ila res, sustituyendo con evidente ventaja a  la s  t í ­

p icas caretas. Dichas caretas son conocidas desde haca 

10  in fin idad  da años, y  para que pueda establecerse una re­

lación  comparativa entre e l sistem a conocido y  e l nuevo, 

se describen ambos por separado, iniciándose esta  des­

cripción  por la  fa se  de realización  de caretas de cartón 

moldeado a mano.

15 Este procedimiento de moldeo a  mano con cartón , se

re a liz a  adaptando hojas de cartón mojado sobre un molda 

cóncavo de yeso , operación que se e fectáa manualmente* 

Con e l f in  de que la s  capas superpuestas de cartón 

se peguen unas con o tra s, se obtiene una co la  o pega?*

20 mentó a  base de harina de trig o  cocida con agua, con 

cuya p asta sa impregnan la s  citadas hojas del cartón 

previamente humedecido para comunicarles l a  necesaria 

m aleabilidad.

Una vez que la  careta propiamente dicha e stá  oons- 

25 t ltu íd a  dentro del molde, ce pone a l so l s in  sacarlas 

del mismo para que no se- deforme*. Cuando se ha secado, 

se # t r a s  de. dicho.' molde quedando acabada l a  primera

fase  de fab ricac ió n , llamada '"vaciado"*. La misma, en 
esta  fa s e , presenta c ie rta s  laperfecelenos que se- tratan.

do co rreg ir aplicando manualmente una p elícu la  de cola-
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de harina anteriormente mencionada, que, a l  mismo tiempo 

da apresto a la  careta propiamente dicha*

331 color carne se consigne con pintaras a l temple a p li-  

dadas con brocha, y , e l pelo y  sombreado de o jo s , a s í 

como loe co lo retes, se aplican a p is to la  por sistem a 

aerográfico .

Dicho sistem a presanta machos inconvenientes, ya  que 

lo s  moldes se estropean con mucha fa c ilid a d  y  frecuencia, 

puesto que datos han de se r forzosamente de escayola o 

yeso para que realicen  la  absorción de la  humedad d el car­

tón* E l cartón empleado ha de se r esponjoso, es d ecir s in  

co la  n i almidones para e v ita r  e l  satinado, por 1c  cual su 

primera m ateria es a  base de papelote y  trapo, siendo en 

consecuencia pestilen te y  de muy b aja  presentación estos 

productos manufacturados *
E l indica de producción es muy b ajo , pues solamente 

se consiguen caretas en e l mismo molde cada cinco o s e is  

minutos, pero para e l secado se necesitan dos o tre s  ho­

ra s en lo s  meses cá lid o s, y , s i  e l  tiempo es húmedo o sin  

s o l, d ías enteros*

E l procedimiento en e l cual se funda la  Patente se 

re a liz a  por moldeo por vacío con m ateriales p lá stic o s. 

Mediante unas modificaciones constructivas en lo s  moldes 

propiamente dichos y  en loa modelos, se consigue crear 

un tip o  perfecto  de máscara o ca re ta , cuya fin alid ad  prin­

c ip a l se rá  su u tilizac ió n  en f ie s ta s  y  sim ila res, pero 

cualquier otra aplicación  racional que se dá a  la s  in d i­

cadas m áscaras, estára  comprendida dentro del .área de 

esta  protección le g a l*

-  3 .
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Los m ateriales term oplásticos elegidas preferentemsnte 

para e sta  fabricación  son, entre o tro s, lo s  sigu ien tes! 

Acetato da celu lo sa , F o lie tile n o , P oliestiren o antichoque, 

Polipropileno y  Cloruro de p d iv in ilo *

5 Asimismo podrá ap licarse  cualquier o tra  resin a  sin tá r

t ic a  susceptible de laminación y  que además presente la #  

correspondientea condiciones de term celasticidad, cuya 

to ^ ara tu ra  de reblandecimiento no sea  rnsy aletada#

Los moldes u tilizad o s en e sta  fab ricació n , ppdrán es—

10  ta r  constituidos en cualquier c la se  da m aterial santanica** 

t e , t a l  como p lá stic o , m etal, madera y  sim ila res, no ex is­

tiendo sobre a l p articu lar ninguna lic ita c ió n *

La resin a s in té tic a  u tilizad a  por la  implicación do car* 

lo r  se reblandece eventualmente y  per medio d el mecanismo 

15 adecuado, se succiona y  proyecta bacía lo e  moldes praviar* 

mente configurados, formándose una lámina p lá stic a  qpa 

cutre dicho molde, la  cual ae e n fila  c a s i instantáneamente,  

retirándose con toda retpidea y  a  un ritmo ininterrumpido 

y  siempre sin  ninguna imperfección v is ib le *

20 En e l  procedimiento que deacribimoa ae u t il iz a  una

máquina que funciona por sistem a de vacio y  consta de 

tro s partes eneneíalaste

&) HORNO.- Está formado por una disposición de tubos 

de in fra rro jo , cuyo calor se proyecta sobre una lámina da 

25 p lástico * Dicho horno está  l e  suficientem ente protegido 

para e v ita r  pérdidas de calo r por proyección.

B) CAJA*- Esta tiene por fin alid ad  su je ta r l a  lámina , 

tem oíraguante y en su in te rio r  se colocan lo s  moldea para 

la  formación de la  máscara, que, como anteriormente queda 

indicado, podrán estar fabricados en oaalqpier c lase

S/**.
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de R ateria l conveniente. Cha vez colocados lo s  moldes 

en a l  in te rio r de la  caga, é sta  debe se r  cerrada hermé­

ticamente .

C) SIKEEKA HE VACIO.-  E stá constituido por una bomba 

3 de a lto  vacio y  un bombín, a l que se le  hace e l vacío , 

estando conectado dicho bombín con la  ca ja  anteriormente 

saSalada mediante la  disposición de un tubo de paredes 

r íg id a s , o , cualquier sistem a va lvu la r.

E l funcionamiento de esta  máquina, que no queda r e i -  

10  vindicada con arreglo  a l procedimiento, es como sigu e!

Cha vez que la  plancha de resin a se ha colocado entre 

e l  marco y  l a  c a ja , se hace proyectar e l calo r producido 

por la  b atería  de rayos in fra rro jo s sobre l a  re fe rid a  plan­

cha de resin a sin té tic a  y , una vez que ésta  ha sido con- 

1$  vanientemcnte reblandecida, se e leva l a  plataform a in te­

r io r  de la  c a ja , en la  que previamente han sido situados 

lo s  moldes, hasta contactar con la  plancha del p lástico  

reblandecido, provocándose en este momento a l vacío de 

la  c a ja  por medio de una válvu la apropiada que conecta la  

20 ca ja  con e l  bombín, en e l que anteriormente se había pro­

ducido e l  vacío , y , a l s a l ir  e l a ire  contenido en la  citad a 

c a ja , l a  plancha de p lástico  cede y  se adapta perfecta­

mente a  le s  planos configurados del propio molde, con lo  

que queden la s  caretas formadas. Esta operación dura 

2$ poco más de un minuto, siendo e l  enfriam iento inmediato.

Estos tiempos dependen de la  naturaleza del m aterial 

tarm opláatieo, por lo  que e l mismo podrá tenor alguna 

lig e ra  variación .

D escritas, por manera su fic ie n te , la  naturaleza y f i ­

nalidad de la  invención, só lo  re sta  hacer constar expre-
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samanta que, cualquier m odificación de d eta lle  que se 

introduzca en la  misma, se considerará in clu id a dentro 

de esta  protección en tanto en cuanto no a lte re  esangial*-

mente su fin alid ad  caracte rística*

5 N O T A

Por la  Patente de Invención a  que se re fie re  la  pre­

sente Memoria, se REIVIKDIOAt

18 . -  Od procedimiento para fabricación  de máscara# y  

m ascarillas por moldeo, caracterizado esencialmente porque, 

2,3 planchas de resin a s in té tic a , de naturaleza indeterminada, 

s(m colocadas entre e l marco y  l a  propia c a ja  da una má- 

quina, proyectándose sobra e sta  resin a a l ca lo r producido 

por una b atería  de rayos in fra rro ja s  para determinar su 

term cplaatioidad, y , una vas oonvQnientsnügnte ablandada,

1 $  se e leva una plataforma in te rio r existen te en la  citad a

c a ja , en la  que prevismsuts han sido colocados lo s  corres­

pondientes moldes da m aterial convenionte, hasta contaos 

ta r  con la  plancha del m aterial tenaoplástIco y realizándose 

en ese memento e l vacío do la  c a ja  por medio de ana valva— 

20 l a  o tubo ríg id o  que comunica a  l a  misma con un bombín, en 

e l  que previamente se ha producido e l  vacío$ a l  desalo­

ja rse  e l  a ire  de l a  c a ja , la  plancha del m aterial termo- 

fraguante cede y se adapta perfectamente a  lo s  re lie v ss  

d e l molde correspondiente, con lo  cual quedan la s  máscaras 

formadas, enfriándose ástas inmediatamente*25
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23*- t%R procedimiento pare fabricación  do máscaras 

y  m ascarillas por moldeo, según la  reivind icación  an­

te r io r , caracterizado esencialmente porque, a l  homo 

u tilizad o  y  formado por la  h atería  da rayos in frarro ­

jo s , a sta  debidamente protegido para a v ita r perdidas 

da calor por proyección sobre la s  planchas empleadas, 

teniendo la  ca ja  citad a la  misión da f i j a r  la s  láminas 

s in té tic a s , comportando en au in te r io r , evemtaalmente, 

l a  disposición da moldea previamente configurados según 

lo a  casos da empleo, cayos moldes estén constituidos 

por m aterial apropiado, cerrándose herméticamente e sta  

c a ja  una tez  colocada la  plancha tarBaggraástaate, estando 

integrado e l  sistem a de vacío  por una bamba de a lto  va­

c ío , para que, por medio da la  conexión valvu lar o tu­

bular con a l  in te rio r de la  c a ja , se determina l a  p las­

ticid ad  de la  lámina s in té tic a , y , en consecuencia, la  

estructuración de la  propia máscara*

!& *- "Uh procedimiento para fabricación  de máscaras 

y  m ascarillas por moldeo".

Todo según se ha descrito  en la  Memoria que antecede, 

y  a  lo s  fin e s  que se han especificado*

Consta e sta  Memoria de s ie te  h o jas, e sc rita s  a  má­

quina por una so la  ca ra , a  dos espacios*
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