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El presente invento se refiere a una disposicién
de matriz para un nuevo procedimiento para fabricecidn de
hojas afeitadoras para aparatos afeitadores en seco, en que
se aplica un procedimiento de corte, de goma de traccién,
pare el estampado de los agujeros y, en la misma fase de
trabejo, para el rehordeado de los bordes de los agujeros
en las regletas que forman, entre los agujeros, una red -co-
herente, mediasnte una matriz, cuyas partes convexgs para el
estampado de los sgujeros presentan en la base un didmetro
mayor que en su extreno libre ¥y en que, a continuacién, los

bordes de los agujeros se rectifican en un plano paralelo

s

a la superficie de la hoja, con desprendimiento solo parcial
del materisl, que sobresale de la superficie de la hoja.
Ademds, el invenfo ge refiere a ung matriz para la puesta
en prdctica del nuevo procedimiento.

En la memoria de la patente sustriaca N 228.605
se describe un procedimiento de esta clase, segin el cual
debe fabricarse una hoja afeitadora, que tiene bordes de
agujeros rebordeados aproximadamente por 702 y superficies
de gplicacidn planas, relativamente grandes pars la cara y
pbr ello tiene un curso de geccidn transversal amplismente
ideal. Ia forma de las regletas de la hoja afeitadora, que
constituyen una red coherente entre dos sgujeros, en efecto,
tiene una influencia esencial sobre la calidad del afeitado)|
asl como sobre la sensacidén del afeitado, esﬁecialmente res
pecto a la irritacidén de la piel. "Es en ello de importancie
especial le superficie, con la que se aplica sobre la cara,

la hoja afeitadora. Bete superficie, por una parte, debe
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ser lo mayor posible, pero, por otra parte, un agrandamiento
que se trate obtener de la misma, no debe ir a costa de la
suma de las superficies de los agujeros. Por lo tanto, de-
be tratarse de mantener las regletaes lo més estrechas posi-
bles y, no obstente, constituir lo meyor posible la superfi+
¢le vuelta hacla la cara, por lo que se.consigue un mejor
apoyo de la piel en la cara, frente al alcance de corte,for
mado por los bordes de log agujeros rebordeados. E1 peligrg
de gue partes de la piel se incluyan en el proceso de afeitg
do se reduce por ello, y existe ls pos;bilidad de reducir el
grosor total de la hoja afeitadora, inclusive la alturs de
los bordes de los agujeros rebordeados, para obtener asi una
mayor profundidad de afeitado y hacer por ello intolerable
el proceso’de afeitado & consecuencia de lesiones en ls piel
Sin embargo la préctica ha demostrado que con el procedimien
to descrito en la memoria de la patente austriges NO., 228,
605 y de la matriz, que en ello llega a aplicarse, no puede
conseguirse perfectamente una hoja afeitadors com el curso
ideal mencionado de la seccidén transversal (véase figura 4
de la memoris de patente citada) porque en ello se obiisnen
regletas, que presentan una seccidén transversal -aproximada~-
mente correspondiente a un sector de anillo ciréular, de no-
do que la superficie de aplicacién de la hoja afeitadora en
la cara, a consecuencia de la curvaturs de regleta existen-
te, es menor y por ello no es tan favoragble, como en la for-
me ideal plans.
El invento se ha pfopuesto el objetivo de suprimin

este inconveniente. E1 procediﬁienﬁo para ello presenta lg
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. e, inmediatamente a continuacidn, en una segunda etapa de esta

caracteristica de que al unir comprimiendo el cojin de gome
y le matriz en una primera etapa de la Unica fase de trabajo
a partir de la hoja metdlica, situada entre la matriz y el

cojin de goma, en primer lugar sélo se estampan dos agujeros

dnice fase de trabajo, se rebordean los bordes de los aguje-
ros, para lo que se utiliza ﬁna metriz, cuyas partes conve-
Xes se componen en este caso de dos séctores, entre los que
estd previsto un escalonamiento gradual, en 1o que la gltura
del sector en el extremo libre de cada parte convexa es por
lo menos iguel al grosor de la hoja. Por el hecho de que en
una fase de trabajo, pero en dos etapas del mismo, primera-
mente se estampan los agujeroes y sdlo entonces se rebordean
los bordes de los mismos, se alcanza que a lag regletas puedp
ddreeles efectivamente aguella forma, que garantize un afei-
tado bueno y al mismo tiemporprotector de la piel.

Una metriz, segin el invento, para la ejecucién
del nuevo procedimiento, presenta para el estampado de los
agujeros en la hoja afeitadora, pertes convezas, que en la
base tienen un diémetro nayor que en su extremo libre y se
caracteriza porque las partes convexes se componen en cada

caso de dos secciones, entre las que estd previsto un bisela

=]

miento en forma escalonads, en 1o que la altura de la geccid
en el eﬁtremo libre de cada parte convexa es por lo menos
igual: 8l grosor de la hoja. Tal matriz estampe primeramente
los agujeros en la hoje metdlica y seguldemente lleva a la
forme deseads las regletas, que gredan entre los agujeros y

que forman une red coherente.
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‘Xa,, 68t4dn constituidos cilindricamente.

Para tal matriz ha resultado ss&r ventajoso que la
alturs de los sectores situados en la base de las partes
convexas,sea menor gue la mitad de las diferencias entre leg

amplitudes de luz en el extremo libre de la base de dos par-

tes convexaes vecinas, aumentada por el grosor de la hoja me

tdlica. Por ello me alcanza que 1los bordes rebordeados de
los agujeros sobresalgen por encims del sector en la base dg
las partes convexas, por 1lo que s8e garantiza con seguridad,
que, por una parte, la hoja metdlica se adapte en todos los
lugares a la forma de la matriz de los sectores que se en-
cuentran en la base de las partes convexas y, por otra par-
te, la hoja afeitadora descrita sgujereada y provista de box
des rebordeados de agujeros puede extraerse fécilménte de 1g
matriz. Una forme de regleta especislmente favorable de la
hoja afeitadors se obtiene si le amplitud de luz en la base
entre dos partes convexas vecinas, es mayor que ls mitad de
le amplitud de luz en el extremo libre de las mismas, pero
menor gque ls amplitud de luz reducida por el grosor de la
hoja metdlica, en el extremo libre entre dos partes conve-
xg8 vecinas.

Adecuadamente, ambos sectores de cada -parte conve

Para ls mds fécil fabricacidn de tales matrices hg
résultado ser ventajoso que por 1o menos uno de ambos sectos
res de cada perte convexa esté congtituido en forma de tron¢o

de cono con medio dngulo de gberturs de cono de menos de 20%

Ademds, ventajosemente, el biselamiento estd formedo por ung

superficle troncocénica con medio g€ngulo de abertura de co-

\.

L

)
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no de mds de 402, Adecuadamente, la transicidn desde el seg
tor en ls base.de las partes convexas hacis el biselamien-

to y, respectivamente o, desde el biselamiento hasta el‘seg

tor en el extremo libre de las partes convexas, estd redon... .

‘deada. Tambidn ha demostrado ser muy ventajoso formar el
bisgelamiento por medio de partes de superficies toroidales,
que pasan en trensicidén unas dentro de otras.

El invento se explicerd mds detalladamente en lo
que sigue mediante los dibujos, que muestran algunos ejem-
plog de ejecucidn del mismo, a los que, sin embargo, no se
limite el invento.

Ias figuras 1 a 4 sirven para la explicacién del
procedimiento megin el invento, en lo que en la figura 1 se
muestran en perSpectiva, partes de une metriz segin el in-
vento, de la hoja metdlica y del cojin de gona en su posi-
cidn antes del proceso de estampacién ¥y rebordeado, mientra
que en la seccidén transversal esquemdtica la figﬁra 2 mues-—

tra la primers etapes y la figura 3, la segunda etaps, de la

Unica fase de trabajo; en la figura 4 se ilustra en perspec-

tiva la hoja afeitadora, obtenida de esta manera.

La figura 5 muestra, en seccidn transversal, una

variante de la matriz segin el invento de acuerdo con la fi:
gure 1 y la figura 6, igualmente en seccidn transversal, se
ilustra otra forma de ejecucidn de tal matriz.

En la figura .1, se indica con 1 una matriz, con 2
una hoja metdlica a elaborar pars la formacién de una hoja
afeitadora y, con 3, un cojin de goma. Segfin el procedi-~

miento conocifio de corte de traccidén con goma, el cojin de
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-| que forman una pared coherente entre los agujeros, a seme jan

goma. se comprime hacia abajo en la direccidén de la flechs 4
por lo que la matriz con sus partes 5 convexas estampa agu-
jeros en la hoja metdlica y, en la mismg fase de trabajo re-

bordea los bordes de los agujeros producidos en la regletas,

za de lo que estd descrito en la memoria de la patente aus-
triaca N¢ 228.605. En otra fase de trabajo entonces se rec-
tifican los bordes de los agujeros en un plano pareslelsmente
a la superficie de la HQja con sblo desprendimiento parcial
del material, que sobregale de la superficie de la hoja, deg
pués de 1o cual la hoja'aféitadora estd acabada esencimlmentpe.

De acuerdo con el procedimiento segin el invento,
se efectda la Unica fase de trabajo del procedimiento de cox
te de traccidn de gome en dos etapas, es decir que primera-
mente se estampan los agujerbs y después es cuando se rebor-
dean los bordes de los mismos. Para ello, se aplicaruna ma~
triz, cuyas partes 5 convexas presentan dos sectores 6 vy T,
entre los cuales estd previsto un biselamiento 8 escalonado.
En el-sjemplo de ejecucidn segin la figura 1, embos sectores
6 u 7 estdn constituidos por un cilindro, siendo el didmetro
del cilindro 6 menor que aguel del cilindro 7. El bisela-
miento 8 consisye aqui en una superficie plana, paralela a
la superficie de base 9 de la matriz.

Al empujar hacia abajo el cojin de goma 3 en esta
fase de trabajo como primera etapa, mediante log sectores 6
de las partes convexas 5 de la matriz se egtampan los aguje-
ros en la hoja metdlica, en lo que las regletas 10, que cong

tituyen una red coherente, van a situarse entre los gectores
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6, como se ilustra en la figura 2. -Las partes 11 de aguje=-
ros estampados, que forman el residuo, quedan en cads caso
situsdos en la cara superior del sector 6. Ia altura hy de
los sectores 6 es en ello mayor que el grosor 4 de la hoja -
. metdlica, para que el proceso de estampacién se efectie per-
fectamente ¥y terﬁine antes de que comience la segunda etapa
de esta fase de trabajo.

AL continuar el empuje hacia abajo del cojin de
goms, 3, llegan a aplicarse las regletas 10 contra el bisela-
miento 8, por lo que comienze la segunda etapa de lg fase de
trébajo, es decir el rebordeado de los bordes de los agujero
Como en esta segunde etapa, la hoja solo puede desviarse en
el alcance entre los sectores 7 de las partes convexas de la
matriz, las regletas 10 se comprimen hasta la superficie de
base 9 .de la matriz, en los que los sectores 7 hacen que los
b ordes de los agujeros se reBordeen en las regletas, tal co-
mo se ilustrg en 1la figure 3. En esta Ultima etapa, por lo

tento, se efectlia mersmente una deformacién de las regletas

la hoja pueda adaptarse bien a la forma de la matriz, de mo-
do que se consigue una forme de regleta, que cumple las exie-
gencias ya mencionadas inicialmente, es decir que, con peque
fla enchure de regleta b, presente bordes de bordeo agudamen
te acodados y una gran superficie de gplicacién plana 12 pa-
re ls cara. Al térﬁinar oste segunda etapa, se extraen de

le metriz las regletas, que formen una red coherente., ILa ho
ja afeitadora, obtenida de esta manera, se ilustra en la fi~

gira 4. A continuacidn del proceso de estampacidén y rehor-

10, Por ello, sin embargo, se gerantiza que el material de
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Vente josamente la altura hy de los sectores 7 de
las partes convexas 5 de la matriz, se elige menor que la
mitad de la diferencia entre la amplitud de luz @ en el ex-
tremo libre y la amplitud de luz b en la base de dos partes
convexas vecinas, aumentado por el grasor 4 de la hoja metdt
licé. Gomo puede observarse en lg fig. 3, por ello se con-
slgue que los bordes de los agujeros rebordeados, con sus
extremos libres sobresalgan por encima de:los sectores 7, de
nodo que se garantice con séguridad, gue el materigl de las
hojas rellene la forma de la metriz perfectamente en la zons
de los sectores 7 vy asi exista siempre una alturs mfnima de-
terminade de los bordes rehordeados de los agujeros. Ademds,
por ello ge garentiza que ls hoja afeitadora descfita, pueds
extraerse ficilmente de la matriz, ya que los extremos libres
de los bordes rebordeados de los agujeros no pueden fijarse
en la matriz misma.

Ademés ha resultado ser ventajoso que la amplitud
de luz b en la base entre_dos rartes convexas vecinag ses
mayor que la mitad de la amplitud de luz g en el extremo 1i-
bre de las mismas, pero menor que la amplitud de luz 8y Te-
dﬁcida por el grosor de la hoja metdlica d en el extremo 1i-
bre entre dos partes convexas vecinas. Bajo esta condicién
previa, en efecto, respecto a un buen rendimiento ds afeita-
do con simultgnea proteccidn de la piel, se consiguen formas
de regletas favorables.

En la matriz segin la figura 5, los dos sectores

6, 7 de cada parte convexa 5 estdn formados por un tronco de
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" mismo, que se forma en la rectificacidén de la hoja. E1 bise

cono. Ha resultado ser favorable en ello que el gngulo OL

medio de apertura del cono importe menos de 202. Por la ele

10

cidn de este medio éngulooz de gpertura de cono del sector

7 también puede determinarse el futuro dngulo de corte del

lamiento 8 est£ formado por una superficie troncocénca con
medio éngulo}§~de apertura de cono de mds de 402, Ia transi
cidn desde la superficie de base 9 hasta los sectores 7 puede

egtar constituida de modo redondeado. Tal matriz puede cons

truirse de un modo relativemente fdeil, por ejemplo, por ero
gién de chispas 0 segin un procedimiento de chorro de arena.
En la figura 6 se ilustra une forme de matriz en

la que s6lo estdn constitufdos de modo troncocénico los sec—

tores 7, mientras que los sectores 6 se componen de cilindro
Esto ofrece las ventajas de que en la primera etapa se estan
e de modo absolutamente exacto y en la segunds etapa la ho-
ja se adapta bien e la forme de la matriz, asf como estd dadp
un féecil desprendimiento de la hoja afeitadora trabajada des:

de la matriz. El biselamiento 8 en este ejemplo de ejecucid

)

estd constituido por dos partes de superficie de toro, que
pasan unas a otras, como se indica por los radios R de curvg
tura.

Como puede observarse, existe una serie de varian-
tes de los antes mencionados ejemplos de ejecucidn, sin que
se abandone el alcance del invento. Respecto a -dsto.debe
mencionarse, por ejemplo, que, de acuerdo con eiwprocedimieg
to, segin el invento, también pueden construirse hojas afel~

tadoras con formgs de agujeros distintas a las circﬁlares,
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por ejemplo, rombos, pentdgonos y semejantes, para 1o que
entonces solamente las partes convexas 5 de la matriz tie-

nen que mostrar la forms periférica correspondiente.

La presente patente de invencién, consta de las

slguientes reivindicaciones:

1.~ Disposicién de matriz para la fabricacidn de
hojas afeitadoras para gparatos afeitadores en seco, que
para la estampacién de los agujeros en la hoja afeitadora,
Presenta partes convexas, que ep]bgbase tienen un didmetro
mayor que en su extremo libre, caracterizada porque las par-
tes convexas se componen de dos sectores, entre los cuales
estd previsto,un biselamiento escalonado en lo éue le altu-
ra del sector en el extremo libre de cada parte convexs es
7por 1o menos igual al grosor de la hoja.

2.- Disposicidn segdn la reivindicacibn 1, caractg
rizada porque la altura de los sectores,situados en la base
de laes partes convexas, es menor que la mitad de lo diferen-

cia entre las amplitudes de luz en el extremo libre Y en 1la
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.caracterizada porque la amplitud de luz en la base entre

base de dos partes vonvexas vecinas, aumentado por el gro-

gsor de la hoja metdlica.

3.- Disposicién segin las reivindicaciones 1 ¢ 2,

dos partes convexas vecinas es mayor que la mitad de la am-
plitud de luz en el extremo libre de las mismas, pero menor
que le amplitud- de luz, reducida por el grosor de la hoja
metdlice en el extremo libre entfe dos partes convexgs ve-
cinas.

4.-Disfiosicién segin una de las reivindicaciones 1 .
a4 caracterizada porque ambos sectores de cada parte con-

vexe estdn constitufdos cilindricamente.

5.— Disposicidn segin una de las reivindicaciones
1 a 3, caracterizade porque por lo menos uno de los dos seg
tores de cada parte convexa estd constituido en forma de

tronco de cono con un medio éngulo de sherturs de cono de

menos de 202,

.

6.~ Disposicién segin une de las reivindicaciones

1 a 5, caracterizads porque el biselsmiento estd constitufd

[<]

por une superficie troncocdnica con medio dngulo de abertu-

ra de cono de mds de 402,

7.~ Disposicidn segin une de las reivindicaciones
1 a 6, caracterizada porque la transicidn desde el sector
en la base de las partes convexas hacia el biselamiento y,

respectivamente o, desde el biselamiento hacia el sector en




386550

10

15

20

30

./

el extremo libre de 1és partes convexas estd redondesada.

8.~ Disposicién segin una de las reivindicacionss
1 & 5, caracterizada porque el biselamiento estd constitui-
do por dos partes de superficie de toro que pasan una a
otrg.

9.~ Disposicién de matriz para la fabricacidn de

hojas afeitadoras para aparatos afeitadores en seco.

Segin se describe y reivindica en la presente me-
moria descriptiva, y se ilustra con las figuras que se acom

pafien a la misma, cuyo texto consts de doce hojas foliadas

¥y escritas a mdquina por una solg de sus\caras.

Medrid, a J 7/ 'C 1970‘ l

GARLOS ROER
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