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PATENTE DE INTRODUCCION

por DIEZ afios
cuyo privilegio se solicita para Espeila, sus
territorios y plazas de soberania, a favor

de:s

D. SATURNINO DAVINS SEGALA

de nacionalidad espeifiols, domiciliado en Bar-
celons, calle Kayor de Gracia, ndm. 34, rela-

tiva a:

“"PROCEDILIERTO PARA L4 FABRICACICN IS DISFQO-
SICIONES ABRASIVAS PARA UsCG wOPICO",
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MEMORIA DESCRIPTIVA

Te presente invencidn se refiere a un procedi-
miento para la fabricacidén de disposiciones abrasivas pars
uso tbpico, especimlmente aptas para la exbtirpacidn de ve-
llosidades, callosidades u otros accidentes cuténeos, con
la particularidad de que l2 piel no queda afectada por ac-
ciones corrosivas o lesivas de cualquier indole, al tiempo
que se consigue rapida y cdmodamente las referidas extirpa

ClopeH, = = = = = & = - — - - - - - e m - m .- - -

El procedimiento en cuestidn se caracteriza por
el hecho de que, en una lémina de papel provista,en una de
sus caras, de una capa de finas particulas de una materis
de alta dureza, preferentemente carborundo, se practicen u
pog itroquelados que determinan una pluralidad de piezas
formadas esencialmente por tres partes correlativas, dos
de las cuales son sustancialmente trapeciales mientras la
restante consiste en una aleta de cierre, en una de cuyes
partes se efecthan unas perforaciones de tipo substancial-
mente eliptico distribuidas seglin un trezo espiral, tras
lo cual se proceds al doblado de la pieza por sendas li-
neas divisorias, enfrenténdose las partes trapeciales y a-
plicando la aleta entre elles, cuya aleta es objeto de en-
gomado para su fijacidn en la parte opuesta de la pleza,
en colaboracidn con una fase de prensado, obteniéndose la

disposicibén de referencia que constituye un contorno cerra
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Las partes trapeciales de la pleza troquelada
estan adosadas por uno de sus lados, de modo que las 1i-
neas que determinan el lado central comin y los dos restan
tes lados exteriores, presentan una convergencia en que la
primera de ellas constituye la bisectriz del angulo forma-
do por las Qltimas, en tanto que las lineas paralelas que
en cada parte corresponden & las bases de los respectivos
trapecios, coinciden entre si y con la antes citade 1linea
central, en orden & determinar, por cerrado de la pieza,
un cuerpo tridimensional, substancialmente troncocdnico

que, aplanado, es esencialmente trapeciale — = = = = = - ~

En las partes trapeciales de la pieza troquelada,
¥y junto a sus bases mayor y menor, se disponen unas expan—
siones de borde circular, segin radio mayor para el lado de

18 haSe MENOTe = = ™ = m o = m = = = o = o o= o W me o oa =

Los orificiocs practicados en una de las partes de
la disposicidn constituyen un elemento de borde cortante
que coadyuve al efecto abrasivo de la cara anterior, asi co
mo un medio refrigerante que facilita 1z salida de evapora-
ciones de la piel durante la accibn de frote, y de las par-

ticulas regiduales. = = = = = = = = . .- .- - - =~

Los orificiog practicados en una de lag partes de
le disposicidn se practican de modo que el conborno see de
extremos ggudizados en orden a constituir elementos de cor-
te por efecto de tijera al gquedar acufiados los pelos en -la

zona que forma VArtice.: = = = = = c - mmw - - - - .- - -

La distribucidn de los orificios en espiral es

tal que por las acciones de frote rotativo sobre la piel,
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los mismos sbarcan la totalidad de la superficie en orden

8 extender uniformemente la zccldn abrasiva. = = = = = = =

Para facilitar la comprensidén de las ideas ex~
puestas, dando a conocer al mismo tiempo diversos detalles
de orden especifico, se describe segnideamente una forma de
realizacidn de la presente invencidn haciendo referencia a
los planos que acompafian & esta memoria, los cuales, dado
su fin primordialmente ilustrativo,>deberén ser interpreta
dos como desprovistos de todo alcance limitative respecto
a la amplitud de la proteccidn legal que se solicitae En

los dibujos: = = = = = = = e I I

Figura 1, representa, vista en planta, una lémi-
na de papel con su cara frontal proviste de una capa de ma

teric abresivae = = = = e - - e e e e e e = - - - -

Pigura 2, represente la lémina de papel de la fi
gure anterior, en la que se realizan unas acciones de tro-
quelado para obtener las piezas destinadas & las disposi-

ciones de referencig, = = = = = - = . .= - - - -

Figura 3, representa una pieza obtenida por la

referida accidn de troqueladoe = = = = = = = = = = = = =

Figura 4, representa la misma pieza despuéds de

ser objeto de perforaciones en una de sus caras. = - - -

Figura 5, represente le pieza en cuestidn en la

fase de doblado para su Clerrg. = = = = = = « = = = =« = - =

Figura 6, representa la operacidn de prenszdo pa

ra aplanado y cierre de la pieze de referencias = = - - -
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Rigura T, representa, vista por su care anterior,

le disposicidn abrasive terminada. = = = = = = « = = = « -

Figura 8, representa la misma disposicidn visia

POr su cara Posteriol, = = = = = w = = - - - .- -- . - -

Figura 9, representa un conjunto de disposicio-

nes en matuo acoplamlento para su envasadoe = = = = « = =

Figura 10, es una representacidn geométrica de

la pieza troquelada que compone la disposieidn. — - - - -

Figura 11, representa un corte de la piel sobre
le cual se aplica la referida disposicidn, para demostrar

la accidn de la misma sobre el vellos — = = = = = = = = =

Figure 12, corresponde a un detalle de la figura
anterior, en el gue se muestra le accidn sbrasiva de la dig

pogj_cién, e e e e e e e e e M A e e m oem w  m oe w m w

Pigura 13, representa, vista en planta, uns por-
cibn de la disposicibn, en la que se muestra la accibn cor

tante a modo de tijera de los orificios de extremos agudos.

Le presente disposicidn se consigue partiendo de
une lémina 1 de papel o cartulina, uns de cuyas caras pre-
senta una fins capa de materia abrasive pulverizada, tal
como carburo de silicio CSi (carborundo), mientras la res=-

tante cara es de tipo satinado o levemente afelpada, - - -

En la citads lémina 1 se realizan mediante tro-—
quel unos cortes 2 que dan lugar a unas plezas 3, que son
seguidamente objeto de dos lineas de doblez 4 y 5, de lo

que resultan dos partes iguales y simétricas 6 y 7, y una
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parte menor o aleta 8 para clerre. = = = = = = = = = ~ -

BEn la cara anterior 6 se efecthan unos orificios
9 aproximedamente eliptices y dispuestos segﬁp una espiral.
Seguidamente se procede al cierre de la pieza, a cuyo efec
t0 es engomada la aleta 8 y aplicada contra la cara opues~—
ta 7 previamente abétida sobre la cara adyacente 6. Median
te una accidn de compresibn se consigue el pegado y confi-
guracidn definitiva de la disposicién 10, para lo cual se

emplea una prensa 11 ¥ un 20c2l0 124 = = = = = = = = = = =

Lag disposiciones 10 ﬁueaen ser envasadas indivi
duelmente, por alojado en un sobrs, o blen en conjuntos
que se acoplan por ensamble, dada la conicidad o trapeciali
dad de su perfil, de modo gue en un reducido espacio se con
gigue presentar un elevado nimero de disposicionss, que pug
den igualmente ser albergedos en une envolvente gue consti-

tuye el elemento de presentecidn para la expendicidn, - - -

Considerando la pieza 3 en sus partes bhsicas, o
gsesa la anterior 6 y le posterior T, tel como se representan
en la figura 10, se observa quelas mismas son substencial-
mente trapeciales en las zonas centrales 13 y 14. 4gi, wna
lines central 0-0' forma un lado comin, y otras dos lineas
laterales B-B' y C~C' componen los restantes lados; por o-
tra parte, las lineas 0-A y O-B forman las bases mayores,
¥y las O'=A' y O'-B' las bases menores. Como se comprueba,
las tres lineas que formen los lados convergen hacia un
punto comin formando dos &ngulos adyacentes iguales; en
cambio, las lineas que forman las bases, son paralelas dos

g dos y convergentes en la linea central 0-0'. El resto de
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las partes 6 y 7 lo componen unas fracciones 1 , 15, 16 ¥
17 cuyo borde exterior 18 y 19 es curvilineo, siendo de

mayor radio para las dos Gltimas que para las primeras. -

El empleo de las disposiclones 10 tiens lugar g
plicendo los dedos de una msno, exceplto el pulgar, dentro
del espacio que se forma entre las caras anterior y poste
rior 6 y 7, ¥ ejerciendo uns friccidn sobre la superficie
de la piel objeto de depilacidn, por medio de la cara an-

terior 6 que posee log orificios 9. « = =« = = = = = = = =

La referida accibén de frote se efectiia acompa-
fiando con una cierta presidén y describiendo rotaciones que
se van desplazando paulatinamente. El efecto abrasivo de
la materia activae 20, o sea el carborundo pulverizado u o-
tro producto de andlogas condiciones, produce el segado
del vello y pelos, el lijado de callosidades u otrog aceci-
dentes cutaneos que halle en la zona tratada, hasta que se

consigue su total eliminacidne = = = = = = = = = = = = ~ =

La piel, segin se muestra en el corte de la figu
ra 11, consta de la parte externa o epidermis 21, y de la
parte externa o dermis 22 de mayor espesor; en esta Atima
gse enraizan los bulbos 23 de los pelos 24, asi como las

gléndules sudoriparas 25. = = = = = = = = = = - = - - - -

Cuando una disposicidn 10 se aplica frotando, al
canza los pelos 24, de suerte que los abate, como indica
el pelo 24 A, formando una curvetura 26 sobre la que se e-
jerce la accidn abrasive, la cual prosigue hasta dejarlo

cortado al nivel de la piel como se indica en el pelo 24 B.

-
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La funcibn de los orificios 9 es miltiple. Por u-
na parte, constituyen un medio para salida de las evapors-
ciones de la piel durante la accibn de frote, asegurando
el normal salida de las emanaciones o transpiraciones de
log poros y gléndulas sudoriparas 25. Por otra parte, ejer
cen una accibn mecénica que.coadyuva al efecto de corte;
asi, en ciertas condiciones, los bordes inferiores acthan
a modo de cizalla que acaba cortendo el pelo debilitado
por la abrasibn y, dada su configurscidn en extremos agu-
dog, resulta que el pelo que queda acufiado en uno de los
vértices, es sometido a2 una accibn de corte con efecto de

tijera, como se indica en la filgure 13¢ = = = = = = = =«

De las anteriores explicacionss se deducen las
ventajas inherentes a las nuevas disposiciones, tanto en
su aspecto constructivo como en el prictico, de manera
que, bajo unos costes en materiales y manufactura sensi-
blemente reducidos, es factible mlcanzar resultados alta=-
mente satisfactorios, sobre todoe comparativamente con o-

tros sistemas de depilacidn conocidoS. = = = = = = = = =

Heblendo descrito suficientemente las caracterig
ticas, ventajas y realizacidn del procedimiento segin la
presente invencidn, debe hacerse constar, en resimen, que
en la misme podrén introducirse cuantas variantes de detg
lle pueden aconsejar la experiencia y la préoctica, en
cuanto a dimensiones, nGmero de elementos integrantes, ma
teriales empleados en la construccidn de los mismos, fore-
mes de mutuo acoplamiento y demés circunstencias acceso=-
rias, siempre que con ello no ge desvirthe su esenciali-~

dad, que es la que se concreta en las reivindicaciones
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Y- wiun

que Siguen. = = = = = = = = = = = - - = - = - - - - -« =

N o T A

Se declaran de novedad y propiedad para Espaifia,

sus territorios y plazas de soberanis, las siguientes:

REIVINDICACIONES

1.~ Procedimiento para la fabricacidn de disposi
clones abrasivas para uso tépico, caracterizado por el he~
cho de gque, en una lémina de papel o similar provista, en
unz de sus ceras, de una capa de finas particulas de uns
materia de alta dureza, preferentemente carborundo, se prec
tican unos troquelados que determinan una pluralidad de pie
zag formadas esencialmente por ‘tres partes correlativas,
dos de las cuales son substancialmente trapeciales mientras
le restante consiste en una aleta de cierre, en una de cu-
yas partes se efectlan unas perforaciones de tipo elipcito
distribuidas segln un trazo espiral, tras lo cual se proce
de 2l doblado de l= pieza por sendas lineas divisorias en-
tre las mencionadas partes, siendo enfrentades las dos per
tes trapeciales e incluyendo entre anbas la aleta de refe—
rencia, la cual es objeto de engomado para su fijecidn cop
tra la parte oponente, en colaboracidn con una accibn de
prensado, obtenléndose una disposicidn ebrasiva que consti

Buye un contorne Ccerredo. = = = = = - - - - - - - .- - -

2.- Procedimiento pera la febricacibén de dispo-
giciones abragivas para uso tdpico, seghn la reivindice-

cidn entericr, caracterizado por el hecho de que las par-—
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tes trapecisles de la pieza troquelada estén adosadas por
uno de sus lados, 8e modo que las lineas que determinen el
lado central comln y los dos restantes lados exteriores,
presentan una convergencia en que la primera de ellas cong
tituye la bisectriz del angulo formado por las dos restan-
tes lineas, en tanto que las linsas paralelas que en cada
parte corregponden & las bases de los respectivos trape-
cios, coinciden entre si y con la antes citada linea cen-
tral, en orden a determinar, por cerrado de la pieza, un
cuerpo tridimensional, substancialmente troncocédnico que,

aplanado, es esenclelmente trapecicl. = = = = = = « = = «

3.~ Procedimiento pera la fabricacidén de disposi
ciones ebrasivas psra uso tépico, seglin las reivindicacio~
nes anteriores, carecterizado por el hecho de que en las
partes trapeciales de la pieza troquslada, y junto a sus bg
ses mayor y menor, se disponen unas expansiones de borde ex

terior circular, seghn radioc mayor para el lado de la base

4+~ Procedimiento para la febricacibén de disposi-
ciones abrasivas pars uso tdpico, seglin la reivindicaeibn
primers, caracterizado por el hecho de que los orificios
precticados en una de las partes de la pleza troquelads
constituyen un elemento de corde cortante que coadyuve gl

efecto abrasivo de la cara anteriore = = = = = = = = = = =

5.~ Procedimiento para la fabricacidén de disposi
ciones abrasivas para uso tdpico, segin la reivindicacidn
primere, caracterizado por el hecho de que los orificios

precticados en une de las partes de la pieza troguelade eg
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tén distribuldos en orden o aseguran durante su desplaza-

miento, la salida de las evaporaciones emsnadas de la plel
¥y a expulsar las particulas residualese = = = = = = = = =

6e= Procedimiento para la fabricacién de disposi
ciones sbrasivas para uso tépico, segfin la reivindicacidn
primera, caracterizado por el hecho de que los orificlos
practicados en une de las partes de la pleza troquelada,
son realizados de modo que sus extremos, sean sgudizados,
en orden g constitulr elementos de cérte por efecto de ti-
jere al quedar acufiados los pelos en la zona que formas vér

tice.-m--— —————————— '- ----------

Te— Procedimiento pars la febricacidn de disposi
clones ebrasivas para uso tépico, seghn la reivindicacibn
primera, ceracterizado por el hecho de que le distribucibdn
de los orificios en una de las caras de la pieze troquela-
de, segln un trazo espiral, es realizada en orden a que los
movimientos rotativos ejercidos sobre la plel determinen el
sharcado de la totalidad de la superficlie de la misms en la
zona tratada, pera completar la accidn eliminadora de pelos

Y vello en la MigMmBe = = = = & = = = & - - - =« « = = = -

8.~ "PROCEDIMIENTO PARA T4 FABRICACION DE DISPOST
CIONES ABRASIVAS BARA USO TOPICO%s = = = = = = = = = = = =

Todo ello tal como se describe ¥ reivindica en la
presente memorie que conste de once hojes, folladas y meca~-
nografiadas por una sola de sus cerszs, y de trece figuras

que la ilustran.

l_fcr Foder
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