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Esta invención sa refiere a materiales da protección y a 

artículos con capas matólicaB protectoras qua poseen características 

excelentes de resistencia a la corrosión y al desgaste, y a mútodos 

y aparatos mejorados para fabricar tales articulas.

5 Frecuentemente la superficie-da un artículo requiere pro­

tección tanto contra el desgaste macónico como contra la corrosión; 

Talas superficies incluyen los interiores de cimeras da pistón, por 

ejemplo, an motores de combustión interna; y las superficies de dis­

positivos tales como bombas o vúlvulas que sa insertan an el cuerpo 

10 humano* En el último caso, el dispositivo tiene qua funcionar fiable­

mente y sin desgasta macónico importante durante af!os y no corroerse 

ni contaminar al sistema an al qua aatú instalado.

Otra de tales superficies as al filo da una cuchilla da 

afeitar que estó afilado con precisión y qua sa va sometido tanto a 

15 atmósferas corrosivas como a esfuerzos macínicos importantes durante 

el afeitado. Las caras o lados da los filos de las cuchillas de afei­

tar se prolongan hacia atrós desde al borda último y pueden compran¡- 

der dos o mús "facetas" formadas por operaciones sucesivas de esmeri­

lado o afilado y qua as interceptan una a otra a lo largo de zonas ge- 

20 nBralmante paralelas al borda último. La faceta final, esto as, la fa­

ceta inmediatamente adyacente al borde último, puede tener una anchura 

tan paquaHa como 7,6 mieras o aún menos, en tanto que al espesor del 

borda último es generalmente menor de 6000^ y preferiblemente menor 

da 2500%. Debido a su finura, ai borda último as extremadamente suscep- 

25 tibie al fallo macónico y, particularmente en al caso del acaro al
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carbono, al fallo por corrosión. Sa ha propuesto aplicar un recu­

brimiento de un metal resistente a la corrosión tal como oro, ro- 

dio o cromo al filo da una cuchilla da afeitar por evaporación o 

sublimaoión catódica. Sin embargo, los metales nobles no han dado 

5 resultado satisfactorio porque tienden a desprendarser del borde

da afeitado subyacente bajo las fuerzas da abrasión encontradas en 

el afeitado, haciendo tal tendencia que las cuchillas sean comercial­

mente insatisfactorias* Por otra parta, frecuentemente sa aplica y 

se cura sobre los bordas da la cuchilla un recubrimiento fluorocar- 

10 bonado polímero que facilita al afeitado, exponiendo las cuchillas 

a temperaturas elevadas, p. aj.,288ac a 4270C. Tales temperaturas 

tienen un afecto da reblandecimiento sobre el metal de la cuchilla 

situado por dab#jo), reblandecimiento que afecta desfavorablemente 

las propiedades de afeitado de las cuchillas. En el caso da las 

15 cuchillasdcábitar, por consiguiente, la película da metal, además 

da poseer características de dureza y resistencia a la corrosión, 

debe mantener una apraciabla dureza a las temperaturas de sinteriza- 

ción del compuesto fluorocarbonado aun cuando se reblandezca el ace­

ro existente bajo ella, deba poseer compatibilidad da adhesión tant- 

20 to con el acero existente baje ella como con el recubrimiento po­

límero situado sobre ella a fin.de que todas las capas perma­

nezcan firmemente adheridas unas con otras durante todo el trans­

curso de la vida Jtil da afeitado de la cuchilla, y na debe tener 

efecto desfavorable da ningón otro tipo sobre las características 

25 de afeitada*

Es un objeto general de esta invención proporcionar ar-
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ticulos nuevos y mejorados que poseen propiedades mecánicas mejora 

das y especialmente resistencia mejorada a la corrosión y al desgas 

te, y métodos y aparatos mejorados para producir tales artículos.

Un objeto más especifico de la presente invención es pro 

porcionar un substrato con una película metálica dura y protectora 

que posee propiedades mejoradas de resistencia a la corrosión, que 

es firmemente adherente a una superficie de substrato y que propor 

ciona una base firme para recubrimientos polímeros que se forman a 

temperaturas elevadas.

Otro objeto adicional de la invención es proporcionar 

una cuchilla da afeitar nueva y mojorada que posee propiedades 

de afeitado excelentes.

Otro objeto de la presente invención es proporcionar una 

película metálica sobre una cuchilla de afeitar que posee propie­

dades mejoradas de resistencia a la corrosión, que es firmemente 

adherente a las superficies del borde de la cuchilla y que propor 

ciona una base firme y compatible para recubrimientos polímeros 

que se formen a temperaturas elevadas.

De acuerdo con la invención ee proporciona un substrato 

con una película firmemente adherente de aleación de un primer me­

tal seleccionado de la clase constituida por iridio, osmio, paladio 

platino, renio, rodio y rutenio (denominado de aquí en adelante 

un metal N) y un segundo metal seleccionado de la clase consti­

tuida por cromo, manganeso, niobio, molibdeno, tántalo, titanio, 

wolframio, vanadio; siendo una clase preferida la clase consti-
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tuida par cromo, molibdeno, niobio, titanio, vanadio y un me­

tal N. Son particularmente ventajosas aquellas composicio­

nes de aleación que forman un compuesto intermetálica que po­

see la estructura cBbica ordenada A15 ó la estructura ordena­

da tetragonal (fase sigma) y las composiciones de aleación 

comprendidas dentro de 4-5% en peso de estos compuestos, poseyen 

do tales aleaciones una excelente estabilidad al calor.

En el caso de aleaciones platino-cromo, un intervalo 

preferido de contenido de platina es de 15 a 65% atómico, y cuan 

do el ambiente de uso es particularmente corrosivo, se prefiere 

que al contenido de platino sea como mínimo del 21% atómico.

La aleación de la invención posee una microdureza mayor 

de 750 DPHN y una estructura de grano extremadamente fino, siendo 

el tamaño de los cristalitos, determinado por técnicas de micros­

copía electrónica o de difracción de electrones, menor de mil An- 

gstroms. Por ejemplo, el tamaño de los cristalitos de las aleacio 

nes platino-cromo de película delgada de acuerdo con la invención 

en el estado de sublimación catódica es menor de cincuenta Angs- 

troms. Los substratos que poseen sobre si películas de aleación de 

acuerdo con la invención no acusan indicio alguno de corrosión des- 

paés de inmersión en ácido clorhídrico concentrado durante un minu­

to. Una aleación platino-cromo de acuerdo con la invención, que 

tiene un contenido de platino de 21% atómico, tiene una velocidad 

de disolución en ácido clorhídrico hirviente de 0,203 mieras por

M . 7 . 7 3



5

10

15.

20

25

minuto, que puede compararas con una velocidad de disolución de 

25,4 milímetros por minuta para el cromo puro en ácido clorhídri­

co hirviente. En aplicaciones típicas, la película da aleación de 

acuerdo con la invención tiene un espesor de almnos 50 Angstroms, 

es continua, y es de espesor uniforme.
Cuando el substrato as el filo de una cuchilla de afei­

tar de acero, el compuesto M^N es particularmente ventajoso:, dado 

que posee mayor estabilidad al calor que el acero situado debajo. 

Por ejemplo, la dureza de una película de aleación Cr^Pt sobre una 

cuchilla de afeitar da acuerdo con la invención es esencialmente 

independiente da las temperaturas de tratamiento tórmico hasta 

1200RC. En. una tal película de aleación platino-cromo, un interva­

lo preferido de contenido de platino de la película es 15-30% ató­

mico, y se obtienen resultados particularmente ventajosos con una 

película que tenga un contenido de platino da 21r27% atómico. La 

película ds aleación de acuerdo con la invención es al menos tan 

dura como al metal de la cuchilla situado debajo y no deba exce­

der de 600^ em espesor, siendo un intervalo preferible 50-50oX y 

obtanióndosa los mejores resultados con un espesor comprendida 

entre 100 y 400 X. Además, cuandoise utiliza un recubrimiento flum- 

rocarbonado facilitador del afeitado, las películas de aleación que 

emplean cromo o un metal de la clase N como metal de refuerzo pro­

porcionan una adherencia de recubrimiento sumamente satisfactoria. 

En los casos en que la adhesión del recubrimiento fluorocarbonado. 

a la aleación parece ser inadecuada (p.ej., Ul-Pt), pueden, obtener-
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se los beneficios del recubrimiento de aleación dura mediante al 

uso da una capa superior muy delgada (aproximadamente de 7sX o me­

nos) de la aleación Cr^Pt como agente da unión interfacial.

En la fabricación da cuhillaa de afeitar, la película de 

aleación debe aplicarse con procedimientos y aparatos que permitan 

la producción da grandes cantidades de cuhillas de afeitar con un 

mínimo de etapas ue tratamiento adicionales, y de acuerdo con ello, 

un objeto ulterior de la invención es proporcionar mátodos y apara­

tos nuevos y mejorados para depositar una película de aleación me­

tálica que posee propiedades excelentes da resistencia a la corro­

sión sobre los filos de las cuhillas de afeitar con uniformidad 

controlada.

Sa describen a título ilustrativo aparatos nuevos y mejot- 

rados para depositar una película da aleación resistente a la corro­

sión mejorada sobre los filos de las cuhillas da afeitar en un pro­

cedimiento de producción en serie y da una manera tal que no se per­

judica la calidad de los filos.
También sa hace referencia a un sistema de tratamiento de 

cuchillas de producción comercial nuevo y mejorado en el que se limr 

pian los filos da las cuchillas de afeitar y ae aplica a los filos 

limpios de las cuohillas una película delgada de una aleación me­

tálica reaiatante a la corraaiÓn qua ea al manos tan dura como el 

matal de la cuchilla situado debajo.

Un aiatema de tratamiento de cuchillaa incluye una cámara 

en la qua aa pueda hacer al vacía, en la cual está diapuaata una es­

tructura para alojar una o más pilas da cuchillas de afeitar, estan-
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do dispuestas las cuchillas en cada pila frente a frente con sus fi­

los en alineación.. Está tambión dispuesta dentro de la cámara una 

fuente de metal que se prolonga a lo largo de una línea paralela al 

eje (o plano) da exposición da cada pila da cuchillas de afeitar. La 

5 fuente incluye un metal N y un metal da refuerzo en forma metalúrgi­

camente separada del metal N. La fuente puede tomar diversas formas, 

por ejemplo, puede ser una pieza compacta sinterizada de los metales 

de los que ha da formarse la aleación, o un conjunto de uno o más seg­

mentos del componente metálico de refuerzo de la aleación, al que es- 

10 tán fijados segmentos adecuadamente separados del componente metáli­

co N de la aleación. En el tratamiento de las cuhillas, una vez que 

se han limpiado los bordes de la cuchilla en la cámara de vacio, la 

fuente da metal se excita en un ambiente gaseoso a presión reducida 

para transferir los metales de la fuente y formar sobre los bardes 

15 de la cuchilla una película delgada de aleación de los metales de la 

fuente. Un mótodo preferido de formar la película de aleación sobre 

los bordes de la cuchilla es someter la fuente de metal compuesta a 

un¡ procedimiento de bombardeo! iónico ("sublimación catódico?*) para 

transferir átomos da metal a los filos de la cuchilla. Otras tácni- 

20 cas de deposición, tales como evaporación, utilizando!una fuente de 

cañón electrónico o calentamiento por inducción pueden utilizarse 

tambián en casos apropiados. Cuando se sinteriza posteriormente un¡ 

polímero fluorocarbonado sobre la película de aleación, preferible­

mente se emplea un gas inerte tal como argón o nitrógeno como atmós- 

25 fara de sinterización¡, aun cuando pueden utilizarse otras atmósferas
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de sinterizaciáh., tales como amoníaco craqueado o hidrágeno, parti­

cularmente con aleaciones que contengan cantidades relativamente pe­

queñas del metal M.

Esta invención es; particularmente Jtil para proporcionar 

5 una película delgada de aleacián metálica protectora mejorada sobre 

loa filos de laa cuchillas de afeitar, la cual película delgada no 

tiene efecto desfavorable sobre las características da afeitado da 

la cuchilla, y que no requiere tratamiento mecánico ulterior del 

área del borda de la cuchilla para proporcionar un afeitado aatis- 

1Q factorio de primera calidad*. Puede utilizarse un campo extenso de 

materiales de cuchilla, incluyándose entre las composiciones espe­

cíficas de acero para cuchillas de afeitar con las cuales puede lle­

varse a la práctica la invanciáh, las siguientes:

15 COMPOSICION EN %

c Cr Mo Si Ni
1 , 25 0 , 2 — 0 , 2 —

1 , 00 6 , 0 — 1 , 4 —

0, 96 1 3 , 9 — 0 , 3 —

0, 65 10 , 5 1 , 0 0 , 3 —

0 , 58 1 4 , 0 — 0 , 3 —

0 , 40 1 3 , 5 1 , 25 0 , 3 —

0, 09 17 , 0 0 , 70 1 , 2 8 , 0

26.3.73 9



Lsa recubrimientos de aleación metálica preferidos sobra 

los bordes da las cuchillas de la invención son apraciablemante más 

duros que los cuerpos da la cuchilla (teniendo microdurazas de hasta 

aproximadamente 1700 OPHM), siguan sianda más duros que las cuchilla 

comerciales da la tácnica anterior daapuás que se someten las cuchi­

llas a temperaturas de curado del polímero comprendidas en el inter­

valo de 288-427BC,, y posean una excelente resistencia a la corrosión.

Otros objetos,, características y ventajas da la invención 

sa verán a medida que avanza la descripción siguiente de realizacio­

nes particulares de la invención,, en conjunción con loa dibujos, en 
los que:

La Fig+ 1 es una vista en corte da un tipo da aparato emplea­
do en la práctica de la invención;

la Fig. 2 es una vista an corta del aparato qua se muestra 

en la Fig.l, tomada a lo largo da la línaa 2-2 da la Fig. 1; y

la Fig. 3 8a un gráfico qua muestra las características de 
una aleación de acuerdo con la invención..

El aparato de sublimación catódica (bombardeo iónico) mos­

trado en la Fig. 1 incluye una cámara 10.cilindrica de acera inoxi­

dable de 45 cm de diámetro y 80 cm de altura montada sobre una ba­

se 12+ La base 12 está acoplada,a travás da una abertura 14, a un 

sistema da vacío adecuado ( no representado).- Una válvula da maripo­

sa qua tiane una abertura de 2,5 cm de diámetro está dispuesta aguas 

abajo da la abertura 14 y puede llevarse a la posición cerrada durara- 

te la sublimación catódica para reducir la formación da remolinos en

I B26 .3+73



la bomba de difusión, montadas en la cámara 10 sobre el sistema de 

anillos 16 para la rotación alrededor de ejes verticales hay diecio 

cho estructuras 18 de soporte de las pilas de cuchillas. El sistema 

16 está aislado eléctricamente de la base 12 por seis estructuras 

de pilares 20. Cada una de las estructuras 18 de soporta da pilas 

de cuchillas incluye una estructura de base 22 que tiene un rebaje 

para alojar el extremo inferior de una hoja o cuchilla 24 alargada 

y relativamente rígida para la alineación de las cuchillas de afei­

tar, sobre la cual se dispone una pila de cuchillas de afeitar 26. 

Una estructura de mordaza 28 en el extremo superior da la cuchilla 

24 fija una pila de cuchillas 26 en posición sobre la cuchilla y a 

su vez está fijada a un anillo superior de alineación 30.Esté dis­

puesta una conexión eleóctrica a las pilas de cuchillas 26 median­

te al conductor 32,¡ alimentado a través de la conexión 34 en la ba­

se 12. Un eje de transmisión da movimiento 36 esté acoplado al sis­

tema de anillos 16 para hacer girar las pilas de cuchillas 26 median 

te la cadena 38. En una operación da tratamiento típica de cuchillas 

de dos filos en este aparato, cada pila tiene 30 cm de longitud y 

contiene tres mil cuchillas, mientras que en una operación de tra­

tamiento típica de cuchillas da inyector de un solo filo cada pila 

contiene 1200 cuchillas. Los filos de las cuchillas se hallan a lo,9 

cm del eje de la cámara 10. Otras estructuras da soporte, taie3 como 

las del tipo que se describe en la patenta española na 354.059 pue­

den emplearse en sustitución de estas estructuras da suporte.

Montada también en el interior de la cámara, coaxialmente



con el aja de la cámara, está dispuesta una barra-blancm 40 que en 

una realización particular incluye platino y croma. La barra 40 es­

tá suspendida de la placa superior 42 de la cámara por una estruc­

tura aislante 44. Una pantalla de espacio oscuro 46 enfriada con 

5 ^gua, suspendida tambián de la placa superior 42p está provista pa­

ra proteger el aislador 44. La longitud expuesta de la barra-blanco 

40 bajo la pantalla 46 es de 72,5 cm, y dicha longitud expuesta es­

tá dispuesta simátricamente con respecto a las pilas de cuchillas 

da afeitar 26. En estas realizaciones, la barra 40 tiene un diáme- 

10 tro de 3,12 cm y tiene un espeaor de pared de 6p35 mm. Un medio da 

enfriamiento procedente de una fuente adecuada 48 sa circula a lo 

largo de la barra 40 para fines de refrigeración. Conectado a la 

barra-blanco 40 está dispuesto un sistema de igualación 50 qUB itm*- 

cluye un condensador fijo 52, un inductor 54 (ajustable dentro del 

15 margen de 0 a 5 microhenrios) y un condensador 56 (ajustable den­

tro del margen de 0 a 1000 picofaradioa), estando conectado el sis­

tema de igualación a un suministro da tensión RF (I3p56 mMz); 60 a 

traváa del conductor protegido 62.

Un cilindre 66 de tela metálica da acero inoxidable, ae 

20 8,12 em ds diámetro con aberturas de 3,15 mm, está suspendido de

la pantalla 46 de espacio oscura'per una brida 63 que está sólida­

mente atornillada a la pantalla 46. Una placa da acero inoxidable 

70 está fijada en ei extremo inferior del cilindro de tela metá­
lica 66. Dos bobinas de Helmheltz indicadas esquemáticamente en 72 

25 rodean la cámara 10, una de ellas por encima y otra por debajo de
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las pilos do cuchillas. Estas bobinas, cuando so excitan, croan un 

campo magnético vertical do una magnitud aproximada da 100 gauaa en 

la cámara 10. El uoo dol cilindro do tola metálica 66 y dol campo 

magnético aumentan la velocidad do deposición dol metal y reducán 

el bombardeo electrónico secundario do las cuaiillaa.

El blanco 40 puodo tomar una diversidad de formao. En una 

forma, el blanco puedo ser una pieza sinterizada do platino y cromo. 

En una segunda forma cuma la que so indica en la Fig. 1, el bltxioo 

40 está formado por seccionoa alternativas expuootaa de cromo 74, y 

platino 76. En uno realización, tiras do cinto do platino, teniendo 

cada tira un espesor de 50,3 micros, 12,7 mm do anchura y 10 cm do 

longitud, ostáh diepuostas en canaloo onulares en una barra do cro­

mo para formar anillos 76 que eotóh saldados por puntas a la barra. 

Los onilloo 76 están separados a igual distancia unos do otros y en 

la realización ilustrada, la superficie expuesta do oate conjunto 

de blanco es 19% platino y 81% cromo.

En la oparaoión da oato oparata, las cuchillos afiladas 26 

en pilas se colocan en la cámara aobre las ouchiíl sa 24, Se hace ol 

vacio en la cámara y ao introduce en la misma argón a una presión 

dol orden de 10 micros. So oxeitan luego los ouchiliao do afoitar 

con un potencial de corriente continua aplicado a travós da la cone­

xión 34 (oatando la eánara conectada a tiorra) y se limpian por una 

descarga incandoscenta silenciosa durante 5 minutos. Deapuóa do la 

limpieza, so haoa el vuefo en la cámara y ae introduco en la misma 

argón a una preaión do 5-8 mieras. Con las pilas do cuchillas y la
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cámara puestas a tierra, sa aplica un potencial desde la fuente da 

suministro de energía 60 al blanco 40. Se producen) iones de argón 

que bombardean al blanco 40 y liberan átomos de los dos metales.

Los átomos liberados se depositan sobra las superficies expuestas, 

con)inclusión de loa filos de las cuchillas* Esta operación con una 

barra-blanco alargada y con una serie de pilas de cuchillas forma 

un recubrimiento de aleación platino-cromo fácilmente controlado 

uniformemente sobre los bordes de las cuchillas con espesores meno— 

res de 600 X. La composición da la aleación es una función directa 

da las superficies expuestas de los metales en la barra-blanco. Así, 

con la configuración específica de la barra-blanco qua sa muestra 

en la Fig. 1 se deposita una composición de aleación con proporcio­

nes próximas al compuesto platino-cromo Cr^Pt,, teniendo la aleación 

aproximadamente 55% en paso da platino (24% atómico). Las velocida­

des da deposición son función de la potencia aplicada. Por ejemplo, 

una potencia de entrada da 2 Kilovatios proporciona una velocidad 

de deposición de 50 X/minuta, mientras que una potencia da entrada 

de 5 Kilovatios proporciona una velocidad da deposición de 15oX/mi- 
nuto.

El gráfica de la Fig. 3 muestra la microdureza(utilizan- 

do una aguja de diamante Viekera con una carga da 200 g y convertí-" 

da en OPHNMíómero de Dureza da la Pirámide da Diamante) de aleacio­

nes platino-cromo da diferentes composiciones depositadas por subli­

mación catódica sobre un substrato plano hasta un espesor de 38 mi­

eras da acuerdo con la invención, siendo el gráfico una representa-
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cidth de dureza an función del contenido de platino de la aleación de 

sublimación catódica. La dureza de las aleaciones de composición apro­

ximada a la del compuesto intsrmstólico Cr^Pt (25% atómico da plati­

no), compuesto que tiene la estructura cristalina cóbica A15, per­

manece estable y es esencialmente independiante del tratamiento tór- 

mico hasta 12009C. La aleación cromo-platino da 50% atómico estó des­

ordenada tal como resulta en la sublimación catódica en una película 

fina, paro sufre ordenamiento al calentarla con un aumenta importan­

te de resistencia, siendo debido al móximo de dureza para 50% atómi­

co aproximado)de platino al calentamiento a que se sometió el mate­

rial durante la sublimación catódica de la capa hasta un espesor de 
38 mieras.

Como un ejemplo específico, 60..000 cuchillas de afeitar de 

acero inoxidable que tenían la siguiente composición:

carbono 0,54 - 0,62%
cromo' 13,5 - 14,5%

manganeso 0,20 - 0,50%
silicio) 0,20 - 0,50%

fósforo, móxi
mo 0,025%

azufre,móximo 0,020%

niquei.,móximo 0,50% móxa.
hierro el resto

se afilaron hasta darles un ángulo sólido comprendido de 24,89 y se 

25 colocaron en dieciocho cuchillas da alineación 24.
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Se redujo la presión en la cámara a 0,L mieras y sa in­

trodujo luego en la cámara una atmosfera de argón para el mante­

nimiento da la ¡descarga hasta aumentar la presión a diez mieras.

So inició en esta atmosfera de argón una descarga incandescente 

silenciosa de corriente continua a un voltaje de 1600 voltios y 

con una intensidad de corriente de 1100 miliamperios^ mantaniáhdo'- 

se dicha descarga durante 5 minutos.. Las pilas de cuchillas 26 se 

conecta ,. j;t luego a tierra y se aplicaron a la barra 40 cuatro ki­

lovatios de potencia RF (a una frecuencia de 13,56 megaciclos y 

con un voltaje medio ("bias") negatico da corriente continua de 

aproximadamente 900 voltios con una señal RF superpuesta de apro­

ximadamente lOOOvoltios de cresta a cresta con al sistema de igua­

lación ajustado para potencia reflejada nula durante 4 minutos. La 

potencia RF se aplicó diez segundos antes de que la aplicación as 

la potencia de corriente continua sa terminase completamente, y 

se aumentó gradualmente a cuatro kilovatios a medida que se fuÓ re­

duciendo la potencia de corriente continua. Las bobinas de Helmholtz 

72 se excitaron al mismo tiempo que se inició, la aplicación de la 

potencia RF. Una vez terminado el período de 4 minutos de sublima­

ción catódica, se dió la vualta a las pilas de cuchillas y se re­

pitieron las etapas arriba descritas de limpieza y sublimación ca­

tódica/ El recubrimiento da aleación platino—cromo resultante tenía 

una dureza da aproximadamente 960 DPHM y un espesor de aproximada­

mente 350 X y se extendía a lo largo da la totalidad del filo de 

las cuchillas y hacia atrás a lo largo da la faceta final en una
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longitud da al menos 25,4 mieras, Sa aplicó daspuas a los bordes 

da las cuchillas un rt-cubrimiento da telómaro de poliatrafluoroeti- 

laño de acuerdo con lo indicado en el Certificado de Adición a la 

patente española 298989 Na 315678. Este tratamiento llevó consigo 

5 calentar las cuchillas en un ambiente da argón a una temperatura 

comprendida prefariDlemanta en el intervalo de 310 a 4309C y pro­

porcionó sobre los filos de las cuchillas de afeitar un recubri­

miento adherante de polímero fluorocarbonado sólido, Oespues del 

calentamiento, la microduraza del metal oel borde (la composición 

10 da la película delgada de aleación y al metal de la cuhilla situa­

do debaja) era equivalente a 70Q OPHN. Estas cuchillas exhibían 

propiedades de afeitado excelentes y una larga vida ótil de afei­

tado.

Como un segundo ejemplo, un disco da cromo puro de 15 cm 

15 de diómetraiy 6,35 mm de espesor tenía soldados por puntos a su su­

perficie cuadrados de hoja de platino puro de 1 cm de lado y 50,8 

miCí^u de espesor. Estos cuadrados da hoja de platino estaban se­

parados en la superficie de tal manera que al 27% de la superficie 

de cromo estaba cubierto de platino. Una pila de 11,4 cm de cuchi- 

20 lias de acero inoxidable se colocó sobra un disco de aluminio de 

12,5 cm de diómetro en una unidad de sublimación catódica RF.(Ce­

ta aparato puede utilizarse tambión para tratar una pila enrolla­

da de banda de cuchilla con la banda colocada sobre el disco ua 

aluminio de tal manera que los filos de la banda están alineados 

25 entre sí y definan un eje o plana de exposición). La superficie
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del disco platino-cromo estaba dispuesta paralela a los filos a una 
distancia de 6,35 cm. La potencia RF pudo alimentarse a la placa qus 

soportaba las cuchillas o a la placa de platino-cromo situada sobra 

la pila da cuchillas* La presión en la cámara de vacio se reduje a 

Opl mieras de mercurio y luego se introdujo en la cámara gas argón 

purrn hasta una presión de 1.0 mieras de mercurio. El disco de alumi­

nio y las cuchillas se limpiaron luego durante 2 minutos con 0,2 Mi) 

de potencia RF ( a 13,56 megaciclos con un voltaje medio negativo de 

corriente continua de aproximadamente 2500 voltios y una señal RF 

superpuesta de aproximadamente 3300 voltios de cresta a cresta. Ei 

blanco de platino-cromo estaba cubierto por une pantalla metálica 

durante esta etapa de limpieza. La pantalla se colocó luego de tal 

modo que las cuchillas estuviesen protegidas y se limpió la placa- 

blanco de platino-cromo con una potencia aplicada de 0,4 MU (a 13,56 

megaciclos con un voltaje medio negativo de corriente continua de 

aproximadamente 3400 voltios y una señal RF superpuesta de aproxi­

madamente 4500 voltios de cresta a cresta, durante un minuto, mien­

tras que se mantenía una presión de gas argón de 10 mieras de mer­

curio. Se retirá luego la pantalla de entré las cuchillas y el 

blanco de platino-cromo. Se llevó a cabo a continuación la sublima­

ción catódica(bombardeo iónico)' dei blanco a 0,4 Kilomatios durante 

un minuto y cuarenta segundos. Los bordes da las cuchillas que es­

taban orientados hacia el blanco recibieron un recubrimiento de 

aleación platinoi-eromo constituido por 58% enn paso ds platino y 

42% en peso de cromo, con un espesor da aproximadamente 25oX y una
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dureza de aproximadamente 800 OPHN. Eatas cuchillas,cuando se recu­

brieron con una película delgada de un teiómaro de politetrafluoro- 

etiieno de la misma manera qua en al ejemplo anterior, exhibieron 

excelentaa propiedades de afeitado.

Como un tercer ejemplo, un disco de titanio de 3,18 mm de 

espesor y 7,5 cm de diámetro (produciendo una protección por panta­

lla de espacio oscuro apropiada un diámetro efectivo del disco de 

6,66 cm), tenía soldados por puntos a su superficie cuadrados de ho­

ja de platino puro de 0,5 cm da lado y 254 mieras de espesor. Se dis­

pusieron estos cuadrados de hoja de platino sobre la superficie del 

disco de tal modo que el 8% de la superficie del titanio estuviese 

cubierto con platino. Se puso una pila de 100 cuchillas de acero ino­

xidable sobre un disco de aluminio de 12,5 cm de diámetro enfriado 

por agua en una unidad de sublimación catódica RF. La superficie 

del disco de platino-titanio estaba dispuesta paralelamente a los 

bordes de las cuchillas a una distancia de 6,35 cm. Se interpuso un 

obturador a mitad de la distancia entre las cuchillas y al disco de 

platino-titanio. En la cámara de vacío se introdujo una atmósfera de 

gas argón a una presión de 10 mieras da mercurio^ El disco de alumi­

nio y las cuchillas se limpiaron luego durante dos minutos a 0,2 ki­

lovatios de potencia RF a 13,56 mHz (con un voltaje medio negativo 

da corriente continua de aproximadamente 2500 voltios y una señal 

RF superpuesta de aproximadamente 3300 voltios da cresta a cresta,) 

durante cucyo intervalo el blanco de platino-titanio estuvo protegi­

do por el obturador. El blanco se sometió a la sublimación catódica
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previamente luego con una potencia aplicada de 0,B kilovatios (a 

13,56 megaciclos con un voltaje medio negativo de corriente conti­

nua de aproximadamente 4200 voltios y una señal RF superpuesta de 

aproximadamente 5000 voltios de cresta a cresta) durante 10 minu­

tos mientras que se mantuvo la presión del gas argón en la cámara 

en 10 mieras de mercurio. Se retiró luego el obturador de entre las 

cuchillas y el blanco de platino-titanio y se depositó una aleación 

platino-titanio sobre los bordes de las cuchillas por sublimación 

catódica a 0,8 kolowatios de potencia aplicada durante 2 minutos. El 

recubrimiento fue una aleación platino-titanio constituida por 24% 

atómico de platino y 76% atómico de titanio, y tenia un espesor de 

aproximadamente 35oR y era más duro que el metal de las cuchillas 

situado debajo. Estas cuchillas, cuando se recubrieran con una ca­

pa de unión interfacil adecuada y una película delgada de telóme- 

ro de politetrafluoroetileno, exhibieron excelentes propiedades de 
afeitado y uha larga vida útil de afeitado.

En un cuarto ejemplo, un blanco de latón de 15 cm de diáme 

tro se chapó con osmioj Se depositó luego cromo por sublimación cató- ' 

dica sobre el blanco a travós de una máscara de tal manera que se de­

jaron expuestos 64,5 cm^ de osmio adecuadamente separados para conse­
guir una deposición uniforme de osmio. Este blanco osmio-cromo se 

utilizó en el mismo aparato empleado en el ejemplo segundo. El dis­

co do aluminio y las cuchillas ce limpiaron durante 2 minutos con 

una potencia RF de 0,2 kilovatios; el blanco osmio-cromo se sometió 

luego a la sublimación catódica previamente durante un minuto a una

-  20 -
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potencia RF aplicada de 0,4 kilovatios; y luego se llevó a cabo la 

deposición por sublimación catódica durante 2 minutos a una potencia 

RF de 0,4 kilowatios. Los bordes de las cuchillas que estaban orien 

tados hacia el blanco recibieron un recubrimiento de aleación osmio- 

cromo constituido por 32% atómico de osmio y 68% atómico de cromo con 

un eepesor de 250 Angstroms. Se recubrieron luego las cuchillas con 

una película delgada de telómero de politetrafluoroetileno, y exhi­

bieron excelentes propiedades de afeitado.

Otros ejemplos de la invención en que se utilizan el 

mismo equipo que en el ejemplo segundo, se resumen en la tabla siguiente:

1 4 .7 .7 3 -  21 -
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ALEACION Composición Limpieza Tratamiento
Sublimac
catódj

del blanco Sublimación
catódica
previa

Iridio-Cromo 71,7% Cromo RF RF RF
28,3% Iridio 0,2 Kw 7 mins. 75 segs

2 mins. 0,4 Kw 0,4 Kw

Iridio-Platino 79% Iridio RF RF RF
21% Platino 0,2 Kw 5 mins 75 sega.

2mins 0,4 Kw 0,4 Kw

Iridio-Vanadio* 84,8% Vanadio OC RF RF
15,2% Iridio 2000 volts 6 mins. 120 sega.

25 ma. 0,4 Kw 0,4 Kw
7 mins.

Iridio-Tantalo* 86% tántalo RF RF RF
14% Iridio C,2Kw 8 mins. 120 segs.

2 mins. 0,4 Kw 0,4 KM

Rutenio-Cromo 71% Cromo OC RF RF
29% Rutenio 2000 volts 5 mins. 100 sags.

25 ma. 0,4 Kw 0,4 Kw
7 mina.



Sublimación. Espesor Película
Tratamiento catódica (A) Composición Dureza
Sublimación
catódica
previa

RE HE 250 69% Cromo 1700
<m 7 mins. 75segs. 31% Iridio
*)S. 0,4 Km 0,4 Km

RE RE 320 75% Iridio 1300
Km 5 mins 75 segs. 25% Platino
1S 0,4 Km 0,4 Km

RE HE 200 V Ir 1300
volts 6 mins. 120 segs. 3

na. 0,4 Km Dp4Km
mins.

RE RE 240 Ta-Ir 1450
Km 8 mins. 120 segs. 3

1S. 0,4 Km 0,4 Km

RE RE 250 71% Cromo 1200
volts 5 mins. 100 segs. 29% Rutenio

ma. 0,4 Km 0^4 Km
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Las aleaciones indicadas por un asterluo exhibían una compa­

tibilidad de adhesión inferior con el telonero de politetrafluoroeti- 

leno. Se consiguió una adhesión satisfactoria depositando una capa 

interfacial de Cr^Pt sobre dichas aleaciones. Daspuós de la deposi­

ción por sublimación catódica de la aleación, un disco de cromo con 

cuadrados de platino soldados por puntos al mismo se colocó en susti­

tución del blanco en la cámara de deposición. Las cuchillas con la pe­

lícula de-aleación se limpiaron, durante 30 segundos a una potencia RF 

de 0,2 Mil; el blanco de sustitución utilizado se sometió previamente 

a la sublimación catódica durante 10 segundos a una potencia RF de 0,4 

Mil; y luego se depositó par sublimación catódica la aleación Cr Pt du­

rante 30 segundos a una potencia RF de 0,4 Mil, formando una capa de 

unión interfacial de 75^ para el talómero de politatrafluoroetileno. 

Lae cuchillas así tratadas exhibieron excelentes propiedades da afei­
tado y una larga vida ótil de afeitado.

Si bien se han mostrado y descrito realizaciones particula­

res de la invención, diversas modificaciones de la misma serán evi­

dentes para les expertos en la tócnica y por consiguiente no se tie­

ne la intención de que la invención se limite a la realización des­

crita o a detalle de la misma, y pueden consentirse desviaciones de 

la misma dentro del espíritu y alcance de la invención*

*-a presente solicitud que corresponde a la presentada en 
Estados Unidos de Amórica al 28 da Julio de 1969 bajo los ndmaroa 
845.141 y 845*142, 13 de Octubre da 1969, Na 865*634 y 19 de Junio 

de 1970, Na 47*664, se acoge a los beneficios del Artículo 51 del



vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

5
REIVINDICACIONES

10
Los puntos de invención propia y nueva 

que se presentan para que sean objeto de la presente soli­

citud de Patente de Invención en España, por VEINTE años, 

son los que se recogen en las reivindicaciones siguientes:

15 13.- Un procedimiento para fabricar

un artículo metálico,tal como una cuchilla de afeitar, carac­

terizado por aplicar a su superficie una película de una 

aleación que as predominantemente un compuesto intermetá­

lico de (a) iridio, osmio, paladio, platino, renio, o rutenio 

2D (aquí denominado un metal N) y (b) cromo, manganeso, molibdeno,

niobio, tántalo, titanio, molframio, vanadio (aquí denominado 

metal da refuerzo).
23.- Un procedimiento de acuerdo con 

la reivindicación 13, en que el metal N de la aleación es 

25 iridio, osmio, platino, rodio o rutenio.

-24-



33.- Un procedimiento de acuerdo con 

la reivindicación 13 ó 23, an que el metal de refuerzo de 

la aleación ee cromo o titanio, prefiriéndose cromo.
43.- Un procedimiento da acuerdo con 

la reivindicación 23 6 la 33, an que la aleación está com­

puesta por (a) platino, iridio u osmio y (b) cromo.
5a.- Un procedimiento de acuerdo con 

una cualquiera de las precedentes reivindicaciones, en que 

la aleación es un compuesto intermetálico con la estructu­

ra cúbica A15 ordenada o la estructura tetragonal ordenada 

(fase sigma) o una composición con proporciones dentro da

4- 5% en peso de dicho compuesto.
63.- Un procedimiento de acuerdo con 

una cualquiera da las reivindicaciones precedentes, en que 

la aleación está compuesta por platino y cromo.
73.- Un procedimiento de acuerdo con

una cualquiera de las reivindicaciones 13 a 53, an que la 

aleación está compuesta por platino y titanio.
H3.— Un procedimiento de acuerdo con 

una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, an que 

la aleación tiene un tamaño máximo de grano (cristalitos) 

menos de 1000 8.
93.- Un procedimiento de acuerdo con 

una cualquiera da las reivindicaciones precedentes, en 

que la película de aleación tiene un espesor de al manos

-2S-
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50 X.
103.- Un procedimiento de acuerdo con 

una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en que 

la película de aleación tiene un espesor menor de 600 8, y 

preferiblemente en al margan de 100 400 X.

lis.— Un procedimiento de acuerdo con 

una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, que 

incluye un recubrimiento de polímero fluorocarbonado que 

facilita el afeitado sobre la película da aleación,

123.- Un procedimiento da acuerdo con 

la reivindicación 63 en que la aleación está compuesta por 

15-65 (preferiblemente 21-65% atómico de platino y el res­

to cromo

133.- Un procedimiento de acuerdo con 

la reivindicación 12 ,̂ en que la aleación.está compuesta 

por 15-30 (preferiblemente 21-27%) atómico de platino y el 

resto cromo.

143.- Un procedimiento de acuerdo con 

cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en que la 

película de aleación tiene una microdureza superior a 750 
0PHM.

153.- Un procedimiento para fabricar 

un articulo metálico, tal como una cuchilla de afeitar.

Tal y como sa ha descrito en la Memoria 

que antecede, representado en los dibujos que se acompañan

- 2 5 -
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y para los finas qua se han especificado.

Esta Memoria consta de veintisiete ho­

jas escritas a máquina por una sola cara.

5 Madrid,

P.A.
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