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DESCRIPCION
Mascara facial tridimensional y método de fabricacion de la misma
Antecedentes de la invencion

Desde el pasado, como se describe en la publicacion de patente japonesa 2002-172022 y en la publicacion de
patente japonesa 2007-330329, se utiliza una mascara facial, que es un material de lamina para uso cosmético,
como un accesorio cosmético, y se utiliza cuando se suministra un liquido, tal como una base liquida o similar a la
piel de la cara de un usuario.

La mascara facial descrita en la publicacién de patente japonesa 2002-172002 esta formada de una lamina
individual de material e incluye porciones que se oponen a los ojos del usuario, una porcién que se opone a su hariz,
y una porciéon de muestra o agujero en una porcion que se opone a su boca, y esta impregnada con un liquido tal
como un liquido cosmético o similar y entonces se aplica sobre la cara de un usuario.

Sin embargo, cuanto dicha mascara facial de la técnica anterior, que esta formada de una lamina individual de
material, se aplica sobre toda la cara del usuario que tiene una forma tridimensional céncavo-convexa, se crea
parcialmente pliegue o comba, provocando de esta manera que la mascara facial no sea aplicada de una manera
uniforme a toda la cara del usuario. Debido a esto, se plantea el problema de que la mascara facial no se puede
aplicar de una manera uniforme (con el uso de un cosmeético liquido o similar) a toda la cara del usuario.

Existe otro tipo de mascara facial, alrededor de la cual se realizan incisiones. Sin embargo, en dicho tipo de mascara
facial, se puede plantear el problema de que el usuario, durante el uso, tiene que perforar entre los dedos cada una
de las porciones de la cascara facial entre incisiones que estan realizadas alrededor de la mascara facial, y aplicarla
a la cara del usuario, y de que no se puede mejorar la adherencia alrededor de una porcién central de la cara del
usuario.

Ademas, puesto que un punto inferior de la mascara facial de la técnica anterior solamente esta montado sobre
porciones desde la superficie inferior de la barbilla del usuario hasta la porcién superior del cuello del usuario, se ha
planteado el problema de que la mascara facial se pela facilmente cuando el usuario agita la cabeza.

Una mascara facial tridimensional producida de acuerdo con la presente invencién comprende una lamina lateral
izquierda y una lamina lateral derecha que se oponen, respectivamente, durante el uso al lado izquierdo y al lado
derecho de la cara de un usuario, y que tienen porciones extremas que, durante el uso, se oponen a una linea media
de la cara del usuario, en la que las porciones extremas delanteras presentan formas que, en general, son convexas
con respecto al lado exterior. Un objeto de la presente invencion es un método de fabricacion para proporcionar la
mascara facial tridimensional, en el que la lamina lateral izquierda y la lamina lateral derecha se unen juntas en las
porciones extremas delanteras, asegurando de esta manera que la mascara facial tridimensional, que se aplica de
una manera fiable a la cara del usuario que tiene una forma céncavo-convexa, se consigue en una configuracion
sencilla, y que la mascara facial se aplica faciimente a toda la cara del usuario, incluyendo una barbilla, sobre toda
su superficie.

El problema se soluciona de acuerdo con el asunto objeto de la reivindicacion 1.
Un método de fabricacién de una mascara facial tridimensional, que comprende:

un proceso de superposicion de dos laminas con un material adhesivo termoplastico sobre al menos toda la
superficie de una superficie de las laminas en el estado en el que una superficie de cada lamina esta colocada en el
interior; y

un proceso de formacidon que consiste en establecer una linea de corte, en la que porciones (marginales)
extremas delanteras que, durante el uso, se oponen a la linea media de la cara de un usuario y porciones que,
durante el uso, se oponen a un extremo (borde) de la cara del usuario, son mutuamente continuas, cortar la lamina a
lo largo de la linea de corte que tiene una forma que, en general, es convexa con relacion al lado exterior, y calentar
una tira de una cierta anchura a lo largo de las porciones extremas delanteras, con la excepcién de una porcion que,
durante el uso, se opone a los orificios nasales del usuario, y una porcién que, durante el uso, se opone a la boca
del usuario.

Breve descripcion de los dibujos

La figura 1 es una vista en planta de una mascara facial tridimensional de acuerdo con una primera forma de
realizacion.

La figura 2 es una figura que muestra el estado durante el uso de esta mascara facial tridimensional de acuerdo con
la primera forma de realizacion.
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Las figuras 3A a 3D son figuras que muestran un proceso para la fabricacion de esta mascara facial tridimensional
de acuerdo con la primera forma de realizacion de la presente invencion.

Las figuras 4A a 4B son figuras que muestran otro proceso de acuerdo con la presente invencion para la fabricacion
de esta mascara facial tridimensional.

La figura 5 es una vista en planta de una mascara facial tridimensional de acuerdo con una segunda forma de
realizacion.

Las figuras 6A a 6C son figuras que muestran un proceso para la fabricacion de esta mascara facial tridimensional
de acuerdo con la segunda forma de realizacion.

La figura 7 es una vista en planta de una mascara facial tridimensional de acuerdo con una tercera forma de
realizacion.

La figura 8 es una figura que muestra el estado de esta mascara facial tridimensional de acuerdo con una tercera
forma de realizacién durante el uso.

La figura 9 es una vista en planta de una mascara facial tridimensional de acuerdo con una cuarta forma de
realizacion; y

La figura 10 es una figura 1ue muestra el estado de esta mas cara facial tridimensional d acuerdo con la cuarta
forma de realizacién durante el uso.

Descripcion detallada de la invencion

Como se muestra en la figura 1, la mascara facial tridimensional 10 de acuerdo con la primera forma de realizacion
se fabrica por un proceso de perforacion desde un material de lamina, que puede ser, por ejemplo, un material bruto
de tela no tejida, una lamina lateral derecha 1 que esta opuesta al lado derecho de la cara del usuario y una lamina
lateral izquierda 2 que esta opuesta al lado izquierdo de su cara, superponer estas dos laminas en el estado en el
que su borde interior se solapan mutuamente, y luego se adhieren juntas. (Deberia indicarse que, en esta memoria
descriptiva, “derecho” e “izquierdo” se utilizan con referencia al punto de vista del usuario). La lamina lateral derecha
1y la lamina lateral izquierda 2 tienen formas que son enantiomorficas. La figura 1 es una vista en planta, como se
ve desde el lado de la lamina lateral derecha 1, y de acuerdo con ello la Iamina lateral izquierda 2 no es visible en
esta figura, debido a que se encuentra debajo de la lamina lateral derecha 1.

Una porcién de taladro 11, una porcién céncava 12 y un corte 13 se forman en la lamina lateral derecha 1. La
porcién de taladro 11 esta dispuesta de manera que se opondra al ojo derecho del usuario. La porcién concava 12
esta dispuesta de manera que se opondra al lado derecho de los labios del usuario. Y el corte 13 esta dispuesto de
manera que se opondra al orificio nasal derecho del usuario. La lamina lateral derecha 1 presenta una forma tal que
una punta superior 14 de la misma se proyecta hacia arriba, mientras que una punta inferior 15 de la misma se
proyecta hacia abajo. Sobre esta lamina lateral derecha 1, esta previsto un material adhesivo termoplastico sobre el
lado interior de una porcién de anchura W que se encuentra mas hacia la porciéon extrema delantera 16 que, durante
el uso, se encuentra sobre la linea media de la cara del usuario, que una linea trazada desde la punta superior 14
hacia una porcion de la barbilla 18. Este material adhesivo puede ser, por ejemplo, un polvo de resina termoplastico.
Se forma un corte 17 en una porcion intermedia de la porcion extrema lateral izquierda de la lamina lateral derecha 1
en la figura, es decir, de su porcion extrema trasera en su lado opuesto a su porcion extrema delantera 16. La forma
de la lamina lateral izquierda 2 es similar a la de la lamina lateral derecha 1, pero enantiomarfica con respecto a ella.

Los dos extremos de una linea L trazada desde la punta superior 14 hacia la porcién de la barbilla 18 que, durante el
uso, se opone a la barbulla del usuario coinciden con la punta superior 14 y la punta inferior 15 de una tira a lo largo
de la porcién extrema delantera 16.

La porcion extrema delantera de la lamina lateral derecha 1, en conjunto, tiene una forma que esta configurada de
una pluralidad de arcos circulares, u que es convexa con respecto al lado exterior. Como se muestra por la linea
discontinua en la figura 1, esta porcion extrema delantera 16 esta unida a la lamina lateral izquierda 2 desde la punta
superior 14 hasta la punta inferior 15, con la excepcién de una porcién de una cierta anchura que se opone a la
abertura de los orificios nasales, y para la porcion concava 112.

Deberia entenderse que la porcion media de la entre-ceja 16A de la porcion extrema delantera 16 que mira hacia el
espacio entre las cejas del usuario (justo por encima de su nariz) esta formada como un arco circular que es
convexo con respecto al lado interior, y abriendo los extremos de la lamina lateral derecha 1 y de la lamina lateral
izquierda 2, en la direccién para separarlas, la mascara facial tridimensional 10 presenta una forma tridimensional.
Debido a esto, es posible mantener la mascara facial tridimensional 10 en contacto fiable con la porcién central de la
cara del usuario que incluye su linea media.

Ademas, puesto que las porciones extremas delanteras 16 de la lamina lateral derecha 1 y de la lamina lateral
3
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izquierda 2 se adhieren juntas todo el camino hasta la punta inferior 15 que se proyecta hacia abajo, de acuerdo con
ello, cuando esta mascara facial tridimensional 10 ha sido aplicada a la cara del usuario, la forma de la porcién
extrema delantera 16 se mantiene en el estado en el que esta en contacto desde la superficie inferior de su barbilla
todo el camino hasta la porciéon superior de su cabeza. Debido a esto, la mascara facial tridimensional 10 esta
retenida de manera fiable contra toda la cara del usuario sobre toda su superficie, y es posible prevenir que la
porcion inferior de la mascara facial tridimensional 10 se separe de la barbilla del usuario cuando mueve su cabeza
hacia la izquierda o la derecha.

Puesto que esta mascara facial tridimensional 10 tiene una superficie que esta curvada en tres dimensiones, de
acuerdo con ello es posible aplicarla de una manera fiable a la cara del usuario sobre toda su superficie, sin
necesidad de que se formen muescas sobre la periferia de la mascara; pero, ademas, con el fin de mejorarla
adherencia, en lugar de o ademas e los cortes 17, también seria aceptable formas otras muestras o similares sobre
las porciones marginales de la lamina lateral derecha 1 y de la lamina lateral izquierda 2, sobre una extension mayor
que sus porciones extremas delanteras.

Como se muestra en la figura 2, cuando debe utilizarse esta mas cara facial tridimensional 10, y cuando se abre en
la direccioén para separar mutuamente las porciones marginales de la lamina lateral derecha 1 y de la lamina lateral
izquierda 2 una de la otra sobre su extension mayor que sus porciones extremas delanteras 16, entonces la mascara
tridimensional 10 adopta una forma tridimensional que, en conjunto, es convexo con respecto al exterior.

Debido a esto, la mascara facial tridimensional 10 se puede aplicar de una manera uniforme (con el uso de un
cosmeético liquido) a toda la cara del usuario, que tiene una forma concavo-convexa tridimensional, sin que se cree
ningun pliegue o comba. En particular, puesto que, de acuerdo con la presente invencion, la porciéon de entre-cejas
16A de la mascara 10 se puede realizar como un arco circular, que es convexo hacia dentro, de acuerdo con ello es
posible que la porcién extrema delantera 16 siga estrechamente la linea media de la cara del usuario. Debido a esto,
es posible asegurar que se obtenga el efecto ventajoso del cosmético liquido, tal como una base liquida o similar,
con la que esta mascara facial tridimensional 10 es impregnada con antelacién, sobre toda la cara del usuario.

Ademas, antes del uso, esta mascara facial tridimensional 10 adopta una forma plana, debido a que la lamina lateral
derecha 1y la lamina lateral izquierda 2 se superponen mutuamente, de manera que sus caras interiores contactan
entre si. Debido a esto, incluso si se extienden una pluralidad de estas mascaras faciales tridimensionales 10 unas
sobre las otras por si mismas, o incluso si se extienden una pluralidad de paquetes, en cada uno de los cuales esta
almacenada una de estas mascaras faciales tridimensionales 10, unos sobre los otos, todavia existe mucho espacio
desocupado; de manera que se facilita en gran medida la manipulacién durante la produccion en la fabrica y durante
la distribucion, venta y compra.

Un ejemplo de un proceso para la fabricacion de la mascara facial tridimensional descrita anteriormente se describira
con referencia a las figuras 3A a 3D. Cuando debe fabricarse la mascara facial tridimensional 10, en primer lugar,
como se muestra en la figura 3(A), se estira desde un rollo una lamina 101, que es la materia prima para esta
mascara facial tridimensional 10, y luego se aplica un material adhesivo termoplastico 102 al menos sobre toda la
superficie de esa superficie que debe constituir el lado interior de la mascara facial tridimensional 10.

Posteriormente, también es aceptable, aplicando calor a la lamina 101 durante un cierto periodo de tiempo, fundir el
material adhesivo 102 temporalmente y de esta manera provocar que se adhiera a la [amina 101. De esta manera,
es posible prevenir que el material adhesivo 102 se separe de la mascara facial tridimensional 10 durante el
transporte o durante el uso, en particular si el material adhesivo 102 es un polvo.

A continuacién, como se muestra en la figura 3B, se corta la lamina hasta una cierta longitud a lo largo de la
direccion, en la que es estirada, mas larga que la longitud en la direccion vertical de la mascara facial tridimensional
10, que debe formarse.

Luego, como se muestra en la figura 3C, la lamina 101, que ha sido cortada de esta manera, se pliega a lo largo de
su linea central, que esta paralela a la direccion, en la que ha sido estirada, de manera que se dobla sobre si misma
en dos capas superpuestas mutuamente.

Finalmente, como se muestra en la figura 3D, como un ejemplo, la forma de la lamina lateral derecha 1 de la
mascara 10 es perforada desde esta lamina 101, que ha sido plegada de esta manera y doblada en dos capas
superpuestas, por lo tanto perforando, al mismo tiempo, la forma enantiomérfica de la lamina lateral izquierda 2
debajo de la lamina lateral derecha 1. Al mismo tiempo, se aplica calor a la porcién extrema delantera 16 de la
mascara cortada 10 resultante sobre un banda de una cierta anchura, con la excepcion de la porcién del orificio de la
nariz 16B que se opone al orificio nasal y la porcion céoncava 12, de manera que las dos capas de la mascara 10 se
adhieren juntas sobre esta porcion extrema delantera 16. Esta aplicacion de calor se puede realizar, por ejemplo,
con un vibrador ultrasénico que emite vibraciones ultrasoénicas.

Debido a esto, es posible adherir juntas la lamina lateral derecha 1, que esta actualmente sobre la parte superior, y
la lamina lateral izquierda 2, que esta actualmente debajo, a lo largo de sus porciones extremas delanteras 16, con
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la excepcion de sus porciones del orificio de la nariz 16B y de las porciones concavas de la boca 12, y de esta
manera se obtiene la mascara facial tridimensional 10 que tiene la forma mostrada en la figura 1.

Deberia entenderse que también seria aceptable realizar el proceso de adhesiéon para las porciones extremas
delanteras 16, antes de realizar el proceso de perforacion. En este caso, la forma de la lamina lateral derecha 1
deberia perforarse de la lamina 101 plegada encima después de haber realizado, por ejemplo, la aplicacién de calor
utilizando un miembro de aplicacién de calor que esta dividido en dos porciones, una de las cuales se extiende
desde la porcién en punta superior 14 de la mascara 10 hasta la porcién que se opone a la punta inferior de la nariz,
y la otra se extiende desde una porcién que se opone a una punta entre la nariz y el labio superior hasta la porcion
extrema inferior de la porcién de la barbilla 15. De esta manera, es posible adaptar las posiciones sobre la lamina
101 de las porciones a las que deberia aplicarse calor y a las porciones que deben perforarse de una manera
sencilla.

Ademas, utilizando una lamina que lleva el material adhesivo 102 sobre toda su superficie, es decir, desde un lado
hasta el otro en la direccion del espesor, seria posible también omitir el proceso de aplicacion del material adhesivo
102 y, ademas, el proceso de aplicacion de calor a la lamina 101, en conjunto. No es necesario que el material
adhesivo 102 sea un polvo; también seria posible adherir un material adhesivo 102 a la superficie superior de la
lamina 101 en forma de una pelicula. Todavia adicionalmente, también seria aceptable omitir el proceso de corte de
la figura 3B.

En términos concretos, para la lamina 101, se puede utilizar una tela no tejida o tela tejida que consta de fibras
naturales con una mezcla de fibras termoplasticas que constituyen un material adhesivo, o una tela no tejida o tela
tejida que consta solamente de tales fibras termoplasticas, que constituyen un material adhesivo. Ademas, como la
lamina 101, también seria aceptable utilizar una lamina que consta de una tela no tejida o una tela tejida de fibras
naturales, a una de cuyas superficies se ha aplicado un polvo termoplastico que es un material adhesivo, y que ha
sido sometida entonces a proceso de aplicacion de calor, o una lamina que consta de una tela no tejida o una tela
tejida fabricada de fibras naturales, a una de cuyas superficie se ha adherido una pelicula termoplastico que es un
material adhesivo, y que ha sido sometido entonces a proceso de aplicacion de calor.

Actuando como se ha indicado anteriormente, es posible omitir el proceso de aplicacién o adhesion del material
adhesivo, y de esta manera es posible implementar una reduccién del coste debido a la omision de ese proceso de
trabajo.

Ademas, como se muestra en la figura 1, aplicando el material adhesivo 102 solamente al lado exterior de la linea
que une las porciones extremas superior e inferior de la porcién extrema delantera 16 junto con la lamina lateral
derecha 1y la lamina lateral izquierda 2 que debe unirse juntas, es posible reducir el rango de la lamina sobre el que
se aplica el material adhesivo. Y haciendo que la forma del miembro de aplicaciéon se adapte a la forma de las
porciones que deben unirse juntas, y tomando medidas de esta manera para aplicar el material adhesivo 102
solamente hasta el rango sobre el que debe proporcionarse adherencia que contacte con el miembro de aplicacion,
seria posible también reducir el rango de aplicacion del material adhesivo 102 hasta el minimo.

Finalmente, como se puesta en la figura 4, también seria posible estirar y superponer mutuamente una lamina 121
para formar la lamina lateral derecha 1 y una lamina 122 para formar la lamina lateral izquierda 2 desde un rollo
diferente. La superficie 121A de la lamina 121 y la superficie 122A de la lamina 122 se cubren con material adhesivo
123 sobre todas sus anchuras. Como se muestra en la figura 4A, las laminas 121 y 122 son superpuestas entonces
mutuamente en el estado en el que sus superficies 121A y 122A contactan entre si. Posteriormente, como se
muestra en la figura 4B, por ejemplo, la forma de la lamina lateral izquierda es perforada desde las laminas 121 y
122 superpuestas, aplicando al mismo tiempo calor a una tira de una cierta anchura a lo largo de su porcién extrema
delantera, con la excepcion de la porcion del orificio de la nariz 16B y la porcién céncava 12, por ejemplo utilizando
un vibrador ultrasénico.

Como se muestra en la figura 5, con una mascara facial tridimensional 110 de acuerdo con una segunda forma de
realizacion, se forman adicionalmente dos lengletas en proyecciéon 211 y 221 en porciones superiores de la lamina
lateral derecha 21 y de la lamina lateral izquierda 22 que, en uso, se oponen a la frente del usuario (la Iamina lateral
izquierda 22 no aparece en la figura). Los otros aspectos de la estructura de esta segunda forma de realizaciéon son
los mismos que en el caso de la mascara facial tridimensional 10 de la primera forma de realizacién, descrita
anteriormente.

Con esta mascara facial tridimensional 20, aunque en el estado en el que las superficies interiores de la lamina
lateral derecha 21 y la lamina lateral izquierda 22 estan superpuestas y en contacto mutuo, la porcién de base de la
lenglieta 211 (la porcién sobre la lamina lateral izquierda 21 donde se proyecta) y la porcién de base de la lamina
221 (la porcion sobre la lamina lateral derecha 22 donde se proyecta) estan superpuestas mutuamente, la porcion
superior de la lenglieta 211 desde una porcion intermedia de la misma y la porcion superior de la lengiieta 221
desde una porcion intermedia de la misma no estan superpuestas mutuamente, sino que mas bien se arrollan en
direcciones opuestas. De acuerdo con ello, la lengleta 211 y la lengiieta 221 no estan simétricas con respecto a la
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porcién extrema delantera 16 que, durante el uso, se opone a la linea media de la cara del usuario.

Cuando la porcién extrema delantera 16 de esta mascara facial tridimensional 20 esta plegada en dos, puesto que
en este estado es posible distinguir la lengiieta 211 y la lengiieta 221 una de la otra, de acuerdo con ello es posible
facilmente perforar la lengiieta 211 y la lengiieta 221 con los dedos de la mano izquierda y de la mano derecha,
respectivamente, y luego tirar facilmente aparte de la lamina lateral izquierda 21 y de la lamina lateral derecha 22 de
la mascara facial tridimensional 20 hacia la izquierda y hacia la derecha. Y cuando se utiliza esta mascara facial
tridimensional 20 que esta en el estado en el que la lamina lateral izquierda 21 y la ldamina lateral derecha 22 esta
todavia superpuestas mutuamente o incluso estan plegadas adicionalmente hacia arriba, o cuando la mascara 20
esta en el estado arrollado hacia arriba, la tarea de separar la lamina lateral izquierda 21 y la lamina lateral derecha
22 hacia la izquierda y la derecha, respectivamente, se puede realizar de una manera facil y sencilla cuando la
mascara facial tridimensional 20 ha sido impregnada con base liquida o similar.

Un método de fabricacion de esta mascara facial tridimensional 20 de acuerdo con la segunda forma de realizacion
de la presente invencion se explicara a continuacion con referencia a las figuras 6A a 6C. En este método de
fabricacion, se utiliza una lamina 111, que es cargada con antelacion con un material adhesivo termoplastico al
menos sobre toda su superficie superior.

En primer lugar, como se muestra en la figura 6A, una lamina 111 es estirada desde un rollo, y se cortan las
lenglietas 211y 221. Este corte de las lengiietas 211 y 221 se realiza antes de plegar la lamina 111 en dos, puesto
que las formas de las laminas 211 y 221 no estan simétricas entre la izquierda y la derecha. En la figura 6A, se
muestra una caja en la que las laminas laterales derechas 21 y las laminas laterales izquierdas 22, que forman las
mascaras faciales tridimensionales 20, se forman de manera que las direcciones verticales se extienden en la
direccion que esta ortogonal a la direccion en la que la lamina 111 es estirada.

A continuacién, como se muestra en la figura 6B, la lamina 111 se pliega en dos a lo largo de su linea central, que
esta paralela a la direccioén en la que se estira hacia fuera.

Luego, como se muestra en la figura 6C, la forma de la lamina lateral izquierda 22 (por ejemplo) es perforada en la
lamina 111 que ha sido plegada y doblada de esta manera. En este instante, la posicion en la forma de esta lamina
lateral izquierda 22 en la que se proyecta la lenglieta 221 coincide con los dos extremos de la linea sobre la lamina
111 en la que ya ha sido cortada la lengiieta 221. Ademas, la posicién en la forma de la lamina lateral derecha 21
(que esta debajo y que es cortada al mismo tiempo) en la que la lenglieta 211 se proyecta coincide también con los
dos extremos de la linea sobre la lamina 111 en la que la lenglieta 211 ya ha sido cortada. Al mismo tiempo, se
aplica calor a lo largo de las porciones extremas frontales superpuestas de la lamina lateral derecha 21 y la lamina
lateral izquierda 22 sobre una cierta anchura a lo largo de estos extremos, con la excepcion de sus porciones de los
orificios nasales 16B y sus porciones de boca céncava 12, de manera que se adhieren juntas. Esta aplicacion de
calor se puede realizar, por ejemplo, mediante oscilacion por ultrasonido con un vibrador ultrasoénico.

Debido a esto, la lamina lateral izquierda 22 (esta encima) y la lamina lateral derecha 21 (que esta debajo) se
adhieren juntas a lo largo de sus porciones extremas delanteras 16 por el material adhesivo que esta contenido en la
lamina 111, con la excepcion de sus porciones de orificios nasales 16B y sus porciones de boca céncava 12, de
manera que se puede obtener la mascara facial tridimensional 20. La lamina lateral derecha 21 no aparece en la
figura 6C.

Con esta mascara facial tridimensional 20, exactamente como el caso de la mascara facial tridimensional 10 de la
primera forma de realizacion, es posible también tirar de la lamina para la lamina lateral derecha 21 y de la lamina
para la lamina lateral izquierda 22 desde rollos separados y luego colocarlas una sobre la otra. En este caso, las
lenguetas 211 y 221 respectivas deberian formarse antes de superponer la lamina para la lamina lateral derecha 21
y la lamina para la lamina lateral izquierda 22.

Ademas, aunque tanto la mascara facial tridimensional 10 como también la mascara facial tridimensional 20 se han
fabricado para tener un espesor uniforme sobre todas sus superficies, también seria aceptable tomar medidas para
incrementar sus espesores para incrementar la cantidad de base liquida o similar que esta retenida en ellas, por
ejemplo adhiriendo laminas que son separadas de la lamina 101 o la lamina 111 en porciones que, durante el uso,
se oponen a los bordes de los ojos del usuario, o similar. En este caso, por ejemplo, durante el proceso mostrado en
las figuras 6A a 6C, antes de la perforacion de las lengletas 211 y 221 en el proceso de la figura 6A, o antes del
proceso de la figura 6B después de haber perforado las lenglietas 211 y 221, estas otras laminas de una cierta
anchura deberian adherirse en posiciones durante el uso, por ejemplo, opuestas a los ojos del usuario, a lo largo de
la direccién en la que la lamina 11 es estirada. Esta adhesién se realiza aplicando calor a un material adhesivo que
es termoplastico.

Como se muestra en la figura 7, en una mascara facial tridimensional 30 de acuerdo con una tercera forma de
realizacion, la lamina lateral derecha 31 y la lamina lateral izquierda 32 (la lamina lateral izquierda 32 no aparece en
la figura 7) se forman con porciones de cuello 41 que, durante el uso, se oponen a la superficie inferior de la barbilla
y el cuello del usuario, y que se forman desde debajo de las orejas del usuario hasta una porcion intermedia de la
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garganta del usuario. De acuerdo con ello, sobre la porcién extrema delantera 46, esta porcion del cuello 41 se
proyecta para enfrentarse, durante el uso, a las porciones de la cara del usuario. Desde la porciéon extrema inferior
43 de la porcion de la barbilla 42 que mira hacia la barbilla del usuario hacia abajo hasta la porcion intermedia de la
garganta del usuario. Los otros aspectos de la estructura de esta tercera forma de realizacion son los mismos que
en el caso de la mascara facial tridimensional 10 de la primera forma de realizacién, descrita anteriormente.

La porcidon extrema delantera 46 de la lamina lateral derecha 31, en conjunto, muestra una forma que es convexa
con relacion al lado exterior, y se forma de una pluralidad de arcos circulares. Como se muestra por la linea
discontinua en la figura 7, esta porcion extrema delantera 46 esta unida a la lamina lateral izquierda 42 desde su
punta superior 44 hasta su punta inferior 45 a lo largo de una trayectoria de una cierta anchura, con la excepcion de
la porcidn que, durante el uso, se opone a la superficie inferior de la nariz del usuario (es decir, sus orificios nasales),
y la porcién concava 46A que se opone a la boca del usuario.

Las porciones extremas delanteras 46 de la lamina lateral derecha 41 y de la lamina lateral izquierda 42 se adhieren
mutuamente juntas hasta sus puntas inferiores 45 que se proyectan hacia abajo. Cuando esta mascara facial
tridimensional 30 se adhiere a la cara del usuario, como se muestra en la figura 8, la forma de esta porcion extrema
46 se mantiene en el estado en el que, desde su punta superior 44 hasta su punta inferior 45, la mascara 30 esta en
contacto con la cara del usuario desde su frente a través de la superficie inferior de su barbilla todo el camino hasta
la porcion intermedia de su garganta. Debido a esto, esta mascara facial tridimensional 30 se mantiene de una
manera fiable estrechamente apoyada contra toda la superficie de la cara del usuario y cuando el usuario mueve su
cabeza hacia la izquierda o hacia la derecha, es posible prevenir de una manera fiable que la porcién inferior de esta
mascara facial tridimensional 30 se separe de su barbilla.

Como se muestra en la figura 9, en una mascara facial tridimensional 50 de acuerdo con una cuarta forma de
realizacion, sobre la lamina lateral derecha 51 y la lamina lateral izquierda 52 (la lamina lateral izquierda 52 no es
visible en la figura 9) junto con una proyeccion 65 que se forma que se proyecta hacia abajo desde la porcion
extrema inferior 63 de una porcién de barbilla 62 que, durante el uso, mira hacia la barbilla del usuario, también
desde la porcién inferior de una porcién extrema trasera 68 que esta localizada sobre el lado opuesto de la mascara
desde la porcion extrema delantera 66, se forman una porcién 61 que se extiende hacia arriba, que se proyecta
hacia el exterior, y una muesca 69 que se extiende desde la porcidon extrema trasera 68 hacia la porcion extrema
delantera 66, entre la porcion 61 extendida hacia arriba y una porcién de mejilla 67 que durante el uso, mira hacia la
mejilla del usuario. Y el otro aspecto de la estructura de esta cuarta forma de realizacion es igual que en el caso de
la mascara facial tridimensional 10 de la primera forma de realizaciéon descrita anteriormente.

La porcidon extrema delantera 66 de la lamina lateral derecha 51 muestra una forma que, en conjunto, es concava
con respecto al exterior y esta formada de una pluralidad de arcos circulares. Como se muestra por la linea
discontinua en la figura 9, esta porcion extrema delantera 66 se extiende en una cierta anchura desde la punta
superior 64 de la mascara 50 hasta su punta inferior 65 y de esta manera conecta la lamina lateral derecha 51 a la
lamina lateral izquierda 52, con la excepcion de la porcién que, durante el uso, se opone a la superficie inferior de la
nariz del usuario, y la porciéon céncava 66A que se opone a la boca del usuario.

Las porciones extremas delanteras 66 de la lamina lateral derecha 51 y la lamina lateral izquierda 52 estan
adheridas mutuamente juntas hacia la punta inferior 65 que se proyecta hacia abajo. Cuando esta mascara facial
tridimensional 50 se adhiere a la cara de un usuario, como se muestra en la figura 10, la porcion 61 extendida hacia
arriba 61 es estirada adicionalmente hacia arriba, y se adhiere a la superficie de la porcién de majilla 67. Debido
esto, es posible anticipar el efecto ventajoso de que la piel del usuario se estirara hacia arriba y se elevara hacia
arriba desde su barbilla hasta su mejilla.

Todas las formas de realizacion descritas anteriormente se dan solamente a modo de ejemplo, y la presente
invencion no debe considerarse limitada a ellas; es evidente que se pueden realizar varias modificaciones, adiciones
y omisiones de los detalles de cualquier forma de realizacion particular, dentro del alcance especificado por las
siguientes reivindicaciones.
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REIVINDICACIONES
1.- Un método de fabricacion de una mascara facial tridimensional (10), que comprende:

un proceso de superposicion de dos laminas (101) con un material adhesivo termoplastico (102) sobre al
menos toda la superficie de una superficie de las laminas (101) en un estado en el que una superficie de cada
lamina esta colocada en el interior; y

un proceso de formacidén que consiste en establecer una linea de corte, en la que porciones extremas
delanteras (16) que, durante el uso, se oponen a la linea media de la cara de un usuario y porciones que, durante el
uso, se oponen a un extremo de la cara del usuario, son mutuamente continuas, cortar la lamina a lo largo de la
linea de corte que tiene una forma que, en general, es convexa con relacion al lado exterior, y calentar una tira de
una cierta anchura a lo largo de las porciones extremas delanteras (16), con la excepcion de una porcion que,
durante el uso, se opone a los orificios nasales del usuario, y una porcién que, durante el uso, se opone a la boca
del usuario.

2.- El método de fabricacion de una mascara facial tridimensional (10) de acuerdo con la reivindicacion 1, en el que:

el proceso de superposicion es un proceso de plegamiento de una lamina (101) en dos en su centro con
una superficie de la lamina colocada en el interior.

3.- El método de fabricacion de una mascara facial tridimensional (10) de acuerdo con la reivindicacion 1, en el que:

el proceso de superposicion es un proceso de extraer dos laminas (121, 122) desde rollos separados y
superponer las lamina una sobre la otra.

4.- El método de fabricacion de una mascara facial tridimensional (10) de acuerdo con la reivindicacién 1, que
comprende, ademas:

un proceso de aplicacién de material adhesivo (102) a toda la superficie de una de las superficies de las
laminas (101, 121, 122) antes del proceso de superposicion.



ES 2385279 T3

Fig. ]




Fig. 2




ES 2385279 T3

Fig. 38

Fig. 3B

101

Fig. 3C

Fig. 3D

11



ES 2385279 T3

Fig. 48
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