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Los aparatos de afeitar en seco mues­
tran, por regla general, un cabezal de corte de 
criba de corte indirecto, en cual se ha dispues 
to, dentro del folio de criba bombeado, una cuchi­
lla de corte que muestra un número múltiple de lá-
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minas de cuchilla, la cuchilla de corte se empuja, 
en la mayoría de los casos, cono unidad en forma 
cedente desde el interior contra el folio de criba, 
tediante un accionamiento montado en el aparato de 
afeitar en seco se la imprime a la cuchilla de cor­
te un movimiento en vaivén de m&nera que las lámi­
nas de cuchilla se mueven en forma oscilante a lo 
largo del folio de criba y por encima de sus agu­

jeros.
El rendimiento de afeitado que se logra 

depende ahora en gran escala de la forma de cons­
trucción de la cuchilla de corte y ha demostrado 
ser ventajoso si la'cuchilla de corte muestra un 
elevado número de láminas de cuchilla adecuadamen 
te delgadas y no muy separadas entre sí.

Las cuchillas ¿Le corte diseñadas según 
estos puntos de vista, conocidas, poseen una pla­
ca base desarrollada en forma rectangular, compac­
ta o en forma de bóveda de arco, de metal o mate­
rial sintético, que en sus ¿ios lados delgados mués 
tra piezas frontales anguladas. Entre estos lados 
frontales se han dispuesto paralelas entre sí las 
láminas de cuchillas fabricadas de chapa de acero. 
Aquí se han fundido las láminas de cuchilla con su 
parte de base no cortante en la mencionada placa 
base, de manera que se forma un bloque de cuchillas 
de una sola pieza. La fundición de las láminas de 
cuchillas, sin embargo, también al emplearse mate­
riales sintéticos, frecuentemente solo se puede 
realizar a temperaturas elevadas y existe por lo
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tanto el peligro de que las láminas de cuchillas 
previamente endurecidas se pavonen en forma inde­
bidamente fuerte. Como en esta ciase de construc­
ción de bloques de cuchillas de una sola pieza no 
se puede quedar por debajo de un grosor, determina­
do de la placa base o de las cohesiones longitudi­
nales en forma de bóveda de arco, siempre que se 
haya de lograr una sujeción segura de las láminas 
de cuchilla, se presentan ulteriores dificultades. 
Por una parte reciben el bloque de cuchillas un 
peso grande que, debido a 1Esfuerzas de acelera­
ción igualmente grandes que se han de aportar pa­
ra la realización del movimientooscilante, nece­
sita de un accionamiento diseñado en forma corres­
pondientemente fuerte. Por otra parte, tales placas 

base, también cuando están desarrolladas en forma 
de bóveda de puente, le ofrecen al afeitar al polvo 
de los pelos solo una salida insuficiente. El polvo 
de los pelos se sedimenta entonces entre las lámi­
nas de cuchilla y la consecuencia es una reducción 
del rendimiento de afeitado.

Otra clase de construcción conocida de 
las cuchillas de corte emplea solamente dos placas 
finales entre las cuales están sujetadas las dis­
tintas láminas de cuchilla. Estas placas finales 
y también las láminas de cuchillas tienen abertu­
ras de paso para un námero múltiple de pasadores 
longitudinales sobre los cuales están alineadas 
las láminas de cuchilla bajo interposición de pie­
zas distanciadoras en forma anular. Los extremos
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de los pasadores que sobresalen de las dos placas 
finales están remachados con las placas finales, 
de manera que las láminas de cuchillas y las pie­
zas distanciadoras, en la mayoría de los casos, 
también agujereadas, quedan sujetadas juntas me­
diante los pasadores longitudinales. Aquí asien­
tan las placas finales directamente contra las lá­
minas de cuchillas extremas y por razones de la re­
sistencia mecánica.necesaria se desarrollaron los 
pasadores longitudinales como tubos delgados. En 
comparación con la clase de construcción anterior 
con placa base continuada o en forma de bóveda de 
puente dá el empleo de tales pasadores longitudi­
nales desde luego un peso más reducido de toda la 
cuchilla de corte. Debido al empleo de piezas dis­
tanciadoras entre las láminas de cuchillas también 
en este caso es,insuficiente el paso para el pol­
vo de pelo que se produce y se presentan atascos. 
Además, la alineación alterna de láminas de cu­
chillas y piezas distanciadoras, el tensado junto 
y rematado de los pasadores en las placas finales 
y en general toda la fabricación de la cuchilla de 
corte, exigen un considerable gasto en máquinas y 
herramientas, siempre que aún se hayan de lograr 
gastos de producción rentables. Finalmente, todas 
las cuchillas de corte construidas en esta forma, 
vistas en conjunto, no son lo^suficientemente re­
sistentes a la torsión y el rectificado final de 
las cuchillas de corte exige medidas de precau­
ción correspondientes.
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La presente invención se refiere ahora 

a una cuchilla de corte para aparatos de afeitar 
en seco, que se compone de un numero múltiple de 
distintas láminas de cuchilla provista de agujeros 
y de uno o varios pasadores conducidos a travós de 
los agujeros de las láminas de cuchillas y mediante 
los cuales están sujetadas las láminas de cuchilla. 
Los defectos antes mencionados se pueden eliminar 
de acuerdo con la presente invención porque, en­
tre cada dos láuinas de cuchilla adyacentes, los 
pasadores están provistos de entallamientos en for­
ma tal, que cada una de las láminas de cuchilla se 
fijan y sujetan individualmente en los pasadores 
moldeados en la posición deseada.

Un ejemplo de ejecución de la presen­
te invención está representado esquemáticamente 
en el dibujo mostrado;

Fig. 1 la vista lateral de una cuchi­
lla de corte fabricada solo de láminas de cuchillas 
y pasadores longitudinales, donde por razones de 
claridad no se muestran todas las láminas de cu­
chilla de la cuchilla de corte terminada,

Fig. 2 un corte en el 3igar 2-2 de la 
fig. 1 con vista sobre una lámina de cuchilla don­
de solo en dos agujeros dê la misma se han introdu­
cido los pasadores longitudinales y, contrario a la 
fig. l,aán no se han eí'ectuadtf entallamientos en 
los pasadores longitudinales,

Fig. 3 una vista, varias veces aumen­
tada con respecto a la fig. 1, sobre la parte ver-
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tice de dos láminas de cuchilla adyacentes a la par­
te de un pasador longitudinal provisto de entalladu­
ras que se encuentra entre ellas, y

Fig. 4 un corte en el lugar 4-4 de la 
fig. 3 con vista sobre la parte vórtice de unalámi- 
na de cuchilla, donde, contrarié a la representa­
ción de la fig. 2, el pasador correspondiente mues­
tra entalladuras.

La cuchilla de corte según la fig. 1 

se compone de un número mayor de láminas de cuchi­
lla, delgadas, 5 de chapa de acero y da tres pasa­
dores longitudinales 6 que están conducidos a tra­
vos de agujeros 7 esencialmente redondos de las 
láminas de cuchilla 5+ Las cuchillas de corte de 
las dimensiones usuales tienen aproximadamente en­
tre 33 y 43 láminas de cuchillas 5. Los agujeros re 
dondos 7 de las láminas de cuchilla 5,tienen aún 
un escote adicional 8, tal y como se puede apreciar 
en las figs. 2 y 4. Los pasadores longitudinales 6 
se componen, en estado sin deformar (fig. 2), de ha 
rras de sección redonda, de manera que se pueden 
pasar justamente a través de los agujeros 7*?&ra 
los pasadores longitudinales han demostrado ser 
ventajosas barras macizas delgadas de un material 
Reformable en frío, por ejemplo de aleación de co­
bre o de aluminio.

Después de haberg^.alineado el número 
necesario de láminas de cuchilla 5, sobre los. tres 
pasadores longitudinales 6, sin el empleo de piezas 
distanciadoras, se introducen entre cada dos lámi-
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ñas de cuchilla adyacentes 5 unos punzones de 
prensa, cuyo espesor corresponde aproximadamente 
a la distancia deseada entre dos láminas de cuchi­
lla adyacentes 5. Los punzones de prensado están 
preferentemente biselados en su superficie frontal 
de manera que se puedan producid en los pasadores 
longitudinales 6 emanescamientos 9,cuyas dimensio­
nes - visto en una dirección vertical a las láminas 
de cuchilla - sean inferiores a la distancia entre 
dos láminas de cuchilla 5 adyacentes. Para cada pa­
sador longitudinal 6 .se preven punzones de prensa 
de ataque desplazado de manera que una vez efec­
tuado el moldeamiento de los pasadores longitudi­
nales estos leciban en el lugar de los enmuescamien 
tos 9 una sección esencialmente triangular, tal y 
como lo muestra la fig. 4* Por el desplazamiento 
de material se forman en las zonas de las esqui­
nas de esta sección triangular apéndices prensa­
dos 10 que, visto en dirección radial, sobresalen 
de lo^agujeros redondos 7 ? (figs. 3 y 4). Debido 
al bisolamiento cónico de los punzones de prensa­
do se presenta además un desplazamiento de material 
en dirección hacia las láminas de cuchillas 5 y se 
forman unos salientes 11 biselados en forma de lu­
nas que, visto en dirección radial sobresalen 
igualmente por encima de los agujeros redondos 7 

y asientan simultáneamente contra las láminas de 
cuchilla 5. Por estos apéndices y salientes se fi­
ja y sujeta cada lámina de cuchilla. 5 individual­
mente a los pasadores longitudinales 6. Como el sa-
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líenle 11, que se encuentra en el lugar del escote 
adicional, también se empuja en este escote 8 se 
obtiene un recalcado rígido de cada lámina de cu­
chilla 5. Naturalmente se sujetan todas las lámi­
nas de cuchilla 5 de la cuchilla de corte simultá­
neamente y en el mismo proceso Míe trabajo a los pa­
sadores longitudinales 6. Si se emplean varios pa­
sadores longitudinales 6 entonces estos se moldean 
simultáneamente, es decir, se proven de los enmues- 
camientos deseados 9. En la zona de las dos lámi­
nas de cuchilla extremas 5' de la cuchilla de cor­
te (fig. 1) se pueden aplicar los enmuescamientos 
9 descritos a ambos lados de las láminas de cuchi­
lla 5' y en los extremos del pasador longitudinal 
que sobresale de ellos 6. Pero se ha demostrado 
que es mejor deformar los extremos de los pasado­
res longitudinales 6 que sobresalen de las láminas 
de cuchilla extremas 5' a cabezas de remache 12 
(fig. 1) que sin el empleo de placas finales o si­
milares asientan directamente contra las láminas 
de cuchilla extremas 5'* La fabricación de las ca­
bezas de remache 12 se puede efectuar simultánea­
mente con la ejecución de los enmuescamientos 9.

En la cuchilla de corte terminada no 
están sometidos los pasadores longitudinales 6 ni 
a presión ni a tracción, ya que cada lámina de cu­
chilla' 5 respectivamente 5' e^tá sujetada indivi­
dualmente a los pasadores longitudinales 6. La 
sección de los pasadores longitudinales solo debe 
seleccionarse tan grande que dé una cuchilla de
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corte suficientemente rígida y esto se puede lograr 
fácilmente con dos o tres pasadores longitudinales 
6.delgados y macizos de sección relativamente redu­
cida. El peso de la cuchilla de corte resulta por 
lo tanto reducido y además se obtiene un paso ópti- 
mo para el polvo de lospelos que se produce. Su 
además según la fig. 4 se deja señalar una esquina 
de la sección triangular de los pasadores moldea­
dos 6 hacia el vértice del borde de corte bombeado 
de las láminas de cuchilla 5 se garantiza una me­
jor evacuación del polvo del pelo, con lo que prác­
ticamente ya no se presentan atascos. Como el mol- 
deamiento de los pasadores transversales ó , se pue­
de realizar a temperatura normal, las láminas de cu­
chilla 5 y 5' pueden haber sido templadas ya con an­
terioridad. Debido al recalcado resistente a la tor­
sión de las láminas de cuchilla 5 a los pasadores 
longitudinales 6 no ofrece además el rectificado o 
afilado final de toda la cuchilla de corte difi­
cultad alguna. Los gastos de fabricación para tales 
cuchilla de corte resultan correspondientemente re­

ducidos.
En si seria posible aplicar los enmues- 

camientos 9 solo en dos lugares diametralmente opuejs 
tos entre si de los pasadores longitudinales. Además, 
los agujeros 7 en las láminas de cuchilla 5 asi co- 
mo también los pasadores longitudinales ó sin de­
formar pueden!tener una sección ovalada o polígona, 
efectuándose las enmuescaduras 9 en número sufi­
ciente y repartidas . En comparación con éstas y
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similares modificaciones ha demostrado sin embargo
ser considerablemente superior la forma de ejecu­
ción explicada según el dibujo de las figs. 1 has­
ta 4 por razones de mayor eficacia y también debido 
a las ventajas que ofrece en la fabricación.

N 0 T A '
Descrita suficientemente la naturale­

za del invento, asi como la manera de realizarlo 
en 2.a práctica, debe hacerse constar que las dis­
posiciones anteriormente indicadas son suscepti­
bles de modificaciones de detalle en cuanto no al­
teren su principio fundamental. También se hace 
constar que el invento se refiere a una Solicitud 
de Patente presentada en Suiza con fecha 5 de ma­
yo de 1.961, nS 5.271/61 acogiéndose, por lo tanto, 
a los beneficios que conceden los Convenios Inter­
nacionales en vigor, y siendo lo que constituye la 
esencia del referido Invento y por lo que se soli­
cita Patente de Inyención por 20 anos en España:
"PERFECCIONAMIENTOS EN CUCHILLAS DE CORTE PARA APA 
RATOS DE AFEITAR EN SECÓ"; caracterizándose por lo
siguiente:

1& - Perfeccionamientos en cuchillas
de corte para aparatos de afeitar en seco, carac­
terizados por comprender un número múltiple de dis­
tintas láminas de cuchilla provistas de agujeros y 
de uno o varios pasadores transversales"conducidos 
a través de los agujeros de las láminas de cuchilla, 
mediante los cuales están sujetadas las láminas de 
cuchillas, caracterizad^. porque entre cada dos lá-
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minas de cuchilla adyacentes, loa pasadores longi­
tudinales catán provistos de entallamientos endor­
sa tal, oue cala una ue las láminas Ae cuchilla se 
fijan y sujetan individualmente en los pasadores 
longitudinales moldeados en la posición deseada.

2& - Perfeccionamientos, según reivin­
dicación 1-, caracterizados porque vistos, en una 
dirección vertical, las láminas de cuchilla, los 
entallamientos tienen una dimensión que es inferior 
a la distancia entre dos láminas de cuchilla adya­
centes de manera que a ambos lados del enmuescamiento 
se forman salientes dirigidos hacia las láminas de 
cuchilla.

33 - Perfeccionamientos, según reivin­
dicaciones anteriores, caracterizados porque los pa­
sadores longitudinales, antes de efectuarse los en- 
muescamientos, tienen una sección circular y porque 
entre las láminas de cuchilla adyacentes en ios pa­
sadores longitudinales se efectúan tres emiuesca- 
mientos de manera que en el lu¿ar de prensado los 
pasadores transversales reciben una sección esen­
cialmente triangular, donde en las zonas de las es­
quinas de esta sección triangular se forman apéndi­
ces que muestran radialmente hacia el exterior.

43 - Perfeccionamientos, según reivin­
dicaciones anteriores, caracterizados porque las lá- 
minas de cuchilla están provistas de agujeros que, 
con relación a la sección circular original de los 
pasadores, longitudinales, muestran escotes adicio­
nales de manera que al efectuar el prensado penetra
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material de los pasadores longitudinales dentro de 
estos escotes y de esta manera se logra un recalca 
do resistente a la torsión de las láminas de cuchi 
lia en loa pasadores longitudinales.

5^ - Perfeccionamientos, según reivin- 
dicación 3-,. caracterizados porque una esquina de 
la sección triangular de los pasadores longitudi­
nales moldeados señala hacia el vértice de las lá­
minas de cuchilla.

ó- - Perfeccionamientos, según rei­
vindicaciones 13, 23 y 3§, caracterizados porque
se emplean pasadores transversales macizos y del­
gados de material deformabío en frío.

73 - Perfeccionamientos, segón rei­
vindicaciones 13, 23 y 33,caracterizados porque 
los extremas de los pasadores longitudinales que 
sobresalen de las dos láminas de cuchilla extre­
mas están moldeados a cabezas de remache que asien 
tan directamente contra las correspondientes lámi­

nas de cuchilla.
83 i Perfeccionamientos en cuchillas

de corte para aAravos de ^ i t a r  en seco, tal y
\ \ ///comoqueda sustanc^lmente/descrito en la presente 

Memoria e ilustradora .q lo# dibujas adjuntos.
Esta^emp^a/jbog^fa de doce hojas es­

critas a máquina por .sola cara.
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