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“PROCESSO PARA A FABRICACAO DE UM CARTUCHO DE APARELHO DE
BARBEAR, CARTUCHO DE APARELHO DE BARBEAR E APARELHO DE BARBEAR”

Campo da invencdo

A presente invencao refere-se a processos para a fabricagdo de um cartucho de
aparelho de barbear, a cartuchos de aparelho de barbear fabricados por meio de tais pro-
cessos e a estagdes para a fabricacdo de um cartucho de aparelho de barbear.

Antecedentes da invencéo

Em particular, a presente invencao esta relacionada a um processo para a fabrica-
¢do de um cartucho de aparelho de barbear com Iaminas moéveis.

O documento sob o n2. WO 2005/108.024 apresenta um processo para a fabricagao
de um cartucho de aparelho de barbear que inclui fixar uma ou uma pluralidade de Iaminas
de barbear ou depilar a um protetor, entdo, soldar a laser a cobertura ao protetor. Embora
este processo seja muito eficaz e confiavel para um cartucho que tem laminas fixas, ha uma
necessidade em fornecer uma resposta industrialmente viavel ao problema da montagem de
um cartucho de aparelho de barbear com [aminas moveis.

Sumario da invencéo

Para esta finalidade, € fornecido um processo para a fabricacédo de um cartucho de
aparelho de barbear que compreende:

fornecer uma montagem que compreende:

uma plataforma que tem uma face superior, a plataforma que compreende uma par-
te de tampa e duas partes laterais,

ao menos um elemento de corte que se estende entre as ditas partes laterais da
plataforma, sendo que o dito elemento de corte é suportado pela dita plataforma, sendo que
o dito elemento de corte é mével em relagdo a dita plataforma, em que a dita plataforma e
elemento de corte cooperam para guiar um movimento do dito elemento de corte em relagéo
a plataforma,

uma cobertura que tem uma face inferior que fica voltada para a face superior da
plataforma, em que a cobertura compreende uma parte de tampa que cobre a parte de tam-
pa da plataforma e duas partes laterais que cobrem as partes laterais da plataforma,

soldar a cobertura a plataforma mediante a aplicagdo de um feixe ultra-sénico a
uma pluralidade de locais distintos da montagem.

Com estas caracteristicas, um processo rapido, eficaz e confiavel pode ser industri-
almente implantado.

Adicionalmente, é fornecido um cartucho de aparelho de barbear que compreende:

uma plataforma que tem uma face superior, em que a plataforma compreende uma
parte de tampa e duas partes laterais,

ao menos um elemento de corte que se estende entre as ditas partes laterais da
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plataforma, sendo que o dito elemento de corte é suportado pela dita plataforma, sendo que
o dito elemento de corte é mével em relagdo a dita plataforma, em que a dita plataforma e
elemento de corte cooperam para guiar um movimento do dito elemento de corte em relagéo
a plataforma,

uma cobertura que tem uma face inferior que fica voltada para a face superior da
plataforma, em que a cobertura compreende uma parte de tampa que cobre a parte de tam-
pa da plataforma e duas partes laterais que cobrem as partes laterais da plataforma,

uma pluralidade de partes distintas de ligag&o soldadas por ultra-som entre a cober-
tura e a plataforma.

Adicionalmente, é fornecido um aparelho de barbear que compreende tal cartucho.

Adicionalmente, é fornecida uma estagdo de soldagem ultra-sénica que compreen-
de:

uma estagado de base adaptada para reter uma montagem que compreende:

uma plataforma que tem uma face superior, em que a plataforma compreende uma
parte de tampa e duas partes laterais,

ao menos um elemento de corte que se estende entre as ditas partes laterais da
plataforma, sendo que o dito elemento de corte é suportado pela dita plataforma, sendo que
o dito elemento de corte é mével em relagdo a dita plataforma, em que a dita plataforma e
elemento de corte cooperam para guiar um movimento do dito elemento de corte em relagéo
a plataforma,

uma cobertura que tem uma face inferior que fica voltada para a face superior da
plataforma, em que a cobertura compreende uma parte de tampa que cobre a parte de tam-
pa da plataforma e duas partes laterais que cobrem as partes laterais da plataforma,

um dispositivo de aplicagao de feixe ultra-sdnico adaptado para aplicar a uma plura-
lidade de locais distintos da montagem um feixe ultra-sénico adaptado para soldar a cober-
tura a plataforma.

Em algumas modalidades, um individuo também poderia utilizar uma ou mais ca-
racteristicas definidas nas reivindicagées dependentes.

Breve descricdo dos desenhos

Outras caracteristicas e vantagens da invengao irdo surgir prontamente a partir da
seguinte descricdo de uma de suas modalidades, fornecida como um exemplo n&o-limitador,
e dos desenhos em anexo. Nos desenhos:

A Figura 1 é uma vista em perspectiva de um aparelho de barbear de acordo com
uma modalidade da invencéo.

A Figura 2 é uma vista em perspectiva explodida da unidade de lamina do aparelho
de barbear da Figura 1.

A Figura 3 é uma vista em perspectiva de uma cobertura observada a partir do fun-
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do.

A Figura 4 é uma vista em perspectiva parcial de um elemento de corte.

A Figura 5 é uma vista em detalhe da aplicagdo da estagdo da Figura 6 a um cartu-
cho.

A Figura 6 € uma vista esquematica de uma estagdo de soldagem ultra-sénica.

A Figura 7 € uma vista em detalhe da Figura 5, em secéo transversal ao longo do
eixo de simetria do cartucho.

A Figura 8 é um grafico de ciclo de sonotrodo ultra-sénico (H) versus tempo.

A Figura 9 é uma secdo transversal parcial da unidade de lamina completa, tomada
ao longo da linha IX-1X da Figura 2.

Descricdo detalhada

Nas Figuras, as mesmas referéncias denotam os elementos similares ou idénticos.

A Figura 1 mostra um aparelho de barbear 1 (também chamado de barbeador ou
depilador a umido), isto é, um barbeador ou depilador cujas laminas n&o sdo acionadas por
um motor em relagc&o a unidade de lamina.

O barbeador ou depilador 1 inclui um cabo 2 que se estende em uma diregéo longi-
tudinal L entre uma parte proximal 3 e uma parte distal 4 que suporta uma unidade de lami-
na 5 ou cabega de barbeacdo ou depilagdo. A diregdo longitudinal L pode ser curvada ou
incluir uma ou varias partes retas.

A unidade de Iamina 5 inclui uma face superior 6 equipada com um ou varios ele-
mentos de corte e uma superficie inferior 7 que € conectada a parte distal 4 do cabo 2 por
meio de um mecanismo de conexdo 8. O mecanismo de conexéo 8 pode, por exemplo, pos-
sibilitar que a unidade de Iamina 5 revolva em relagdo a um eixo de pivé X que € substanci-
almente perpendicular a dire¢do longitudinal L. O dito mecanismo de conexdo pode possibili-
tar, adicionalmente, a liberacdo de maneira seletiva da unidade de lamina para o proposito
de troca das unidades de lamina. Um exemplo particular de mecanismo de conexao utiliza-
vel na presente invengéo € descrito no documento sob o n2. WO-A-2006/027018, o qual esta
aqui incorporado a titulo de referéncia, em sua totalidade para todos os propdsitos.

No exemplo particular mostrado na Figura 1, o cabo 2 pode incluir, adicionalmente,
um mecanismo de vibracéo interna (ndo mostrado), o qual pode ser, por exemplo, conforme
descrito no documento sob o ne. WO-A-2006/027018 mencionado acima e que é controlado
por um comutador ativado por usuario 9.

Certamente, a presente invengéo no se limita a tal cabo de vibragdo e nem a qual-
quer mecanismo de conexao particular que conecta a unidade de lamina 5 ao cabo 2.

Conforme mostrado na Figura 2, a unidade de I&mina 5 inclui uma armagéo 10 que
é feita somente de materiais sintéticos, isto €, materiais termoplasticos (poliestireno ou ABS,

por exemplo) e materiais elastoméricos.
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Mais precisamente, a armagdo 10 inclui um elemento de plataforma de plastico 11
conectado ao cabo 2 por meio do mecanismo de conexdo 8 e que tem:

- um protetor 12 que se estende paralelo ao eixo de pivd X,

- uma secado de recebimento de Idmina 13 situada na retaguarda do protetor 12 na
direcdo da barbeacgéo ou depilagéo,

- uma parte de tampa 14 que se estende paralela ao eixo de pivd X e se situa na re-
taguarda da secéo de recebimento de lamina 13 na direcéo da barbeacgéo ou depilagéo, e

- duas partes laterais 15 que unem as extremidades longitudinais do protetor 12 e
da parte de tampa 14 em conjunto.

Cada um dentre o protetor 12, a parte de tampa 14 e as partes laterais 15 tem uma
face superior (respectivamente, 12a, 14a e 15a) visivel na Figura 2, e uma face inferior
oposta. Estas faces superiores 12a, 14a e 15a formam em conjunto a chamada face superi-
or da plataforma. Cada uma das partes laterais 15 tem uma parte intermediéria elevada 53
nivelada com a se¢édo de recebimento de [dmina 13.

Adicionalmente, a parte de tampa 14 tem duas langas triangulares simétricas 54
que se projetam a partir da face superior 14a da parte de tampa.

No exemplo mostrado nas Figuras, o protetor 12 é coberto por uma camada elas-
tomérica 16 que forma uma pluralidade de aletas 17 que se estendem paralelas ao eixo de
pivd X.

Adicionalmente, neste exemplo particular, o lado inferior do elemento de plataforma
11 inclui dois suportes de envoltério 18 que pertencem ao mecanismo de conexdo 8 e que
podem ser, por exemplo, conforme descrito no documento sob o n2. WO-A-2006/027018
mencionado acima.

A armacéo 10 inclui, adicionalmente, uma cobertura de plastico 19 que tem uma fa-
ce superior 19a (visivel na Figura 2) e uma face inferior oposta 19b (vide a Figura 3) que fica
voltada para a face superior 12a, 14a, 15a dos componentes da plataforma 11. A cobertura
19 exibe geralmente um formato de U, em que uma parte de tampa 20 cobre parcialmente a
parte de tampa 14 da plataforma e dois elementos laterais 21 cobrem os dois elementos
laterais 15 da plataforma. Nesta modalidade, a cobertura 19 n&o cobre o protetor 12 da pla-
taforma.

A parte de tampa 20 da cobertura 19 pode incluir um faixa de lubrificagdo 23 que &
orientada para cima e entra em contato com a pele do usuario durante a barbeagdo ou depi-
lagcéo. Esta faixa de lubrificagdo pode ser formada, por exemplo, mediante a co-injecdo com
o restante da cobertura.

Conforme mostrado na Figura 3, cada borda vertical dos elementos laterais 21 da
cobertura 19 compreende uma reentrancia 55 de formato complementar ao formato das par-

tes elevadas 53 dos elementos laterais 15 da plataforma. Adicionalmente, as reentrancias
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56 sdo formadas na face inferior 19a da parte de tampa 20 com formatos que sdo comple-
mentares aos formatos das lancas 54 da parte de tampa 14 da plataforma.

As partes de ligagéo 57 sdo fornecidas sobre a face inferior 19b da cobertura 19, a
serem ligadas as partes correspondentes (ndo rotuladas) da plataforma 11. As partes cor-
respondentes da plataforma sdo, por exemplo, planas. Em uma modalidade alternativa, al-
gumas ou todas as partes de ligacdo 57 poderiam ser fornecidas sobre a face superior da
plataforma 11, com a parte plana correspondente fornecida sobre a face inferior da cobertu-
ra.

No presente exemplo, as partes de ligagdo 57 s&o fornecidas de maneira simétrica
em relacéo ao eixo de simetria do cartucho. Cada uma das duas partes de ligagdo 57 é for-
necida em uma das reentrancias 55 mencionadas acima. As duas outras partes de ligacéo
57 sao fornecidas entre as reentrancias 56 e a borda vertical da parte de tampa 20 da cober-
tura. As duas outras partes de ligagéo 57 sdo fornecidas no centro da parte de tampa 20 da
cobertura. Estas duas ultimas partes de ligacdo 57 ndo séo alinhadas as duas partes anteri-
ormente descritas que se estendem préximas as reentrancias 56.

As partes de ligacdo 57 sdo fornecidas, por exemplo, como pequenas partes de
material, por exemplo, de se¢ao transversal triangular, e que s&o moldadas durante o pro-
cesso de moldagem da cobertura 19. Sua dimenséo e local poderiam variar em relagéo as
descritas acima, embora seja considerado que as especificamente descritas alcancem resul-
tados interessantes.

Cada uma das partes de ligacdo 57 é fornecida em um plano que é globalmente pa-
ralelo ao plano. No exemplo detalhado, as partes de ligagcdo 57 do elemento de tampa 20
sdo fornecidas em um plano paralelo e distinto do plano que contém as partes de ligagéo 57
das partes laterais 21. Deste modo, a ligag¢ao eficiente é alcan¢ada.

Conforme mostrado na Figura 4, ao menos um elemento de corte 24 € montado de
maneira mével na segdo de recebimento de lamina 13 da plataforma. A seg¢éo de recebi-
mento de lamina 13 pode incluir varios elementos de corte 24, por exemplo, quatro elemen-
tos de corte conforme o exemplo mostrado nos desenhos.

Cada elemento de corte 24 inclui uma lamina 25 que é formada por uma tira de ago
plana com um gume cortante 26 orientado para frente na diregcdo da barbeag¢do ou depila-
¢&o. Cada lamina 25 tem uma face superior 27 orientada em dire¢cdo a pele a ser barbeada
e uma superficie inferior 28 orientada em dire¢do ao cabo 2. As superficies inferior e superi-
or 27, 28 da lamina incluem, respectivamente, duas superficies principais paralelas 29, 30 e
duas facetas afuniladas 31, 32 que se afunilam em direcdo ao gume cortante 26.

Cada lamina 25 se estende longitudinalmente, paralela ao eixo de pivo X, entre du-
as extremidades laterais 33.

Cada lamina 25 é suportada por um suporte flexionado 34. O suporte flexionado 34
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consiste em uma parte de chapa metélica feita de ago com um perfil flexionado que inclui:

- uma parte inferior substancialmente plana 35 (por exemplo, substancialmente per-
pendicular ao plano de barbeac¢éo ou depilagéo),

- e uma parte superior substancialmente plana 39 que se estende paralelo a lamina
25.

A lamina 25 é fixa sobre a parte superior 39 do suporte flexionado por qualquer
meio conhecido, por exemplo, por meio de soldagem por ponto a laser.

O angulo a da parte superior 39 e da Iamina 25 em relagéo ao plano de barbeacgéo
ou depilagcéo pode ser em torno de 22°.

A parte inferior 35 do suporte flexionado 34 se estende longitudinalmente, paralela
ao eixo de pivé X, entre duas partes laterais 40. Cada parte lateral 40 inclui uma borda late-
ral 41.

Além disso, cada parte superior 39 do suporte flexionado se estende longitudinal-
mente entre as duas bordas laterais inclui uma protuberancia arredondada 42 que € consti-
tuida por uma aba lateral com angulos arredondados que se projetam lateralmente a partir
da parte superior 39 e a partir de uma extremidade lateral correspondente 33 da lamina.

Adicionalmente, um entalhe arredondado 43 € cortado a partir da chapa de metal
que forma o suporte de lamina, o dito entalhe que separa a protuberancia arredondada 42
da borda lateral 41 da parte inferior.

As bordas laterais 41 da parte inferior do suporte flexionado se projetam lateralmen-
te a partir das extremidades laterais 33 da lamina e a partir das protuberancias arredonda-
das 42.

O suporte flexionado pode ser feito a partir de uma parte de chapa metalica plana
que é, entdo, flexionado antes da soldagem da l&mina 25 sobre a parte superior 39 da
mesma.

Conforme mostrado na Figura 2, cada elemento de corte 34 é suportado por dois
dedos elasticos 44 que s&o moldados como uma pega unica com a plataforma 11 e que se
estendem um em direcdo ao outro e para cima a partir de ambos os elementos laterais 15
da plataforma.

Além disso, conforme mostrado na Figura 2, as partes de extremidade 40 dos su-
portes flexionados s&o guiados de maneira deslizante em fendas verticais 45 (isto €, fendas
que sao substancialmente perpendiculares ao plano de barbeagdo ou depilagdo) fornecidas
na face interna de cada elemento lateral 15 da plataforma.

Os elementos de Iamina 24 sdo elasticamente acionados pelos bragos elasticos 44
em dire¢do a uma posi¢do de repouso. Nesta posi¢cdo de repouso, as faces superiores 27
das l&minas, em cada extremidade lateral das laminas, se sustentam contra partes de reten-

cdo superiores correspondentes 52 que séo fornecidos sobre a face inferior 19b de cada
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elemento lateral 21 da cobertura, em que o dito elemento lateral 21 cobre as fendas 45 (vide
a Figura 9).

Portanto, a posicéo de repouso dos elementos de lamina 24 € bem definida, possi-
bilitando, assim, uma alta precisdo de barbeacao ou depilagéo.

Conforme mostrado na Figura 5, uma montagem 59 que compreende a plataforma
11, os elementos de corte 24 inseridos nas fendas 45 e suportados pelos dedos elasticos
44, e a cobertura desmontada 19, € fornecida em um encaixe 80 deslocado ao longo de
uma trajetéria de transporte 81 a uma estagdo de soldagem ultra-sénica 60 mostrada na
Figura 6. A montagem 59 é deslocada por meio de qualquer forma adequada. Neste estagio,
a cobertura 19 fica voltada para cima e € suportada sobre a plataforma 11 pelas langas 54
inseridas nas reentrancias 56 e/ou pelas partes elevadas 53 inseridas nas reentrancias 55.
A face inferior 19b da cobertura 19 € distante da face superior 15a, 14a da plataforma, devi-
do as partes de ligagéo projetadas 57. Além disso, as partes laterais 21 da cobertura 19 fun-
cionam como retengbes para os elementos de corte 24.

A estacdo de soldagem ultra-sénica 60 compreende o0s seguintes elementos:

- uma base 61, a qual é embaixo do encaixe 80 e 0 suporta durante a soldagem ul-
tra-sonica,

- um suporte fixo 62, o qual € estacionario e retém a base 61,

- um suporte deslizante 63 que desliza ao longo da diregdo vertical, em que o su-
porte 63 retém um dispositivo de aplicagdo de feixe ultra-sdnico 64, a ser descrito posterior-
mente e maiores detalhes,

- um mecanismo de acionamento 65, o qual é, por exemplo, acionado por um motor
(ndo mostrado), é carregado pelo suporte 62 e aplica um movimento periédico ao suporte
deslizante 63 em relagdo ao suporte fixo 62. Por exemplo, 0 mecanismo de acionamento 65
inclui um came 66 que tem um perfil de came especifico que empurra uma extremidade 67a
de uma haste 67 que, em sua outra extremidade 67b, é conectada ao suporte deslizante 63
de tal modo que o suporte deslizante execute um movimento reversivel (movimento para
frente e para tras),

- o dispositivo de aplicagéo de feixe ultra-sénico 64,

- uma fonte de energia, esquematicamente mostrada como 68, que fornece energia
adequada para o dispositivo de aplicacdo de feixe ultra-sdnico 64, por exemplo, de 20 kHz e
capaz de liberar 2kW.

O préprio dispositivo de aplicacéo de feixe ultra-sénico 64 compreende um conver-
sor 69, no qual a energia elétrica ultra-sénica a partir da fonte de energia 68 € aplicada. O
conversor utiliza, por exemplo, elementos de ceramica piezelétricos para transformar as os-
cilacbes elétricas de alta frequiéncia em vibracbes mecéanicas na mesma frequéncia que as

oscilagbes elétricas.
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O dispositivo de aplicagédo de feixe ultra-sénico 64 compreende, adicionalmente, um
reforcador 70 que é usado como um transformador mecéanico para modificar a amplitude das
vibragdes aplicadas a montagem 59. O refor¢cador tem, por exemplo, uma se¢do de meia-
onda ressonante de titanio. Este € montado embaixo do conversor. Também fornece um
ponto de fixagdo do dispositivo de aplicacéo de feixe ultra-sénico 64 ao suporte 63.

O dispositivo de aplicagédo de feixe ultra-sénico 64 compreende, adicionalmente, um
sonotrodo 71 ajustado como uma seg¢do de meia-onda e que aplica a vibragdo e forca ne-
cessaria de maneira uniforme as partes a serem montadas. O sonotrodo € montado no re-
forcador. Este transfere as vibragbes ultra-sénicas a partir do conversor (modificadas pelo
reforgador 70) para a montagem 59. O formato do sonotrodo determina a amplitude na face
do sonotrodo. O sonotrodo €, por exemplo, projetado para fornecer uma amplitude entre 10
e 30 microns em uma freqiiéncia de 20 kHz.

Conforme mostrado na Figura 7 (a sec¢éo transversal da Figura 7 é tomada ao longo
da linha de simetria da cobertura), a ponta 82 do sonotrodo 71 tem um dispositivo de aplica-
cao de vibragdo que tem um perfil 83 que é compativel com o perfil da cobertura 19. Este
tem uma parte central 84 conformada para entrar em contato com a parte de tampa 20 da
cobertura 19 e partes laterais 85 conformadas para entrarem em contato com as partes late-
rais 21 da cobertura.

A estacdo de soldagem ultra-sénica 60 opera periodicamente conforme exposto a
seguir, em relacéo a Figura 8, a qual representa graficamente o ciclo (H) do dispositivo de
aplicacdo de feixe ultra-sénico 64 em relacdo a uma referéncia, conforme uma fungédo de
tempo (para um ciclo):

A partir do ponto A ao ponto F, o dispositivo de aplicagdo de feixe ultra-sénico 64 &
mantido alto, entdo, rapidamente movido para baixo, entdo, mantido, por conseguinte, ligei-
ramente movido para baixo, entdo, mantido, por conseguinte, rapidamente movido para ci-
ma e mantido. A partir do ponto A ao ponto B, uma nova montagem 59 é levada para a es-
tacdo de base 61. No ponto B, o dispositivo de aplicagdo de feixe ultra-sdnico 64 é, entéo,
mantido voltado para baixo, com nenhum contato, da montagem 59.

A partir do ponto B ao ponto C, o dispositivo de aplicagdo de feixe ultra-sénico 64 &
ligeiramente movido para baixo até que entre em contato com a montagem 59.

No ponto C, as vibragdes ultra-sdnicas séo iniciadas.

A partir do ponto C ao ponto D, as vibragdes ultra-sénicas sdo localmente focaliza-
das sobre as partes de ligagédo (as chamadas "diretores de energia") 57 para gerar vibra-
¢bes mecanicas na interface entre a plataforma e a cobertura, produzindo uma elevagéo
brusca de temperatura no nivel das partes de ligagdo 57. As vibragdes sdo simultaneamente
aplicadas a todas as partes de ligagdo 57, as quais fundem. Algumas das vibragbes podem

ser aplicadas através da faixa de lubrificagdo 23 da cobertura (para as partes de ligagdo 57
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que sao parte da parte de tampa da cobertura). A ligagdo ocorre somente nas partes de li-
gacéo 57, desde que haja um pequeno vao entre a face superior da plataforma e a superfi-
cie inferior da cobertura fora das partes de ligagdo. A press&o continua de cerca de 14 kg é
aplicada pelo sonotrodo 71 a cobertura 19, ao abaixar de maneira continua 0 sonotrodo 71
para o ponto D. O reforgador € ajustado para operar a 1:1,5 e 60% e o sonotrodo € ajustado
para aplicar uma amplitude de 22 microns. Uma energia de 18 J é transferida para a monta-
gem. A cobertura é abaixada simultaneamente ao sonotrodo e € guiada em relagéo a plata-
forma mediante a cooperacéo das caracteristicas de guia 53, 54, 55, 56.

No ponto D, as vibragées sdo interrompidas.

A partir do ponto D ao ponto E, o sonotrodo 71 fica ainda em contato com a cober-
tura 19, enquanto que os materiais fundidos resfriam e se solidificam, alcangando, assim, a
ligacao eficaz nas partes de ligagao 57.

A partir do ponto E ao ponto F, o sonotrodo 71 é rapidamente elevado e, entdo,
mantido alto, enquanto que o cartucho ligado é removido da estacéo.

O tempo do ciclo de operagéo (entre o ponto A e o ponto F) pode ser de até 0,3 se-
gundos, enquanto que ainda fornece os resultados esperados.

Embora uma modalidade especifica seja apresentada acima, acredita-se que os pa-
rametros da soldagem ultra-sénica poderiam ser escolhidos na seguinte faixa, enquanto que
ainda fornecem um processo de ligacao eficaz:

Amplitude: 50 a 90%

Frequéncia: 20 kHz

Energia: 15a22 J

Pressao: 10 a 16 Kg.

Tempo de ciclo: 90 a 200 rotagdes por minuto (rpm).

Apds a montagem, a parte de tampa 20 da cobertura forma, com a parte de tampa
14 da plataforma, uma tampa 22 que entra em contato com a pele do usuario durante a bar-
beacao ou depilagdo.

Além disso, os elementos laterais 21 da cobertura formam, em conjunto com 0s
elementos laterais 15 da plataforma, duas partes laterais da armac&o que unem o protetor
12 a cobertura 22. Durante a operac¢do de barbeagdo ou depilagcédo, os elementos de corte
24 sdo moéveis de maneira dirigivel em relagéo a plataforma.

Deve-se observar que, exceto a soldagem a laser, a soldagem ultra-sénica poderia
ser executada para soldar em conjunto as partes da mesma cor. Deste modo, n&o ha ne-
cessidade de que um pigmento seja adicionado em uma das partes a ser soldada, condu-

zindo, assim, a um produto com boa qualidade aparente.
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REIVINDICACOES
1. Processo para a fabricagdo de um cartucho de aparelho de barbear,
CARACTERIZADO pelo fato de que compreende:

- fornecer uma montagem (59) que compreende:

uma plataforma (11) que tem uma face superior (12a, 14a, 15a), em que a plata-
forma compreende uma parte de tampa (14) e duas partes laterais (15),

ao menos um elemento de corte (24) que se estende entre as ditas partes laterais
(15) da plataforma (11), sendo que o dito elemento de corte (24) é suportado pela dita plata-
forma (11), dito elemento de corte (24) é mével em relagdo a dita plataforma (11), a plata-
forma (11) e elemento de corte (24) cooperam para guiar um movimento do dito elemento de
corte (24) em relagdo a plataforma (11),

uma cobertura (19) que tem uma face inferior (19b) que fica voltada para a face su-
perior (12a, 14a, 15a) da plataforma (11), em que a cobertura (19) compreende uma parte
de tampa (20) que cobre a parte de tampa (14) da plataforma (11) e duas partes laterais (21)
que cobrem as partes laterais (15) da plataforma (11),

soldar a cobertura (19) a plataforma mediante a aplicagdo de um feixe ultra-sénico
a uma pluralidade de locais distintos (57) da montagem (59).

2. Processo, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pelo fato de que,
antes da soldagem, ao menos uma dentre a face superior (12a, 14a, 15a) da plataforma (11)
e a face inferior (19b) da cobertura (19) tem uma pluralidade de partes de ligagdo discretas
(57) que se projetam a partir da dita face e em que o dito feixe ultra-sénico é aplicado as
ditas partes (57) através de ao menos uma dentre a plataforma (11) e a cobertura (19).

3. Processo, de acordo com a reivindicagdo 2, CARACTERIZADO pelo fato de que
a parte de tampa (14; 20) e ambas as partes laterais (15; 21) de ao menos uma dentre a
plataforma (11) e a cobertura (14) tém, cada uma, ao menos uma parte de ligagao (57).

4. Processo, de acordo com a reivindicagéo 2 ou 3, CARACTERIZADO pelo fato de
que a parte de tampa (14; 20) de ao menos uma dentre a plataforma (11) e a cobertura (19)
tem ao menos trés partes de ligagdo ndo-alinhadas (57).

5. Processo, de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 1 a 4,
CARACTERIZADO pelo fato de que compreende pelo menos uma das seguintes caracteris-
ticas: a cobertura tem uma faixa de lubrificagdo (23), e o feixe ultra-sénico & parcialmente
aplicado através da faixa de lubrificagdo (23); a cobertura (19) é fornecida com suas duas
partes laterais (21) cobrindo parcialmente os elementos de corte (24) e em que os elemen-
tos de corte (24) s&o inclinados em contiguidade com a cobertura (19); um dispositivo de
aplicacdo de feixe ultra-sénico (64) € periodicamente movido entre uma primeira posi¢ao
que possibilita a introducéo e remog¢éo de uma montagem (59) a uma estagdo de base (61)

e uma segunda posicdo em contato com a montagem (59) para aplicar o feixe ultra-sénico
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montagem.

6. Processo, de acordo com qualquer uma das reivindicagbes 1 a 5,
CARACTERIZADO pelo fato de que a parte de tampa (20) da cobertura (19) é dotada de
partes de ligacéo (57) em um primeiro plano, em que as partes laterais (21) da cobertura
(19) sdo dotadas de partes de ligagdo (57) em um segundo plano,

em que o dito segundo plano é paralelo a e distinto do primeiro plano.

7. Processo, de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 1 a 5,
CARACTERIZADO pelo fato de que a parte de tampa (14) da plataforma (11) € dotada de
partes de ligagdo (57) em um primeiro plano, em que as partes laterais (15) da plataforma
(11) séo dotadas de partes de ligagdo (57) em um segundo plano,

em que o dito segundo plano é paralelo a e distinto do primeiro plano.

8. Cartucho de aparelho de barbear, CARACTERIZADO pelo fato de que compre-
ende:

uma plataforma (11) que tem uma face superior, em que a plataforma compreende
uma parte de tampa (14) e duas partes laterais (15),

ao menos um elemento de corte (24) que se estende entre as ditas partes laterais
(15) da plataforma, dito elemento de corte é suportado pela dita plataforma (11), o elemento
de corte (24) é mével em relacédo a dita plataforma (11), em que a dita plataforma (11) e
elemento de corte (24) cooperam para guiar um movimento do dito elemento de corte (24)
em relagdo a plataforma (11),

uma cobertura (19) que tem uma face inferior que fica voltada para a face superior
da plataforma (11), em que a cobertura (19) compreende uma parte de tampa (20) que co-
bre a parte de tampa (20) da plataforma (11) e duas partes laterais (21) que cobrem as par-
tes laterais (15) da plataforma (11),

uma pluralidade de partes distintas de ligagdo soldadas por ultra-som (57) entre a
cobertura (19) e a plataforma (11).

9. Cartucho, de acordo com a reivindicagdo 8, CARACTERIZADO pelo fato de que
ambas as partes de ligacéo (57) sdo fornecidas na dita parte de tampa (20) e nas ditas par-
tes laterais (21) da cobertura (19).

10. Cartucho, de acordo com a reivindicacéo 8 ou 9, CARACTERIZADO pelo fato
de que a cobertura (19) é fornecida com suas duas partes laterais (21) cobrindo parcialmen-
te os elementos de corte (24) e em que 0s elementos de corte (24) sdo ativados em conti-
glidade com as partes laterais (21) da cobertura (19).

11. Cartucho, de acordo com qualquer uma das reivindicagées 8 a 10,
CARACTERIZADO pelo fato de que os elementos de corte (24) compreendem uma lamina

de aparelho de barbear (25) fixa em um suporte metalico em formato de L (34).
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12. Cartucho, de acordo com qualquer uma das reivindicagcbes 8 a 11,
CARACTERIZADO pelo fato de que a cobertura (19) e a plataforma (11) tém caracteristicas
de guia mecanica (53, 54, 55, 56) de formatos complementares, adaptadas para guiar um
deslocamento relativo da cobertura (19) e plataforma (11) uma em diregdo a outra.

5 13. Cartucho de aparelho de barbear, de acordo com qualquer uma das reivindica-
¢cbes 8 a 12, CARACTERIZADO pelo fato de que a parte de tampa (20) da cobertura é do-
tada de partes de ligagéo (57) em um primeiro plano, em que as partes laterais (21) da co-
bertura (19) sdo dotadas de partes de ligacéo (57) em um segundo plano,

em que o dito segundo plano é paralelo a e distinto do primeiro plano.

10 14. Cartucho de aparelho de barbear, de acordo com qualquer uma das reivindica-
¢cbes 8 a 12, CARACTERIZADO pelo fato de que a parte de tampa (14) da plataforma (11) é
dotada de partes de ligagdo (57) em um primeiro plano, em que as partes laterais (15) da
plataforma (11) sédo dotadas de partes de ligagdo (57) em um segundo plano,

em que o dito segundo plano é paralelo a e distinto do primeiro plano.

15 15. Aparelho de barbear (1), CARACTERIZADO pelo fato de que compreende um

cartucho conforme qualquer uma das reivindicagdes 8 a 14.
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