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Extracto de la descripcidn

- Las formas de ejecucidn especificas aportan unas
hojas de afeitar laminadas y métodos para confeccionar
tales hojas, por los gque se laminén materiales para hojas
de afeitar que presentan excelentes caracteristicas de filo
pero grueso y/o lisura de superficie no uniformes; con otros
materiales, para lograr unas condiqiones de superficie ade-
cﬁadas paré el procesado y manipulacién del material para

las hojas cuando se fabrican éstas,

PLAN GENERAL Y ANTECEDENTES DE LA INVENCION

1. Ambito de la Invencidn

Se refiere la presente invencidén al laminado de
un material en banda para hojas de afeitar, destinado a con-
seguir un tamafio y una configuracién determinados. M&s par-
ticularmente, se refiere la invencibn a métodos para con-

feccionar hojas cuando el Gltimo material del substrato

que constituye el &pice de la hoja presenta una condicidn

de superficie de la banda inferior o un tamario dimensional
minimo, incapap de ser tratado con los métodos normales or-

dinarios.

2. Descripcidén de la técnica precedente

Las hojas de afeitar para maquinilla de seguridad
éé‘han venido produciendo en general a partir de acero en
banda, de un grueso superior a 0,001 pulgada (0,0254 mm) y
normalmente inferior a O,QEO pulgada (0,508 mm) y un ancho:
superior a 0,100 pulgada (2,54 mm) e inferior a 1 pulgada
(25,40 mm). Algunas hojas individuales se han producido a
partir de diversas formas de alambre redondo o rectengular,
pero no se ha reélizado ninguna sobre una base de produccidbn

en masa. Estas bhandas de acero han venido consistiendo nor-
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malmente ya fﬁeré.en acero carbdnico, ya en acero inoxida--
ble endurecible y resistente a la corrosidn. El proceso
normal de fabricacidn requiere que tal écero sea endurecido
mediante un procedimiento adecuado de tratamiento pof calor,
y después se afilan uno o ambos bordes péra lograr unos
filos cortantes, agpﬁos, mediante una serie de'opéraciones
de rectificacién y amoladura o vaciado. Los filos presen-
tan un 4ngulo sélido incluso de entre 14 Yy 352 y el &ngulo
de cuﬁaib'incidencia preferido ser& de entre 18 y 262. ILas
éaras o lados de tales filos se extienden hacia atrés, desde;
el mismo borde, en una distancia de hasta 0,1 pulgada (2,54
mm) o ihcluso més, y pueden comprender dos o més facetas
fdrmadas por sucesivas operaciones de rectificacidén y afila-
do. La faceta final, que es la faceta inmediatamente adya-
cente al extremo del borde, puede tener un ancho de no més
de 0,000% pulgada (0,00762 mm) o menos, mientras que el
grueso del filo en su extremo es geﬁeralmente menor de
2.500 angstronms. |

Al rectificarse las hojas reduciéndolas a estas
dimensiones, se rompe la banda para formar hojas indivi-
duales. Estas hojas se gpilan en bandejas (o} sobfe espigas,

para mantener la exposicidén de los &pices y protegerlos

~de posibles dafios. EL tratamiento normal de las hojas a

partir de este punto, exige proveerlas de diversas formas

de perforacidén para facilitar su manipulacidén. En la posi-~

cién apilada, se limpian sucesivamente las hojas utilizén-
dose una técnica por disolvente o limpieza acuosa, hasta
llegar a un bajo nivel de impurezas o contaminacidn. Se

revisten después las hojas con una pelicula lubricante,

normalmente una forma de silicona o politetrafluoroetileno
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directa o indirectamente después de la aplicacidn de una
pelicula contentiva de metal. Inmediatamente después de la
aplicacidén del revestimiento de lubricante, se calienta ti-

picamente el montdn de hojas hasta una temperatura de 3272C

.para asegurar la adherencia de la pelicula lubricante.

Este procesado total de la hoja exige la con-
gistencia y uniformidad del material bruto y del grueso de
las hojas, Jjuntamente con los medios necesarios para man-

tener y manipular fisicamente las hojas en forma apilada.

RESUMEN DE LA INVENCION

Resulta diffcil, si no imposible, formar un mate- .
rigl en banda, con materias tales como cerémica, y aleaciones.
réfréctarias o amorfas, con la uniformidad y consistencia
requeridas para los procesos de rectificacién y afiiado en
banda, utilizados ‘en la fabricacidén de hojas de afeitar.

De acuerd6 con la presente invencidén, se lamina
un material continuo en forma de banda o de alambre, de
un grueso variable, antes de la operacibén de rectificacién,
hasta conseguir un material de base que presenta la forma
y configuracidn del producto final.

Los metales mds comunes apropiados para tal es-

tructura son diversas formas de acero y/o aluminio. El ma-

“terial del substrato constitutivo del 4pice final de la

tha puede ligarse a estos materiales mediante adhesivos,
soldadura o remachado. La unidén por adhesivo de estos ma-
teriales se efectla positivamente mediante utilizacidn de
adhesivos epoxi.

Una vez ligado el material del substrato, no
uniforme, & una banda de material de base meté&lico o plés-

tico, de una configuracidén y un grueso idénticos a las exi-
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gencias de las dimensiones de las bandas para hojas de

afeitar existentes, se somete a proceso la banda laminada

mediante las operaciones de rectificado, para lograr la

configuracién geométrica y la consistencia deseadas. Se .

‘divide después la banda en hojas individugles y se apllan

las mismas para el ulterior tratamiento.

La presente :nvenc1on aporta asimismo una hoaa
laminada de-afeitar que comprende una primera lémina de
grueso no uniforme, un filo cortante formado en uno de los
lados de la primera lémina, y una segunda y una tercera
léminaé que llevan la primera lémina ligada entremedias
con el filo espaciado hacia fuera, a partir de las mismas.
Las superficies_éxteriores de la segunda y la tercera lé-

mina son paralelas, para proporcionar una hoja de grueso

uniforme.

BREVE DESCRIPCION DE LOS PLANOS

La figura 1 es una vista superior en planta
de una hoja de afeitar construida de acuerdo con la presente;
invencién; . \ |

- la figura 2 es una vista transversal en corte
a lo largo de las lineas 2-2 de la figura 1;

la figura 3 es una vista superior en planta de

otra forma de realizacién de una hoja de afeitar construida
Ay . .

conforme & la presente invencidn;

| la figura & es una vista en seccidn transversal
tomada a lo largo de las lineas 4~4 de la figura 3;

la figura 5 es una vista superior en planta de

otra forma més de la presente invencién, con una parte de

la hoja de afeitar arrancada;

" ¥ la figura 6 es una vista en seccidén transversal .
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tomada a lo largo‘de-las lineas 6-6 de la figura 5.

DESCRIPCION DE FORMAS DE EJECUCION ESPECIFICAS

Las figs. l>y 2 muestran una hoja de afeitar la-
mihada, de un solo filo, para maquinilla de seguridad, que
presenta un f£ilo cortante 14 formado en ﬁno de los lados de
una lémina 13, La ldmina 1% queda dispuesta entre un par de
léminas 11, 12. Las,superficieé exteriores de las léminas
11, 12 son paralelas, péra proporcionar una hoja de afeitar
de'grueso uniforme. Se han dispuesto ranuras o perforaciones
15 en las léminas 11, 12, para fines de manipulacién duran-
te la fabricacidén y el embalaje de 1a§ hoﬁas.

‘La forma de realizacién de las figs. 3 y 4 pro-
porciona una hoja de afeitar para maquinilla de seguridad,
de doble filo, construida de modo similar al de las figuras
1l y 2. Especificamente, un par de l4ninas espaciadas 25, 24, i
presentan filos cortantes 25, 26, formados en sus lados ex-
teriores. Las léminas de filoscortantes23, 24, van dispues-
tas entre un par de léminas 21, 22 que poseen superficies
exteriores paralelas, paraﬂproporcionar una hoja de afeitar
de grueso uniforme. La hoja de afeitar 20 posee una ranura

transversal 27 formada en las léminas 21, 22, que se ha

dispuesto para ayudar a la manipulacibén de la hoja durante

“La fabricacidén, y para orientar la hoja en una maguinilla

de afeitar de seguridad para doble filo.

Las léminas\‘po_rtadoras 11, 12; 21, 22 de las
figs.-l.a 4 estén formadas por material en banda metélica,\ .
y las léminas de filo 133 23, 24 estén compuestas de un ma- ;
terial delgado, de una aleacidn amorfa. De preferencia, las _

bandas metélicas que constituyen las léminas 11, 12; 21, 22,

son de acero inoxidable de bajo contenido carbbdnico. No obs-
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tante, resultan'adecuados muchos grados de acero o de alu-

minio en hoja de calibre delgado. Pueden también consti-

~ tuirse las léminas 11, 12; 21, 22, en material plastico.

En la forma de ejecucidn representada en las figs.

1 a 4, las léminas 11, 12; 21, 22 estén esconzadas para re-

. cibir las l4minas con filo 13; 23, 24. Por otra barte, di-

remos que el grueso total de las hojas laminadas 10; 20 es
igual a dos Veces el gruéso de cada lémina portadora 11, 12;

2l, 22;ben un punto hacia el interior de las léminas de filo'

135 23, 24.

La forma de realizacidn de las figs. 1l y 2 puede
fabricarse mediante uso de dos rollos:de material continuo
dé acero de calibre delgado, producido con un control fino
de espesor y de una calidad de superficie laminada de fina
lisura. Los dos rollos de material continuo de acero se
perforan en forma de banda para adoptar las cohfiguraciones
geométricas representadas en la visfa superior en planta
de la figura l. Los rollos perforados de material continuo
de acero se montan sobre unos ejes en rotacidén y se desen-
rollan mediante unos mecanismos precisoséd indicacibén para
situar exactamente las perforaciones 15 de ambos rollos en

una posicidén coincidente. Se inserta un tercer rollo de un

“.material de aleacién amorfa delgada entre las dos tiras de

material continuo de acero perforado. Se utilizan unas ufias :
\ :

o espigas de emplazamiento exacto para reunir las tres

tiras entre si a fin de formar una lémina en forma de banda.

Se suelda entonces esta banda laminada por puntos espaciados 

"a lo largo de la misma, de preferencia no separados por més .

de 0,5 pulgada (12,70 mm), y de preferencia a no més de 0,06
pulgada (1,524 mm) desde la porcién en extensién de la 14~
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mina 13% de filo. Las soldaduras pueden disponerse o bien

de modo que no se interfieran en el subsiguiente proceso de
amoladura o rectificado , o bien ser de alta calidad, de mo-
do que se eviten resaltos en la superficie de la parte ex-
terior. También se puede soldar la banda laminada por costu~ -
ra utilizando la técnica de resistencia a una distancia no
superior a 0,1 pulgada (2,54 mm) desde la porcidn de exten-
sién del borde en aleacién amorfa. A continuacibén, se puede
volver a arrollar la banda laminada reunida para su conser-
vacién_temporal o bien puede hacerse pasar a una maquinaria
de rectificado o de afilado para la~§onstituci6n de un filo
cortante. : _ '

Se puede asimismo reyestir la banda amorfa.con
una pelicula de unidén,antes de hacerla entrgr entre las
bandas de acero. Tales peliculas de unidén pueden ser o bien
de tipo téfmicamente activado o bien de tipo activado qui-
micamente. La banda amorfa se activa quimicamente antes de
hacerla pasar entre las léminas de la banda de acero o bien
se activa térmicamente cuapdo se han alineado édecuadamente
las tres bandaes en la configuracién laminada,

Segin hemos sefialado m4s arriba, las léminas

portadoras 1l, 12 pueden ser de pléstico. Se deslian dos

~rollos de pléstico de un grueso apropiado para generar el

grueso final deseado en el laminado, y se sithan adecuada-
mente de manera que coincidan sus bordes. Simulténeamente,
se hace pasar un rollo de aleacidén amorfa previamente reves-
tido con una pelicula de unidn, entre la banda de pléstico.
Se sithan apropiadamente las tres baﬁdas para producir la
configuracidn laminada final. Se puede activar la pelicula

de unidn ya sea quimicamente antes de su insercidn entre
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las 1émiﬁés exteriores,'ya sea después de haberse situado:
en sus-lugares las tres bgndas y haberse ensamblado. Es de
importancia critica el asegurar el control del gruesb la~
minado y aportar superficieé exteriores del cuerpo que pre-
senten una calidad fina de lisura para el subsiguiente tra-
tamiento de la hoja. Debido a las propiedades fisicas de
cierto nimero de los plésticos adecuados para'esta operacién,;
es necesario calentaf previamente la banda laminada hasta :
ﬁna temperatura apropiada al pléstico especifico empleado-
antes de efectuar la perforacidén. Por ejemplo, se calienta
la banda laminada a aproximadamente 150-300°F (66,55-148,88
oC) con lémparés calentadoras infra-rojo, e inmediatamente
se somete al proceso consiguiente en los troqueles perfora-
dores, en los que se perfora la banda laminada para dar a
la misma la donfiguracién de la figura l. Se puede rebobinar ;
la banda laﬁinada perforada para su conservacidn temporal
o,enviérlé a las operaciones de rectificacidén o amoladura
y subsiguiente formacidn de hojas.

Estos procedimiengos pueden adaptarse.fédilménte
a la fabricacidén de la forma de ejecucidn de -doble filo
de las figuras 5 y 4 median%e avance simulténeo de dos ban-

das de material en aleacidén amorfa entre las bandas de las

~lédminas portadoras exteriores.

N

Con referencia a las figuras 5y 6, diremos que
otra forma estructural comprende unr alambre de aleacidn
amorfa 32, ligado a un cuerpo 31 formado en pléstico ex-
trusionado y que tiene el gfueso y la configuracidén en sec-
cidn transveréal del producto final, con la excepcidén de una ;
superficie arqueada de alojamiento 38 en uno de los lados,

para recibir al alambre 32. Se calienta previamente una banda?
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de un rollo del material del cuerpo en pléstico, por ejem—
plo con lé&mparas de infra-rojo, hasta una temperatura apro-
piada para el pléstico deseado, a fin de facilitar la per-' .

foracién. Se perfora después la banda de pléstico para darle f

‘la configuracién final del producto terminado. A continua-

cidén se hace coindidir la banda de plédstico con una banda
de alembre en aleacidn amorfa previamente revestida con una
pelicula de unién. Se activa la pelfcula de unién para fijar ?
en permanencia la banda de alambre en la banda de pléstico, A
ya sea quihicamente‘antes de 1la colocaciéﬁ, ya térmicamente
después de ésta. Se rectifica entonces la banda ligada y

se afila para formar las superficies niveladas 34-%37 en el
cﬁerpo_de pléstido 31 y'en el alambre 32 para formar un

filo cortante 33.

La presente invencién prevé la posible utiliza-
cidén de las hojas de afeitar laminadas, siﬁgularmente, en
uﬁa maquinilla de seguridad, o bien pueden unirsg una plu~
ralidéd de las hojas laminadas paraluso en una de estas ma-
quinillas. En las Patentes‘de EE.UU. nums. 3.842,502,"
5.851;392\3 5.852.883, se exponen ejemplos de unidades de
hojas en pluralidad. Se ha previsto también la utilizacién

de las hojas de afeitar para maquiﬁilla, de la presente in-

Kyencién en maquinillas desechables después de su uso, o en

cépsulas reemplagables para maquinilias de afeitar, segin
expuesto en las Patentes de EE.UU. nums. 3.777.396 y
3.,78%.510. |
' | En la Patente de EE.UU. ng 3.543.402 Se exponen
ejemplos de un material cerémico adecuado para la lémina de
borde cortante. Las aleaciones amorfas son ya conocidas

y las expende, por ejemplo, la Allied Chemical Corporation,
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de Morristown, N.J., bajo el nombre industrial Metglas. Son
ejemplos de otros materiales refractarios adecuados para |
ser empleados como lamina de filo el corindén, el zafiro sin-
tético, la alGmina, el vidrio, el cuarzo, el berilio, el si-

licio, el carburo, el carburo de tungsteno y el nitruro de bo-

To.
En resumen, el Modelo de Utiiidad que se solicita
deberé recaer~§obre'las siguientes: .
REIVINDICACIONES
l.- Una hoja de afeitar pafé maguinilla dec ceguri-

dad que coﬁprende“una primera lémina de grueso y lisura no uni-
formes, en la cual ha de formarse un filo cortante, en uno de
sus lados; una segunda l&mina y una tércer laﬁina;'estando di-
cha primeré lamina permanentemente ﬁnida entre la citada segun-
da y la citada tercer laimina, con el citado ;adé de dicha pri-
mera lamina espaciado hacia fuera desde dichas segunda y ter-
cerarléminas, poseyendo cada una de estas segunda y tercera 1la-
minas una sﬁperficie exterior lisa, siendo paralelas las super-

ficies exteriores lisas de dichas segunda y tercem léminas y di-f

20

25

30

mensionadas para permitir con ello la formacién de dichos bor-

des cortantes,

2.~ La

hoja de la reivindicacidén 1, en la que di-

‘cha primera lamina estd formada en un material perteneciente

al grupo compuesto por materiales de cerdmica, refractarios o

de aleacidén amorfa,

3,- La
primera lamina es

4,~- La

-~ segunda y tercera

5.~ La

A

hoja de la reivindicacidén 1 en la que dicha

una banda delgada de una aleacién amorfa.

hoja de la reivindicacibén 3 en la que dichas’
léminas son delgadas bandas de metal,

‘hoja de la reivindicacidn 3 en la que dichas
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segunda y terceré léminaé son delgadas bandas de acero o alu-
minio. “
6.- La hoja de la reivindicacién 3 en la que dichas .
segunda y tercera‘léminas soﬁ delgédas bandas de pléstico.
7.5 Se reivindica por Wltimo como objeto sobre el

que ha de recaer el Modelo de Utilidad que se solicita: UNA

' HOJA DE AFEITAR PARA MAQUINILLA DE SEGURIDAD.

Todo conforme queda descrito y reivindicado en la

. presente memoria descriptiva que consta de doce piginas meca-

hografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 10 mayo 1.977
' BERNARDO UNGRIA
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