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PAYENTE DE INVENCION. ¢
POR VEINUE al0S

BN ESEANA

Por: “Un procedimjento para fabricacién de miscaras
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El presente registro de Pat:n%’gj %nv%;(%‘ﬁn cone
clerne, como su enunciado indica, & m@nqoedimianto
para fabricecién de mdscaras y mascarillaé por moldeo,
@a moverdo con le descripeifn detsllada que del wmismo
80 reamliza, debiendo interpretarse siempre este concep~
t0 en su més amplio sentido y nunea en liwitativo.

El resultsdo industrial conseguido bajo el proce- .
dimiento cuyo registruv se preconiza, mejora notzblemente
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todo cuanto sobre el particular se conooe y ubtiliza
actuslmente, tanto por su sencillez constructiva, come
de gplicacién, resistencia, duracifn, indeformabilided,
plasticidad, estética y economia.

Moy particularmente, los méscaras conseguidas son
arreglo s los principios de la invencifn, son utiliza-
dag como complemanto de disfraces de carmaval y flesias
aimileres, sustituyendo con evidente veniajas a las 4i-
picas caretas. Dichas caretas son conocides deade haoe
infinidad de aflos, y para que pueds establecerse ima re-
lacién comparativa entre el sistema conoclde y ol muevo,
se describen smbos por separado, inicidndose esta dese
eripeiln por la fase de realizaciln de caretas de cartén
noldeado 8 mano. .

Este procedimiento de moldeo g mano con carifn, se
realiza agaptando hojas de osrtén mojado scbre un molde
cbnoavo de ysszo, aperacifin que se efsctia menuglments.

Con el fin de que la® capas suporpusstas de cartdn
£e peguen ungs con otras, 88 obitiene unz cola 0 pega~
mento a base de karina de txigo coclda con agna, con
cuya pasta ze impregnan las citadas hojas del cartén
previamente humedacidd pars commicarles lg necesaxria
naleabllidad.

Una vez gue la careta propismsnite dicha estd oons=
titufda dentro del molde, e pone al aol ain sacmrlas
del mlismo parn que no ss deforme. Cnande se ha gecade,
86 eﬁtme ée dicho molde guedando sesbsade la primera
fase de febricacidn, llamada "vaciade*e Ia ntamm, en
esta fase, pregenta clertas imperfoociones que s tratan
de corregir aplicando menuglimente una peliculs de¢ cola
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fe haring snteriormente mencionads, que, al miemo tiempo
de epresto a la carets proplamente dichsa.

Ll color carne sa consigue con pimturaps al temple gpli-
dsdas oon brooba, y, el pelo y sombreads de ojos, asi
como Lo coloretos, se mplicas a pistols por sistema
asrogrifico.

Dicho sisteme presvnta muchos inconvenisntesy ya que
loa moldes me emtropean won mucha facilidad y frecuencin,
puosto gue Sstos han de wmer forzosamente de oscayola ©
ye80 para que realicen la abeorciln de la humedsd del car-
tén. El cartén empleado ha de ser esponjosc, es decir sin
cola ni almidones pars evitar el satinadc, por lo cuzl su
primere materia es a base de papelote y trapo, sisndo en
conseousncin pestilents y de muy baja presentacidn estos
productos memufacturageose

Bl Indics ds producciln es muy bajo, pues solamente
pa consiguen corgtes en ol mismo molde eads vinco ¢ sels
minutos, pero pars el secads ss necealisn dos o tres ho-
ras en los meses calidos, y, #i el tiempo es himedo o sin
sol, dfse enteroca.

El procedimiento en el engl se fundag la Patente se
realize por moldso por vacio con materiales pléstiocos.
Uediante unas modificepiones constructivas en los moldes
propismente dichos y en los modelos, se consigue crear
un tipo perfecto de miscares o carets, cuys finalided prin-
aipal serd mu utilizmcién en fiesias y similnres, pero
cuglgquier otra splicscifn racional gue ge dé a los indi-
endas mfscaran, estire comprendlds dentro del dres de
ésta protecoifn logal.
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Lea moterisles termoplésticos slogidos preferentemerde
pars ests Tsbricscifn son, entre otres, los sipuientess
Acetato de celulosa, Polietileno, Foliestireno anbichogque,
Polipropileno y Cloruro de palivinila. :

Asimiemo podrd aplicarse cualquier otra resina sinté-
tica susceptible de lgminaciln y gue sdenfs presente lus
correspondientes condiciones de tamee‘las%icidad; cuya
tempargture de rsblandecimienic mo asa muy elevadn.

Los moldes utilizados en sata fsbricasidn, ppdrin es-
tar constitvidoa er cumlquier clase de materisl convenions
te, tal como plistico, metal, medera ¥y simileres, no exigw
tiendo mobre el particular ninguna linitaciln.

ILa resing sintdtica utilizsda por la splicacifn de ca-
lor se reblandece eventuglments y por medis del mecanismo
adecuado, se succionz y proyeota hacia los moldes previa-
mente configurzios, fomindoss una limine plistica gue
cubre dicho molie, lz tual se onfria canl instanténesmente,
retirdndose con tods repidea ¥ a un ritmo ininterrumpide
¥ siempre sin ninsuna imperfeccifn visible.

En ol progsdizmisnte aus degoribimos ae utiliza wns -
miquing gue funciona por sistems de vacfo y consta de
tres partes epencizlaac

4) HOREQ.~ EBstd fermado por una disposicifn de tubos
de infrarrojo, cuyo cglor se proyecta sobrs una lénina de
pléstico. Dicho horno estd 1o suficientemente protegido
pars evitar pérdidas de calor por proyeoeidn.

B) CAJA.~ Nista tieme por finslided sujeter la liminm |
termoffaguante y en su interior se colocen los moldes pars
la formgeidfn de la mimcara, que, come anteriormente gueda
indicade, podrén estar fabricsdos en cualguier clage
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de mgteriml convenionte. Una vez colocados los moldes
on sl interior de la oaja, ésta debe ser csrrade hermé-
tiocamente. |

g) SISTEMA IE VACIO.- Latd constituldo por wna bomba
ds alto vacfo y un bombin, al qus se le hace el vacio,
estando conactado dicho bombin con la caja anteriormente
seflnluda modiante la disposicifn de un tubo de paredes
rigidan, 0, cuslquier siatema valvular. |

El funcionamicnto de ests miquinm, gue no gueda rei-
vindicgda con arreglo gl procedimiento, es como sigue:

Una vez que la plancha de resina se ha colocado entre
el maroo y la caja, se hace proyectar el calor producido
por la bateria de rayos infrarrojos scbre la referida plan-
che de resing sintética y, una vez que dste ha sido con—
venisntemente reblandecids, se eleve la platsforme intew
rior de la cauja, en la que previmmente han sido situados
los moldem, hasta contactar con la plancha del pléstico
reblandecido, provocdndose en sate momento el vacio de
la oaja por medic de une vAlvulas apropirda que conects la
caja con 6l bombin, en el que antoriormente ee haebia pro-
ducido el vacfo, y, al salir el mire contenido en la citada

. oajas la plancha de pléstico cede y se adapta perfecta=-

mente & los plenos configurados del propio molde, con lo
qua quedan las caretas formadas. Esta operacidn dura
poee mis de un minuto, sisndo el enfriamiento immediato.

Eptos btlempos dependen de la naturglesa del maberlal
toarnoplietico, por 1o que sl mismo podrd tener slguna
ligera vériwi&n.

Daperitas, por menere suficiente, la naturslega ¥y fi=-
nalidad de la invonciln, sélo rests hacer constar expre~
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samente que, cualguier modificaciln de detalle que 8¢
introdusea en la nisma, se cansiderard incluida dentro

do esta proteccidn en tanto en cusnto no slitere osengialw
mente su finalidad carscteristica.

X O T &

Por la Patente de Invencifn a gque se refiere la pro-

sonte Memoria, se REIVINDICA:
18.~ Un prooedimiento para fabriceciln de miscerss y

mascarillas por moldec, caracterizado esencislmente porqm, '
planchas ée resina sintética, de naturelezs inciatamina&m
aon colocadas entre el marco ¥ ls propla caja de una i
guina, proyecténdose msobre esia resina el calor produci&a.
por una bateorfa de rayos infrarrojes para determinar au
termoplastioidad, y, wos vez conveniontemente sblandsdmy
go eleva una platafeorme interior sxistenie en lz clitade ‘
¢caja, an ls que previsments han sido eolocados los corres—
pondientes moldes de¢ material conveniente, hasia conizae-;
tar con la plausche del makerial termeplisticoy realizdndose

en ese momento ¢l vacfo de la caja por medic de uwna VAlVvu-

" lg 0 tubo rfgido que comunica & la misms con un bombin, en

el que previamente se ha profucido e} vacfo; al desald~
Jarss el sire de la caja, la planchg del materdsl tormoe-
fragusnts cede y se sdapta perfectamente a los rellwwas
dsl molde correspondiente, gon lo cual quedan las m&saaraa
formadss, enfridndose dstas inmediatemente.
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28 ,~ tn procedimiento para febricacidn de mdscaras
¥y maacarilles por moldeo, segin la reivindicaciln an-
terior, caracterizado esenciaimente porgus, el horno
wtilizade y formado por lu baterfm de rayos infrarro-
Jos, estéd debidamonte protegido para evitar péraidaa
de oalor por proyeccidn sobre las plenchas empleadas,
teniendo la caja citada la migiln de fijar las Ydmines
sintéticas, comportandc en su interior, sventuaimente,
la disposiciln de moldes previgmente configurados segin
los casos de empleo, cuyos moldes estdn conptituidos
por muterial epropisdo, cerréndose hermdticamente asta
caja uns ves colooads la plencha termofragusmte, estando
integrado €l asistems de vasfo por una bombg de alto ve-
efv, pars que, por medio de ls comexifn valwulsr o tu-
bular con el interior de la oajas 82 determina la plase
$icided de la lémina sintética, y, on consecuencia, la
estructurecidn de la propias miscara.

3.~ “Un procedimiento paras fabricacifn de miscares
¥y mescarillas por moldeo".

Todo segin se ha descrito en la Memoria que sntecede,
y & los fines que se han especificado.

Conata osta Memorias do Biste hojas, escritas a mé-

quing por uns BoOla cars, & dos espaclos.

e ‘ !&é‘.@ ? Seda®




	Bibliographic data
	Description
	Claims



