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£1 invento se refiere g un procedimiento para la
fabricacibn de hojas cortadoras de criba de acero para apa-
retos afeitadores en seco, en que en un acero de dnta de
hoja se estampan los agujeros de la hoja cortsdora de cri-
ba, se rebordean los bordes de los agujeros y se rectifican
sus bordes de rebordeado.

Las hojas cortadores de cribe conocidas de la cla
se descrita presentan como un todo la dureza del material
de partida, de modo que los bordes de los agujeros rectifi-
cadoe, gue forman las superficies cortantes y las regletas
tienen igual dureze. ZIBsto tiene por consecuencia que se
hayan impuesto limites hacia arribs a la dureza de tales
hojas cortadoras de criba, es decir predominantemente por
dos razones, Una de las razones esa que la hoja cortadora
de criba como un todo tiené que tener una cierta elastici-
dad, es decir que no puede ser demasiado dura para corres—
ponder a las exigencias en el funcionamiento. ILa segunda Xa

zén para la limitacidén de la dureza a un determinado import

[+]

estd dada porgue los procedimientos de la estampacidn de lgs
agujeros y del rebordeado de los bordes de los mismos; cuan
do se trata de obtener una disposicidén y constitucidn de
los agujeros Sptimas en la técnica del afeitado, es decir
una proporcién de superficies favorables de los agujeros
respecto 2 las regletas, en que se tropieza con dificulta-~
des en el caso de material de partida demasiado duro.

Por estas razones ya se ha tratado fabrlcar hojas
cortadoras de criba, no de un acero relativamente duro,

gino de uno blando y endurecer sblo después las hojas aca-
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badag de agujerear y rectificar como un todo pars evitar
as{ las dificultedes al estampar. Sin embargo, esto ha de-
mostrado ser hasta shora téenicamente inejecutable, porque
en este endurgcimiento posterior siempre se manifiests una
distorsidn de la héja.

Ademds tambidn se conoce ya anteriormente, en la
fabricacidn galvanopldstioca de hojas cortsdoras de .criba el
aplicar una capa de revestimiento mds dura por una variacidn

de la composicidn del baflo sobre una capa bdsica de la hoja

cuya capa alcanza hasts los bordes de los agujeros. En cons
traposicién a esto,, el invento se refiers a hojas cortado-
ras que se fabrican de acero endurecible.

Una hoja cortadora de criba compuesta de acero,
me jorads segin el invento, para aparatos afeitadores ‘en
seco, en que las regletas, que transcurren entre los aguje~
rog, formendo una red coherente y presentan bordes de aguje
ros rectificados, se caracteriza porque la hoja en si se com

pone en esencia de un acero blando, endurecible y 6lo en .

la zona de los bordes de los agujeros rebordeados y rectifi
cados presenta una estructura de martensita superdura con
austenita residual submicroscdpica. Tal hoja cortadora de
criba, de acuerdo con el material de partida, presenta re-
gletas blandas y eldsticas, mientras que los verdaderos fi-
loz, es decir los bordes de los agujeros fectificados, re-—
bordeado§, son extremadamente duros. Tal hoja cortadora de
criba, por lo tanto, es eldstice como un todo, tiene cantos
cortantes de alto valor y su campo de agujeros pusde consti

tuirse a voluntad, y2 que la estampacién y deformacién no
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ofrece dificultades.

Im fabricacidn de las hojas cortadoras de criba
puede efectuarse de diferentes modos mediante aplicacidén de
un procedimiento de endurecimiento superficial, conocido en
si, para aceros endurecibles, que se describe en la memoria

de la patente austriaca 242.725. Egte procedimiento conoci-

"do consiste esencialmente en gque, siguiendo inmediztamente

a2 un calentamiento extremademente rdpido de la superficie a
endurecer de la pieza de labor, se ejecuta un revenido con
una velocidad tan elevada que se obtlene una capa superfi-
cial con una estructura, que a temperatura ambiente es meta
~-estable y austenitica, que por una accidn exterior, por
ejemplo, por un chogue ocasionado por via mecdnica, se trang
forms en una estructura de endurecimiento martensitica de
grano fino.

lediante aplicacidn de este modo de proceder, segin
el invento, pueden obtenerse hojas cortadores de criba par-
tiendo de un acero de hoja de cinbta blando, endurecible, que
no ofrece ninguna clase de dificultades de elaboracibn, es-
tampdndose en el acero blando de cinta de hoja los agujeros,

rebordedndose los bordes de los mismos y rectificando segui-

_damente los bordes del rebordeado, de modo que la hoja cor-

tadora de criba resulte en la deseada configuracidén acabada
con superficies de corte, pero todavia como un todo se com=
pone de un acero blando. En una segunds fase del trabajo
ahora en la zona de losg bordes de los agujeros rectificados,
rebordeados puede formarse uma zona merginal de martensita

con austenita residual superdura, submicroscdpica, calentdn-
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dose las superficies de corte de los bordes de los agujerocs
con un mechero de plasma durante breve tiempo & la tempers-
tura de austenitizacidén y enffiando seguidemente de nuevo
rdpidemente. En ello, por el calentamiento & modo de impul
gos & la temperatura de austenitizacibn y sucesivo enfria-
miento rdpido de los bordes de los agwjeros rectificados,
rebordeados,se producen zonasg marginales, gque presentan du-
rezs exXtremadamente alta,rmientras gue las propiedades del
material del resto de la hoja cortadora de criba se conser-
van de acuerdo con las del meterial de partida.

Un procedimiento de fabricacidn especialmente fa-
vorable para las hojas cortadoras de criba mejorades consig|
te, segin el invento, en que se parte de un acero de cinta
de hoja blando, endurecible, con un contenido de carbono de
mds de 0,5% y la rectificacidn de los bordes de los aguje-
ros rebordeados, de manera conocida en sf, se efectda con
calentamiento por impulsos del material, s temperatura de
auvstenitizacibn y sucesivo enfriamiento rdpido,

De esgta manera, por el hecho de que se utiliza
un material de partida blando y se aplica un procedimiento
de endurecimiento gue sblo comprende lo zona inmediata al-
rededor de los cantos cortantes, pero da por resultado un
grado de endurecimiento extremademente alto, se obtienen
hojus cecrtadoras de criba que, como ya se ha mencionado,
por une parte son muy eldstlcas, y por otra parte, presen-
tan cantos cortantes exactos con mdxima dureza, en 1o que
ademds el agujereado puede efectuarse de un modo tan denso

que las regletas formadoras de una red coherente, de lg ho-




10

15

20

26

30

‘, i um,, k3
Y ]'i I‘?\:"a\“.\- :
Pt ‘t:}'.‘\;
SRR )

ja cortadors de criba, pueden constituirse de un modo extre
nadamente estrecho. Ademds de ello este procedimiento se
caracteriza por su sencillez especial, porque el rectifica~-
do de los bordes de los agujeros rebordeados para la forma-
¢cidén de los cantos cortantes, como es conocido en si, da
por resultado al mismo tiempo el deseado procedimiento de
endurecimiento.

Las propiedades de dureza del mzterial de vartida
endurecible en si, pueden elegirse segin las exigencias ime
puestas a la hoja cortadora de criba, dentro de amplios 1i-
mites. Asi puede nartirse, por ejemplo, de un acero endure$1
do, que exclusivamente presenta una estructura de ferrita,
0 ya puede ubtilizarse un acero con estructura de dureza pre+
dominantemente mortensitica. Ha resultado ser especialmente
ventajoso partir de un acero de cinta de hoja blandb, que
por temple de un acero de cinte de hoja endurecido se obties
ne hasta un minino de dureza de Vickers de 450 kp/mmz. Con
tal material de partida puede ejecubarse el agujereado del
acero dd cinta de hoja y el rebordeado de los bordes de los
agujeros tan simplemente, que sin dificultades de elabora-
cidn puede conseguirse prédcticamente cualquier forma de re-
gleta, respectivamente de agujero y cualguler disposicién
de los agujeros.

El invento se explicard con mayor detalle en lo
que sigue mediante el dibujo, en que

la fig. 1 ilustra en seccidn transversal por un
acero de cinta de hoja agujereado, con bordes de agujeros

ya rebordeados y
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la fig. 2, igualwente en seccidn transversal, el
producto acabado, es decir la hoja cortadora de criba ya
rectificada y endurecida.

El material bdsico es uh acero de cinta de hoja
al carbono, endurecible o uri acero de cinta de hoja inoxiday
ble endurecible martensiticemente con un grosor de, por
ejemplo, 0,05 mm, que primeremente se endurece y despuds se
templd preferentemente desde 350 a 400 k:p/mm2 de dureza de
Vickers, de modo que para la verdadera elaboracidén estd dis.
ponible un acero blando en si come material de partida. En
esta cinta de acero se estampan entonces los agujeros de la
hojs cortadora de criba., Para ello resulta muy adecuado un
procedimiento descrito en la memoria de la patente espafiola
n? 277.766 de traccidén-corte de goma, en que, en una fase

de trabajo con la estampacidn, tambidn se efectia el rebor-

deado de los bordes de los agujeros. Esto se efectda de tal

rodo que la hoja se aplica sobre una almohadilla eldstica
vy con una estampa, cuyzs partes céneavas corresponden & los
agujeros, se efectln el proceso de estampacidn. Una hoja
egtampada de tal modo se ilustra en la figura 1 en seccidn
transversal por agujeros vecinos. Con 1 se designan aqud
los agujeros estampados y con 2 lag regletas, que permane-
cen entre los agujeros, que forman una red coherente, estan
do ya rebordeados los bordes 3 de los agujeros. Por el he-

cho de que este procedimiento de estampacidn se efectda en

un material de hoja blando, puede variarse dentro de ampliop

limites la forma y el nimero de los zgujeros por unidad de

superficie, ‘puesto que la deformacidn de tal material blan-
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do no ofrece dificultades. Especisluente por ello puede
fabricarse hojas cortadoras de criba ~on regletas 2 muy es-
trechas guc, no obstante, presentan todaviz vna suficiente
altura de los bordes de rebordeado, por ejexple 0,1 um,

La hojz claborade de esta manera, se souete segul

cmente a un preeego de afilado, que al mismo tiempo tambié

s

es un proceso de endurecimiento., En e¢llo es esencial que
el czlor presente se gporte gl material por impulsos ¥ que
se alcanee la temperatura de autenitizacién. Bs igualmente
importante que el materisl tambidn se enfrie de nuevo rdpi-
danente, lo que se efectia por evacuacién de czlor hacia el
interior del meterial. Por el suministro de calor por im-
pulsos, este wodo de »roceder se diferencia fundamentalmen-
te del conocido afilado llamedo de friccién, en el que en
medida limitada se obtiene un endurecimiento vor el cmlor
desarrollado en esencia continuemente, a consecuencia del
rozeniento del afiledo.

En el desprendimiento de material, que se efectial,
por ejemplo, en un grosor de 0,04 mm, llevindose la hoja
cortadors de criba al mismo tiempo al grosor deseado, en el
presente ejemplo & 0,06 mm, en los lugares de afilado ze
nregentan zonas marginales, estrechamente limitadas que,
por el hecho de gue consisten en martenzita con austenita
residual, superdura, submicroscépica, presentan una durcza
extremadamente elevada. Precisumente estes zonas margina-
les de los bordes de los agujeros rebordeados, rectificados
que en la fig. 2 se designan con 4, forman la superficies

cortantes 5 respectivamente loe cantos cortantes € de la

s
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hoja cortadora de criba. Por cllo tal hoja presenta excelen
tes propiedades de corte y no obstante es muy eldstica y de
ning¥n modo frdgil, puesto que el restonte material de la
hoja-Se'compone de acero blando., ZEsto es especialmente im~-
portante, puesto gue cada hoja cortadora de criba en el fun
cionamiento debe aplicarse bien con el blogue de cuchilla
abombado, gue coopera con la misms.

Por tal procedimiento de fabricacidn pueden conse-
guirge durezas de los cantos cortentes de la hoja cortante
de criba de por encima de 1000 kp/ﬁmz. Bstas son durezas,
gue no pueden alcanzarse en absoluto con los procedimientos
de endurecimiento usuales en otro caso en los aceros,
Adends se ha demostrado que la tenacidad y la resistencia
al desgaste de los cantos cortantes obtenidos segin el pro-
cedimiento descrito, son muy altas y es pequefia la tendencis
a roturas, por lo que la duracién de tales hojas cortantes
de criba es especialmente elevada. Esto se debe especial-
mente a que en el procedimiento de endurecimiento descrito,
a continvacidn de las zonas marginales duras, se forman deld
gadas zonas, cuya dureza es menor que la dureza del material
de yartide, cuando se ha partido de acero de cinta endurecid
_do., Ademds, las propiedades de registencis y elasticidad
de la hoja cortante de criba pueden fijarse prdcticamente a
voluntad por libre eleccidn del acero, ya que la influencie
de las zonas marginales de los bordes de los agujeros, sélo
endurecidas en una delgada capa, son de importancia secunda-
ria sobre las menclonadas propiedades. Los cantos cortanteg

tienen en ello la mdxima dureza aleanzable en acero, que ing
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clugo puede estar situadae por encime de le durcze de filos
formados de cromo Aduro.

Lz durezz de le zona marginal endurecida, que para
las hojas corbtantes de criba, descritas enteriormente a ti-
tulo de ejemplo, se elige. adecuadamente en promedio con
aproximadamente 0,04 mm, depende en ello ademds de depender
del meterial de la hoja, también de le velocidad del despre|
dimiento del material. In esta relacidén hz demostrado ser
convenienbte utilizar clases de acero con un contenido de
carbono de mds de 0,5% preferentemente aproximadamente 1%,

El desprendimiento de material, con simultdneo
calentaniento por impulsos ¥ el subsisuiente enfriamiento
rdpido en el proceso de endurecimiento se efectia mds favo-
rablemente de tal modo Que uwna cinta de hoja, en la que ge
habian estampado campos de agujeros para varias hojas cor-
tantes de criba, por ejemplo, aproximadamente 12 piezas,
con los bordes de los asujeros rebordsados hacle fuers se
tensa sobre un tambor macizo de metal y este btambor enfon—
ces, con rotacidn lenta, se comprime contra un disco de ace
ro répido, rotativo con elevada velocidad periférica. -Seg
la fuerza, con la que se efectie el apriete de la hoja con-
tra el disco, se desprenderd mds o menos material y por ell
repentinamente se, produce un determinado importe de calor
en la superficie de afilado que tlene gque :ser ton grande
que se alcance la temperaturs de austenitizacidén, que estd
gituada aproximadamente a 9009C, Después de este proceso
de afilado el tambor, sobre el que estd tensada la hoja,

procura inmediatamente una rdpida evacuacién de calor, para

1=

[
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lo que 1la hoja debe estar aplicada al mismo de un modo lo

nds saturado posible. Seguidamente, para conseguir las dis:
tintas hojas cortantes de criﬁa, la cinta de hojas se divi-

de en sectores conteniendo en cada caso un campo de agujerosp

Naturalmente que es posible una serie de modifica;
cionés del ejemplo antefiorﬁente indicado, sin abandonar el
alcance del invento. Asf, por ejemplo, puede utilizarse
como material de hojas, acero no endurecido, inmediatamente
laminado en frio, o bien la estampacién de los agujeros y

el rebordeado de los bordes de los .mismos puede efectuvarse

en fases de trabajo separadas., Tambidn el grado de la dure{
za del material de partida, puede elegirse en ello segin le

deseada deformabilidad, dentro de amplios limites.

- - - —
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Ta presente patente de invencidn, comprende las

siguientes reivindicaciones:

1o~ Procedimiento para la fabricacién de hejas
cortagdoras Qe criba de acero pars aparatos afeltadores en
geco, en gue en un acero de e¢inta de hoja se estaupan los
agujeros de la hoja cortadora de criba, se rebordean los
bordes de los agujeros ¥ se afilan sus bordes de rebordeadol

caracterizado porque se parte de un acero de cinta de hoja
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blando, endurecido con un contenido 8e carbono de mds de
0,5% y el afilado de los bordes rebordeados de los agujeros
de manera conocida en si, se efectdé nediante calentamiento
por impulsos del meterial a temperaturs de austenitizecién,
v seguidemente enfriamiento rdpido.

2.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 1, ca-
racterizado porgue se parte de un acero blando de cinta de
hoja, que se obtiene por revenido de uvn ascero de cinta de
hoja endurecido hasta por lo menos 450 kp/inm2 de dureza de

Vickers.
3.~ Procedimiento zemin los reivindiceciones 1

é 2, caracterizado porgue los bordes rebordeados de los agh
Jeros se rectifican hasta encima de las superficies de seva
racidn producidas por la estampacidn.

4.- Procedimiento para la febricacidn de hojas
cortadoras de cribas de acero para aparatos afeitadores en

58C0. .
Seglin se describe ¥y reivindicz en la presente me~

moria descriptiva y se ilustra con los planos que se adjun~

tan, cuyo texto ¢

sta de) once hojas foliadas y escritas a

la de gus caras.,
ilegrid, 13 ﬁ’iﬁ; lgﬁg
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