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Egte invento se refiere a métodos para produoiri

un filo duradero y extremademente afilado en una hoja de I

afeitar o instrumento de corte similar. l
i
i El afilado de hojas de afeitar mediante téenicas

5 ' de produccidn en serie implica una serie de operaciones de

‘abrasién ( emolado y vaciado) para producir el filo de a-
?feitar deéeado afilado y duradero:, En cada operacidn de
abrasién se forma una faceta en el borde de la hoja que es-
+4 siendo afiladoy cuya faceta es modificada en sucesivas
10 . operaciones de abrasién de finura cada vez mayor% En tal
serie de operaciones de abrasi6n; es esencial reducir al

ninimo los posibles dafios en la arista final del filo de

hoja, al tiempo que se proporciona un borde uniforme que
sea duradero en 1a medids deseadely Un problema especial
15 Ese refiere a los llamados defectos de "puntos vuelios",
loe cuales se producen al final de la {ltima operaciéﬁ de
sbrasién, Ademés, en ciertas hojas de afeitar, es desea-

ble que el grueso del borde afilado de la hoja sea mfnimo

pues un borde relativamente delgado parece mejorar las carac-—
20 ter{sticas de adecuacifn para el afeitado de la hojal No

obstante, & fin de proporcionar adecuada resistencla y du;

racifn de la hoja, cieritos materiales de hoja requieren un
éngulo cbmpréndido (dngulo entre las caras) relativamente
grande en la arista final del borde afilado, Un ejemplo

25 particuler de tal material de hoja es el material de acerp

aleado, flexible; de utilidad para hojas de afeitar del tim

po de cinta;, Tal acero reacciona con las ruedas abrasiva
de una manera que modifica las caracterf{sticas de abrasifn
del material abrasivo.

30 En consecuencis, un objeto de este invento es
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formar un filo de gran calidad en utensilios de corte y
especialmente en el borde de afeltar de una hoja de afel-
tar;

Otro objeto del invento es mecanizar por abra-

;aién el borde de un instrumento cortante de tal manera que
i se eliminen los daffos & la arista final del instrumento

cortantd; que frecuentemente se producen durente los pro-

i cedimientos de sbrasién conocidos,

Todavia otro objeto del invento es afilar una
hoja de afeitar u otro insirumento cortante, de tal manera
que no sea necesario someter el borde afilado a una opere-~
cifn de suwavizado o asentado despuds de la operacidn de

ivaciado final,
De acuerdo con el invento, se ha provisito un mé-

todo de afilar el borde de um instrumento cortante, espe-

‘eialmente de una hoja de afeitar, para formar superficies
ide faceta convexas, en las cuales el dngulo comprendido de
ila faceta disminuye 2 medida que aumenta la distancia desds
gla arista final, que comprende mecanizar por abrasifn ini
:cialmente le aristae final del instrumento coritante con un
dngulo comprendido relativamente grande, y mecanizar luego
‘por abrasién las superficies del insbtrumento a distancias
cada vez mayores desde dicho borde final, al tiempo que se
disminuye el 4ngulo comprendido’

En la aplicacidén del invento a la fabricacidn de
hojas de afeitar de alta calidaa; las superficles de face-
ta convexas se forman de preferencia en una fase de vacia-
do fino o de acagbado a continuecifn de una fase de amolado
¥y de una fase de vaciado basto. Dos muelas abrasives para

vaciado fino, yuxtapuestas, que cada una tiene formada en
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en su superficie circunferencial una meseta helicoidal,

eatdn montadas de modo que las dos muelas estén intercala

y definen entre ellas una sepasracidn de agarre. E1 didmetro

de cada muela varfa a lo largo de su longitud, de modo qui

das

8

la muela se va estrechando de hecho y, por comsiguiente, el

éngulo entre la superficie abrasiva en la separacién de a%a—
par

rre de interseccién cambia a lo largo de la longitud del

; montado,

El dngulo del plano definido por los ejes geoméiri-

cos de las muelas de vaciado con respecto a la trayectori

la hoja (éngulo de inclinacién) puede ser hecho variar en

margen sustancial pero, en realizacidnes particulares, se

comprobado que un dngulo de al menos unosg 52 produce resu
dos ventajosos. FEl margen de Angulos de coﬁtgctoa de las

las sbragivas con el borde que estd siendo vaciado, para

may superficies de faceta convexas, puede ser cambiado para

cualquier 4ngulo de inclinacién dado, por ejemplo, varian
longitud o el didmetro de las muelas, o variando la orien
cién de los ejes geomdtricos de las muelas. El margen de
los que pueden obtenerse en la préctica del invento se ex
den desde un semidngulo de entrada de 602 hasta un semifn
de salida de 02, En general, no es necesaria una transioil
Yan amplia del-éngulo de contacto, y en una realizacién
particular se ha comprobado que producen resultados suma-
nente satisfactorios un semidngulo de entrada 162 y un se
miéngulo de salida de T2 '
Empleando el ﬁayor dngnlo en el extremo de entr
da se ha comprobado que pueden disminuirse las alteracion

de la arista final de la hoja, en particuler en la parte
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final de su contacto con lag muelas de. vaciadd; produ~

oidndose un filo de hoja de calidad mejorada, Este

{  caracteristica es particularmente ventajosa en el caso
de acero que incluye elementos de aleacifn, teles como-

cromo 0 molibdeno, - los cuales hacen variar la aceidn

L% ]

§ -recfproca entre el acero y la muela abrasive, y lasg ca-
racteristiocas de abrasifn de las muelas, Tel acero es

el acero de aleacidn relativamente blando, especlalmente
dtil para hojas flexibles del tipo usado en una flaguina

10 de afeitar del tipo de cinta., Se comprenderd que, aun-

que el invento tiene ventajes especiales en relacién con
le operacifn de vaciado final en una hoja de afeitar

del tipo de cinta, puede usarse en otras operaciones de
abrasidn en la formacifn del filo de otros tipos de hojas
15 . de afeitar y de otros instrumentos cortantes.
i Una hoja de afeitar cuyo borde se afila de acuerdo

con el invento se verd que tiene marcas de abrasidn

6,11.68
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12 con la perpendicular al borde de la hoja. Tales ho-

jas poseen nejores caracteristicas de adecuacidn para el

afeitado, sin necesidad dec utilizar una operacidn de sva-

1

vizado adicional que se efectlia corrientemente para ende-
rezar y suavizar los bordes. También puede usarse el in- :

vento para proporcionar una configuracidn lisa de bordesﬁ
- H
teniendo la arista final de la hoja un éngulo comprendi- :

do relativamente grande (lo cual hace que aumente su dura

3
H

3
i

cibn) y un cuerpo de borde de afeitar relativamente_del—;
gado. :

Con objeto de facilitar una perfecta oomprén— :
sifn del invento, se describiré éste a continuacién en re
lacibn con los dibujos en los cuales: ;

Ta Fig., 1 es una vista lateral esquemdtica de %
un aparato para afilar hojas de afeitar empleado en la
préctica del invento.

La Pig. 2 es una vista desde arriba, esquemétii

ca, Ge dos muelas de vaciédo fino o de acabado, dispues-~
tas en la configuracidn empleada en el aparato represen—
tado en la Fig. 1, en la prictica del invento;

La Tig. 3 es una vista lateral esquemitica de
la configuracibén de nuelas para vaciado fino o de acabado,
ilustrada en la Fig. 2%

La Tig. 4 es una vista desde un extremo esque-
mética de la configuracidén de muelas de vaciado ilustra- |

da en la Fig. 23 %

Las Tigs. 5 y 6 son diagramas de las configura-

¥

ciones (ampliados 2400 veces) de un borde afilado de la

manera usual de una hoja de afeitar, y de un filo de una

346021
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‘de vaciado para uso en el aparato representado en lag

hoja de afeitar afilado de acuerdo con el invento, fés-
pectivamente;

La Tig. 7 es un diagrama geométrico en que se
ilustra una forma preferida del perfil y del montaje de

una muels para vaciado fino, en la prictica del inventos;

La Fig. 8 es una vista lateral esquemética de

la estructura para modificar la superficie de la muela.

Figs' 2"‘ 4'0
Las Pigs. 9 y 10 son vistas esqueméticas desde:

arriba y desde un extremo, respectivamente, del aparato
ilustrado en laFig. 8; y
Lo Pig. 11 es un diagrama geométrico que jndi-

ca las relaciones geométricas para modificar una super-

ficie de muela de vaciado mediante el aparato ilusteado
en las Figs. & - 10.

En la Fig. 1 se ha representado en forma esque-
nédtica un aparato para afilar el borde de una hoja de :
afeitar, de acuerdo con el invento. La hoja de afeitar
10, que en esta realizacibn estd en forma de cinta conti%
nua de snchura uvniforme y que tiene un 0,40% de carbono ;
¥y un 13,5% de cromo como constituyentes metaliérgicos '
principales, ademds del hierro, solamente ha de tener un§
borde 12 afilado (su borde superior). Ese borde superior;i
12 es sometido a operaciones de amolado en la fase 14 g
mediante un par de muelas de esmeril 16 montadas para ;
rotacibn alrededor de los ejes geoméiricos 18; una ope- f
racidén de vaciado basto en la fase 20 mediante un par deg

muelas de vaciado 22 montadas para rotacibn alrededor deg

los ejes geométricos 24; y una operacibn de vaciado finog
t

346021
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! tiene un éngulo comprendido del orden 92 a 132, Esa face-

¥

vaciado 28 estrechadas, montadas para rotacibn alrededor
de ejes geométricos 30. La cinta 10 de hoja de afeitar es
accionada a velocidad uniforme de manera adecuada, como
ge ha indicado esqueméticamente, nediante los rodillos de
salida o de recogida 34.

IEn la realizacidn ilustrada, la operacibn de

amolado en la fase 14 y la operacibn de asentado baéto
en la fase 20 se efectian con un aparato de disefio us&al,
es decir con dos muelas abrasivas montadas frente a 1os
lados de la cinta de hoja de afeitar. Cada par de muelas
es accionado a rotacibn alrededor de ejes geométricos .
que se extienden paralelos al borde 12 de la cinta 10 de
hoja. En la realizacidn ilustrada, las muelas abrasgivas

en la fase 14 de amolado son controladas para amolar el

- A0 ke e e s A st o E e

filo 12 de la cinta 10 hasta una faceta controlada que
: . |
ta es luego suavizada mediante muelas abrasivas de esmeril
més fino montadas en la fase 20 de vaciado basto, ¥y se
forma una segunda faceta que tiene un 4ngulo comprendido
del orden de 112 a 172, y una longitud de faceta de apro-
ximadamente 0,127 mmo.

El filo 12 de la hoja vaciado en basto es luego

sometido a una operacibn de vaciado fino o de acabado en

la fase 26, en la cual es sometida la hoja a una opera-

cién de abrasidn retrocediendo desde la arista final has-i

. 1
ta una distancia de aproximademente 0,025 mm. Esa operacién

. 3 T s ]
de vaciado de acabado proporciona una superficie 24 de ]

faceta convexa, como se ha ilustrado en el diagrama de la

Pig. 6, la cual tiene un 4ngulo comprendido del orden de

346021
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f{1a superficie 38 de faceta final sustancialmenterecta de

: ¥ il
282 en la arista final de la hoja. Ia configuracién de 1a

suﬁerficie de faceta curvada 36 puede ser camparads con

la hoja sometida a vaciado de acabado del modo usual, re-

presentada en la Fig. 5.
Esa configuracién convexa de la faceta final 36

. s producida por la fase 26 de vaciado final mediante el
uso de dos muelas brufiidoras 28 de configuracibn tronqéé

cbnica modificada que estén montadas para rotacién alre-

dedor de ejes geométricos paralelos que estén inclinados
con un 4ngulo de inclinacibn de aproximadamente 52, con
i relacifn a la trayectoria de la hoja; tal como quéda de-
finida por el portahoja 40, como se ha indicado en las

!Pigs. .2-4. Cade muela vaciador 28 es té fabricada de un o

material abrasivo de un grado de finura adecuado, tal

como de carburo de silicio, de allmina de diamente o de :

‘una combinacién de tales materiales. Cada muela 28 tiene |

%en esta realizacibn una longitud de 127 mm y un radio

(fl) en su extremo mayor (punto A) de 71,12 mm.; y un radio

(rS) en su extremo menor (punto C¢) de 68,88 mm. Cade mue='

la 28 estéd montada sobre un eje 42 wue incluye monturas

de cojinete 44, 46,'los centros de las cuales estén espa— .

ciados & 355,6 mm. entre sf. ¥n cada eje hay situada una |

§rueda dentade de accionamiento 48 entre 1la montura de

E cojinete 44 y la muela 28, Los ejes 42 estén montados en

bloques de coalnete adecuados (no representados) para ro~-
§ tacibn alrededor de ejes geométricos paralelos que estén
?inolinados gproximadamente 52 con respecto a la direccibn
% de desplazamiento de la hoja 10, guiada por el soporte

' 40, como se ha indicado en las Figs. 1 y 3. La superficie

| 346021
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|

1 de la muela de vaciado en frio se ha indicado mediante

| v s -

t

;Una circunferencia intermcdia se ha indicado mediante la

i 1fnea de trazos 64. La trayectoria del filo 12 de la hoja !

- 21inea recta en el centro de la muela es de aproximademente

circunferencial de cada muela 28 tiene formada en ella
una hélice pafa definir una serie de mesebas 50. Las
muelas estdn montadas de modo que esas mesetas estén in-
tercaladas y definen una separacidn de agarre 52 a tra-
vés de la cual pasa la cinta 10, como se ha indicado en
la Fig. 4. Se han provisto disposiciones usuales (no re-
presentada) para enfriar y lubricar la cinta 10 y las

muelas vaciadoras 28,

En la Pig. 7 se ha representado una vista es-

W E

quendtica que ilustra las caracterisiticas geométricas

de una de las muelas 28 con relacién al filo 12 de la ho~

ja 10. En esa figura la circunferencia mayor o de entrada

el arco 60, y la circunferencia menor o de salida de la.

:muela, de vaciado se ha indicado mediante el arco 62.

es a lo largzo de una linea recta perpendicular a la linea
66 y al papel. Il eje geométrico del eje 42 estd indicado

;por la 1linea 68, y la posicibn de ese eje geométrico en 12

direceibn longitudinal en el extremo de entrada de la nmue-
:la vaciadora se ha indicado en el punto 4, mientras que 15
7posioi6n de ese eje geométrico en el extremo de salida de
la muela se ha indicado en el punto C.

Como la interseccidn de las superficies tron-
cocdnicas de las muelas 28 (si sus conicidades fueran rec-

;tas) es un hiperboloide (la desviacibn con respecto & una

0,022 mm. sobre los 127,0 mm. en la realizacién antes des-

}
erita) es deseable modificar la conflguraclén de las s%%er-

34602
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fino 28 mediante el uso de una muela verificadora :La_cuali

| és movida en una direcciln en general transversal con Té-

14 10 1 ¢ s et APt e

AR
] ‘WJ}A
3

- v
aF -
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ficies de las muelas vaciadoras ligeramente para prépof-
cionar una interseccibn en linea recta esas muelas. En
la realizacién preferida, esa modificacién se logra mon-
tando el eje 42 que lleva una muela vacladora abrasiva
28, en una méquina de rectificar roscas del tipo indicado

en las Figs. 8-10 y rectificando la muels de vaciado en

lacibn al eje 42. Como se ha indicado en las Figs; 8-10

se ha provisto una muela verificadora 70, de 452,1 mm.,

de didmetro, la cual esté montada a rotacibn alrededor

del eje geométrico 72, Junto a la muela verificadore 70
hay dispuesta una mesa 74 sobre la cual hay montado ﬁh.

carro T6 para movimiento en una direccibn paralela al eje

geomdtrico 72, Montada sobre el carro 76 hay una estfpc;

tura 78 de contrapunto fijo y una estructura 80 de cabe-

zal ajustable. El eje 42 que lleva la muela de vaciado

fino 28 a verificar, es situado con sus extremos soporta-

dos en el contrapunto y en el cabezal 78, 80 respectiva-

H

mente, y con su rueda dentada de accionamiento 48 en apli
caclbn con un accionamiento adecuado 82 (indicado esqueméf
ticamente) de modo que el eje pueda ser hecho rotar por ei

motor 84 de accionamiento.

Con referencia al diagrama geométrico de la Fige
11, las coordenadas de la posicibn del cabezal 80 con reng
lacidn a la mumela verificadora 70 implican decisiones en
cuanto al dngulo de vaciado en ¢l extremo de entrada

Colipe Fig;' 7) 3 el éngulo de vaciado en el extremo de

1 -
salida (ON 3 — Fige 7); y el radio r, con el que se corta

el dngulo de entrada (un cierto radio arbitrario menor que

346021
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el que exisbte en la rueda a ser rectificada).

El radio r3 del extremo pequefic de la muela

viene entonces determinado de la ecuacibn:

ry chs oL 1 (2)

r =

coscf?3 :

[

e rtany

Ia elevacibn del centro del extremo de radic i

i grande de la muelsa por encima del extremo de radio pequé—f
'

fio se determina de la ecuacidn:

i
]
§
It
i
H

ry sen (ot 1 =0 ) ‘ ;
~i (2) - ]
3 S

cos

El 4ngulo de inclinacién \*/ con el que entonces;

se mecaniza la cabeza viene determinado por la ecuacildn:

sen (0§l -0(3) ()

sen \‘J = 1

4 cos«a43

donde t = longitud de la cara de la rueda,

El célculo de la posicibn angular dei eje de lal
muela en la banca de la rectificadora de roscas exige co-
nocer el valor de un cierto tercer radio de muela entre
los radios grande y pequelio de la muela. Por comodidad de
cédlculo, ese radio intermedio r2 se detlermina en un puntoA

a mited de recorrido entre los dos exiremos de la muela,

0 sea que AB = BC = * en la Fige To

In virtud de Eas fbrmulas conocidas que relacio-

| 346021
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nan la longitud de los lados con la magnitud de los éngu-
los de un triéngulo se tiene que

ry =4 @27 -2 r (/2)e0s B (4)

r =r 1 _ 5. fcosﬁ (5) - -

2 1. 3 (6)

: la Fig. 11 es una vista esquemdtica en sentido transver-

i
4

: sal a la longitud dé la bancada de la rectificadora de

roscas, donde W es el radio de la muela verificadora y

i

|

grl, r2 ybr3 son los radios de las muelas abragivas de la
§ Fig: 7. El1 eje geométrico del eje 42 en que va montada
Ela muela se ha indicado eh proyeccidn mediante la linea
§I-J medida desde los extremos del eje 42. La posicibn an-
gular de ese eje geoméirico (el objeto de este cdlculo)
viene determinado‘por la coordenada vertical g (la ele-

3vacién del extremo de entrada Gel eje de la muela vacia-

| 346021
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dora sotre el extremo de salida) y por la coordenada ho- |
rizontal m. El extrecmo I del eje de salida es situado
por el centro fijo de la bhande de 1a recmfa.cadora de rosi
cas en el centro de la muela verificadora 70 (represen’aa—-!
do como el punto E en la Tig. 1l). Para determiner las

coordenadas m y g del eje geométrico del eje en la Fig.

11, se calculan los valores del dngulo {y de la longi-
tud proyectada n. g

EL 4ngulo X se obtiene de la solucibn siplﬁltawé
nea de las ecuaciones para los tridngulos EKP y EMP en :l.amff
Fig. 11,

5 :
para EFKP: a h” 4 ¢® = 2 he cos )\ (1)

i}

pare EIP: b° = b°/4 + c° — he €08 >\ (8) ’

it

Multiplicando (8) por 2 y resténdole (7):

i
h= \/2a2 + 202 - 4v° ) |
i

Sustituyendo en la ecuacifn (7) el valor de h

dado por la ecuacibn (9) se tiene ques

= sen 6 (10)

cos)\ - ®° 4 30°

20 ‘ ‘
28% - 102 1 20°

yaque:9=180?;7§ 346021
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2
cos & = 4b2 -8 - 302
(12)
zfv/ 202 - 4b° 4 202
5 Deben ohtenérse los valores de los lados del

tridngulo EPI de la Fig. 11 con objeto de caleular los

dngulos P, y luego ¢ y por tamnto Y o
' De las relaciones proporcionales (Fig, 3):.;_’

is oh
10 = (12)
y |
n =Xh L !
3 (13)

donde o0 es la distancia desde el extremo pequefio de la

1
2 muela 28 sobre el eje al centro I del cojinete 44 que

acopla el punto de centro fijo.de la rectificadora de

rosca con el extremo del eje; )\ es la distancisa entre
t los centros I, J de los cojinetes 44, 46 del eje 42; %

es la longitud de la muela abrasive 18; y h fué calcula- ’

20 ' J |
! da en la ecuacibn (9).

Del tridngulo EPI de la Fig. 11 y de la relacidn

que liga las longitudes de los lados con las magnitudes

de los 4ngulos de un tridngulo se tiene ques

2

=02-¥-i - 2 ¢l cos ©

2
25 o

(19
sen g~ = cos /f = ¢ sen © !
4 )

e §

Eliminando de (14) §

cos«r_ ¢ gen © 346021
(16)
'/ 02=i2—2oi cog ©

-1 5
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: f 2 )
’ \//; + 1% _ 203 cos ©

Volviendo a eliminar
i-c¢c cos 6
sen 4X =

— ( 18)
\// ¢” = 1i" - 2¢i cos € ;

Por consiguiente, en el triéngulo IJG de la Tig,
11, y de las ecuaciones (12) (13) y (18): :

m = coordenada horigontal =

n (i -ccos®)

(19)
& = vertical coordinate = ;
|
nc sen 8 i
\//02 + i% ~ 2¢i cos & (20)

El calculado basado en las anteriores férmulas

se efectia como sigue:

Se 1lega & una decisién acerca de si el 4ngulo de

entrada Vél he de ser de 16% y de si se proveerd una caida
de 99 a través de la muela del vaciado de acabado de lon- |
gitué (t) de 127,0 mm, de modo quetS( 3 sea iguel a 72, La

muela se suministra con un radio de 76,2 mm, el cual seréd

rectificado hasta un radio de entrada rl de 71,12 mm,

38021
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68,878196 mn.
11,209197 mm.

De la ecuacién (1) Ty

De la ecuacitbn (2) f
De la ecuacibn (6) r, = 69,783452 mm,

Sumando el radio w (226,06 mm) de la muela ve-

rificadora a los valores de rl, r, y r3, obtenenos:
a = 297,200000 mm,
b = 295,843198 mm.
¢ = 294,938196 mm.
De la ecuacibn (9) h = 22,706634 mm,
De la ecuvacibn (11) Cos © = 0,060610

Resolviendo la ecuacibén (10) Sen € = 0;998162
34,499540 mn,
81,278730 mm.
5,953760 mm,
81,048860 mm.

De la ecuacibn (12) i

De la ecuacibn (13)

n
De la ecuacibn (19) m
g

n

De la ecuacién (20)

La muela de vaciado 28 y el eje 42 estén por

LN oA s AN S AR R A AL o

tanto montados sobre la bancade 74 de la rectificadora
de roscas de modo gue el extremo 46 del eje prbximo al '
didmetro gran de la muela estd situado subido a 81,0488602
mm y metido (hacia la muela verificadora) 5,953760 mm., ;
.JDg muela verificadora 70 de 226,06 mm. de radio es en- §
tonces alimentada hacia dentro y a través del eje 42 en é
el que va montada la nuela giratoris, haste que el opera~§
rio mide un didmetro de 142,24 en el extremo grande de
la muela,

i
!
?

Es deseable achaflanar las esquinas de las mese— -
tas 50 para hacer minimo el efecto de la transicidn entreg
las mesetas adyacentes de las muelas vacladoras aplicadas;

entre s{ 28 sobre el filo 12 de la hoja 10. Es ademés

346021 |
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deseable preparar las muelas vaciadoras 28 para rwicivuas

miento bajo condiciones de alimentzeidn relativamente fuer-
te sobre unas serie de hojas en una operacidn de penetra-
clén antes del montaje real de las muslas vaciadoras 28
en 1la 1linea de afilado, Dos muelas vacladoras de acabado
28, configuradas y preparadas de la manera anteriormente
descrita, son entonces montadas en la fase 26 en bloques l
de cojinete de modo que sus ejes geométricos son paralelos
vy estén inclinados wn gngulo de 5 grados con respecto al
portahoja 40, EL ajuste exacto de la cabeza vaciadora se
determina aplicando un medio indicador de la presiﬁn ade~
cuado (tal como una grasa) a las muelas vaciadoras avanzan-
do suavenmente lag ruedas al filo de la hoja 12, ILos ajus-
tes de los ejes 42 se regulem luego para obtener un contac-
+0 uniforme con el filo de la hoja en foda la longitud de
las mueles,

Se alimenta una cinta de hoja 10 a través del
aparato de afilado & una velocidad de 12m. por minuto, ¥y
se hacen rotar lss muielss vaciadoras 28 para hacer con—
tacto con el filo 12 de la hoja desde lados opuestos en
direccién hacia abajo, Como se ha indicado en lo que an-
tecede, esa operacidn de vaciado proporciona una configu~§

racién de faceta curvada del tipo indicado en la Fig., 6.

~En el tratamiento de cinta de acero inoxidable delgada,
: de 0,038 mm de grueso, se obtiene un fngulo comprendido

 de aproximademente 282 en la arista final, ZIas superficies

de faceta final producidas segin este método son facetasi

| convexas suavemente curvadas exentas de deformecién impor}
g tante pues se ha eliminado el efecto de deformacién del A

. contacto de la muela de vaciado final sobre el material

|
g
346021 |
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de cinta delgada en el extremo de salida de la fase 26 de
vaciado fino o de acabado.

Egte solicitud que corregponde & la presentada

_en Estados Unidos de América, el 14 de Octubre de 1966

bajo el nimero 586,873, se acoge & los beneficios del Arii-

culo 51 del vigente Estatuto sobre Propledad Industrial,

[P p—

Log puntos de invencién propia y nueva que se
Presenten para que sean objeto de esta solicitud de Paten-
te de Invencién en Espafia por VEINTE afios son los siguien-—
tess

1.~ Un método de vaciar el borde de un instru~
mento cortante, en particular de una hoja de afeitar, pa-
ra formar superficie de faceta convexas en las cuales ol
dngulo comprendido en la faceta disminuye a medida que au-
menta la distencia desde la arista final, caracterizado
por mecanizar por ebrasidn inicialmente la arista final
del instrumento cortante con un dngulo comprendido relati-
vanente grande, y mecanizar luego por abragién las super-
ficies del instrumento a distancias cada vez mayores desde

dicho filo final, al tiempo que se reduce el fngulo com-

2,- Un método de vaciar el borde de un instrumen-

346021

to cortante,
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Tal y como se ha descrito en la Memoria que an-
tecede, representado en los dibujos que se acompalien y
con los fines que se hen especificado,

Esta Memoria consta de veinte hojas, escritas

8 méquina por una sola cara,

Madrid,

P4,

P
R
-

[¥:

366021
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