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PATENTE DE INTRODUCCION
por 10 afios
por "UN PROCEDIMIENTO PARA TA FABRICACION DE BORLAS SIN COSTURA,
PARA A?LICACIONES COSMETICAS"; a favor de Ds Juan DEMESTRE Ma-
1lafré, de nacionalidad espafiola, domiciliado en Barcelona, Ve-
lia, 37-39.

MEMORTA DESCRIPTIVA

La presente Patente de introduccién se refiere a wm
procedimiento de caracteristicas originales para la fabrica-
cién de borlas sin costura parasmplicaciones cosméticas, apor-
tando importantes ventajas sobfe los procedimientos actualmen—
te conocidos, en particular, en cuento a la calidad de las
borlas conseguidas y en cuanto a la simplicidad de fabricacidén
de las mismas, aunendo de wn modo satisfactorio el buen acaba-
do v presentacién de la borla con un coste de fabricacidn eco-—
némico.

Como es sabido, existen miltiples procedimientos pa-
rs la fabricacién de borlas de aplicacidén cosmética, los cua-
les se basan esencialmente en la constitucién de la borla me-
dianté miltiples elementos unidos por mediosde soldadura de
bordes, especialmente en el caso de utilizarse materinleg ter—
moplésticos, o bien por métodos convencionales de cosido de

las zonas de unidén de las diferentes piezas integrantes de la
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borla. Con ello se quiere conseguir que las caracteristicas
absorbentes, de suavidad y de posibilidad de asimiento, vengan
proporcionadas de modo independiente por los elementos inte-
grantes Ce la borla, acudiénéose a composiciones complejas en
las gue o3 frecuente la constitucién a base de una pieza porg
sa con un recubrimiento de una base de seda u otro material y
asimismo una gzona para asimiento.

Como se comprende, los procedimientos dichos son com
plicados y requieren una manufactura relativamente costosa, lo
cual es especislmente importante por tratarse de elementos cu-
yo coste debe ser bajo.

El procedimiento objeto de la presente Patente solu-
ciona de modo eficaz los inconvenientes dichos, permitiendo
conseguir la fabricacibén de borlas de splicacién cosmétice sin
necesidad de combinar elementos miltiples, sindé por un proceso
de tipo mecdnico, acudiendo solamente a un proceso muy simple
de soldadura por presién con o sin temperatura, para la unién
de una pieza laminar y circular que debe proporcionar la zona
de conbtacto o asimiento.

El presente procedimiento resuelve adends de modo sg
tisfactorio la constitucién de la borla segin las caracteristi
cag tradicionales de forma, seglin las cuales la misma adopta
wa estructura circular cuya secclén por un plano diametral
es ahusada, poseyendo ambos extremos sensiblemente apuntados
v la parte central, de caras sensiblemente paralelas.

Bl procedimiento objeto de la presente Patente con-
sigue la constitucidn de la pieze Unica con la estructura ge-
neral dicha por un sistema peculiar de corte ¥y presién que a
la vez que produce la separacibn de la pieza destinades a cons-
tituir la borla pattiendo de una lémina o plancha de mayores

dimensiones, produce también el cierre de los bordes periféri-~
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cos para que la borla pueda adoptar la estructura ahusads en
cusnto o su seccidén transversal. Dicha accibén de corte se lleva
a csbo por medio de un cortador cilindrico de bordes afilados
segin una superficie exterior cénica que preéenta en su parte
wds baja, actuando sobre una plancha o pieza de material espon
joso y de estructura general laminar, la cual estd soportada
por una pleza de base geimismo laminar y plana, de caracteris—
ticas rigides, consiguiéndose que de wn modo progresivo, dichos
pordes cortantes vayan actuando gegin una circunferencia sobre
la pieza o plancha de material egponjoso, cémprimiéndola gra-
dualmente hasta llegar a producir el corte, en cuyo momento se
ha llevado ya la parte de contacto correspondiente a la super-
ficie superior de dicha plencha, en contacto con la parte co-
rrespondiente de la cara inferior de la propia plancha? congi-
guiéndose asi la soldadura por presién de ambos bordes, pudien-
dose combinar dicha accién de presidn con un cierto calentamien
to del cortador. De un modo sucesivo se procede a levantar el
cortador, en cuyo interior quedard dispuesta una pleza cortada
y a producir el avance de la pieza o plancha laminar en una lon
gitud ligeramente mayor que el didmetro que corresponde al cor—
tador, repitiéndose la accién del mismo modo hasta reunir una
gerie de piezas cortadas en el interior del dispositivo corta-
dor cilfndrico, en cuyo momento se procede als extraccidén de
aquéllas.

Pogteriormente se procede a la mwmidn en una de las
carag de la'pieza congeguida, de un disco de material apropia-
do al tacto, preferentemente termoplistico soldable, el cual
es unido a la pieza en forma de borls por un método de solda-
dura a presiém, actuando gimultdnesmente dentro de su perife—
ria y pfeferentemente con un reborde intermedio.

Para su mejor comprensibn se adjuntan a titulo de
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ejemplo, unos dibujos explicativos del procedimiento objeto de
la presente Patente.

Ta figura 1 muestra de un modo esquematico en seccidn,
lg primers fage del procedimiento de soldadura y corte combine-
dos.

Tas figuras 2 y 3 representan fases intermedias del
propio procedimiento, representando la figure 4 la fase final
de separacién de la borla.

Ta figura 5 es un detalle ilustrativo del proceso,
representdndose en la figura 6 los bordes periféricos soldados.

La figura T es una seccidn treamsversal completa de
wa borla mostrendo la soldadura de un disco superior postizo.

La figura 8 es una vista parcial en planta que co-
rresponde a la figura 7. .

Tal como se repreéenta en lag figuras, es esencial
en el procedimiento objeto de la presente Patente, la disposi-
cibén de una pieza laminar o plancha -1- de maberial esponjoso,
preferentemente termopléstico, encime de una pieza asimismo lg
minar plana -2-, la cual es de caracteristicas rigidas o semi-
rrigidas, combinindose con la accidn de un dispositivo cortador
cilindrico -3~ cuya superficie interna -4~ es lisa, nientras
que en la superficie externa -5-, existe una zona bajé -6~ de
estructura sensiblemente cénica, determinando un borde inferior
-7~-, de poca anchurs, susceptible de actuar como borde de cor-
te. Dicho dispositivo cortador actla a presién, tal como se re-
presenta en las figuras 2 ¥ 3, actgando perpendicularmente a la
plancha -1- ¥ pieza de soporte -2-, comprimiendo a dicha plan-
cha segin una zona circular -8- en la que se produce una in-
flexlén cada vez mAs profunda, figura 3, por compregidén del
material, hasta llegar a una pogicién en la que se produce el

corte, habiéndose 1levado emtes a coincidencia la zona -8- de
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la cara superior de la plancha -1-, con la zona -9~ de la cars
inferior de la propia plancha, que egtd situada en correspon-
dencia con la anterior, llegéndose a producir la soldadura de
dichas zonas por la presién del dispositivo cortador, que pue-
de combinarse con uma accién de temperatura por calentamiento
del cortador =3-.

Una vez que se ha conseguido el corte de una pileza,
la misma queda dispuesta en el interior del cortador -i~-, el
cual se levanta para volver a repetir el ciclo, avanzando en el
intervalo la plancha -1-, una longitud ligeramente superior al
didmetro de la pieza cortada, consiguiéndose el conjunto de pie
zo8 cortadas -10-, figura 4, las cuales quedan dispuestas en €
interior del dispositivo cortador, hasta proceder a la extraccién
de las mismas sl alcanzar un numero determinaéo.

La figurs 5 representa de un modo detallado la accién
de unién de un borde circular de la cara superior de la plancha
con el borde inferior, apreciéndose que la cara superior -fl- de
una pieza idealmente discoidal -12-, va giendo deformada por sus
bordes determinando una zoma curvada -13- cuyo borde —14- llega
s unirse con el borde -15- de la cara inferior de dicha pieza.
Tl resultado final se puede apreciar en la figura 6, en la cual
se observa la constitucién de un borde inico -16- por unién de
los bordes -14- y =15~ antes mencionados, logréndose una estruc—
tura para la borla, de forma generel ghusada.

Ts Gltima fase del procedimiento estriba, figura T,
on 1a unién encima de una pieza —17- conseguida del modo ante—
riormente dicho, de wn disco o lémina -18- de forma circular,
de material destinado el tacto a efectos del manejo de la bor-
la, quedando constituido normalmente por material termoplésbi-
co soldable,'el cual es unido a la pieza -17- por wna acecidn

de soldadura a presién y temperatura, preferentemente por su
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periferia medisnte lineas oblicues de wnibn -19-, pero gue pu-

&L

o

diera ser tanbidn cuslquier otro tipo de forme o dibujo, combi-
né&ndose normglmente ademds con la soldadura seglm un cerco o ani;
1lo —20- concéntrico con la niczg -10~-.

ToGo cuanto no afecte, altere, camble o0 modifigue lg esen~
cia del nrocedimiento descrito, serd variable a los efectos de
la actual Pglente de introduccidn,

TCT 4.

Se reivindica como objeto de esta Pavente de introduccitn:
1L.- Un procedimiento para la Lfabricacldén de borlas sin costura,

ara a2plicaciones cosméticas, caracterizado nor la accldn de wn
ortador cilindrico hueco a presidn sobre una plancha esponjosa
de caras swerior e inferior paralelss y nlanas, la cual esté
soportada por une base rigida de modo que el estrecho borde cir-
culay del disvositivo corbador, va comprimiendo de un modo DYo—
greslvo wma zong de igusl extensidn de lg planchsg esponjosa,
iniciéndose la deformacién en lg carg suwperior de la slancha
hasta alcanzar la cara inferior, en cuyo nmomento tiene lugar
poxr la accién de presidn del cortador, la separacién de ung ple-
za clrecular del resto de la plancha, efectusndose simultineamen-
te la midn de bordes correspondientes o la cara superior e in-
ferior de la plancha en un borde ¥nico.
2.~ Bl nropio nrocediniento segln la reivindicacién 1, caracte-
rizadc norgue el disvositivo cortador cilindrico esté dotado
e gu superficie extemrma y en una gong adyacente a su borde in-
ferior, de una superficle cénica que cetemaina un estrecho bor—
de de accidn de solladura por presibén y de corte.
3.= El sropio nrocedimiento segln ls relvindicacidn 1, carac—
terizado »nor proceder en ung UWltimag fase, a la soldadura por
nresibn y temmeratura de una »niezs clrcular concéntrica con

la horlas y wnida nor su vneriferia a la pleza novosa asl como



10.

-1 - 314397

por una zona anular concéntrica.

Sean cuales fueren las circunstenclas que concurran
en la esencialidad de la Paientg de introduccidén definida en
las snteriores reivindicaclones, cuyo objeto es:

A.- "UN PROCEDIMIENTO PARA LA TABRTICACION DE BORLAS SIN COSTU-
RA, PARA APLICACIONES COSMETICAS".

Consta la presente memoria de siete hojas foiiadas,

mecanografiadas por una sola cara y de los dibujos unidos a

lo misma.

Barcelona, 10 JUN 1965
P.A. de D. Juan DEMESTRE lafré,
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