
fl126 0
♦

MINORIA DESCRIPTIVA 

para so lic ita r

P A T E N T E  D E  I N V E N C I O N

en

E S P A Ñ A  

por VEINTE años

por "Una máquina para fabricar hojas de 

afeita r o piezas de labor para las  

miañas"

A nomnbre de

Eolke K Y L B E R G

residente en

atiteoorji,

S u E C I A.
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El presente invento se refiere a una 

máquina para fabricar hoja» de afeita r o piezas de 
labor para la» mismas,

por el invento pueuen obtenerse hojac 

ds afeitar con buen f i lo , de calidad mg.s uniforme 

y mejor a precio reducido, especialmente porque la
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fabricación en esta máquina resulta ma» racional.

Según el invento» una cinta de acero, 

preferible delgada, sin templar y de sección reBfckiii- 

gular, ce hace pasar por prensas o laminadoras, pa­

ra dotarla de rebajos, realces, nervios, ranura», on­

dulaciones, etc.

Las piezas de labor así obtenida», 

después de la  elaboración, pueden templarse y reco­

cerse, antes de preparar con ellas las hojas.

La fabricación de hoja» de afeitar a 

base de la  pieza dé labor se hace separando primero 

las unidades de la  pieza de labor templada o sin 

templar y trabajándola» luego, o bien se séparan 

después de someter la  cinta a una o varias de las 

operaciones necesarias para terminar las hojas, co­

mo» por ejemplo, vaciado, limpieza, pulimento, ata­

que o mordido y desecación.

Las operaciones mencionadas pueden reu­

nirse de manera que la  cinta de acero pase sucesiva­

mente en su avance continuo o. intermitente por todas 

las fases de la  elaboración, esto es, del esta­

do in ic ia l, sin templar, al  fin al ,  o sea a la  forma 

de hojas de afeitar terminadas. También pueden 

distribuirse l as operaciones antes del vac iado y 

de l a elaboración u lterior de modo que l a necesa­

ria  preparación de l a cinta de acero sin templar 

sea independiente del temple, y del vac iado, que po­

drán hacerse por separado o bien en combinación con 

el resto de l a elaboración para obtener las hojas de 

afeitar ya terminada».

En los dibujos representan;

La figura 1, una máquina dispuesta con-
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jk forme al invento, en elevación lateral»

La iigura 2, a mayor escala, el apara­

to de amolar para la  cinta de acero¿ en elevación 1»- 

t e r a l»
La figura 3, el mismo abarato, visto

por encima.
La figura 4, el mismo, en corte trans­

versal por la  línea A-B de la  figura 2

Las figura» 5 y 6, la  elaboración de a» 

boe "bordes de l a cinta de acero con ayuda de lgs mue­

la», en esquema y a escala aumentada.

La figura ? una elevación ampliada de 

un mecanismo de guía para la  cinta aplicado a la  má­

quina, visto en un plano perpendicular a la  longitud 

c\¿ de l a misma.

* La figura 8, una elevación lateral de

la» hoja» de afeitar separada» de l a cinta, que se 

corren a los órganos de guía para amolar en redondée 

sus extremos,

La figura 9, el mismo aparato visto

por encima,

Las figu ras 10, 11 y 12, en sección 

transversal, varia» formas de ejecución de la  cinta 

de acero; y

La figura 13, una parte de la  cinta 

de acero, por encima.

La cinta 1 entra en la  máquina en ro­

llo s  que se colocan sobre un bastidor o elemento aná­

logo 2 de modo que la  cinta 1 se pueda desarrollar 

por impulso recibido de un mecanismo de mando cual­

quiera. Por medio ée un rodillo  de guía u órgano 

equivalente pa»a la  cinta primero a través ¡o- por en-
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* cima de una estufa de gas o eléctrica  3, para darle 

temperatura de temple, e inmediatamente pase por 

un templador 4 o sobre él, que puede consistir en 

un recipiente con un líquido caldeado a la  temperatu­

ra apropiada, metal líquido, e tc ., y luego se lleva  

la  cinta a una disposición 5 para el recocido, com­

puesta de una placa calQntada por electricidad, o 

de una mufla o su equivalente, cuya temperatura 

paede regularse eléctricamente con relación a la  ve­

locidad de avance de l a cinta a propósito para con­

seguir darle el temple que convenga. A continua­

ción» l a ciiita pasa por un aparato de limpieza 5 ’ , 

donde se separan l as capas de óxido, e tc ., que ha­

yan podido formarse al  templar y al  recocer en l as 

superficies planas, antes de que llegue *1 aparato 

de amolar 6, donde se afilan  sus bordes longitudina­
le s ,

En el bastidor 7 tienen su montura va­

rios mecanismos de mando, que convienen en forme 

de rollos o elementos análogos tí, sobre los cualesee 

conduce la  cinta de acero en la  forma que puede apre­

ciarse por l a figura 1 . Bs importante disponer tam­

bién rodillos 9 para tender l a cinta, a ser posible  

de modo que uno de cada dos sirva de rodillo  trac­

tor 8, y los demás derodillos tensores 9. Los 

cuatro rodillos a dispuestos por fuera del basti­

dor ? pueden ser, por consiguiente, rodillos de 

tracción, sirviendo en cambio los otrüar cuatro ro­

d illo s  9 para la  tensión de l a cinta, que pueden mon­

tarse, con el fin  de regular ésta, en órganos de re­

sorte o contrapeso, dispuestos en forma corrediza con 
relación al  bastidor 7.

A lo l argo de l a pista, en z ig -zag que
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la  cinta recorre» hay varia»'muelas de diferente  

graduación, que afilan  uno de loe bordes o ambos 

bordes de l a cinta durante su avance.. Estas 

muelas se montan derechas entre rodillos próximos, 

La forma de ejecución expuesta sirve para a fila r  

ambos cantos de l a cinta de acero, y para ello , 

la» muelas se montan por parejas, a fin  de ava~

lESPECIAL MOVIli

....... '*í

ciar l a» esquina» d iagonalmente opuesta» de l a sec- 

ción transversal de la  cinta. Así, pues, cuando 

l a cinta pasa por el punto de vaciado 10» l as dos 

esquina» diagonalmente opuesta» de su sección se 

desbastan, y lo mismo sucede con l a» otra» dos es­

quina» en 105 . El vaciado intermedio tiene lugar 

en 11 y 11*, como antes,.también alternativamente en|l&s 

esquinas opuesta» de 14 sección transversal. El ‘ 

definitivo o de precisión se produce en 12 y 12* y 

en 13 y 13*, y el pulimento, por último, en 14 y 14*:, 

Una fez afilada l a cinta, sus caras p la«

nas se someten a un pulimento fin a l en un aparato 15 

dispuesto para ta l objeto, y al  seguir su marcha l a 

cinta, pa»a sucesivamente por los aparatos 16 y 16’ 

donde se marcan ambas caras¿ por l a secadora 17 y el 

aparato de limpieza 18, entrando por último en una 

prensa, 19, donde l as hojas se separan de l a cinta»

La prensa tiene un mecanismo de avance intermitente, 

para l a cinta, unido a l de mando, y que, por lo  de­

mas, se regula de manera apropiada e independiente 

de l a velocidad de rotación de los rodillos tracto­
res 8 ,

Es importante d istribu ir estos rodillos  

tractores 8 convenientemente a lo largo de l a cinta, 

para que los esfuerzos sobre el material durante su
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avance no sean excesivos. Además importa que l a 

velocidad de avance de l a cinta en l a prensa 19 

sea algo menor que l a de rotación de los rodillos  

o en vacio. Para que l a cinta esté siempre e s ti­

bada de un rodillo  a otro, los tractores 8 deten 

disponerse en condiciones de ejercer sobre l a cinta 

la  fuerza de tracción necesar ia para vencer, entre 

otros factores, l a resistencia de fricción  o vacia­

do que ofrecen l as muelas y órganos de guía inmedia­

to s . Esto puede conseguirse regulando l a tensión 

de l a cinta por medio de loe rodillos tensores 9 

demodo que se produzca normalmente deslizamiento 

e^tre los rod illos tractores y l a cinta> 0 Man unien 

do cada rodillo  tractor al  foco de energía por medio 

de un acoplamiento de fricción regido por resorte o

#  contrapeso. Gradma»do bien el resorte o corriendo

el contrapeso puede conservarse en cada punto de l a 

cinta l a necesar ia fuerza motriz. Este último méto­

do tiene l a ventaja de que i s cinta no se araña ni 

Padece de otro modo a consecuencia de deslizamientos.

Para conseguid en l a subsiguiente e la-  
boraoión de l a cinta la  precisión adecuada, cuando l a 

cinta, en eu avance, paea junto a las muelas 20 o 

mecanismos destinados a 1 ,  operación de que se trato, 

os necesario soportarla los puntos de tr atajo me-’ 

diante órganos apropiados. Estos se ejecutan en for­

ma de rodillos parejos 21 colocados a amtos lado» de

•  las muelas 20 o mecanismos respectivos, y entre los 

cuales se apoyan los dos l ados planos de l a cinta de 

acero. lo s órganos de soporte pueden también hacer­

se de otra forma, por ejemplo, como carriles f i jo s .

Es preciso conducir también de modo po-
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sitiv o  la  cinta en sentido transversal» especial­

mente al a f i la r la . Tratándose de cintas de acero, 

esto se consigue fácilmente, según el invento, pues 

los órganos de guia 21, como los rodillos 8 y 9, pue* 

den disponerse para este objeto de ta l  modo (dotán­

dolos, por ejemplo, de ranuras, rebordes, e tc ,)  que 

estos elementos cooperen en unp. u otra, forma, con 

o rific io s , rebajos, nervios, ranuras, etc*, de 

la  cinta, por enganche, embrague o de otro modo equi­

valente. En las formas de realización de la  cinta

representabas en las figuras 10 a 13, uno de los 

lados de la  misma presenta uno o varios nervios lon­

gitudinales 22, y el otro la -o  llev a  unas ranuras 23 

que corresponden a los nefvios mencionados. Se­

gún el ejemplo de ejecución expuesto (particular­

mente en la  figura 7), el órgano de guía consta de ro­

d illo s  21, uno de ello s o ambos oon ranuras 24 o pes­

tañas 25 en su periferia , cuya forma corresponde 

exactamente a los nervios 22 o aroB 23 de la  cin­

ta . Los ro d illo s , que se montan preferentemente pa­

ra girar en soportes de bolas, se hacen de mane­

ra {'figuras 2 y 3) que el asiento de un rodillo  es­

té  f i jo  en el bastidor 7, mientras el del otro pueda 

correrse con relación al primero, en la  dirección 

dada, mediante un resorte 52 o un contrapeso.

También se toman medidas para dejar lib re  la  cin­

ta  1, con cujia objeto se haco uso de órganos gira­

torios o corredizos, consistentes, por ejemplo, en va­

r i l la *  53 prosistas de topes o disposiciones análo­

gas, par-’ actuar sobre lor rodillos desplazables,

Estos órganos se conducen todos unidos desde un me­

canismo de dirección común a todos los rodillos de 

guía» que los acciona todos a la  vez»
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Lr cinta 26 ex-nueet- en lgs figura»

10 a 13 se obtiene laminando la  cinta de 'acero, cu­

yo espesor in ic ia l os el mismo. La pieza de labor 

viene a tener la  misma, anchura que las hojas de 

afeitar fabricada® de ella , pues ¿stas se obtienen 

cortando la  cinta, principalmente siguiéndola» l í ­

nea.» 27 trazadas en sentido perpendicular a la  longi­

tud de la  misma. La pieza de labor t i ene también 

varios agujeros 28 distribuidos en toda su longi- 

tud a intervalos regulares, que sirven de guías 

Par? sujetar las hoja» terminada» "  la» maquinilla»  

de a fe ita r ; además, la  pieza de labor tiene unas 

aberturas 29 a lo largo de la» líneas de separación 

2? de las hoja» de a feita r, con lo que se fa c i l i ta  la  

operación de desprenderlas de l a pieza. Lo» agujeros 

28 y la» aberturas 29 pueden hacerse muy Lien pasan­

do la  cinta sin templar por una maquino de t>unzonar, 

que puede disponerse antes o despuó» del perfilado  

por cilind ros,

Las aberturas o escotes 29 pueden eje­

cutarse de varias formas, con el fin  de reducir ade­

cuadamente el corte transversal de la cinta; ñero 

es preferible hacerlas de modo que queden por den** 

tro de los bordes, sin cortarlos en ninguno de sus 

puntos. En efecto, es de gran importancia, so­

bre todo al  dar forma a los f ilo s , que l as muelas 

o elementos análogos se pongan en contacto con bor­

des completamente lis o s , pues de otro modo, la® 

irregularidades imprimirían a estos órganos de 

trabajo vibraciones perjudiciales para l a labor,

Como, además, lo» nervios y l a» estrías durante el 

trabajo constituyen órganos de guía para l ae piezas 

de labor en dirección transversal, los escotes debe-
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ran quedar en forma ta l que no corten los bordes 

laterales de los nervios o de l as estrías, según in* 

dica 29a en la  figura 13. En su caoo, cuando con-  

venga, pueden disponerse otrs,s dos aberturas 29-1) 

a lo largo de cada línea, de separación, a ambos la ­

dos de la  abertur? 29a,

Psfra amolar uno o ambos bordes de la  

cinta de acero.templada o preparada en l a forma 

expuesta, pueden aplicarse aparatos de vaciar de 

construcción varia. En la  forma de realización re- 

presentada, las muelas 20 se ajustan de modo que 

giren sobre un plano s itu ado en ángulo, preferible  

vertica l, con l a dirección longitudinal de l a cin­

ta .

Pan? conseguir con una muela así colo­

cada un vaciado sucesivo de los bordes de l a cin­

ta, conveniente en atención a la  consistencia de 

l as muelas, su superficie activa debe disponerse de 

manera que forma ángulo con el borde de l a cinta. El 

vac i ado.sucesivo puede regularse variando sencilla ­

mente la magnitud del ángulo mencionado, lo cual  se 

consigue, por ejegio, desgastando dicha superficie  
de l as muelas con -un diamante*

Con los ejemplos de ejecución del apa­

rato de amolar expuestos en l as figuras 2 a 4, pro­

visto de muelas 20 colocadas principalmente en l a 

forma antes indicada, se logra hacer posible el ajus­

te  de l as muelas de modo que se pueda regular a volun­

tad l a extensión del vac iado sucesivo de los bor­

des de l a cinta, disponiendo los ejes de rotación 

30 de l as muelas 20 en planos o junto a planos que se 

extiendan a tr avós de los bordes sometidos a t r at a-  
miento, y colocando los árboles 30 en este plano de
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manera ajustarle, parte en dirección opuesta a los 

bordes de la  cinta, y parte de modo que puedan fo r- 

mar el ángulo conveniente con dicho borde»

-Sote ajuste de los árboles se consigue 

en la  forma dé ejecución expuesta colocando los so­

portes en que descansan los extremos del árbol 3 de 

modo que un soporte 31 pueda girar sobre un plano que 

se extiende transversalmente al plano, en tanto que 

e l otro soporte 32 puede desplazarse principalmente 

hacia el borde de la  cinta. Ambos soportes 31 y 

32, que según l a figura 4 son de bolas esférica», 

descansan en un brazo 34 articulado por el pivote 33 

al bastidor 7, y ajustp/ble en altura, pudiendo el so­

porte 32 correrse con relación al brazo 34 con ayuda 

de un volante 35. Para ¿justar simultáneamente el 

brazo 34 y l as muelas 20 en altura, sirve un volan­

te 36 que coopera con una transmisión dentada 37.

Esta hace girar dos torn illo s  341 pasados a rosca on 

el brazo 34 , y cuyos extremos se apoyan contra les 

topes 40 dispuestos en el bastidor y f i jo s  con pre­

ferencia a un árbol giratorio 39. Las muelas 20 re­

ciben impulso mediante correa de un motor el ctrico  

41 montado en el brazo, a cuyo fin  el árbol 30 l l e ­

va una polea 42, Para vaciar los bordes diagonalmen­

te  opuestos de la  sección transversal de la  cinta, 

las muelas se colocan por pareja» sobre sus res­

pectivos brazos 34 , que descansan en el bastidor 7 

por medio del perno de aje 33 comúm a ambos brazos y 

del árbol 39. Como a ambos extremos libres del ár­

bol del motor se disponen poleas de mando, el mismo 

motor 41 puede servir para mover ambos árboles 39,

Los brazos desarrollan asimismo un movimiento recí-
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proco de aproximación por influencia del resorte 44̂  

y asimismo pueden ser accionados por al árbol gira- 

torio mediante pieza* adicional®» 4 5 sujeta» al mis­

mo.

Con ayuda de la disposición descrita, 

cada una de la* piedras 20 puede ajustar*®, en a l ­

tura, en parte mediante los volantes 36 contra el 

efecto del resorte 44, y en parte, con ayuda del vo­

lante 35, para el vaciado sucesivo de los bordes de • 

la  cinta de acero conducida entre los rodillos 21 

y en dirección transversal a los mismos. Los p i­

votes 30 de la* muela* pueden ajustarse, por con­

siguiente, de modo que formando cierto ángulo en 

V con el "borde de la  cinta, den a la* superficies de 

trabajo de la» muelas, que pueden ser cilindricas o 

cónicas, una inclinación adecuada con respecto al 

"borde de la  cinta. La* figura* 5 y 6 representan 

con ma» detall® como de"ben ajustarse la» muela» con 

elación a la  cinta y a su dirección de avance, in­

dicada por unaflecha» fc>e ve claramente que el án­

gulo entre la  superficie de t r a"bajo de cada muela y 

el "borde de l a cinta, que constituye una medida de 

l a sucesividad que puede conseguirse con una de­

terminada muela, depende principalmente de la  an­

chura de esta muela y de l a profundidad de tra­

bajo a ju stada.

En l a f o ^ a  de real i z aión de l a máqui­

na que representa l a figura 1, cada f i lo  pasa una 

vez s í y otro no por l a» mueles de un l ado del cor­

te , y la* demás por l as del otro lado, con lo que el 

corte, durante el avance de la  cinta, se somete a un 
trabajo que armoniza muy ¡bien con los métodos de va­

ciado acreditados en l a práctica»
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i descrito puede variarse en muchos respectos. s i  

el árbol lleva en un extremo una muela y en el otro 

una polea para correa, estando sostenido en un solo 

soporte, podrá ajustarse disponiendo este soporte 

desplazadle en parte hac ia el borde de l a cinta, 

y en parte giratorio sobre un eje perpendicular al  

plano, principalmente. Es c laro que el aparato de 

amolar puede emplearse también cuando l a cinta solo 

^aya de a fila rse  a lo largo de uno de sus bordes, y 

aprovecharse también cuando el corte sea de forma va­

riable en sección transversal.

En ocasiones en que l a cinta deba de­

jarse libre , pueden apartarse l as muelas de su po­

sición activa dsndo vuelta a la  pieza adicional 

4 5 del árbol 39 montada en el bastidor 7. Cuando 

los apéndices 45 de todos los aparatos de a fila r  es- 

ten asociados mecánicamente, con un solo mecanismo 

de dirección bastará para apartar de sus respecti­

vas posiciones de t r abajo todas l as muelas a la  vez. 

El mando para dejar libre  l a cinta respecto a las 

muelas 20 puede unirse tambéen con un mecanismo apro­

piado para so ltarla  de sus apoyos (rod illos) 21, de 

modo que baste una sola maniobra para soltar com­

pletamente l a cinta de l a máquina 6 de que se t r ate ,

Cuando, l a cinta de acero, afilada ya 

por completo y e laborada en condiciones de fá c il se­

paración, lleg a  a la  prensa 19, pueden separarse las 

hojas sin d ificu ltad , aunque l a cinta, se haya templa­

do, gracias a l?s  abertura» 29 o l abrado análogo de 

la 0 lin e as de separación 27, Esto permite dismi­

nuir el f i lo  de l a herramienta punzonadora, lo cual  

es de importancia, pues l a cinta de acero templado no

t i  1 í  6 •
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consiente el empleo de herramientas preparadas para 

traloaJ0 completo de c iza lla .

La» hoja3 de afeitar separada» de la  

cinta ha jan por s í misma» a uno almohadilla colecto­

ra (figura» 8 y 9), compuesta de una pieza 46, pro­

vista de árganos de guía para lp-S hoja», y de una to ­

pa o elemento análogo 4 8 sujeto con un to rn illo  47 a 

la  pieza 46» Los órganos de dirección son clavi­

ja» 49, bus por medio de los agujeros 28 abiertos en 

las hojas, la» van colocando en posición conveniente 

para formar p i las . Una vez introducido en la  a l­

mohadilla si número conveniente de hoja» &© afe i­

tar, se produce un cambio automático, retirando la  

almohadilla llena y poniendo otra vacia en su lugar. 

Una vez colocada en su s it io  la  t apa 48 que dirigen 

l as clavijas 49, el to rn illo  4 7 se introduce y aprie­

ta. en el o r ific io  central de l a p ila  de hojas de a fe i­

ta r , Las almohadilla» llenas pean luego a una, má­

quina de redondear cantos, donde se produce, entre 

otras operaciones, la  de eliminar l^c irregularida­

des que quedan en 50 después de la  separación, y 

se rectifican o repa»an los extremos de l as hoja» 

de afeitar, Para fa c ilita r  l a operación de cen­

trar l a almohadilla llena al colocarse en la  máqui­

na de amolar, la pieza 46 y l a cabeza del to m illo  4 7 

pueden llevar o r ific io s  de guía adecuados 51.

Los nervios o las ranura® pueden variar  

considerablemente en cuanto a posición forma y nú­

mero, pues, por ejemplo, pueden formar ángulo con el 

Larde de l a cinta. Bn sección transversal puede te ­

ner 1& pieza de labor diferente espesor, de modo que 

en los nervios sea superior y en l as estría» infe­

rior al medio. La pieza de labor puede tener tpm-
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¡anchura -igual a la  longitud de l aa hojas de 

afeitp.r terminadas. En este caso i ?a unidades se 

separaran por l as lineas que forman los bordes longi­

tudinales de las hoja»* Es evidente también que el 

invento puede aplicarse a cinta» o chapa de acero de 

espesores muy diversos, en cuyo caso l as líneas de se 

■oarpcién que marcan l as aberturas 29, a«í como l a dis 

tribución de los o r ific io s  28 a lo l argo de 1P cinta 

o de la  chapa puede ser distintade l a especificada 
aquí.

Los ^acnnis^on dQ mando y de guía de 

l a cinta de acero en l a máquina pueden variar consi­

derablemente, por ejemplo, el movimiento intermi­

tente en l a prensa podrá ser continuo, haciendo en 

forma adecuada l as herramientas de dicha máquina; 

del mismo modo que puede cambiarse el movimiento con­

tinuo de l a cinta, según el ejemplo, obtenido median­

te los rodillos tractores 8, por un avance intermi­

tente. para lograr l a fricción necesar i a en los 

rodillos tractores 8, pueden dotarse estos de rodi­

llo s  de presión provistos de resortes o de contrape- 

Boe, Para apretar bien l a c in tP contra los rodillos  

de tracción. Los órganos de guía transversal de l a 

cinta pueden ser de forma d istin ta  a los rodillos  

2 indicados, y consistir, por ejemplo, en polea* 

de apoyo o elementos análogos, montados en forma 

ajustable en el bastidor de Jn máquina*

Las muelas o elementos análogos pueden 
disponerse para a fila r  solo un borde de l a cinta de 
acero, en el caso de que l ps hojas de afeitar s ean 

de un solo f i lo .  La forma del corte puede ser tam­

bién d istin ta de l a expuesta en las figu ras . El

\ 1 i % 6 6
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mecanismo de mando de la» muela» puede también cam­

biarse en cierto modo, por ejemplo, impulsando cada 

una de ella» mediante un motor especial. La transa- 

misión de energía entre el motor y l as muela» puede 

ser el que mejor convenga, así como la colocación 

del motor con relación a ln» misma».

La» hoja» de a feita r fabricada» con­

forme al  invento, cuando van provista» de nervios o 

estría» longitudinales, pueden ejecutarse también de 

Jfietal tna» delgado que de cos^rumbre, pues t ales ner­

vios y estría» aumentan su solidez, sobre todo en 

sentido longitudinal.

-o -  K 0 T A -o -

Los puntos de invención propia y nue­

va que se presentan para que sean objeto de esta Pa­

tente de VSINT3 años, son los siguientes:

1? -  Una máquina, p p r o d u c i r  pie­

za» de labor para la  fabricación de hojer de afeitar, 

en l a que se hace pa,»ar una. cinta de acero, preferen­

temente delgada, sin templar y d* noHe .rectangu- 

lar, por mecanismos apropiados, como prensas o c i ­

lindros l aminadores, etc», para hacer en e lla  re­

bojos, veai ces. estrías, nervios, ondulaciones, etc* 

2? -  Una máquina conforme se reivindi­

ca en el punto lv, caracterizada por mecanismos pa­

ra templar y recocer las pieza» de labor para hoja» 

de afeitar, una "vez preparada.» en l-> forma expuesta» 

33 -  Una máquina para fabricar hojas 
de afeitar de cinta» de acero, cateterizada por af i -

15 -
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» larse a lo largo de uno de sus "bordea o de los dos, 

mientras alanza de modo continuo o intermitente, una 

cinta de acero provista de realces, rebajos, nervios, 

estrías, e tc ,, y templada previamente en toda su ex­

tensión o solo en los bordes, separando de la  cinta 

afilada las hoja® de a fe ita r .

4? ~ Una máquina conforme se reivin­

dica. en el punto 3?, caracterizada por someterse 

también l a cinta de acero, durante su avance conti­

nuo, a limpieza, pulimento, ataque de ácidos y 

desecación o a cualquiera otra u otras operaciones, 

por medio de aparatos dispuestos con ta l objeto a lo  

largo de e lla .

5? -  Una máquina conforme se reivindi­

ca en los puntos 3? o 4?, caracterizada por naSar 

las hojas, al mismo tiempo rué se separan de la  cin­

ta  en una prensa, punzonadora, e tc ., a unos órganos 

apropiados de guía, como clavijas, e tc ., con ayuda 

de o r ific io s  u otros arbitrios de que van provistas, 

antes de someterse a un vaciado d efin itiv o .

6? -  Una máquina conforme se reivin­

dica en cuel"n  •'era d varjos de los puntos preceden­

tes , caracterizada por tener uno o varios órganos 

(fe mando contados en un bastidor, en forma de rodi­

l lo s , carriles, e tc d is p u e s to s  para sostener l a 

cinta de acero y hacerla avanzar de modo continuo 

o intermitente, así como con varias muela» gira-  

toria» o elementos análogos de diversas graduaciones, 

colocados a lo l argo de la cinta de acero con el fin  

de vaciar uno de sus bordes o ambos mientras la  cin­

ta avanza, y unidos en su caso con órgaho® quet sopor­
tan la  cinta durante el vaciado, consistentes en ro­
d illo s  o carr ile s  de apoyo acoplados a le® muelas; 
aaicomo con órganos tensores para e stirar l a cin-

16
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ta, como rodillos, carriles* etc ,,

79 -  IJna máquina conforme se reivindi­

ca en el punto 3?, caracterizada por llevar los ór- 

ganos tractores, portadores o tensores, compues­

tos de rodillos, carriles, etc.,, o todos ellos, d 

dos de ellos solamente, para conducir en sentido 

transversal un? cinta de acero provista de uno o va­

rios elementos de guía, como' realces, reunios, ner­

vios, estrias, ondulaciones, etc*, una o varia» ra­

nura», "bridas, e tc ., alrededor,

89 -  Una máquina conforme se reivin­

dica en el punto 6 9, caracterizada por disponerse 

los rodillos o sus análogos a ^ b o s lados de cada 

muela o de c^da p«r d* muela», pp.ra apoyarse a am­

bos lados planos de lg  cinta de acero, p.sí como por­

que uno o ambos rodillos de Cada pareja llevan una o 

vsrias ranura», brida», etc . 9 alrededor.

99 -  Una máquina para fabricar hoja» 

de afeitar, según cualquiera o varios de los puntos 

6 ? ,  79 u 89, con varios rodillos dispuestos a lo  

largo de 1 p cinta de acero, para hacerla avanzar; ca­

racterizada por-que todos los rodillos tractores, 

con excepción del primero, contado en el sentido de 

avance de l a cinta, dispuesto para impulso directo, 

comunican con el fondo de energía por medio de aco­

plamientos de fricción con resorte o contrapeso, y 

se mueven a mayor velocidad de rotación que la  del 

rodillo  impulsado directamente desde el foco de ener­

gía*

109 -  Una máquina confórmese reivindi-
•

ca en el punto 69, Caracterizada per colocarse los 
ejes de rotación de l ss muela» o elementos análo­

gos en planos o junto a planos que se extienden a

-  17
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travQa del "borde de cinta en tratamiento, siendo la  

forma de la.s superficies de t r abajo de la» muela» 

ta l que l as generatrices, en l a posición de vac iado, 

formen un ángulo oblicuo con el "borde de la  cinta, 

Par a fa c ilita r  el vaciado sucesivo de esta*

119 -  Una máquina conforme se reivin­

dica en el punto 6 9, caracterizada por situarse los 

ejes de rotación de Ip.s muelas en planos o junto a 

planos qua se extienden a t r aves del borde de cin­

ta en tratamiento, y porque l a muela, »e coloca 

a fila r  uno de los bordes o ambos de t al  modo que co­

da borde, que forma un f i lo  formado por dos in c li­

naciones, sea trabajado por uno u otro lado del 

borde de la  cinta .

129 -  Una máquina conforme se reivin­

dica en el punto 69, caracterizada por disponerse 

los ejes de las muelas en el plano que se extiende 

hacia el borde de l a cinta, pe.ra poderse ajusxar, 

en parte hac ia dicho borde, y en parte de ta l mane- 

ra que puedan for&arjcon este ángulos arbitrarios que 

permitan un vac iado sucesivo y rectifica os con ca.d3 
muela.

139 -  Una máquina conforme se reivin­

dica eu el punto 109, caracterizada por disponerse 

cadp eje de rotación aju stable merced n su asiento 

en un solo soporte que puede correrse hac ia el bor­

de de 1? cinta y girar sobre un eje, pivote, e tc ,, 

esencialmente perpendicular al  plano,

14 9 -  Una máquina conforme se reivin­

dica en el punto 129, ca,racterizada por disponerse ep 

ca.da eje de rotación una o var ias muelas, y descan­

sar aquel, en dos soportes situados en los extremos, y

-  18 -



§- lino de los cuales gira en torno a un eje extendido per»

pendícularmente al plano, mientra» el otro, merced 

a árganos de ajuste especiales, se puede correr prin» 

cip al mente hac ia el "borde de la  cinta*

15? «.Una máquina conforme se reivin» 

d ica en cualquiera o en varios de los puntos 6 a 14?, 

caracterizada por se exactamente cilindrica® la® 

superficies de trabajo de l as muelas'o elementos 

equivalentes.

\ 1 1 2 6 8

16? » Una máquina conforme se reivin» 

d ica en- cualquiera d en varios de los puntos 6? a 

15?, Caracterizada por colocarse l a® muela® u oré­

ganos análogos pg,ra ser movidos de manera autónoma, 

por transmisión de fuerza, bien por medio de un 

motor eléctrico para cad« una, o bien por un motor 

electrice pa,ra cada. pa.r de muela®*

17? --Una máquina conforme se reivin­

dica en cualquiera o en varios de los puntos 6? a 

16?, caracterizada por montarse en forma ajusta- 

ble la® muelas u órganos equivalentes en tomo a 

los órganos de guía, con órganos especiales de des» 

embrague, dispuestos de manara ^u  ̂ toóas l as muelas 

y los árganos de «juste puedan dejar a l a vez en 

libertad l a cinta*

18o* *• Unajftáquina para fabricar hojas 

de a feita r  o piezas de labor para las mismas11»

Tal y como se ha descrito en la  if^ o r ia  

que antecede, representado en lo s dibujos que se 

acompañan y con los fines que se han especificado# 

Esta Memoria cont&a de diez y nueve 

hojas escritas por una sola cara*

Madrid* 8 de Febrero de 1929** P• A* • - -Alberto de Elzaburu
- 19 » Por Podar
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