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RESUMDO

0 presente invento refere-se a um elemento de corte gira-
torio interior para uma maquina de barbear electrica formada pelo
estabelecimento de um disco giratorio na sua circunferencia com
uma pluralidade de secgBes de laminas a intervalos previamente de
terminados, provendo-se uma secgdo de base em forma de taga a2 gual
e formada pelo prolongamento de uma secg3o de cilindro a partir
de uma secgdo circular na direcg@o axial num comprimento previa-
mente determinado, tendo a secg3o de base sobre a sua circunferég
cia, num corpo, secgBes prolongadas verticalmente projectando-se
na secgdo axial, estandoc cada secgdo prolongada verticalmente prg
vida na sua ponta, num corpo, de uma secgdo prolongada na horizon
tal projectando-se aproximadamente na direcgdo radial, e sendo o
o bordo da frente da secgdo prolongada na horizontal, na direcgdo
da rotag¥o formada como uma lamina. Uma lamina de ceramica pode
ser colada na face de extremidade da secg8o prolongades horizon-

talmente. FIG.2
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MEMORIA DESCRITIVA

Este invento refere-se & elementos de corte giratorios in
teriores para méquinas de barbear electricas e a0 seu processo
de fabrico.

Un elemento de corte, giratério, interior para umsa méquina
de barbear eléctrica & provido de uma pluralidade de laminas dis
postas a intervalos regulares o mais possivel sabre a circunferéﬂ
cia de um disco rotativo. .

O processo de fabrico convencional para um elemento de cor
te interior, giratdrio, € mastrado nas figuras 19-22 e vai agora
ser descrito. As figuras 19-21 indicam pegas de elementos de cor
te interiores correspondentes a varias etapas de laboragdo; nes-
sas figuras, (A) mostra uma vista plana da pega de elemento de
corte interior e (B) mostra uma vista de frente de uma secgdo de
formecdo de lamina. A figura 22 indica uma vista lateral de uma
secgdo de formagdoc de lamina.

Como primeira etapa, ume pega de elemento de corte chata
50 mostrada na figura 19 € puncionada a partir de um material em
chapa n3o indicado. Essa pega de elemento de corte 50 consiste nu
ma secgdo circular 51 e num certo nimera de secgBes de formagdo
de lamina 52 que se prolonga radialmente da circunferéncia da
secgdo circular 51,

Como segunda etapa, uma meia secgdo exterior 52a da secgéo
de formeg3o de lamina 52 € encurvada como se mostra na figura 20
(B), com uma compressdo para uma linha Rl inclinada em relac3o a
direcgdo radial, o éngulo de curvatura esta praoximo de 90°. Simul
taneamente com este encurvamento s8o feitos furos de descarga 53
na secgdo circular 51. Subsequentemente, uma parte da secgBo de
formag3o de lamina 52 proximo da secgo circular 51 na figura 21
(B) € encurvada como se mostra na figura 21(B) com uma compress3o
de cerca de 90?2 na direcgdo oposta da curvatura da meia secgdo
52a. A peca de elemento de corte e depois sujeita a tratamento
pelo calor para uma dureza Vickers de ca. 650.

Como terceira etapa, a secgB3po de formagdo de lamina 52
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(figura 15 (B)) é rectificada para assim ser cortada numa linha
horizontal R2 mostrada na figura 22 e € polida para formar um boxr
do agugado e simultaneamente sujeita a laboragdo de um plano.

Assim, a secg#o de lamina 54 e formada na ponta da secgdo
de formac3o de lamina 52 (ver figura 18).

Como Ultima etapa tanto o diametro exterior Do como o dié
metro interno Di formado pelas secgBes de lamina 54 (figura 18)
s¥o feitos uniformes pela rectificagdo tanto do lado interior
(o lado central) 54a como do lado exterior 54b da secc3o de lami-
na 54. Assim, forma-se um elemento de corte interior 60.

A maior parte dos elementos de corte interiores convencio-
nais s3o fabricados como se descreveu acima e teém a forma indica-
da na figura 18, e que foi publicada por exemplo pela Japanese
Laying-open Patent Gazette N2 54-81956.

Os elementos de corte interiores convencionais foram consi
derados como tendo as seguintes desvantagens:

Primeira, se o chamado sistema de compressdo progressiva,
geralmente eficaz na redugdo das despesas, for usado para a prodyu
gd3o0 de elementos de corte convencionais, obter-se-3 tanto material
de desperd{cio,que aumenta o prego do material e as secgBes de
formac3o de lamina 52 ir#3o prender-se uma na outra de modo que o
fornecimento automatico de material por meio do alimentador de
partes etc. sofre distdrbios.Ainda, quando o numero de laminas
€ aumentado e os intervalos, desta maneira, entre as secg®es de
formagdo de lamina 52 s3o encurtados, o molde deve ter secgOes de
t3do fina espessura que reduzam o tempo de servigo.

Segunda, uma vez que o processo de encurvamento com uma com
pressdo precisa de ser aplicado pelo menos duas vezes, a reacgio
de mola contraria do material ira originar a colocagdo irregular
das secges de lamina 54. Tambem, uma vez gue o complicado proces
so de encurvamento com uma compress3o € sequido de tratamento a
quenté todas as secgdes de lamina 54 n3o experimentanm nem a mesma

tens8o termica nem a mesma tensdo na direcgdo do rolo e assim ndo
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sera dado o mesmo nivel de capacidade de corte.

Terceira, uma vez que as secg8es de laminas 54 est3o impli
cadas numa dispsrsdo de posigBes e as secgBes de formag3o de la-
minas 52 est3o implicadas em alta dispersdo devido a tens3o térmi
ca, muito material (52b na figura 22) precisa de ser rectificado
para se fazerem todas as superficies das laminas niveladas no mes
mo plana. Além disso, como se ve pela vista plana de uma secgdo
de formagdo de lamina 52 mostrada na figura 18, uma vez que nem o
diametro interior Di nem o diametro exterior Do do elemento de
corte 60 formado pelas secgBes de lamina 54 na figura 18 s3o exac
tamente circulares, €& necessario um trabalho adicional de rectifi
cagdo para par em ordem todas as secg8es de lamina 54. Note-se
que este trabalho de rectificac3c ira levar muito tempo uma vez
que ha espagos entre as secgdes de lamina 54 e que cada secclo de
lamina 54 se tornou frégil pelo tratamento térmico.

Quarta, as secgBes de formagdo de laminas 52, tendo sida
encurvadas com uma compressdo estdo aptas a conter as tens8es lo-
cais que baixam a resistencia mecanica. Isto da origem a proble-
mas pois as secgfes de formagdo de laminas 52 s¥o facilmente que-
braveis etc.

Uuinta, como se Ve na figura 18, uma vez que a secgdo de
lamina 54 € formada pela rectificagdo da extremidade de meia sec-
gd3o 52a da secgdo de formagdo de lamina com uma area relativamen-
te larga, os pelos barbeados, o oleo da pele etc tem tendencia a
pegarem-se a parte detras da meia secg3o S52a em grandes quantida-
des e a limpeza da muito trabalho.

Sexta, n3o se podem usar laminas de ceramica que s3o agora
consideradas como material para laminas de corte e que tem longo
tempo de servigo, grande dureza, perfeita resistencia a oxidagdo
etc. Isto porque muitos processos de encurvamento s8o aplicados
e porque o elemento de corte interior e t3o complexo no seu for-
mato e t3o pequeno de tamanho que o fabrico em que se usa ¢ pro-

. [4 .
cesso de encurvamento se torna dificil.
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De facto, nfo est3o a ser utilizadas laminas de ceramica
para elementos de corte interiores em maquinas de barbear electri
cas.

Objecto e sumario do inventao:

Este invento resultou de esforgos para resolver as desvan-
tagens anteriores. 0 objecto deste invento e prover elementos de
corte interiores giratérios para maquinas de barbear electricas
e que tem um certo nimero das seguintes vantagens.

(1) Como € evidente por comparagdo entre a secgdo de lamina dao
elemento de corte interior de acordo com este invento maostrada na
figura 7 e a secg3o de lamina (secc3o de formacdo de lamina) do
elemento de corte, interior, convencional indicado na figura 8 a
secgdo de lamina do elemento de corte interior de acordo com este
invento € formada na secc3o que se estende na horizontal a qual €
projectada para fora e tem uma area relativamente pequena na sua
parte de frente e, assim, os pelos barbeados e o bleo da pele tem
dificuldade em aderir a secgdo de lamina e a secgdo que se esten-
de na horizontal, isto torna a limpeza do elemento de corte inte-
rior muito facil. Alem disso, uma vez que a secgdo que se estende
na horizontal pode ser projectada ainda mais para fora que a sec-
G330 que se prolonga verticalmente e a secgdo que se prolonga ver-
ticalmente pode ser prolongada para fora gradualmente, os pélos
barbeados,etc, s3o0 deixados cair no elemento de corte intericr pa-
ra descarga atraves de um entalhe de lamina sem aderirem ao ele-
mento de corte interior.

(2) A secgdo de base em forma de tagca permite que a secgdoc em
cilindro esteja situada exteriormente. Portanto, a distribuig8o de
peso prolonga-se para .fora quando comparada com a convencional,
com forga de ineércia aumentada a gqual poT sua vez da origem a que
se evite que cargas temporarias alterem o nimero de revolugBes.
Assim, pode evidenciar-se uma fung3o estavel.

(3) Como a secg3o prolongada verticalmente e designada para se
elevar da circunferéncia da seccBo do cilindro situada na parte de

fora da secg8o de base, a secg8o que se prolonga verticalmente po-
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de ser feita t3o curta quanto poss{vel e ndo precisa de ser encur
vada proximo da sua base como na estrutura convencional.

Isto leva a um aumento da resistencia mecanica e a conser-
vagdo de uma fungdo estavel contra a carga temporaria mencionada
acima.

(4) As laminas de ceramica podem ser escolhidas e s3c um exce-
lente material de corte. E-lhes atribuido um grande numero de van-
tagens como alta dureza que da origem a excelente possibilidade

de corte e longo tempa de servigo sem oxidagédo.

Um outro objecto deste invento € prover processos eficazes
de fabrico para os elementos de corte interiores especificadas
acima e que tém um certo nimero das vantagens seguintes.

(1) A pega de elemento de corte interior tem uma forma simples
de taga e, assim, o molde para compressdo e muito barato e tem um
longo tempo de servigo. Mais, o fornecimento automatico de mate-
nal torna-se facilmente disponivel por meio de um alimentador de
partes etc.

(2) A forma simples da pega de elemento de corte interior evi-
ta que o trabalho de compress3o cause distors3o de formato ou ma-
vimento contrario de mola etc inerente ao processo convencional,
o que permite um trabalho de grande precis8o, eficaz para a capa-
cidade constante de corte. Especialmente o gngulo de intersecgdo
entre a secgdo de lamina e a lamina de elemento de corte exterior
e mantido quase constante, em contraste com o sistema de compres-
sdo convencional que faz com que o éngulo de intersecgdo se dis-
perse numa gama de angulosD2-209.

(3) Como a secgdo de chapa em anel e formada por meio de uma
compressdo a superficie de chapa da secg8o de chapa em anel que
prové a face da lamina pode ser facilmente feita chata. Isto fa-
cilita aplicagdo da rectificagdo automatica para o acabamento de
superficie, reduz a quantidade de rectificagdo e encurta o seu
tempo de aplicagdo. A alta precis3o de dimens@es fornecida elimi-

na os tratamentos posteriores como rectificagdo para ajustamento
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de posigBes de todas as secgdes de lgminas, o que tem como resul-
tado uma grande melhoria nas etapas da rectificagdo.

(4) 0 ndmero maximo de laminas trabalhadas pelo sistema de com
press&o convencional e de cerca de 16, enquanto que o processo de
acordo com o invento esta apto a laborar até 36 laminas utilizan-
do instrumentos de rectificagdo de espessura reduzida,

(5) De acordo com o processo de fabrico deste .invento, uma cha
pa de ceramica e primeiro colada numa superffcie metalica e depois
sujeita a rectificagdo. Portanto, mesmo uma lamina de ceramica
demasiado frégil para ser sujeita a rectificagdo caomo acontece,
pode ser facilmente trabalhada sem se partir.

Breve descrigdo dos desenhos:

A figura 1 mostra uma vista plana de um elemento de corte
interior para uma méquina de barbear eléctrica de acorda com o
invento;

A figurs 2 mostra uma vista de frente com uma secgdo parcial
mente transversal do elemento de corte interior da figura 1;

As figuras 3-6 mostram estadios de uma peca de elemento de
corte interior em varias etapas de laborag&a para o fabrico de
um elemento de corte interior para uma maquina de barbear eléctri
ca de acordo com este inventao, em que a Figura (A) mostra uma
vista de frente com uma secg3o parcialmente transversal e a Figu-
ra (B) modra uma vista de fundo;

A figura 7 indica uma vista plana de uma secc3o de lamina
do elemento de corte interior em relacdo as figuras 3-6;

A figura B8 mostra uma vista plana de um elemento de corte
interior para uma maquina de barbear eléctrica, para demonstrar
uma outm representagdo do invento;

A figura 9 mostra uma vista de frente com uma secg3o par-
cialmente transversal do elemento de corte interior da figura B;

As figuras 10-12, 14 e 15 indicam estadios de uma peca de
elemento de corte interior em varias etapas de laboragdo para o

fabrico de um elemeto de corte interior para uma maquina de bar-
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bear eléctrica, em relagdo com a representagdo da figura 8,; e a
figura 13 mostra uma chapa de ceramica em que a Figura (A) indi-
ca uma vista de frente com uma secg83o parcialmente transversal e
a Figura (B) mostra uma vista de fundo.

A figura 16 indica uma vista plana de uma secgdo de lamina
do elemento de corte interior em relac3o as figuras 10-15.

A figura 17 mostra uma vista de frente da secg3o de lamina
da figura 17.

A figura 1B mostra uma vista plana de uma secglo de lamina
de um elemento de corte interior convencional para uma méquina de
barbear electrica.

As figuras 19-21 mostram estadics de uma peca de elemento
de corte interior em varias etapas de laborag3o0 para o fabrico de
um elemento de corte interior para uma maquina de barbear electri
cz de acordo com um processoc de fabrico convencional, em que a
Figura (A) mostra uma vista plana da pega de elemento de corte in
terior e a Figura (B) mostra uma vista de frente da secg83o de for
mag3o de lémina, e;

A figura 22 indica uma vista lateral de uma secg3o de for-
magdo de lamina da pega de elemento de corte interior em relag3o
as figuras 19-21,

Descrigdo detalhada das representagBes preferidas

As representagfies convenientes deste invento v3c ser des-

critas em detalhe com referencia aos desenhos juntos.

Primeira representacdo

Para ajudar a compreender a estrutura de um elemento de
corte interior 1 em relagdo a esta representagdo, o processo de
fabrico sera descrito com referencia as figuras 3-6 em varias eta
pas de laboragdo. As Figuras (A) e (B) referem-se a uma pega de
elemento de corte interior em cada etapa de laboragSo, mostrando
a Figura (A) uma vista de frente com uma secg¥o parcialmente trans

versal e a Figura (B) uma vista de fundo.
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(Etapa de pung3o)

Nesta etapa, uma pega de elemento de corte interior com o
formato de taga 10 mostrada na figura 3 e puncionada de um mate-
rial em chapa ndo indicado. A pega de elemento de corte interior
10 consiste numa secgdo circular 2 e numa secgdo cilindrica 11 pro
longando-se da circunferencia dessa secgfo circular 2 na direc-
G3o axial num comprimento previamente determinado. Nessa etapa
de pung&o, a pungdo € feita num furo de fixagdo 20 situado no
centro da secgdo circular 2 e com furos de descarga dispostos em
torno do centro.

(Etapa de estiramento)

Como se mostra na figura 4, a secgdoc de cilindro 11 da pe-
ga acima descrita 10 e estirada para formar uma seccg3o de cilin-
dro pequena 12 com diametro reduzido e, ao mesmo tempo, para for-
mar uma secgdo de chapa em anel com o formato de flange 13 encur-
vada para fora na direcc3o radial na circunferencia da extremida-
de em boca aberta. A largura L1 da secgdo de chapa em anel 13 tor
na-se igual a largura de uma secgdo de lamina 7. Assim, a largura
da secgdo de lamina 7 pode ser mudada com o diametro da secgdo de
cilindro 11 a ser reduzido pelo estiramento de compress3o.
(Segunda etapa de estiramento)

A secgdo de cilindro pequena 12 tendo sido estirada na an-
terior etapa de estiramento e sujeita, como se mostra na figura
5, a mais estiramento na porg3o a partir de uma posigdo interme-
dia previamente determinada na direcg&c do lado da secgdo circu-
lar 2 para formar a segunda secgdo de cilindro pequena 22. Note-
-se que essa segunda etapa de estiramento pode ser omitida, isto
e, a segunda secgdo de cilindro pegquena 22 ndo precisa de existir;
a existencia dessa secgdo de cilindro 22 ajuda a que os pélos bar
beados v3o para baixo para descarregarem facilmente.

(Etapa do tratamento pelo calor)
Aplica-se tratamento pelo calor (endurecimento) para endu-

recer a pega do elemento de corte, interior 10. A dureza vai a cer
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ca de 650 Vickers.
(Etapa da rectificagdo)

A pega de elemento de corte 10 com o tratamento pelo calor
tem a superficie de chapa 14 da secg8o de chapa em anel 13 recti-
ficada e polida. Apds este tratamento a superf{cie de chapa 14
passa por umtratamento de acabamento plano para ser completamente
chata. '

(Etapa do corte da lamina)

Como se mostra na figura 6, a pega do elemento de corte in-
terior 10 pela rectificagdo anterior e rectificada com um instru-
mento de rectificagdo 23, como seja um rectificador ou elemento
de corte giratorio na forma de um disco com circunferéncia arre-
dondada para formar entalhes de lamina 15. Esse entalhe de lamina
15 tem a forma de um corte que vai da secgdoc de chapa em anel 13
3 periferia entre a secg8o de cilindro pequena 12 e a segunda sec
G380 de cilindro pequena 22. Note-se que, embora seja éptimo para
o corte,ter tal profundidade, outras profundidades que atinjam a
secgdo circular 2 podem ser adoptadas. 0 entalhe de lamina 15 (ing
trumento de rectificag#o 23) deve ser inclinado num angulo previa
mente determinado na direcgdo de rotagdo do elemento de corte in-
terior; o Sngulo de inclinag3o 91 e 6ptimo a 25-392 como se mos-
tra na figura 6. Mais, o entalhe de lamina 15 (instrumento de regc
tificag®o 23) deve ser ligeiramente inclinado em relacg3o a direc-
gd3o radial; o éngulo de inclinagdo 92 fazendo um éngulo de inter-
secgdo em relagdo ao elemento de corte exterior como se mostra na
figura 1, € optimo a cerca de 12¢9.

0O elemento de corte interior 1 mostrado nas figuras 1 e 2
esta completo quando um orgdo de pris3o 31 para se ajustar com um
poste de direcc#o n3o indicado € comprimido e fixo ao furo de fi-
xag30 20 do elemento de corte interior proprio 30 que foi prepa-
rado pelas etapas anteriores.

0 elemento de corte interior 1 desta representag3o fabri-

”~
cado pelo processo anterior vai ser descrito agora com referencia
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as figuras 1,2 e 7. A figura 1 mostra uma vista plana do elemento
de corte interior para umz maquina de barbear eléctrica desta re

presentagdo, a figura 2 mostra uma vista de frente com um secgdo
parcialmente transversal do elemento de corte interior da figura

l e a figura 7 indica uma vista plana de uma secgdo de lamina do

elemento de corte interior da figura 1.

0 elemento de corte interior 1 €& composto, num corpo, da
secgdo circular 2, secgdo de base com formato de taga 4 tendo a
secgdo de cilindro 3 prolongada da circunferencia 2a da secgdo
circular 2 na direcgdc axial num comprimento previamente determi-
nado, e uma pluralidade das secg8es prolongadas verticalmente 5
projectando-se da circunferencia de secgdo de base 4 na direcgdo
axial. Essas secgBes prolongadas verticalmente 5 prolongam-se des
de proximo da extremidade da segunda secgdo cilindrica pequena 22
num Sngulo em relagdo 2 direcgdo de rotagdo, e cada secgdo prolon
gada verticalmente 5 tem a forma de uma montanha com o seu lado
de ponta estreitado e ao mesmo tempo € prolongado para fora gradual
mente.

Cada secg¥o prolongada verticalmente S5 é provida, num cor-
pa, de uma secgdo que se estende na horizontal 6 projectando-se
para fora na direcgdo radial, e cada secgdo que se estende na ho-
rizontal 6 € provida da secg3o de lamina 7 no seu bordo da frente
na direcg3o de rotagdo.

A seccH3o que se estende na harizontal 6 tem a forma aproxi-
mada de um paralelogramo na sua secgdo transversal longitudinal-
mente vertical como se mostra na figura 2 e a forma aproximada-
mente trapezoide no seu formato horizontal como esta indicado na
figura 7. A largura de fora L2 da secgdo estendida na horizontal
6 assim formada € grosseiramente igual a espessura do material em
chapa usado.

A representac®o foi descrita em detalhe. Este invento, &
claro, ndo se limita a esta representagdo. Assim, a segunda etapa

de estiramento pode ser omitida, pode juntar-se uma terceira eta-
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pa de estiramento semelhante, ou pode escolher-se de modo arbitré
rio a grandeza de el’ 62, Ll ou L2.

Segqunda representacdo

Vai ser descrito um processo de fabrico apropriado para a
obtengdo de um elemento de corte interior em relagdo a segunda
representagdo, com referencia as figuras 10-15 para varias etapas

de laboragdo. As figuras 10-12, 14 e 15 referem-se a uma pega

de elemento de corte interior em cada etapa de laboragdo e a figu
ra 13 mostra uma chapa de ceramica, indicando a2 Figura (A) uma
vista de frente com uma secgdo parcialmente transversal e a Figu-
ra (B) uma vista de fundo.

(Etapa de pung3o)

Nesta etapa uma pega de elemento de corte interior com o
formato de taga 110 indicada na figura 10 e puncionadz a partir
de um material em chapa nd8o indicada. A pega de elemento de corte
interior 110 consiste numa secgdo circular 110a e numa secg3o de
cilindro 110b prolongando-se da circunferencia desta secgéo circu-
lar 110a na direcgdo axial, num comprimento previamente determing
do. Nesta etapa de pung3o, a punc3o € também executada num furo
de fixagdo 120 situado no centro da secgdo circular 110a e nos
furos de descarga 121 dispostos em torno do centro.

(Etapa de estiramento)

Como se mostra na figura 11, a secgdo de cilindro 110b da
peca acima descrita 110 € estirada para formar uma secgdo de ci-
lindro pequena 112 com diametro reduzido e, ao mesmo tempo, para
formar uma secgdo de chapa em anel com o formato de flange 113
encurvada para fora na direcgdo radial em torno da circunferéncia
da extremidade em boca aberta. A largura L1 da secg3o de chapa em
anel 113 torna-se iqual a largura da secc3o de lamina 105. Assim,
a largura da secgdo ce lamina 105 pode ser mudada com o diametro
de secg30 de cilindro 110b a ser reduzido por estiramento de com-
pressdo.

(Segunda etapa de estiramento)
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secgdo de cilindro pequena 112, tendo sido estirada na
etapa de estiramento anterior e sujeita, como se indica na figura
12, a mais estiramento na porgd3o a partir de uma posigdo interme-
dia previamente determinada na direcg&o do lado XxxXxxx da secgo
circular 110a para formar a sequnda secgdo de cilindro pequena
122. Note-se que a segunda etapa de estiramento pode ser omitida,
isto €, a segunda secgdo de cilindro pequena 122 n8o precisa de
existir; a existencia dessa secgdo de cilindrao 122 ajuda os pélos
barbeados a irem para baixo para uma descarga sem dificuldades,
(Etapa de colagem ceramica-chapa)

PSe-se a m30 uma chapa de ceramica com o formato de anel
107 mostrada na figura 13. Essa chapa de ceramica 107 tem ca. de
0,2 mm de espessura e os diametros exterior e interior do anel s3o
iguais respectivamente aos diametros exterior e interior da chapa
em anel 113.

A chapa de ceramica 107 € colocada com adesivo sobre a su-
perffcie dé chapa 114 da chapa em anel 113.

(Etapa do corte da lamina)

Como se mostra na figura 15, a pega de elemento de corte
interior 110 pela rectificac3o anterior € rectificada com um ins-
trumento de rectificag3o 123, como seja um rectificador giratorio
(por exemplo um rectificador de diamante), na forma de um disco
com uma circunferéncia arredondada para forﬁar entalhes de lamina
115. Esse entalhe de lamina 115 tem a forma de um corte que vai
da superficie de chapa,da chapa de ceramica 107 via secgdo de cha
pa em anel 113 para a periferia entre a secgdo de cilindro peque-
na 112 e a sequnda secgdo pequena 122. 0 entalhe de lamina 115
{(instrumento de rectificag®o 123) deve ser inclinado num angulo
previamente determinado na direcg3o de rotagZo do elemento de cor
te interior, o éngulo de inclinagdo 61 € optimo a 25-352 como se
mostra ns figura 13. Mais, o entalhe de lamina 115 (instrumento
de rectificagdo 123) deve ser ligeiramente inclinado em relagfo

a direccH3o radial; o éngplo de inclinag%o § fazendo um gngulo

2'
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de intersecg3do em relag3o ao elemento de corte exterior, como se
mostra na figura B8, e 6ptimo a cerca de 12°9.

0 elemento de corte interior 101 mostrado nas figuras 8 e
9 esta completo guando um org3o de pris3o 131 para se ajustar com
um apoio de impulsd3o ndo indicado e comprimido e preso ao furo de
fixag3o 120 do elemento de corte interior proprio 130 gue se pre-
parou nas etapas anteriores. ‘

0 elemento de corte interior 101 fabricado pelo processo
anterior vai ser descrito agora com referencia as figuras 8,9,16
e 17. A figura 8 mostra uma vista plana do elemento de corte in-
terior para uma méquina de barbear eléctrica desta representagdo,
a figura 9 indica uma vista de frente com uma secgdoc parcialmente
transversal do elemento de corte interior da figura B, a figura 16
mostra uma vista plana de uma secgdo de lamina do elemento de cor
te da figuré 8 e a figura 17 indica uma vista de frente da secgdo
de lamina da figura 16.

D elemento de corte interior 101 e composto, num corpo, pe
la secgdo circular 110a, tendo a secgdo de base em forma de taga
110c a seccg¥o de cilindro 110b prolongada desde a circunferencia
da secg3o circular 110a na direcgdo axial num comprimento previa-
mente determinado, e uma pluralidade das secgBes prolongadas ver

e ticalmente 104 projectando-se da circunferencia da secgd3o de base
110c na direcgdo axial. Essas secglies prolongadas verticalmente
104 sdo prolongadas desde proximo da extremidade da segunda sec-
G3o de cilindro pequena 122 num sngulo em relag3o a direcg3o de
rotag8o e cada secgdoc prolongada verticalmente 104 tem a forma de
uma montanha com o seu lado em ponta estreitado e ao mesmo tempo
e prolongade para fora gradualmente.

Cada seccdo prolongada verticalmente 104 € provida, num
corpo, de uma secgdo que se estende na horizontal 109 projectandg
~se para fora na direcg3o radial. Cada secgdoc que se estende na
horizontal 109 tem uma lamina de ceramica 106 colada na sua supex

ficie de topo. Cada lamina de ceramica 106 & provida de uma sec-
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¢do de lamina 105 no seu bordo da frente na direcg¢ao de rotagao.

O conjunto de uma secg¢do que se estende na horizontal 109
de uma la&mina de ceramica 106 tem a forma aproximada de um para-
lelogramo na sua secg¢do transversal longitudinalmente vertical
como se mostra nas figuras 9 e 17 e tem a forma aproximadamente
trapezoidal no seu formato horizontal como se mostra na figura

16.

Descreveu-se em detalhe a representacgao. Este invento,
claro, ndo se restringe a esta representagdo. Assim, pode ser
omitida a segunda etapa de estiramento, pode juntar-se uma
terceira etapa de estiramento semelhante ou pode seleccionar-se

arbitrariamente a grandeza de 6, 8, ou Ll.

Aléem disso, este invento pode representar-se pela
preparagao separada das laminas de cerdmica 106 mostradas na
figura 17 e colando cada lamina de cerdmica 106 na face chata de

extremidade 103 de cada secgdo prolongada verticalmente 104.
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REIVINDICACOES i

1 - Elemento de corte giratdrio interior para uma maguina
de barbear eléctrica formada pelo estabelecimento de um disco
giratdério, tendo na sua circunferéncia uma pluralidade de
sec¢bes de laminas a intervalos previamente determinados, carac-
terizado por ser feita uma secgdo de base em forma de taga pelo
prolongamento de uma sec¢do de um cilindro a partir de uma
secgdo circular na direc¢do axial num comprimento previamente
determinado; tendo a dita secg¢do de base na sua circunferéncia,
num corpo, sec¢des prolongadas verticalmente projectando-se na
direcgdo axial; sendo cada uma das ditas sec¢des prolongadas
verticalmente providas na sua ponta, num corpo, de uma secgido
prolongada na horizontal projectando-se aproximadamente na
direcgdo radial; e por o bordo da frente da dita secgdo prolon-
gada horizontalmente na direcgcaoc de rotagdo ser formada como uma

lédmina.

2 - Elemento de corte giratdrio interior para uma maquina
de barbear eléctrica de acordo com a reivindicagédo 1, caracteri-
zado por cada uma das ditas secg¢des prolongadas verticalmente

ser feita inclinada na direcgdo da rotacgao.

3 - Elemento de corte giratdrio interior para uma mdquina
de barbear eléctrica de acordo com a reivindicacdo 2, caracteri-
zado por o angulo de inclinagdo da dita sec¢do prolongada verti-

calmente ser de 25° a 35°.

4 - Elemento de corte giratdrio interior para uma maquina
de barbear eléctrica de acordo com a reivindicagdo 1, caracteri-
zado por a dita secgao prolongada verticalmente ser de uma forma

graduada que se prolonga para fora.

5 - Elemento de corte giratdério interior para uma maquina
de barbear eléctrica de acordo com a reivindicagdo 1, caracteri-
zado por a dita secgdo prolongada na horizontal ser projectada

para fora em relacdo a dita secgdo prolongada verticalmente.
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6 - Elemento de corte giratdrio interior para uma maquina
de barbear eléctrica de acordo com a reivindicagdo 1, caracteri-
zado por a dita secgdo prolongada na horizontal ser ligeiramente

inclinada em relagdo a direcgdo radial.

7 - Elemento de corte giratdrio interior para uma mdquina
de barbear eléctrica de acordo com a reivindicagdo 6, caracteri-
zado por o &ngulo de inclinagdo da dita secg¢do prolongada na
horizontal ser de aproximadamente 12°.

8 - Elemento de corte giratdrio interior para uma mdaquina
de barbear eléctrica de acordo com a reivindicag¢do 1, caracteri-
zado por a dita secgdo circular ser provida de orificios de

descarga.

9 - Elemento de corte giratdério interior para uma maquina
de barbear eléctrica de acordo com a reivindicagdo 1, caracteri-
zado por uma lamina de cerdmica com a forma de chapa ser coloca-
da sobre a face de extremidade da dita secgdo prolongada na
horizontal e o bordo da frente da dita lamina de cerdmica na
direcgdo de rotacao ser feito na dita secgdo de lamina.

10 - Processo de fabrico para um elemento de corte giratd-
rio interior para uma mdquina de barbear eléctrica, caracteriza-

do por incluir as etapas seguintes:

a) uma etapa de pung¢do em que uma pega de elemento de
corte, interior com o formato de taga, tendo uma secg¢do de
cilindro prolongando-se a partir da circunferéncia de uma secgéo
circular para um comprimento previamente determinado na direccao
axial, é puncionada a partir de um material em chapa:;

b) uma etapa de estiramento em que a dita secgdo de cilin-
dro é estirada para formar uma secgdo de cilindro pequena com
diadmetro reduzido e a extremidade de boca aberta da dita secgdo
de cilindro é comprimida para formar uma secg¢do de chapa em anel
encurvada para fora na direcg¢é&o radial;
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c) uma etapa de rectificagdo em que a face da chapﬁfgg 1:%

secgdo da chapa em anel é rectificada e polida; e

d) uma etapa de corte de lamina em que é aplicado um ins-
trumento de rectificagdo na dita secgdo de chapa em anel e na
dita secgdo de cilindro pequena para formar entalhes de lé&mina,
inclinados em relagdo a direcgdo de rotagdo, a intervalos previ-

amente determinados.

11 - Processo de fabrico de um elemento de corte giratério
interior para uma mdquina de barbear eléctrica de acordo com a
reivindicagdo 10, caracterizado por a dita etapa de estiramento
ser seguida de um tratamento pelo calor para endurecer a dita

peca de elemento de corte interior.

12 - Processo de fabrico de um elemento de corte giratério
interior para uma maquina de barbear eléctrica de acordo com a
reivindicacdo 10, caracterizado por na dita etapa de pungéao
também serem formados os orificios de descarga na dita secg¢ao

circular.

13 - Processo de fabrico de um elemento de corte giratodrio
interior para uma maquina de barbear eléctrica de acordo com a
reivindicagdo 10, caracterizado por na dita etapa de estiramento

serem formadas seccgdes de cilindro pequenas numa forma graduada.

14 - Processo de fabrico de um elemento de corte giratdrio
interior para uma mdquina de barbear eléctrica de acordo com a
reivindicagdo 10, caracterizado por na dita etapa de corte da
ldmina serem formados entalhes de ldmina inclinados tanto na

direcgao de rotagao como na direcgdo radial.

15 - Processo de fabrico de um elemento de corte giratdrio
interior para uma mdquina de barbear eléctrica, caracterizado

por incluir as etapas seguintes:

a) uma etapa de puncdo em que uma pega de elemento de corte
interior com o formato da taga, tendo uma sec¢do de cilindro
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prolongando-se da circunferéncia de uma secg¢do circular num

comprimento previamente determinado na direcg¢do axial, é puncio-

nada a partir de um material de chapa;

b) uma etapa de estiramento em que o dito cilindro é esti-
rado para formar uma sec¢do de cilindro pequena com didmetro
reduzido e a extremidade em boca aberta da dita secg¢do de cilin-
dro ser comprimida para formar uma secgdao de chapa em anel

encurvada para fora na direcgao radial;

c) uma etapa de colagem em gue uma chapa de cerdmica é
colocada sobre a superficie chata da dita secgdo de chapa em

anel; e

d) uma etapa de corte de ldmina em que um instrumento de
rectificagcdo é aplicado na dita secgdo de chapa em anel e na
dita secgdo de cilindro pequena para formar entalhes de l&mina,
inclinados em relagdo a direcgdo de rotagdo, a intervalos previ-

amente determinados.

16 - Processo de fabrico de um elemento de corte giratdrio
interior para mdquina de barbear eléctrica de acordo com a
reivindicagdo 15, caracterizado por a dita etapa de estiramento
ser sedguida de um tratamento pelo calor para endurecer a dita

peca de elemento de corte interior.

17 - Processo de fabrico de um elemento de corte giratdrio
interior para mdquina de barbear eléctrica de acordo com a
reivindicagdo 15, caracterizado por na dita etapa de pungdo
também serem formados orificios de descarga na dita secgéo

circular.

18 - Processo de fabrico de um elemento de corte giratdrio
interior para m&quina de barbear eléctrica de acordo com a
reivindicagdo 15, caracterizado por na dita etapa de estiramento
serem constituidas secgdes de cilindro pequenas numa forma

graduada.
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19 - Processo de fabrico de um elemento de corte giratério
interior para mdquina de barbear eléctrica de acordo com a
reivindicagcdo 15, caracterizado por na dita etapa de corte de
ladmina serem formados entalhes de ldmina inclinados tanto na

direcgdo de rotagdo como na direccgdo radial.
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