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Memdria descritiva referente &
patente de invengfo de WARNER-LAM-
BERT COMPANY, norte-americans,

(estado: New Jersey), industrial e
comercial, com domicflio em 201
Tabor Road, Morris Plains, New Jer-
sey 07950, Estados Unidos da Amdri-
ca, (inventores: Davia B. Braun,
William E. Vreeland e Vincent C,
Motta, residentes nos Estades Uni-
dos de América), para "TAMPA DE CA-
BECA DE MEQUINA DE BARBEAR MOLDADA

SEQUENCIALMENTE" ,

Memdria Descritiva

Campo da invencéo

A presente inveng8o refere-se a umz tampa de mdqui-
na de barbeer que inclui um elemento de lubrifica¢fo, sendo esse
elemente de lubrificacfio moldado num receptéculo apropriado da

tempa.

Fundamente da invencfo

A patente americana 4 170 821 publicsda em 16 de
Outubre de 1979 descreve um cartucho pare mfquina de barbear que
tem uma tampa com ume conposigBe lubrificante. Descreve iguzlmen-
te a incorporac8o deste agente num substrato microporose insoli-
vel na 4gua.

As mdquinas de barbear disponfveis comercialmente
deste tipo, nomeadamente a Gilette ATRA PLUS e a Schick ULTREX
PLUS preporcionam a combinacBle de uma tira lubrificante que €&
depois fixada na tampa da cabega da mdquina de barbear. Esta tirs




gue contém o auxiliar de barbear, que € dxido de polietilenoc com
um peso moleculer entre 100 000 e 6 000 000, & liberteda de um

substrate microporoso, isto &, tipicamente polistireno, por lixi-
viacfo,

0 processo para o fabrico de uma méquina de barbear
com uma tal tira de lubrificagfo compreende primeirsmente a mol—-
dacfo por injecgfo da tampa e depols a fixag¢H®o sepesrada da tira.
A tira € fixada ou pela utilizac8lo de adesivos de acrilate ou
por meios mecfnicos. Quando se utilizar um adesivo, e combinac¢fo
da tira e da temps tem de ser convenientemente posicionada depois
de o adesivo ser aplicado e depois apertada durante um tempo de-
terminado pare permitir que se verifique a ligacfo inicial do
adesivo. Este processo tem o inconveniente do custo adicionel
associcdo & utilizacfo do adesivo bem como as fuses separades
utilizaedees pare splicar e curar o adesivo.

Um disvositivo de fixacgHo mec&nica usualmente
inclui uma renhura que define ums cava na superficie superior da
tampa que se estende na generalidede longitudinalmente ao longo
do comprimento da tampa e um dispositivo de posicionamento ou na
extremidade de cavidade ou na parte inferior da cavidade ou nas
duas peces. A tira que € febricada separademente e que & ou ex-
trudida ou moldeda por injeccgéo € cortagaa, vosicionada e retida
usualmente por meio de ap&ndices ou similares que podem ser do-
brados sobre uma porg¢fo d& tira para a reter,

Idealrente, as Tases relacionsdes com a adaptagHo
mitua da tira e da tampa formudes seperadamente seriem evitedas
se a tira pudesse ser moldada, na mesma méquina, depois da mol-
dacBo da tampa estar completada. Embore a mistura de dxido de
polietileno e de polistireno possa tornar-se pléstica e deformd-
vel, as tentativaes para molder sequencialmente a combinacfo do
polistireno e do polietileno encontraram algumas dificuldades
substanciais,

Um dos problemas inerentes na tentativa de moldar
por injec¢Mo um composto de dxido de polietileno € que os &xidos
de polietileno de elevado peso molecular s8o preferidos para




esta eplicacg8o particular porque t€m a taxa desejada de solubili
dade na égua° Os compostos de dxido de rolietilenc de baixo pes;
molecular, isto &, os situados na proximidade do extremo inferiox
da gama descrita na patente de Booth atrds referida, tendem =
liverter—se repidemente por lixiviag8io da matriz de poliestireno
de células abertas ou estrutura em favo de mel e podem "consu-
mir-se" substancialmente antes de se ter completado o ndmero de
barbas previstas pera fazer com a 1lZ&mina em questfo.

Infelizmente, o dxido de elevado peso molecular
desejado € altamente susceptivel de cisfo da cadeia que reduz o
seu peso molecular e por consequéncia a sua eficdcia como auxi-
liar do barbear. No estado termopiéstico, o Sxido de polietileno
de elevado peso molecular tem uma viscosidade no estado de fusfo
extremamente eleveda. Por conseguinte, para moldar sequencialmen
te a tira de lubrifica¢fo sobre 2 tampa da méquina de barbear, &
necessdrio usar temperaturas de moldagfo por injeccfo muito ele-
vedas para conseguir a fluéncia no estado de fusfHo necesséria
pare completer com &xito & moldagHo por injecgBo da tira. Ests
combinagfo da temperatura elevade e da exposicBo a desagregacHo
ccelera a desagregacfo do 8xido de polietileno por cisfo da ca-—
deia. Este problema pode ser substancialmente reduzido se as
temperaturas usadas para & moldagHo por injec¢8o forem substan-—
cialmente reduzidas.

Um outro problema associado com & utilizacgfo de
temperaturas de moldagfdo de injecc¢fo muito elevadas no processo
de moldacfBo sequencial é a deformacfo térmica povencial da tampa
moldada anteriormente durante 2 moldacfo sequencisl da tira de
lubrificacfo.

Por estas rezles, e pelas economias dbvies de enez
gia, & altamente desejdvel poder reduzir de meneira substencial
zs temperaturas de moldagfo por injecgfo psra & formacB8o da tira
de lubrificacfo,

Sumdrio da invencEo

De acordo com a presente invengfo, molda-se "in

situ" nume tampa de cabeca de mdquina de barbear feita de mate-
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rial terrorléstico que foi previamente moldada por injecc&o de
uma tira de lubrificacfo que comireende uma estrutura em fzvo Ge
rel de polistireno e um auxiliar do barbear solidvel na 4guz e
susceptfvel de ser libertado por lixiviag¢fo de dxido de polieti-
leno de elevado peso moleculer,

A moldagBo por injecgfo & feitz de maneira tal que
se proporciona um receptdculo apropriudo rara a tira de lubrifi-
cagfo na tampa e & tira & mantida no seu lugar depois da molde-
¢8o. Uma tira com saliéncias pendentes para baixo atrevés de ori
ffcios zpropriados situada no interior do receptdculo da tampa
pode proporcionar & fixacHo necessdria da tira na tampa.

A capacidade de preservar o dxido de polietileno.
de elevado peso molecular resulte, segundo a presente. invencfo,
da inclusfo de até€ 10 % de plastificantes apropriszdos, como se

descreverd com mais pormenor mais adiante.

Breve descric8o dos desenhos

A presente invencfo pode ser melhor compreendida

por referéncia aos desenhos anexos, cujas figuras representam:

A fig. 1, uma vista em planta de uma tampz de md-
quina de barbear com tira de lubrificacfo inserta;

A fig., 2, uma vista em corte transversal feita
pelas linhas (2-2) da fig. 1: e

L fig. 3, uma vista de uma tira inserts de dxido-:

de polietileno moldada feita de acordo com a presente invencZo.

Descric8o pormerorizada da invencfo e dos desenhos

Como pode verificar-se & partir de fig. 1, propor-—
ciona-se uma estrutura de méquina de barbear (R) com o cabo (17)
ligado & tampa (20) dz méquina de barbear pelo colo (16) (meios
de ligacfo nfo representados). A tira de lubrificagfe (20) &
depositada, 2o longo de uma linhe longitudinal, na 4rea caveda
(18) e & retida no seu lugar.e fixada atravds de meios de fixa-
¢80 em forma de T (12), (13), (14) e (1%), respectivemente. Como
pode ver-se por referéncia a fig. 2, um meio de fixacf8o tipico-

(12) pode ter a forma geral de um T e contém uma porcBo de colo
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(22') e ume porclo mais larga., Estes meios de fixacfo, gue podem
estender-se por beixo da superffcie inferior da tampa e correr
go longo da mesma para definir uma drea de molde¢fo no interior
da tampa ou que podem ser posicionados no interior de uma porgéo
receptore oca no interior da espessura da prépria tampa como se
mostre na fig. 2, servem para manter a tira de dxido de polieti-
1eno—polistireno moldada na sua posig¢fo na tampa no interior da
cavidade (18). A fig. 3 mostra uma ilustracfo da tira moldada
tal como ela apareceria se estivesse separada da porcfo de tampa,
Como equi pode ver-se, umz série de meios de fixacBo em forma de
T (22), (23), (24) e (25) concebidos pare se casar com as ranhu-
ras (12), (13), (14) e (15) da tampa, respectivemente, € dese-
nhada de modo que a porgHo de colo do T, representada por (22v),
(23n), (24m) e (25") fique posicionada no interior das ranhuras
e a tira fique retida pela expansfo das porgSes (22'), (231'),
(24') e (25') do meio de fixagfo, que formam a travessa transver
sal dos T, -

A configuragfo particular dos meios de fixagfo mol
dados € apenes ilustrativa e serd evidente para os especialistas
da matéria Que pode usar-se quelquer meio de fixac8o no qual a
porcfo inferior aqui representada em (22'), (23+), (241) e (25')
seia mais large que os oriffcios respectivos (12), (13), (14) e
(15) correspondentes através dos gquais se fixa a tira moldada
por injeccHo. O nimero de oriffcios nfo é critico excepto, rela-
tivamente & sua localizacgfo, preferindo-se que fiquem situados
de maneire substancialmente simétrica em relagfo ao eixo trans-
versal central da tampa da méquina de barbear para menter a re-
sisténcia as forgas dos binérios aplicados durante o acto de bgi
bear,

0 processo segundo & presente inveng8o consiste na
moldacgfo sequencial de uma tampa para méquina de barbear e,
depois, de uma tira de lubrificag¢fo, posicionada em dreas apro-

priadamente seleccionadas de antemfio na parte superior da tampe.

fig. 1 e 2, uma tampa ¢ formada com uma 4rea de recep¢8o por in-
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jeccEo vor moldac8o, prevarendo-se depois uma misturs de polisti
reno e dxido de polietileno com quantidades eérropriadas de plas-
tificantes aceitdveis, presentes desde 0,1 2 cerca de 10 %, em
peso, da mistura de polistireno-dxido de polietileno e do plasti
ficante, sob & forma de um fluido, para uma operacfo de moldacEo
vor injec¢fo, numa segunda fase. L cavidade de recepgfo para
este cegunda fase € formade em parte pela tampa moldada por in-—
jeccBo. (Para os objectivos da presente invencfo, quando se re-
fere uma tampa ela € concebida por forme & envolver todas as
outras vartes do conjunto da mdguina de barbear moldeda por in-
jeccHo, que proporciona parte de uma operzgfo de moldac8o que
vrecede a moldagfo da tira de lubrificagfo na tampa.

A utilizacgfo de um plastificante na mistura de
polistireno-4xido de polietileno é absolutzmente crftico para
obter a desejada reducgo das temperaturas de moldac¢&o por injec-
¢cHo e o comportamento atrds descrito e os beneficios do proces-
seamento daf obtidos t&m que ser a solubilidade na £gua e a com-—
patibilidade com o dxido de polietileno e tzmbém um resultado
cosreticemente aceitdvel. Por "cosmeticamente aceitfvel" enten-—

de—-se que a utilizegfo do rlastificante nas quantidedes indica-

das de 0,1 a 10 %, em peso da mistura de dxido de polietileno-
volistireno, nfo produz em geral qualquer irritacfo ne pele da
maioria dos utilizadores da méquina de barbear. O plastificante
tem também de ter uma caracterfstica adicionzl que € a de ser
substancialmente incompatfvel com o polistireno. Se o plastifi-
cante for retido na matriz de polistireno, ele nfo tem qualquer
efeito no 8xido de polietileno. Evidentemente, os plastificantes
cue sejam compat{veis quer com o dxido de polietileno, guer com
o polistireno e que sfo também cosmeticamente aceitdveis podem
ser usados se estiverem presentes em quantidades relativamente
elevadas mas obviezmente isso € indesejdvel porque nfveis eleva-
dos de plastificantes podem afectar de maneira adversa quer a
fracc8o de dxido de polietileno, quer & por¢fo de polistireno.
A utilizeg8o de plastificantes permite a utiliza-

c¢8o de temperaturas substancialmente mais baixas durante o tempo
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de processamento pera produzir uma fluéneciz do dxido de polieti-
leno sem substancialmente reduzir o seu peso molecular e o com—~
portamento na tira de lubrificacgfo.

580 plastificantes preferidos o polietileno glicol
particularmente com peso molecular entre 400 e 20 000, polipropi
leno glicol solvel na dgua particulsrmente com peso molecular -
entre 400 e 4 000, copolfmeros de etileno e 8xido de propilemno
soldveis na 4gua, etoxilatos alquilfendlicos soldveis na 4gua,
glicerins, sorbitol e 4gua.

Os plastificantes particularmente preferidos sfo o
prorilenoglicol e o etoxilato octilfendlico com 9 moles de dxido
de etileno. Este ltimo plastificante existe no mercado com 2
designac8o comercial Triton X-100 na Rohm and Haas Compzny, Fila
dé1fia, Pa. T também possivel usar a 4gua como plastificante emi
bora o uso da dgua exija uma alteracgH8o de certos parlmetros do
vrocesso. Os plastificantes particularmente preferidos sfo o
propilenoglicol e o Triton X-100, No que respeits a cada plasti-
ficante especifico, a fluénecia a uma dada temperatura aumenta
com a quantidade de plastificante adicionada, como se mostrard
no exemplo dado & seguir.

Ekemplo‘i

Realizou-se uma série de operagles nas.quais se -
fez variar o nivel de Sxido de polietileno de elevédo peso mole-
cular, de polistireno e de propilenoglicol, dentro de faixas in-
dicedas no Quadro adiante indicado.

Adicionou-se uma pequensa-guantidade de-3,5,-di
terbutil-p—cresol, usualmente conhecido por hidroxitolueno buti-
lado ou BET, & composig¢fo, como inibidor de oxidagHo da composi-
cEo.,

A fim de determinar o efeito dos plastificantes
nas temperaturas de moldagfo por injecgfo necessérias para mol-
dar sequencialmente com &xito a tira de lubrificecfo sobre pelo
menos & tampa, executaram-se as opera¢les numa mdquina de molda-

¢8o por injeccBo comerciasl. Fizeram—se variar as temperatures
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des diferentes secgfes da méquina para determiner &s temperatu-—
ras minimas para moldar sequenciglmente tiras de lubrificacfo.

0 quadro ceguinte apresenta &s composicdes ensaia-
das da maneira atrds descrita, mostrando as temperaturas mfnimas
aceitdveis necessdrias psres moldar sequencialmente com &xito &

tira de lubrificacfo:
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0 quadro mostra que & introduc¢fo de 5 % de plasti-
ficante permite & redugfo des temperaturas minimes na mfquina de
rnoldag®o de injecc8o aceitfveis de 22,22°C (40°F) na parte tra-
seire da mfquina e de 44,44°¢c (80°F) no injector e no jito ou
canal de enchimento. £ ezdicfo de 10 % de plastificante permite
a redugfo das temperaturas rinires aceitéveis na médquina de mol-
dacHo de 27,7700 (50°F) na parte traseire da mdquine e de 47,77
a 72,22°C (85 2 130°F) no injector e no jito. '

Exemplo 2

Utilizou—-se um enseio laborztorial de imersfo na
dgua durente dois minutos para aveliar & eficdcia da tira inser—
ta e estebelecer & sua capecidade para libertar dxido de polieti
leno durante o acto de barbear. E necessério um ganto de peso de
70 % de 4guz para que uma tirea inserte seja eficaz (percebido
por proporcionar uma lubrifica¢Ho significative da mdquina de
barbear durante o acto de barbear). Os velores obtidos pela imer

s% na 4gua para os composios enumeradoc forem os seguintes:

Composto Ganho de peso, em percentegem, no ensaio
de imersfo em durante dois minutos

84
92
67
78
74
73
92
65

O 3 6O v~ W NN

0 Guedro mostra, quéndo se comparam o composto 3
(sem plestificante) com o 6 (5 % de propilenoglicol), que o com-
posto plastificedo & meis eficaz (73 % de absorg¢f8o de égua em
vez de 67 %) e pode ser moldado a temperaturas do injector e do
jito respectivemente de 21,11%c (70°F) e 29,44%Cc (85°F), respec—
tivamente abaixo da formulacfo nflo plastificada.

- 10 -




A introdugfo de 10 % de propilenoglicol (comperar
0o composto 1 com o composto 7) permite uma redugfo nes temperatu
‘. (s 3% 0 - 0, X -
res no injector e no jito 44,44 C (80 F) e 72,22 C (IBOOF), res—

pectivamente, enquento que com ligeiro aumento de eficiéncia.

REIVINDICACGCOES

- 12 -

Tempa de cabege de méquina de barbear com uma tira
auxiliar de lubrificzgBo que se estende ao longo da parte superi
or da tampa, caracteriz#da por a referida tira auxilier estar B
fixada por meio de suliénecias em forma de T dirigidas para baixo;
ficando & parte superior do T substancialmente perslela a referi
da tira e encostando-se uma porgfo da tamps paralelamenté 8 refe
rida parte superior, estendendo-se & perna do T através da“espes
sura da tampa entre © referide parte superior e & referida por-
cfo.

- D8 o

Tampa de acordo com a reivindicag¢fe 1, cerecteri-
zada por a tira ser moldada "in situ" depois de operag&o.de mol-
¢aglio de referide tampa.

- 38 -

Tampe de méquine de barbear, caracterizada por ter
uma tira de lubrifica¢f®e que compreende ume mistura de polistire
no, 8xido de polietileno e de 0,1 & 10 % de um plastificante so-
ldvel na Zgua aceitével cosmeticemente pers o dxido de polietile
no, sendo ¢ referido plastificente incompativel com o polistire-—
Nno.

— 48

Tampa de acordo com a reivindicac®e 3, caracteri-
zada por o plastificente ser pelo menos um elemento do grupo
constituido por propilenoglicol, polietilenoglicol, polipropiie-
noglicol, glicerol, etoxilato de alquilfenol e 4guae

-11—
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Tempa de cabega de mdquina de barbesr carzcteri-
zada por compreender uma tira de ludrificacfo que contem dxido
de polietileno e entre cercz de C,1 e cerca de 10 %, em peso,
de propilenoglicol.

) - 68 -

Tampa de cabega de mfquina de bervear, caracteri-
zada por compreender uma tira de lubrificac8o que contem uma
mistura de dxido de polietileno e polistireno e entre cerca de
0,1 a 10 %, em peso, de etoxilato de octilfenol contendo nove
moles de dxido de etileno.

4 - 78 -~

Processo para moldar seguencialmente por injecc¢fo
uma tira de lubrificagZo e pelo menos ume tempa de cabeca de
mdquina de barbear de pldstico com orificios para fixar a refe-
rida tira colocada longitudinalmente através da tampa, caracte-
rizado por compreender as fases de:

a) moldar pelo menos & referida tampa com oriffcios espacados-
ao longo de uma drea cavada longitudinelmente ao longo da tamva;
e
v) injectar uma mistura de polistireno, dxido de polietileno e
cerce de 0,1 a cerca de 10 %, em peso da mistura, de um plasti-
ficante soldvel na 4gua e aceitdvel cosmeticamehte, a temperatu-—
ras suficientes para produzir a fluéncia do xido de polietileno
sem reduzir substancialmente o seu peso molecular durante o tem-
po de injecgfo da referida misturz que se forma e flue para os
referidos orificios para fixar a referide tira ne dita tampa.
- 88 -~
Processo de acordo com a reivindicac¢fo 7, carac—

terizado por a mistura ser formada com polistireno em partfcu—

lase
- 98 -

Tampa de acordo com a reivindicac8o 3, caracteri-

zado por o polistireno ser polistireno de uso geral.

-12 -




I.Qt

- 108 -
Tampa de acordo com & reivincdicacgfo 3, ceracteri-—

zadn por 2s percentagens em peso dos ingrecdientes da tires serem:

dxido de polietileno 55 - 85
polistireno 55 = 15
plastificante 0,1 2 10 %,

A requerente declera que o pvrimeiro redido desta
patente foi apresentado nos Estados Unidos da Américe em 16 de
Jeneiro de 1987, sob o nimero de série 003,972,

Lisboa, 14 de Janeiro de 1688
O AGENTE OFICIAL DA PRGPRIEDADE [NDUSTRIAL
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RESUMO

wTAMPA DE CABECA DE MAQUINA DE BARZEEAR MOLDADA SEQUEK-

CIALMENTE"

A inveng8o refere-se a uma tampe de cabega

uma médquina de tarbear moldada sequencialmente, & qual in-

)

ar
luil ume tira de Iubrificegfo que compreende uma estrutura em
o}

o]

c
forma de favo de mel de polistireno e um auxiliar do barbear
s

seperdvel por lixiviac®o soldvel na dgus, de dxido de polietile-
no de elevedo peso molecular, que € moldado "in situ" numa tampa
de méquina de barbear feita de material termopléstico moldado

previemente por injecgfo.

Figure 1







