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NORMAS QUE DEZBEN SEGUIRSE PARA Li FABRICACION DE HOJAS CUCHILLAS
PARA MAQUINAS DE AFEITAR; SI SE DESEAN OBTENER DE EX.-
CLLENTE CALIDAD.
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A una cuchilla para que pueda reputarse como superior es pre—
¢iso exigirle una gran finura de corte para que no raspe la cara ¥y
no produzea molestias al afeifarse, y una gran duracidn que la per-
mita resislir varios afeitadcs sin pasarla por ningin aparato de afi-
lar, como el "Allegro" por ejemplo.

Resumiende: se precisa en las hojas-cuchillas un filo fino,
duro, y resistente. Finc, para que no moleste al afeitarse, duro pa-
ra que no se desgaste y sea de larga duracidn, y resistenie para que
no se desgrane, pues si este fendmeno se verifica se originan una se-
rie de melladuras en el filo que inutiligan la hoja por dificultar
el buen corte conla misma.

Para que una hoja goce de estas caracteristicas ? qué condi-
ciones debe poseer el acero después de tratadc térmicamente?

Es evidente que para obtener un filo durc es necesaric que
el acexro sea de alta carburacién para que sea capaz de tomar un tem—
ple muy enérgico entre las mordazas de enfriamiento del horro; para
que el filo sea fino, es indispensable que el acero después de tem~
plado y revenido tenga el minimo tamafio de grano posible dentro de
su composicién quimica, lo que segin se sabe se consigue (Leyes de
Sauveur) calentando el acerc a la temperatura de su punte critioo en
el calentamiento; y la resistencia del mismo, o tenacidad, se ohtie-
ne con el citado tratamiento térmico, ya que cuanto menor es el gra-
no mayor es la resistencia del acero, y en z2lguncs aceros Se aumen-—
ta osta buena cneiidad adicionando a la composicién de los mismos
metales extrafics, como el crozo, ¢n cantidades comprendidas entre

0,70 y 0,80 %.

Por 1c tanto para la fabricacidn de buenas cuchillas es in-
disvensable partir de un acero de alta carburacién, que sea sucepti-
ble de adguirir por el temple entre mordazas una elevada dureza, con
un tamaiio muy pequefio de granc, conservando una buena tenacidad.

Las durezas medidas en las cuchillas de marca Gillet, y en
las aun nis acreditadas que se venden a peseta la heja de las marcas
Wardonia, Probak, ¥y Rothart, son las siguienties:

Hojas Gillet .. Bscala C = 51,5 Recwell.




Escola
Ider
Iden

= 02,0 Rocwell.
00,0 idem.
50,0 idem,

Iden 00,0 didemn.
Iderm 50,0 didem.

C
C
C
Hojas ‘e Escala C = 50,0 idenm.
C
C
Idem ¢ = 50,0 idemn,

Hojas Prcbak.... Escala C dureza Rocwell
S54=0ifras dc la Escala.
54 1dem de la idem,
54 ddem de la idemn.
o4 idem de lz iden.

Hojas Rotbart = Sec rompieron todas al hacer la presién sobre
las mismas con el dianente de la méguina al intentar medir su dureza.

Las durezas gue ofrecian las cuchillas que se han venido fa-
bricando en este Establecimiento durante tres afios han sido de 43 a
47 cifras Rocwell como maximo, ¥y la que se ha conseguido actualmen-
te y llevan todas las cuchillas que se estén fabricando desde el mes
de Junio est4 comprendida entre 52 y 58, siendo la més constante la
de 53,5 y 54 con los hornos antiguos una vez homogeneizadas sus tem—
peraturas y reglados cuidadosamente.

La elasticidad en las cuchillas no tiene mas gque una impor-
tancia muy relativa dada la forma en que trabaja la cuchilla, y no
conviene exajcrar esta propiedad que puede, si excede de un cierto
l1imite, lograrse a costa de una disminueidn de dureza en la hoja,con
evidente perjuicic para los filos y duracién de los mismos.
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ESTUDIO MICROSCOPICO DE TAS CUCHILLAS

Cuantas cuchillas de alto precio y acreditada marca hemos
examinado en el microscopio
acusan una estractura gue
podenos calificar de idén-
tica, ¥y de las cuales cs
una muestra la nmicrofoto-
grafia de la Pig.l obteni-
da por un ataque al 4cido
picrico de la mejor cuchi-
lla que se vende en Alemg-
nia, o sea la Rethart - Tu-
Xuosa.

Toda la estructura es uni-
forme ofreciéndose al microgw
conio solamente dos consti-
tuyentes de estructura, la
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la martensita de grano muy fino, y la cementita globular tambien en
glébulos muy pequefios y perfecta y unifermemente repartidos,

Este tamafic de las agujas de martensita y de los glébulos de
cementita, acusa un grano muy pequefio en gl acerc, lo que llevara
consige cue este ofrecezca su méxima resistencia.

Es indudable que estc accro ha sufrido un temple muy enérgico,
pero a una temperatura muy préxima a lz de su punto critico en el ca-
lentamiento, ya que segin se sabe (Leyes de Sauveur) se requieren esg-—
tas condiciones de tratamiento, para obtener el minimo tamafic de gra-
no gue puede tener un acero, para una compoesicidén determinada.
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AGERO APROPIADO P LA FABRICAGION DE HOJAS CUGHILLAS

Gomo anterlormonte se ha expueuto, el acero para cuchlllas de
afeitar debe ser de alta carburacidn, no inferior en ningin caso al
1 % de carbono, mas ya desde este 1limite no debe darse una importan~
cia exagerada al mayor o menor porcentaje de carbono, porgue no debe
olvidarse que un acero menos carburado gue otro pero conteniende una
pronorciédn mucho mayor de manganeso puede por el temple resulifar més
durc y cfrecer mayor resistencia al desgaste.

Por ejemplo, un acero de la dosificacidn siguiente:

C o eevnrennnens 1,27 %,
Meseeueeneaens 0,28 %.
Slvernneenrana. 0,84 %,
Pheeveesennes.. 0,04 %.
S viiiranere.-s 0,04 %,

puede dar por el temple una dureza igual o inferior que otro cuya
composicidn quimica sea:

c * W g 8 F & 8 & b a4 > -
Mno...--....... L]
Si-..o.oo.-o-o. -

Ph.Ql.....'.lI- -

Sttn..oc..nol. -

de menor porcentaje de carbono pero con mayor cantidad gde manganeso.

Es grande la variedad de composiciones gquimicas de aceros con
las suales pueden obtenerse excelentes cuchillaes, siempre gue sean
tratados térmicamente de la manera gue cada composicidn exije, y bue-
na prueba de ello es el siguiente cuadro de aceros excelentes para
cuchillas, y cuyas composiciones se diferencian notablemente:




Procedencia. Carbono. Silicics, Manganeso. Azufre. Fdsforo.
Alemania. 1,41 0,22 0,58 0,015 0,0015
Idecm. 1,34 0,107 0,325 Indies. 0,016

Austria. 1,16 0,22 0,34 0,048 0,025

Suecia. 1,23 0,21 0,22 0,054 0,021
Idemn. 1,20 0,13 0,31 0,040 0,027
Iden. 1,31 0,12 0,35 0,007 0,021

Inglaterra. 1,12 0,16 0,126 0,016 0,000
Idem. 1,27 0,225 0,307 0,025 0,029

Accro emplca- :
do por Gillete, 1,15 0,18 0,30 0,012 0,022
1,28 0,13 0,22 0,011 0,016

Estos andlisis han sido efectuados en el Laboratorio de ecsta Pd-
brica.

Desde 61 19 de Junio del eorriente aflo se egtd trabajando en el
taller de¢ ecuchillas con un acero oxeelente Poldi de la siguicente oonm~
posicién:

Carbono....... o 1,25 %.
531ici0eeiacccn . .. cese. 0,28 4%,
Manganeso. . . . .. 0,29 %.
FOSTOYO0evavesvanen .. 0,05 %.
AZUFTYCacvtorannsass . 0,017%.
CYOmMOseesossss ceeees 0,71 %,

obtenidéndose con 61 ouchillas cuyas durezas cgtdn comprendidas entre
62 y 55 cifras de la escala C de la mAquina Rockwell, y en cuanto se
terminen las dos toncladas que se cstdn elaborando entrariAn en fabri-
cacidén otras dos toncladas de acero inglés de la (asa Jenas {olver,
cuya composicidn es muy distinta y a continuacién se cxpone, y sgon
la cual se obtienen tambien excclentes cuchillas:

Es de capital importancia que el acerxo sea dc eXcelente calidad
¥ vroxr lo tanto quc osté exento de ineclusiones, ¥y que scan muy »bajos
los por cientos del azufre y fésforo contenidos en el mismo, princi-
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palmentc ¢l del fésforo porque come coste perjudica al acero apor—
téandolc fragilidad c¢n frin ocasionarfa un desgranc dcl filo que lo
inutilizaria cvstropedndosc wnsceguida lo cuchilla.

Bajo ningdn conccpto debe admitirse que contenga mds de 0,05
de agufre, ni mis de 0,035 de féaforo.

N LICROS CO.
EXAME 0SCOPICO Todos cstos accros per contcner 1 %

dc carbono, o0 una cantidad mayor pro-
scntan la misme cstructura, ¢ sca la.
de los fucrtcocmente hipcr-cutcctoides,
¥ on su consccuencia al microscopio

no sc pucdcn prescntar mAs constituyemn
tes que perlita y comentita libre glo-
bhular, sicende indtil cl pretender pue-
da cncontrarsc octra estructura distin-
ta en los que contengan cromo, cuyo
porccentaje on ningan caso cxcede del

1 %, ya quc por disolversc cn cl hie-
rro sin quec c¢xista proporcién bastan-
te para quc pucda formarsc ¢l carburco triple dc¢ hicrro y cromo, na-
da pucde descubrir el microscoplo.

En cambio os importantisime el aprecciar por €1 si cl accre tie-
ne un grano muy fino, y si la cecmentita cstd subdividida en granos
finisimos y repartida uniformementc cn toda la masa dcl accro, pues
de no succdcer asi y prescntarse bajo la forma dc gldSbulos grucsos
desigualmente rcpartidos, ¢l filo no podrd scr nunca fino y ademds
se desgastari rApidamcnte. '

Cuando sc reciba el aecro en cinta rcecocida, que 05 como Lo rc=—-
clben siempre las verdadcras fAbricas de cuchilles dc efeitar, si
el andlisls guimico ha mostrado sc¢ trata de un bucn acere ¥y sin cme
bargo al microscopio sc aprccia un grance grucse, pucde afirmarse
quc cldefecto procede de la calda previa que cn la fibrica dc origen
ha sufrido ¢l accrc para scer laminado, la cual por haberse cjecuta—
do a una temperatura cxcesiva ha dado lugar a un aumento en cl ta-
mafie del grano, sumamentc perjudicial para la obtencién de cuchi~
llas dc¢ excalente calidad, y por csta causa el acero debe s¢r re-
chazado.

8i dcspués dc haberse ccrcierade d¢ que ¢l acero rccooide pro-
senta un tamafio muy pequcfic de grano, y la cuchilla terminada lo a-
cusa grucso al microscopio, pucde asegurarsc sin génere alguno de
duda que lz culpa dec gue la cuchilla rosultc mala cstd Unica y ex-
clusivamente cn cl manipulador del acere cl cual para cl tcmple ha
dado una tcmperatura dc calda cxcosivae con relaciédn al ticmpo que
ha permanccide la cuchilla on la cdmara dc cglentamientns dpl horno




de templar.

CERQ_PARA LA PABRICACION DE CUCHILLAS

Ante todo al partir una oferta a una fAbrica de aceros gue no
haya dado los datos que a continuacién se exponen, debe exigirselos
que los remita al mismo tiempo que el precio:

A,- Composicién quimica.

B.~ Tolerancias que exige en la misma.

Coe~ Una micrografia del acero en léaminas en estado de recoci-
de para apreciar el tamafio del grano.

D.~ Temperatura de temple, partiendo de la base de que la cu-
chilla permanezca a ella durante 60 segundos, que es la
permanencia corriente en los hornos de templar cuchillas.
Temperatura de revenido, suponiendo permanezca a esta tem—
peraturala cuchilla unos 33 segundos, y teniendo en cuen-—
ta que con los dos tratamientos combinados en el horno con-
tinuo de temple, las durezas finales deben estar comprendi-
das entre las S8 y las 55 cifras Rockwell de la escala C
de la méquina.

¥.- Tolerancias que exige en las dimensiones de la cinta.

Una vez hecho y recibido el pedido debe procederse primeramen
te a su andlisis quimico completo, eligiendo un rollo porxr toneleada,
y si estd dentro de la dosificaciédn debe hacerse el anilisis cuanti-
tativo de dlez rollos por tonelada perd solamente del carbone y del
manganeso, ya que es indispensable una gran homogeneidad en ambos
para que el temple resulte uniforme en el horno continuo el cual de—
be trabajar en la elaboraclién de cada partida de acero a la tempera-
ture que se haya fijado en virtud de las experiencias que han debldo
ejecutarse con unag muestra de la misma, antes de ponerla en plena fa~
bricacién.

A continmuacidn deberéd examinarse al microscopio unas cuantes
muestras ( diez rollos por tonelada ) para cerciorarse de que el ta-
mafio del grano es el mismo que acusaba la microfotografia que envid
la Casa cuando hizo la oferta, y si es mayor debe rechazarse sin con-
templaciones de ninguna clase ya que se¢ tiene la certeza abscluta de
que las cuchillas con tal acero fabricadas, serfian de mediano ¢ mal
resul tado,

Aungque no responda la dureza-al tratamiento indlcado por la
Casa no debe desecharse la partida, ya que toda fAbrica bien monta-
da disponiendo dec laboratorios debidamente equipados dispone de apa~
ratas y miquinas de comprobar la dureza, y estd en condiciones pox le
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tanto para detcrminary por si misma los tratamientos térmicos méds ado-
cunados para obtencr ¢l midxime rendimiento del acero.

GER ENTALLADO OgéEABRéDQ =T:M£ng
Casi todas las fAbricas de aceros extrangeras afrccen el
accre cn cinta formando rollos, en los cuales vicne entallada la cu-
¢hilla final y con los taladros convcnicentes para su colocacldn cn
la méquina de afeitar, y como ya eost4 tcmplada y revenida, basta con
flexar la ecinta para que las cuchillas vayan saltando con su forma
definitiva y no haya mas que afilarlas.

Estc accro no debe interesar a ninguna fAbrica de cuchillas
de afeitar si sc trata de una fédbrica verdad, ya que on rcalidad vie-
ne la cuchilla hecha y tratada e¢en un horno contimuo de templar y re-—
venir, y nada mas quc cenmascarada por venir en rollos. No queda ya
por hacer mas opcracién que la de afilarla, marcarla, y cmpacarla,
¥ por lo tanto no cs mas que una manipulacidn de cuchillas tormina-~
das, mas con ningin casc una fabricacidn de las mismas, ya gque la
verdadera dificultad y el fundamento bésico dc esta fabricaoidn cstd
en la comprobacidn de los aceros que se adquicran, en el cstudio de
sus tratamicntos téxmicos, y en la corrceta ejocucién dc los mismos.

IBn rcalidad ¢l acero quo’bajo esta forma cntre cn Espafia
deberid abonar los mismos dercechos quc las cuchillas, y si asi no su-
ccde se solicitard del Gobierno, ya que en rcalidad constituye un
freude para la Hacicnda y un gran perjuiocic para las fAbricas dec ou-
chillas que han tenido que hacer descembolsos dc importancia en sus
instalecienes, y ¢l cmplec dc la téenica para llcgar a la fabrilca-
eién dc bucnas cuchillas. No puede admitirsc que entren cn Espafla
cuchillas a falta tan sélo del afiladc y abonen les mismos derochos
quc ¢l fleje cn bruto.

Es sabido que el fendmeno del temple cnérgico de un aoero
sc reducc a hacer cstable a la temperatura ambionte la solucidn $6-
lida dc¢ hicrroy +earburo de hierre Fe ¥ (cementita) = martensita,
oconstituycntc de transicidén cntre la solucidén sélida austenita cs-
table a clevadas tomporaturas, y la mezela cutcctoide perlita, cs—
tablc a la tcmperatura ambicntec, 1o cual sc consiguc por un brusco
cnfriamicento que a la transformaciédn quc sc verifica durante cl pro-
ceso dcl enfriamicnto austcnita - martensita - trostita - sorbita -
- perlita, inversa a la que ticne lugar on ¢l calentamiento perlita-
- trostita - martcnsita ~ austcnita, la dctenga cn el constituycentce
de transicidn martcnsita sin que cste lleguc a transformarsc cn tros—
tita,
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En cualquicr acerc con més del 1 % dc carbone sc consigue
con toda scguridad cstc resultado calentdndole a una temperatura
unes 402 mfds alta gque la dc su punto critico en cl calcntamicnto ¥
cnfridndolo bruscamcnte cn agua guc csté por dcebajo dc los 189 cene
tigrados.

51 las cuchillas pudicran templarsc cn csta forme, su tcm-
ple no ofrcceria la mds minima dificultad, mas dcesgraciadamente no
succde asl y es dc todo punto imposiblo templarlas en agua, ya quo
dada la cnorme difcroncia quc cxistc entrc su largo 40 mm., ancho
22,25 mm. * 0,05 nm. y su grucsc 0,15 mm., fatalmente cexpcerimenta-
rian unas grandcs dcformaciones que las inutilizarfian per complcto.
No hay mas solucidn para resolver cstc problema que cfcctuar ¢l en~
friamicnto dc las hojas cntre mordazas do hicrro o acero rccorridas
en su interior por agua darxa que la presidn que sufre entre las mis-—
mas micntras sc onfria no lc permita dcformarsce lo nads minimo.

Es por 1lo tanto indispensablc que ¢l enfrinmicnto gue oxpe-
rimente la hoja cntre las mordazas sca muy répido, para lo cual cs
prceiso csté muy bicn calculada su refrigeracidn, ya gue si csto no
sucecde la martensita scguird su transformacidédn descendentce avanzando
csta tanto mas cuanto méds lento resulte ¢l cenfriamicnto, ¥y por 1lo
tanto las hojas scrian blandas y por csta causa de mala calidad.

Tambicn ¢s nccesario que las supcrficices de las mordazas que
han de aprisionar las cuchillas c¢stén perfectamcente planas y rceti-
ficadas, pucs si asi no succde y una partc de las mismas hacc presidn
sobrec la hoje ¥y la otra queda sin hacer perfecte contacto con ella,
no solamente se torccrian sino que ademds por haber sufrido enfria-
miento distintos sus diversas regiones unas cstarfan bicn templadas
¥y otras blandas, recsultando indtil la hoja.

Es tambien condieidn nccesaria ¢ indispensable para que la
hoja pucda tomar tcmple cntre las mordazas quc al quedar en contac-
to con cllas su tempecratura no sca inferior a la de su punto criti-
00 cn el cnfriamicnto, pudicnde darsce como regla priactica que no sca
inferior a 720%, Para cllo sc necesita que la hoja desdc que salce
dc calcntaniento hasta quc queda aprisionada entrc las mordazas lo
haga cn ¢l menor tiecmpo posible y al abyxigo del aire, para lograr
de csta manera ol minimo dcscenso en su tcmperatura y la mimima oxi-
dacién del acero.

Sc nccesita tambien gue el calentamiento dc 1la hoja sca pro-
gresivo, lo cual arrastra consigo que tambicn sea progresiva la ftem-
perature on el intcerior de la mufla que ticne que recorrer la cuchi-
1la para su calentamicento, ¥ quc si la consideramos dividida cn tres
zonas o regioncs dcben cestar cn cllas distribuidas las temperaturas
en la forma siguiente:




Regidén donde se encuentra situada

la boca de entrada de las cuchi-

llas, o de la e¢inta entallada, sc-

gin ¢l sistema dec horno de que se
Prateeysissarranerinesinerosnassinasarnasss Tenperatura minima.

Regibn, o sea la intermedias......vv....... Temperatura superior
a la de la regidn an-
terior, perc inferior
a la que debe tener la
siguniente.

Regién, o sea desde la que sale la

cuchilla para guedar entre las mor-

QZABees s antenoasroanosernssosoasansesssoss Temperatura mixima que
debe ser superior la
de temple, es decir,
la que permita tomar
a las cuchillas duran-
te el tiempo que perma~
nezcan en el horno una
tal que teniendo en
cuenta el enfriamien-
to que experimentan
hasta quedar entre las
mordagas Sea precisae~
mente la de temple.

Por 1o tanto las condiciones que debe satisfacer un buen horno
para el temple de cuchillas pueden resumirse en las siguientes:

PRINERA.

SRR

-E1 calentamiento de la mufla debe ser de menor a mayor tempera-
tura, estando la minima en la regidén en gue 3e encuentre la boca de
entrada de las cuchillas, ¥y la méixima en la zona en gque esté la abertu-
ra de salida de las hojas para que caigan entre las mordazas, 0 pase
la cinta entallada a entrar entre las mordazas sepin sea €l horno pa-
ra temple individual o continuo.

SEGUNDA.

La cuchilla debe caer ripidamente entre las mordazas, o pasar
brevisimamente a deslizarse entre ellas, segin sea el horno indivi-
dual o continuo, recorriendo un recinto ol abrigo del aire exterior,
para evitar en todo 1o posible su oxidacién y descenso de temperatura..

En los hornes contimos modernos como el que tiene instalado es-
ta FAbrica £l problema se resuelve satisfactoriamente adicionando al
horno una entrada de gas del alumbrado, o producido por un aparato
productor dc gas a base de bencina, y en el pequefio recorrido de la
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cinta desde la boca de salida del horno hasta las mordazas se produ-
ce una llama a través de la cual se desliza la cinta gquedando asf al
abrigo del aire.

TERCERA.

—mEETmE RS

Las mordazas deben estar perfectamente refrigeradas por agua cn
circulacién, de tal suerte que sus superficies planificadas, cuando
estin templando en trabajo continuo no tengan mAs de 182 de tempera-
tura, dnica mancra de obtener un temple enérgico por el enfriamiento
radpido de la hoja, cstabilizindose asi 1la martengita.

s S i S e e
g e

Las superficies planas de las mordazas deben estar perfectamente
rectificadas para ascgurar ¢l perfecto ¢ Intimo contacto de aquellas
con la hnja, ¥y consepuir un ftemple cnérgico y uniforme sin torcedu-
ras.

. —— ot e o

En los hornecs que templan cuchillas ya cortadas prcviamente y no
cinta entallada, su parte mecdnica debe estar proyectada de tal sner-
te quc la caida de la hoja entrye las mordazas y el aprisionamicnto
de ella por las mismas sca casi instantdneo, para cvitar gue un re-
tardo pueda dar origen 2 un enfriamiento d¢ la cuchilla y gue por su
baja temperatura en el momento de ser aprigiconada por las mordazas
no temple, o adguiera unc muy débil y bajo.

i et i et e B i e g st
e e ]

Debe tencr un termo~regulador eléectrico, para que automdticamen~
te se vaya reglande su tcecoperatura cuando se trabaje en marcha con-
tinua.

Horno que satisfaga éstas condiciones no producird jamds cuchi-
llas de buena calidad.

L

TEMPERATURA DE_CATENT

NTAMIENTO PA
Sabido es que cuanto mayor es 1 temperatura a que se calionta
un acero mayor es el tamafio que adquiere su granc y menor su regis—~
tencia, y en su consecuoncia menos fino y méds frédgil resultard el
filo de la cuchilla, que s¢ desgranard facilmente incluso en las mé-
gquinas de afilar. Por consiguicnte y partiendo de gue le dureza Roc-
kwell que deben poseer las cuchillas de excelente calidad deben ser
superiores a 50 cifras de la escala C de la maquina, y estar compren-—
didas entre 50 y 60 cifras, la temperatura a gue deben llegar las
cuchillas a enfriarse entre las mordazas deberi ser la minima capaz
de producir esta durcza por el onfriamiento citado, ¥y la del horno
etra mAs clevada que permite llegue la cuchilla a las mordazas a su

ll =
s+

£ EMPLE. ...
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temperatura de tenple.

DETERMINACION DE LA TEMPERATURA QUE DEBE TENER EL HORNO, PARA QUE T4
CUCHILLA LLEGUE A TAS MORDAZAS CON IA TEMPERATURA APROPIADA PARA CON-
SEGUIR DUREZAS SUPERIORES A 50 CIFRAS ROCKWELL.

Es de todo punto imposible, calcular tebricamente esta tempe-
ratura, y c¢s forzoso determimrlia experimentalmente, siendo distin~
ta la narcha que debe scguirse segin sea el horno individual o con-
tinuo. Para formaryse porfecta idea del carmino expcrimental que debo
seguirse pondremes dos ojemplos de determinacliones en hornos indivi-
dualos y continuos de las efcctuadas en ol taller de ouchillas de os~
te PAbrica.

DETERMINACION DE LA TEMPERATURA DE TEMPLE MAS APROPIADA PARA LA FA-
BRICACION DE CUCHILLAS DE AFEITAR CON ACERO ATEMAN AL CROMO MARCA
VHESCO" ESPECIAL

FARA ESTA FABRICACION.

R e » o b mew —_—. a— —
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ANALISIS QUIMICO.

Analizedo este accro en ¢l Laboratorioc de la PAbrica acuséd la
siguientc composicidn quimica:

Carbono. .. ..
Silicio.....
Manganeso..
Fésforo...
Asufre

Se trata por tanto de un acero hiper-eutcctoide, fucrtemento
carburndeo, muy apropiado para la fabricacidn de hojas cuchillas de
afeitar, y de excclente calidad dado su bajo porcentaje en fésforo
¥y asufre.




ESTUDIO MICROFOTOGRAFICO.

Presenta los constituyentes que corresponden a todo acero
hiper-eutectoide, que son perlita (masa negra con islotes blancos)
y cementita (granulos blancos).

Sezin pucde apreciarse cn la
microfotografia (Fig.l) se tra-
ta de una estructura uniforme
de perlita granular, no apre-
ciéndose la laminar, y por lo
tanto son completos los equili-
brios quimico y estructural,
demanciando que en la fdbrica
de origen este acero sufrid un
recocido de larga duracién (de
24 horas como minimo) a una tem-
pcratura inferior a la dec su
punto critico {de 6702 a 700%2),
para obtener asf{ el méximo a-
blandamientc y por 1o tanto la
maxima maleabilidad del acero,
indispensable para los Ultimoa
laminados en frio que la fabricacién de este material exige.
=&k=&=&=&=& =8 =k =&k =&=&=&=

E3TUDIO DE TEMPLES,

Para aproximarse en todo lo posible a la préctica de tallex,
los ensayos se cfectuaron con el horno para temple individual de cu—-
chillas cortadas N¢.,4 instalado en ¢l taller de cuchillas de afeitar,
especial para cestec tratamionto térmico,

La temperatura de temple se midid con un pirdmetro Hartmann
Braun de alta precisién, cscalondndola de 102 en 102, comenzgando las
experiencias de temple a4 los 6802 y termindndolas a los 780%9.

El par termo eléctrice se introdujo por la boea del horno,
reglando la intensidad de la cerriente por el reostato, y una ves
obtenida y estabilizada la tcemperatura a que se descaba templar, se
lefa la gque marcabes ¢l pirémetro del hornc, y consecrvando ésta, se
templaron cien cuchillas.

Estas, dcspués de tcmpladas, se revinieron en el horno de
revenidos en bafio d¢ aceite, o sea en ¢l heorno quec tiene instalado
el taller, a 2002 durante dicz minutos, proceso que ya la practica
habfa aconscjado come convenicnte para destruir totalmente las ten-
siones internas deol temple.

Terminados cstos tratamientos térmicos, 50 hojas se envia-




PP
ron al Laberatorio Hctalogrdfico para que fueran medldas por 41 las
durezas Rockwell, y las 50 restantes se sometierecn on cl taller a las
pruebas de flexidn en los gispositivos A = B = C = D cuyos croguis
figuran al Tinal dc¢ este cctudio, cbteniddose 1os resultados gue a
continuacidi sc cxpresan.

ENSAYQO DE DUREZA.

Templadas a 6802 y revenidas 107a 2009,

Cuchilla 1% 30,0 Cuchilla 22 = 35,0 Cuchillia 32
31,0 39,0
a7, 0 42,0
35,0 46,5

Cuchilla 42 48,0 Cuchilla 52 34,0 Cuchilla 62
49,0 42,0 '
48,5 47,0
47,0 0,5

Cuohilla 78 51,0
°1,5
50,0
50,9

Resulta como puede apreclarsce, muy bajo el tenple ¥y muy poco
uniforme, diferenciéndose grandemente la dureza Rockwell de unas cu-
chillas con la correspondicnte a las otras, y aun en las mediciones
efectuadas en zonas distintas de una misma cuchilla.

Debe atribuirse esta hetereccgenidad a que las cuchillas perma-
necen solamente trece segundos en la cémara de calentamiento, y dada
la baja temperatura del ensayo y la poca precisién de la regulacién
del horno utilizado ¢l equilibric térmico entre la tcmperatura de la
cuchilla y la del antericr de la mufla no llega a establecerso.

=&=&=&=f=& =& =&=&=8=8 &=

Templadas a 6902 y rcvenidas 10°a 200¢.

Cuchilla 12 = 37,0 Cuchilla 22 = 41,0 Cuchilla 32
32,0 43,0
34,0 51,0
34,5 51,5

Cuchilla 48 = 47,0 Cuchilia 52 = 48,0 Cuchilla 62
50,0 48,0
51,0 52,5
51,0 51,5

Cuchilla .72 51,0 Cuchilla 82 47,0
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Cuchilla 72 = 51,5 Cuchilla 82 = 49,5
51,5 52,0
50,0 84,0

Continve siendo el temple bajo, pues si bien es cierto cue ya
se presentvan cuchillas cuyas durezas permiten considerarlas eomo buea—
nas hojas de afeitar existe sin embargo un alto porcentaje de cuchi-
llas bajas en cifras de dureze Rockwell.

=&=&=& =& =&=&=&=& =& =& =& =&=

Templadas a 7002 y revenidas 107a 2009,

Cuchilla 18 = 54,5 Cuchilla 28 = 50,0 Cuchilla 32 = 53,0
53,0 51,5 53,0
55,0 48,0 52,5
54,0 47,5 52,5
Cuchillag 4% = 53,0 Cuuchilla DB = 54,0 Cuchilla 62 = 53,95
53,0 54,0 53,3
52,85 54,0 53,5
54,0 53,5 54,5
Cuchilla 78 = 53,5 Cuchilla 8% = 54,0
54,5 54,0
53,0 55,0
52,0 55,95

Todas las durezas medidas estdn comprendidas entre 50 y 55,5
c¢ifras Rockwell, y por lo tanto esftfa temperatura ya es epta para el
temple de estas cuchillas.

=&=8=8=4=& =% =&=&=&=& =&=&=

Templadas a 7102 y revenidas 10°a 2009.

Cuchilla 1% = 52,5 Cuchilla 22 = 51,5 Cuchilla 32 = 50,5
52,5 51,0 51,0
53,5 51,0 50,0
53,5 52,0 51,0

Cuechilla 48 = 51,5 Cuchilla 5& = 55,0 Cuchills 68 = 52,5
51,5 53,5 53,0
53,0 54,5 Rota
52,0 54,5

La dureza de todas las cuchillas esti comprendida entre 50 ¥y
54,5 cifras Rockwell, ¥y por lo tanto esta temperatura es tambien ap-
to para el temple de estas cuchillas.
=&=fm &= =& ==& =& =&=&=&=
Templadas a 7209 y revenidas 10°a 2002,

Cuchilla 12 = 54,0 Cuchilla 28 = 54,5 Cuchilla 38 = 52,5
54,0 55,0 53,0




Cuchill~> 18

Cuchilla 42

Cuchills 72

= 53,5
54,0
= 54,5
55,0
53,0
54,0
= 53,5
54,0
52,5
53,0

Cichillg 22

Cuchilla He

Cuchilla 8%

= 54,0
54,0
= 55,0
53,5
54,5
54,5

= Rota
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Cuchilla 3% = 33,C
53,0

Cuchilla 68 = 52,5
53,0
53,5
53,5

La dur~za de todas estas cuchillas estd comprendida entre 52
Y 55 cifras Rockwell por lo cual esta temneratura debe considerarse
como muy apta para el temple de las nispas.

Tempiadas a

T T 0 NN 0 N Y N

Cuchilla 12

Lachilla 42

Cuchilla 72

= 5,0
01,5
23,0
91,0

= 55,0
56,0
94,5
56,0

= 53,0
53,5
Rota

Cuchilla 28

Cuchillyg 5%

Cuchilla B#%

Todas las cuchillas poseen una
56 eifras Rockwell, por lo cual esta

apta para el temple.

= 54,0
54,5
54,0
54,0

= 55,5
54,0
54,0
53,5

Rota

1l

Cuchilla 38 = 54,0
53,5
52,5
51,5

53,0
52,5
54,0
53,0

]

Cuchilla 62

dureza comprendida entre 52 ¥y
temnperatura sigue siendo may -

Tenpladas a

=8 =l == =& B == Gemmde=

7402 7 revenidas 10%a 2002,

Cuchilla 18

Cuchillis 4%

= 55,0
54,5
55,5
55,0

= 55,0
54,5
55,5
55,0

Cuchilla 28

Cucihilla 5%

= 54,5
55,0
53,5
55,0

= 55,0
55,0
54,5
55,0

Cuchilla 32 = 53,0
56,0
54,0
54,5

Cuchilla 68 = 53,5
54,5
55,0
54,5




Cuchilla 78 = 52,0 Cuchills 82 = Rota.
52,0
52.0
52,0
Todas las cunhillas poseen uns dureza conprendida entre 52 vy

o6 cifras Rockwell, por lo cual la temperatura sigue siendo muy ap-
ta parc el temple.

. == 8= b8 ==& =& =& =& =& =& =&=
Templadas a 7502 y revenidas 10°a 2009,
Cuchilla 12 = Cuchilla 28 = 55,0 Cuachilla
54,0
53,0
23,5

Cuchilla 4% = Ly L Juchilla

Templadas a 7602 y revenidas 107a 200¢,
Cuchilla 18 Cuchilia 2% = Rota Cuchilla 32 Rota

Cuchilla 42 Rota Cuchilla 52 = Rota Cuchilla 6% = Rota

Se observa gue dismimaye la dureza y aumenta la fragilidad, de-
nunciardo estos fendmenos un sobrecalentamiento del acerc, y por lo
tanto esta temperatura ya no es apta para el templs, y ol 1limite ma-
Ximo de las que pueden considerarse con tal aptitud por dar a las
durezaes por el temple durezas conprendidas entre las 50 y 55 cifras
Rockwall es la de 75089,

=Bl fom b =8 =G =G = G=Gm b=
Templadas a 7702 y revenidas 10"a 200¢.
Cuchilla 18 = Rota Guchilla 28 = Rota Cuchilla 32 = Rota
Guchilla 48 = Rota Cuchilla 58 = Rota Cuchilla 68 = Rota

Bsta temperatura aporta por el temple una extremada fragilidad
8l acero por lo cuagl ne debe considerarse apta pars el temple de cu-
chelllas,

=&=&= & b= 8=& K =&=4=& =& =&=
Templadas a 7802 vy revenidas 107g 20082,
Cuchilla 12 = Rotua Cuchilla 28 = Rota Cuchilla 3%
Cuchilla 4% = Rota Cuchilla 58 = Rota Cuchilla 6% =
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Contimua la exajernda fragilidad, légicamente aumentada por
la elevacidn de temnerstura, por 1o cusl tampoco esta tenperatura
debe considerarse cemo apta para el tenmple.
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El dYnico ensayo mecdnico a que se someoten las hojas—cuchillas
de afeitar, prescindiendo del de dureza que se ejecuta en el Labora-
torio, una vez tratadas ya térnicamente y pulinentadas en los bombos
de liopieza, es el de flexién, tanto en el sentido longitudinal de
la hoja como en el transversal de la nisma.

En dos clases pueden dividirse estos ensayos, "PRUEBAS DE FLE-
XION ORDINARIAS DE TALLER" que sufren todas las hojas fabricadas, ¥y
"PRUEBAS FORZADAS DE FLEXION" a las que se someten sclamente algunas
de ellas para darse cuenta de la mayor o mencr bondad, dentro de la
excelente cnlidad, de la fabricacién.

Se efectuan estos ensayos en los dispositivos A - B - € - D ou-
yos croquis figuran al final de este estudio, y cuya simplicidad nos
exime de hacer descripeidén alguna de los misnos.

PRUEBAS DE TALULTER.
N T R I R sy ey ey Rl ST S e T

Templadas a 6802 y revenidas 10°a 2002. Rotas. Curvadas.
Ensayo de flexién longitudinal (Dispositivo Aduvevee l wueene 0.
Tdem de idem transversal (Dispositivo Bla..... O eenana 0.

Templadas a 6902 vy revenidas 107a 2009.

Ensayo dc flexién longitudinal (Dispositivo A)devacas O aeeenn O
Iden de idemn transversal (Dispositivo Bl.iieses O cenees 1.

Templadas a 7002 v revenidas 10’a 2002.

Ensayo de flexién longitudinal (Dispositivo Alessese 1 cenvne. 0.
Idem de idenm transversal (Dispositivo Bls.e.-. O eeenes 0.

Templadas a 7102 y revenidas 10’a 200¢.

Ensayo de flexidn longitudinal (Dispositivo Adeevsen O sonves 0.
Tdem de idem  transversal (Dispositivo Bleevess O cc.... Lo




Templadas

a 720° y revenidas 10°a 20089.

Ensayo de
TIdem de

Templadas

flexidénr longitudinal (Dispositivo
idem transversal (Dispositivo

a 7302 y revenidas 10’a 2009.

Ensayo de
Idem de

Templadas

flexién longitudinal (Dispositive.

idem transversal (Dispositivo

a 7408 v revenidas 10’a 20089.

Ensayo de
Idem de

Templadas

flexidn longitudinal (Dispositivo
idem transversal (Dispositive

a 7502 y revenidas 10°a 200¢°.

Ensayo de
Idem de

Temnpladas

flexidn longitudinal (Dispositivo
idem  transversal {Dispositivo

a 7602 v revenidas 10’a 200¢°.

Ensayo de
Idem de

Templadas

flexién longitudinal (Dispositivo
idem  transversal {Dispositivo

a 7702 y revenidas 10’a 2002.

Ensayo de
Idem de

Templadas

flexién longitudinal (Dispositivo
idem transversal (Dispogitivo

a 7802 v revenidas 107a 2002.

Ensayo de
Ydem de

flexidn longitudinal (Dispositivo
idem  transversal (Dispositivo

Rotas Curvadas.
A)v.ivonn 1 ...... 0.
Bleveow. 0 ... . O.
A.) ------ l ------ Ol
B)l - 0 LRI O--
A)-n- . l - . L] O.
B) iiiiii O 4 % a 4 % & O‘
A).. e O vonaee Q.
B).. - O * * » & g @ O.
Ao, 2 v..04e 0.
Bloweens 0 svesee O,
AYee oo 1 ae....13.
Bleveeon O veesean 7o
AYeooon. 1l e.ne..27.
B) llllll O % = !Illol

S8e deduce por lo tanto a la vista de estos resultados que revi-
niendo las hojas de 10’a 2002, a partir de la temperatura de 7002 pue-
de elegirse la que mis convenga por la dureza que aporte al temple,
ya que las pérdidas en las pruebas de taller son muy bajas y sensi-
blemente las mismas hasta que se llega a la temperatura de 7602 g la
cual ya no deben templarse, pues las pérdidas en las prusebas son ya

mucho mas

elevadas.

=&=&~&=8=8=8:=8&=4=&=&=6=
BYS4YOS, FORGADOG DE,FIEXION TRANSVERSAL, .
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Ensayo ejecutado en el cilindro de 32 m/m. de did-

metro(Dispositivo C) y en el cono(Dispositivo D).

Templadas

a 6802 v revenidas 10°a 200¢.

Ensayec de

(Dispositivo C)

Idem de

Tlexidn en el ¢ilindro de 32 mm.

idem cn el cono {Dispositivo D)

ooooooooooooooooooooooo

-

Rotas.

Curvadas.

0
3

Iatcnlgsl
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Templadas a 6902 vy revenidas 107a 2002, Rotas. OCurvadas.
Ensayo de flexidn en el cilindro de 32 nm.
(DiepoSitivo C)reie e ittt aresenoncnnnens O vovinn 7.
Tdem de didem en el cono (Dispositivo D)veeevesrone 2 ...13.
Templadas a 700¢ y revenidas 10”a 2009,
Ensayo de flexidn en el c¢ilindro de 32 mm.
(DiSpOSitiVO c)....oaoo lllll ® 4 O 8 " B ER A SFE N AN 2 - * ¥ . " O‘
Idem de idem en el cono (Dispositivo D}e.vevven... 9 2.
Templadas a 7102 y revenidas 10°a 2008.
Ensayo de flexidén en el cilindro de 32 mm.
(Dispositivo Clevennseveenanns Cereanees csae D evacen 2
Idem de idem en el cono (Dispositivo D)ecicae.reseld conn.. O.
Templadas a 7202 vy revenidas 107a 2002.
Ensayo de flexién en el cilindro de 32 mm.
(Dispositivo Clevwrevnanns st aan e eeeeee B dueeas Q.
Tdem de idem en el cono {Dispositivo D)..vcuonoon.. 22 veieus Ou
Templadas a 7302 y revenidas 107a 20092,
Ensayo de flexién en el cilindrc de 32 mm.
(Dispositi‘?o C) ............. " 4 v g 4 9 0w & 8 & & # &8 3 [ I B B O.
Tdem de idem en el cono (Dispositivo D)..... vreveal7 ceeves 1o
Templadas a 7402 y revenidas 107a 2002.
Ensayc de flexién en el c¢ilindro de 32 mm.
(DispoSitivo Clecovevenrerronncns Ceeraaas ce 2 oiienes 1.
Tdem de idem en el cono (Dispositivo D)eeevuinnn. o227 ci.e.. 6.
Templadas a 750% y revenidas 10‘a 200°.
Ensayo de flexidn en el c¢ilindro de 32 mm.
(DiBPOSitiVO C).o...o... ...... & % 9 4 Fa ¥ KA - B 8 - B 7.
Idem de idem en el cono {Dispositivo D)..... ceaance 24 viuieee T
Templedas g 7602 y revenidas 10°a 2009,
Ensayo de flexién en el cilindro de 32 mm.
(DisposSitivo Cleveresoevnsanass terernense 3 veeens B
Tdem de idem en el cono (Dispositivo D)... ...... v eR5 areees Fe
Templadas a 7702 y revenidas 10°a 2009.
Ensayo de flexién en el cilindro de 32 mm.
(Dispositivo Clecevinevannennn P ) s B N
Tdem de idem en el cono (Dispositivo D)evecescrres87 avss..10.




Templadas a 7802 vy revenidas 10°a 2099, Rotas. Curvadas.

Ensayo de flexidn en el cilindro ae 32 mm.
(Dispositive G)..... iesasranarnsnee B eev...4b.
Idem de j—dem Bn el Cono (DiSPOSlthO D)l R 4 ®FFEFEEE A& I35 [ N B B 011.

Demuestran estos resultados, deducidos de estas pruebas exce-
sivas y forzadas, gue desde los 7109 aumenta considerablemente la frag
lidad del acero, lo gque es légico suceda dados los altos valores gue
adquiere la dureza de las cuchillas, mas esta fragilidad en nada in-
fluye en el buen resultado de las hojas ya que en ningiin caso tienen
que trabalar en semejantes condiciones y en cambio precisan una gran
dureza para que puedan hacerse los filos con facilidad en las miquinaa
de afilar, asentar y conclulr, y resistan varios afeitados sin desgas—
tarse.

El temple desde los 7702 debe proscribirse en absoluto, ya gue
con el mismo se hace el acero méds fregil y mas ductil, lo que demues-
tra es demasiado elcvada la temperatura, por lo que eumenta la propor-
cién de hierro contenidc en la martensita que se forma, aumentando
tambien el tamafio del grano {Leyes de Sauveur)} que aporta una disminu-
cién en la resistencia de¢l material.

wt ==t =Ph=t =P =P == =i =P=1=
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TANTO POR CIENTO DE CUCHILLAS UTILES DESPUES DE HABER SUFRIDO LAS

PRUEBAS DE FLEXION LONGITUDINAL Y TRANSVERSAL DF TALLER.
=&=8&=&=&=& =& =& =& =& =&=& =& ~& b =& =& =& =&=&=&=&=&=
Tanto por cientoc de cu-

Temperatura de temple.
chillas udtiles.

Templada a 680° ¥y revenida 10’a 2009 ceerseaese 96 %.
Idem 690¢ idem idem . 96 %.
Idem 70082 idem idem . . . 98 %.
Tdem 7108 idem idem . . 98 %,
Tdem 720%8 idem idem 98 %,
Idem 7302 idem iden . 98 %,
Idem 7409 idem idem cine.. 98
Idem 750% idem idem . cie e - .
Tdem 760¢2 idem idem “ee . -
Idem ardel idem idem faes .e cewe .
Idem 7808 idem idem . .

Estos resultados se han deducido del ensayo de cincuenta cuchi-
llas.

Por lo tanto a partir del temple a 6802 el tanto por ciento de
utilidad viene a ser el mismo hasta llegar a la temperatura de
7502 en la cuagl se obtiene el rendimiento méximo, y a partir de 1la
de 7602 Ja inutilidad aumenta considerablemente siendo mucho peor
el rendimiento del tratamiento térmico

=&=&=&=& % K =&=4=&=&=&=&=
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TANTO POR CGIENTO DE CUCHILLAS UTILES DESPUES DE HABER SUFRIDO LAS
PRUEBAS FORZADAS DE FLEXION TRANSVERSAL.
=&=&=& =& K =8 &8 =& K== K =8~&=&=&=L =&=&=

Tanto por clento de cu-
Temperaturas de temple.

Templada a 2 y revenida 107a 2009,

6902 idem idem
7008 idem idem
710¢ idem idem
7202 idem idem
730¢ idem idem
7402 iden iden
750¢ idem idem
7608 idem jdem
7708 idem idem
780¢ idem idem

Idem
Idem
Idem
Idem
Idem
Idem
Idem
Tdem
Idem
Idem

o DDpDEHLpLHL DD




230_"

Interpretando bien estos resultados solamente puede deducirse
que a partir del temple de 7002 hasta el de 7502 inclusive se obtie~
ne un excelente rendimiento, ya que el descenso en el tanto por clen-
to de cuchlllas Utiles que se observa después de las pruebas forza-
das de flexidn es debido a roturas por la elevada dureza, gue en nada
perjudica y si beneficia a la duracidén y buen filo de la cuchille,
debiendo proscribirse en absoluto el temple a partir de la iempera—
tura de 7602, sin que se deba llegar jamés a la de 770% y menos aun
a la de 7802, ya que con el mismo a estas dos dliimas temperaturas
se rompen y curvan en gran nimero las cuchlllas, demnunoiando el so-
brecalentamiento sufrido por las mismas.

Todos los resultados obtenidos en las experlenclas expuestas
se han traducido a los grificos que a continuacidn se acompafian.

Tarmbien figuran los croquis de los dispositives A - B - G - D,
utilizados en las pruebas a que nos hemcs referido.




TEMPERATURA & QUE DEBE TEMPLARSTE
L

ESTAS CUCHIZI
~=)= == =0 =N= =0 = 0= == t=0=t =0

Como la condicibén bisica para que de unas hojas de acero tra-—
tadas térmicamente pueda llegarse a unas cxcelentes cuchillas de
afeitar es que después de su ftemple y revenido se tenga en las mig-
mas una dureza Rockwell superinr a 50 cifras, con los cuadros de du-
rezas ae temple a la vista se deduce que la temperatura de calda de-
bec estar comprendida entre los 7202 y los 7502 inclusive, siendo la
mag apropiada la de 7302; por lo tanto una vez fijada y estabiliza-
da en el pirémetro del horno la temperatura equivalente a la real de
7302 medida con el de precisidn deberi trazarse en el cristal que cu-
bre la escala del milivoltimetro un trazo grueso encarnado que tape
el espacio comprendido entre las divisiones 7302 y 7402, o mejor di-
cho de las divisiones de la escala pirométrica del horno que corres—
pondan a las citadas del pirémetro de precisibn,-y ya solamente con
que la operaria tenga cuidade de que la agujs mévil del milivoltime-
trc del horno esté siempre oculta debajo del tragzo rcjJo las cuchi-
llas se estardn templendo entre los 7302 y los 7402, y despuds de re-
venirlas 10°a 2002 acusaréin durezas Rockwell superiores 50 cifras,
resolviendo plenamente el problema.

=&=& == &= 8= &=&=4Ek R ===

MICROPOQOTOGRATFICDO.
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En la microfotografia de la FPig. A se aprecian como unicos cons—
tituyentes de estructura martensita de agujas muy finas (blancas), ¥y
pequefios glébulog de cementita
R {(blancos) encajados y distribui-
dos uniformemente en la masa.

Esta micrografia corresponde a
una cuchilla templada a 7302,
siende por lo tanto evidente que
g esta temperatura se forma una
martensita muy dura, ¥y en la
cual entra por lo tante una can-—
tidad muy pequefia de hierrOXL
que com¢ se Sabe es blando.

Ta disminucién de dureza y au-
mento de maleabilidad se apre-
cian en las hojas templadas a 7702 y a 7809 se explica perfectamente
porque es sabide que la martensita no es una solucién sblida de hie—
rro't’y carburo de hierro de férmula Fe 3¢ {martensita) de proporcio-




nes fijas y defiridas, y sl por el contrario entra en su composicidn
el hierroc y (que ¢s blando y malecable) en proporciones tanto mayo--
res cuanto mis elevada haya sido la temperatura de su formacién, Es
por lo tanto evidente que a estas elovadas tcmperaturas aumenta en
la martensita el hierro y haciéndola mis blanda y mAs maleable, con
daffo ¥y perjuicio para la encrgla del temple.

La mayor fragilidad que tambien se¢ aprecia hay que atribuirla
al aumento de tamafio que experimenta el grano como consecuencia del
sobrecalentamlento sufrido por el acero lo que origina una dismimu-
cidn en la resistencia (Leyes de Sauveur).

=&=t=&= 1= 1=l =8 =& 1= &= 0=
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METODO QUE DEBE SEGUIRSE PARA LA DETERMINACION DE LA TEMPERATURA DE
TEMPLE MAS CONVENIENTE CUANDO SE TEMPLA CINTA ENTALLADA EN UN HORNO

CONTINUO DE TEMPILAR.
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Ante todo haremos una sucinta y somera descripcién de una ins—

talacién de esta naturaleza y de su funcionamiente, (Fig. 3).

Se¢ compone la instalacidn de los siguientes elementos:

Soporie en el que se cocloca el tambor con la cinta ya entalla-~
da para su temple.

Mufla de cronita de 3 metros de longitud por la que pasa la
cinta para su calentamieatvo.

Esta mufla en lo que reaspecta a su calentamiento puede conside—
rarse dividida en tres partes; la primera o0 sea en la que esti
la boca de entrada de la c¢inta que adquiere la temperatura mi-
nima, la siguiente con temperatura mids elevada, ¥ la tercera
ot la gque se encuentra la boca de salida de la e¢inta, que es
la gque adguiere la temperatura méxima.

Yor 1o tanto, 1la ouchilla al recorrer toda la longitud de la
mufla sufre un calentamiento progresive, ¥ por ello perfecto.

Par termo-eléctrico que mide 1la temperatura méxima que tiene
el horno, o seag lz reinante en la tercera zona del mismo.

Entrada de gas cn el horno.

Como la atmbésfera que se produce en el interior del horno es
exidante, la cinta de acero al recorrer su mufla caldeada a
elevada temperatura se oxidarfa, y para evitarlo facilitando
as{ la limpieza posterior de la misma, se introduce en la cé-
mara, gas del alumbrado en exceso, el cual arde combindndose
con el ox{geno contenido en la misma y al reducirlo, forma una
atmésfera neutra, quc disminuye hasta el limite minimo la oxi-
dacién de la cinta de acero.

Como en la FAbrica no se cuenta con gas del alumbrado, se ha

montado una pequefia instalacién de gasificacién de gasolina,

con un aparato de procedencia alemana, que ha resuelto satis-
factoriamente el problema.

Cuadro eléctrico de maniobra, detrds del cual se encuentran los
transforriadores y conexiones.

Estin montados en el mismo todos los interruptores generales,
los aparatos de medida, el milivoltimetro del par termo-ecléc~
trico del horno, que tiene un dispositivo automdético de regu-
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lacidén para mantener constante la temperatura que sc desee, ¥y
el interruptor del motor eléctrico que hace el arrastre de 1la
ointa.

Motor eléctrico que por medio de una correa acciona a los dos
cilindros que tiran de la cinta entallada.

Mordazas de enfriamiento intensamente refrigeradas por circu-
lacién de agua, entre las que pasa la cinta para enfriarse ré-
pidamente y quedar templada.

Horno eléctrico de revenidos cuya mufla, tambien de cronita,
nide un metro de longitud.

Termémetro termo-regulador graduado hasta 400¢ centfgrados,
que mide la temperatura del horno, y que por un contacto eléo-
trico y un realis mantiene constante la temperatura que se
desee,.

Dispositivo para tirar de la cinta y hacer su enrollamiento en
un tambor.

Como no es nuetro objeto hacer una descripcién detallada del
horno y si Unicamente exponer en lineas generales una instalacidn
de esta clase, omitimos el entrar en mds detalles descriptivos.

E N O I, O N A M I E N T O.

Puesta, con su llave especial en el milivoltimetro del cuadro
la temperatura a que se desea templar, y con un imén llevado el in~
dice metédlico del termémetro a la divisidn que oorresponda a la que
se desea revenir, se cierran los interruptores generales, y se espe—
ra a que la regulacidn automéatica avise que las dos muflas tlenen
ya las temperaturas deseadas.

Se introduce la cinta entallada de acero por la boca de entrada
de la mufla y se empuja hasta que asome por la abertura de salida
en el extremo opuesto; se quita la mordaza superior y se sigue ti-
rando de la cinta con unas pinzas metédlicas; sé introduce por la bo-
ca de entrada del horno de revenidos, se sigue empujando hasta que
asome por la de salida, y tirando de ella se la lleva hasta que que-
de aprisionada por los dos cilindros del dispoesitive J; se coloca
la mordaza superior sobre la inferior cogiendo entre las dos la cin-
ta, se abre la llave del agua de refrigeracidén de las mordazas, se
cierra el interruptor A, se abre la llave del gas y queda ya prepa-
rada la instalaciédn para funcionar.

Se pone en marcha el motor eléctrico, con lo cual la cinta enta
llada va pasando en su marcha contimua por la mufla B, mordazas G,
¥y mufla H, quedando el acero templado y revenido en las condiciones




deseadas.

La velocidad lineal con quc ce desplaza la cinta es de 3 metros
por minuto, lo gque ecguivale a un yendimiento de 72 cuchillas en c¢l in
dicado ticmpo.

En el espacio que media ontre la boca dec salida de la mufla B
¥y las mordazas, para evitar la oxidacidén de la cinta debe producirse
una llama de gas que envolviéndola evite su enfriamiento y la ponga
al abrifo del airc que podria oxidaria.

Es evidente que la temperatura a que saldré la cinta del intew
rior del horne B para ser tcmplada seri funcién de la que reinc en
el mismo y de la vclocidad que lleve la cinta, que puede desde luego
aumentarsc al doble dc la indicada, y otro tanto podemos decir de 1g
intensidad dcl revenido que sufrird aquella cen el hcorno H.

Se comprende pcr la tanto la complejidad de los tratamientos
térmicos combinados de temple y revenido, ya gue bastard una modifi-
cacidn algo importante en la velocidad de la cinta para que la inten-
gidad y 1la cnergfa de aquellos se modifique a su vesz.

DETERMINACION DE LAS TEMPERATURAS MAS APROPIADAS PARA EL TEMPLE Y EL
REVENIDO
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Son por lo tanto tres variables las que influcnéian la durcza
final de las hojas templadas; la temperatura dc temple, la dec reve-
nide, y la velocidad dc la cinta, y por lo tanto si hacemos variar
a mas de una dc ellas al mismo tiempo, resultarid imposible de todo
punto el poder concretar cual es la que ha originado con mayor inten-
sidad, la variacién de la dureza, ya que incluso puede la modifica-
cidén de una de ellas, neutralizar la de la otra.

Por esta causa en los ensayos quée se hagan para la determina-—
cién de la tcmperaturn mas apropiada para el temple deben considerar-
se como constantes la velocidad de la cinta y la temperatura de re-
venido, y hacer que vaya variando de 10¢ en 102 a partir de la tem—
peratura del punto crfitico en el calentamiento del acero que sc desee
templar, la de la mufla del horno B.

De las hojas tcmpladas a cada temperatura debon separarse 50
para medir en ¢l laboratorio su dureza Rockwell, y otras 50 para so-
meterlas en el taller a las pruebas de flexién longitudinal y trens-
versal en los dispositivos A -~ C y D.

Los ensayos deben efectuarse hasta llegar a una tcmperatura
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unos 80¢ superior a la del punto crfico Ac del acero, ¥y a la cual
Se comenzaron, —R=

La tcmperatura base-provisional para ¢l revenido debe ser de
2402, ya quec si es més baja ¢l laboratorie no puede medir las durc-—
ZAS por romperse las hojas con la presidn que sobre las mismas ejer-
ce la méquina Rockwell.

Con los cuadros dec durczas as{ obtenidos sc elige la tempera-
tura mds baja entre las que den por el temple la misma dureza mAxima,
pero teniendo en cuenta gue al cabo de una hora de funcionamicento
continuo del horno la cinta sale a una tcmperatura un poco mis baja,
por-las causas que més adelante expondremos, la incrcmentarcmos en
108, inecrcmento que la prédctica nos ha ensefiado, es suficientc cuan-
do sc templa con una velocidad para la cinta de¢ tres metros por mimi-
to.

Y ya tcnemos determinada la temperatura definitiva de templs,
¥y podcmos pasar a precisar la méds conveniente para ¢l revenido.

Procedicndo de la mancra indicada con el acero al cromo ale-
mén marca "HESCO" dedujimos que las maximas durezas las obteniamos
entre loa 7402 y los 7602, y por lo tanto la temperatura adoptada
debla ser la dc 740¢, y de acuerdo con nuestra regla prictica incre-~
mentamos la citada temperatura en 102 y fijamos como definitiva la
de 750¢,.

DETERMINACION DE LA TEMPERATURA MAS APROPIADA PARA EL REVENIDO.

ol R oA m— g mm B B # e S B o pam - - N e S I - B T AR S T A I R L L T g
* H B TR T grm g g e mn g e g— P = =2 = -4 - = - 2 A Er g ey Ty — g e

Considecrande ya constante la tcmperatura de temple, determi-
nada por el método expuesto, se debe proceder a una seric de ensayos
templando a ella y escalonando los revenidos de 109 cen 102, comenzan-
do a los 1602 y llegando hasta los 2802 como maximo.

De cada revenido deben enviarse 50 hojas al laboratorio para
la medicidén de sus durczas Rockwell, y otras 50 & 100 deben someter—
86 a los ensayos de flexidn longitudinal (Disvositivo A) y a los de
flexidén en sentido transversal de la hoja en cl cilindro de 32 m/m.
(Dispositivo C) y en el cono (Dispositivo D).

TLa accibén del revenido sobre los aceros templados modifica en
mayor o menor grado, scgin sea la intensidad del mismo, sus cualida~
des mecédnicas, disminuyendo la dureza, el lfimite elidstico, y el de
rotura, pero haciéndoles ganar en no fragilidad y bastante en ducti-
lidad.

Ademds, al templarse una hoja de acero, en el momento de su-
frir el enfriamiento las capas exteriorss son las que mds ripidamente
se enfriagn, al contraerse ejercen una fuerte compresidn sobre Ilas
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m&s interiores que responden con una reaccién a estos esfuerzos, pro-
duciéndose tensiones internas que pueden producir hasta la rotura, ¥y
la hoja queda en estado de desequilibrio moleeular peligroso, y cual-
quier esfuerzc de flexidén que ce haga en ella, sumidndose z las ten-
siones internas podria produclr la rotura de 1la hoja, gue resultaria
frAgil e inservible.

Ya hemos expuesto anteriormente que las hojas cuchillas de a-
feitar necesitan poseer una gran dureza pare que pueda conseguirse
en las mismas gran finara de filos y uns gran resistencia al desgaste
que les asegure una large duracidén en servicic; tambien es indudable
qua necesitan gozar de una buena elasticidad que les permita cefiirse
a la maquinillie de afeitar con seguridad absoluta de no romperse, mas
interesa muy poco su ductilidad o maleabilidad que mas bien es perju-
dicial ya que puede dar lugar a que se vuelvan los filos en las mé—
quinas de afilar y de asontar, dificultando y hasta imposibilitando
gue pueda llegarse a la produccidn de files perfectos,

Es decir, gue la hoja de afeitar debe ser muy dura, vy suficien-
temente eldsiica para que se tenga la seguridad absoluta de gue no
puede romperse en el servicioc corriente a gue se destina, v si se fuez
za la flexidén debe saltar rompiéndose con un limpio sonido metdlico.

Estas condiciones fijan y determinan con toda precisién cual
debe ser la Indole del revenido de las hojas de afeitar, que puede
expresarse diciendo:

"El tratamiento térmico del revenido aplicado a las hojas tem-
pladas para micuinas de afeitar debe ser de tal intensidad gue des—~
truya totalmente las tensiones internas del temple, ¥y deje a 1z hoja
con la maxima dureza compatible con la elasticidad que necesita para
asegurar su no rotura ni torcedura en la maguinilla de afeitar, y con
suficiente tenacidad en el f£ilo para que ne salte o se desgrane al
afeitarse".

Puede asegurarse que la hoja que resista la prueba dc flexién
Yongitudinal en el dispositivo A, andlogo a una maquina de afilar
Pero con una ourvatura un 25 % mayor y la de flexién en ¢l sentido
transversal en €1 c¢ilindro de 32 mm. de difmetro (Dispositivo C) quo
constituye una pruebs dura, es mis que suficientemente eldstica para
gue resista perfectamente el trabajo que se le oxige. Queda ya reduci-
do el problema a hermanar esta flexibilidad con méAxima dureza posible,
le que os sumamente sencilloc y se consigue con la siguiente marcha
eperatoria:

Con los cuadrog de durezas de los distintos revenldos, y los
oorrespondientes a les resultados obtenidos en las pruebas de flexidbn
longitudinal y transversal se ve qué recvenido da a las hojas la méxi-~
ma dureza Rockwell resistiendo perfectamente las pruebas en los disg-
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positivos Ay C, y la que reuna estas condiciones se elige cono tem—
peratura definitiva para el revenido.

Cuando estas pruebas de clasticidad las soporten perfectamente
las hojas sin romperse ni doblarse lo mds minimo, aungue el lLabora-
torio mno pueda medir las dureczas por romperse 1las hojas al sufrir la
presién de la mdquina Rockwell, debe adoptarse sin ningdn género de
vacilaciones este tratamionto con la seguridad absoluta de que obten—
drén asf unas excelentes cuchillas.

EJEMPLO.

Con la temperatura de temple antes determinada, 7502, se pro—
cedid a una serie de revenidos cscalonados de 109 en 10¢ desde 10sS
1602 hasta los 26092, y pudo aprcciarse que desde los 2002 resistian
las hojas perfectamente las pruebas de clasticidad citadas, que has-
ta mis de 30092 no comenzaban a quedarsc curvadas, y que desdec los
2202 comenzaban a poderse medir las durezas acusando de 53,5 a 57 ci-
fras Rockwell, cuyo valor disminufs a medida quc se elevabe la tom~
peratura de revenido, llegando cn su descenso hasta 42 cifras.

De acuerdo con miostra teorig adoptamos como definitiva la
temperatura de 2202 hermanando as{ una clevada dureza eon una bue=
na elasticidad y més que suficiente para resistir perfcctamente las
rruebas dc flexién.
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MODIFICACIONES QUE INTRODUCE EN EL RESULTADO FINAL OBTENIDO CON LOS
TRATAMIENTOS TERMICOS EXPUESTOS EL TRABAJO CONTINUO DEL HORNO AL CA-
BO DE UN CIERTO TIEMPO DE FUNCIONAMIENTO CONTINUO.

Aunque tebricamente dada la regulacifn automética de las tem-
peraturas en los hornos de temple y revenido, la dureza y la clasti-
cidad de las hojas obtenidas al poner en marcha el horno deberfan
scr las mismas que las medidas en las cuchillas producidas despudbs
de varias horas de trabajo dc¢l horno, el hecho real probade por las
numerosas y mimiciosas experiencias que hemos realizado €8s que no
sucede asf, y s gue la dureza y la clasticidad dismirmuyen al eabo
de un cierto tiempo llegando a un limite en el cual ya se estabili-
zan independientemente dc las horas que siga trabajando el horno.

Sc ha pedido comprobgr templande cinta entallada de acero al
cromo marca "HESCO", adoptando como temeraturas de temple y revenide
las de 7502 y 2002 respectivamente, quo al comenzar a trabajar el
herno las cuchillas presentaban clasticidad mis que suficientoe para
resistir sin deformarse las pruecbas de flexibén en los dispositivos
A y C rompiéndose algunas al cefiirse e la curvatura del cilindro de
32 mm, de didmetrc y rompiéndose todas al pasarlas por el cono del
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dispositivo D, y en cambio al llevar una hora scguida trabajando el
horno la alesticidad y la durcza disminmufan scensiblemente, tcenicndo
tendencia las hojas a curvarsce al pasarlas por ol eilindro dc 32 mm.
denunciando este fenémeno que la cencrgfa del tomple obtenido en las
cuchillas era menor.

7A qué causa puedc atribuirsc osta disminucién deo encrgia cen
¢l temple, no obstante ¢l perfecto y correcto funcienamionto dec los
termo-reguladores de las temporaturas de las muflas, y completa re—
frigoracién de las mordazas dec enfriamicento?

A muestro juicio ¢l fenémeno cbedece a las causas siguiontes:

Ya hemos expucsto anteriormente gque la mufla del horne de tom—
ple tienc trcs zonas con tres teoperaturas distintas, ¥y que la cinta
pasa por cllas constantemcntc con una vclocidad dc tres metros por
mimito. Al encendersc el horne y hasta que llega a la temperatura
de temple, como ne sc produce enfriamicnto algunce en ¢l interior de
la misma por no pasar por clla la cinta dc acero, tiendo a estable-
¢crsc cl cquilibrio térmico en las tres zonas; al ponerlo cn funcio-
namicnto las primcras cuchillas quc rccorren toda la longitud del hor-
no en un minmato, permanccerén un tiempo determinado, 407 “por cjemplo
a la tcmperatura de toemple (7502 cn ¢l caso del acero Hesco que csta—
mos congsidcrando) adquiricndo otra determinada imposible de medir, y
al pasar por las mordazas dec enfriamienic gucdardn templadas acusando
unz durega y una elasticidad de un cicrto valor. Mas al llcevar un
clerto tiempo trabajando el horne, quc la pridctica nos ha dcmostrado
puedc calcularso en hora y media, cl horno llcga a tener pcrfectamen~
to marecadas y scparadas las tres zonas dc calentamionto progresivo,

y naturalmente, como la de mdximo calcntamiento resulta en cstas ocon~
diciones de menoy longitud quc en el caso antcrior y la velocidad de
la cinta c¢s la misma, la cuchilla la recorre cn menos ticmpo, la tem-
peratura que adguicra ticno gque ser mcnor, y como ¢l enfriamicnto es
el mismo y otro tanto succdc con la tempcratura y duracién del roveni-
do que permanecern constantes, el temple quo adquiere tiene que scr
menes enérgico, perdiendo dureza y clasticidad, y las hojas que an—
tas no se curvaban cn el cilindroe do 32 mm. ahora sc¢ curvan.

?Cémo pucde corregirse cste dofecto?

Muy facilmente, ya quc existen dos caminos para conscguirlo;
forzando la tomperatura dc¢ temple on unos 102 quec la prictica nos ha
probado c¢s suficicnte para compensar la pérdida dc calor en ¢l horno
como consccucncia de su funcionamiente continuo, y llegar asi a un
temple m4s cnérgico, consoervando la del rcvenido; o por cl contraric
no modificar en los mis minimo la tomporatura de tcmplo y variar la
del rovenido robajindola en 102 para que asi al 1llegar la cinta teme
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rlada menos enérgicemente sufra un revenido menos intenso y sea por
tanto menor la pérdida de dureza y de elasticidad, y se compense as{
la menor encrgia del temple con el revenido menos intenso.

Este dltimo sistema es el que hemos adoptado en el taller de
osta Pdbrica, mas no debe perderse de vista que sea cual fuere la
norma que se siga es de todo punto imposible preparar el horno de
temple y el de revenido con sus temperaturas precisas ¥y Donerlos en
trabajo continuc sin hacer modificacién alguna en ellas, si se pre-
tende llegar a una produccidn de cuchillas homogéneas.

En efecto; refiriéndonos solamente al caso de rodifioacién
de la temperatura de revenido, ya que los razonamientos serian idén-
ticos en el de nodificacién de la de temple, sucederia lo siguiente:

S5i hiciéramos degde ¢l momento de poner en marcha el horno
la reduccién de 102 y fijaramos en el ternémetro regulador de las
temperaturas de revenido 1902 en lugar de los 2002 que dedujimos co-
no més conveniente al efectuar la escala de estos tratamientos, es
evidente que todas las cuchillas que se obtuvieran despuds de la pri-
mera hora de trabajo resistirian perfectamente las pruebas de fle-
xidn longitudinagl y transversal en los dispositivos A y C, se rompe-
rfan todas o casi todas al pasarlas por el cono del dispositivo DI,
¥y serfan de excelente calidad; mas en oambio las obtenidas en la pri-
mera hora, por llevar un temple mis enérgico y excesivo, a consecuen—
cia del bajo revenido sufrido resultarfian frigiles rompiéndose en
fuertes proporciones en los dispositivos 4 y C, siendo frigiles las
hojas y o darian una inutilidad muy grande en las pruebas del taller,
con evidente perjuicio para la buena marcha econdmica de la fabrica-
oién, o de no probarse se romperfan muchas en las miquinas de afei-
tar con desprestigio de la misma.

Si por el contrario reglamos el horno en marcha continua con
la temperatura de 2002 para el revenido, la produccidén de cuchillas
en la primera hora serian perfecta, mas transcurrlida la misma al So-
brevenir el enfriamiento y normalizacidn de las tres zonas de tenple
de la rmufla de este tratamiento, las cuchillas se curvarian rifs o me-
nos en las pruebas, y aun siendo buenas nc podrian reputarse coro ex-
celentes. Queda pues demostrada nuestra afirmacién.

La norma que debe seguirse en los tratamientos térmicos pue-
de expresarse, sesgun nos ha demostrado y enseflado la préctica, en la
siguiente forma:

"Los tratanientos térmicog del temple y revenido combinados
deberdn ser t2les que puedan medirse las durezas con la ndgquina Roe-
kwell formando paquetes de seis cuchillas sin gue bajo ningién con-
cepio la durecza de estas resulie inferior a 50 cifras; ademids 1as
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hojas en los ensayos de flexidn deberin sonortar perfectamente las
pruechas de esta clase en sentido longitudinal y transversal de las
mismas en los dispesitivos A v C sin romperse n  curvarse,y al pasar—
las poxr el D deberan romperse al final del mismo, 6 quedar sin curva-
tura apreciaplel

En la cinte de aceroc al cromo marca Hesco que se estd templan-.
do en el taller, las temperaturas de temple y revenido mds apropiadas,
determinadas por los métodos ya expuesios fueron 7502 y 2502 respec—
tivamente y las instrucciones que ge han dado al taller para ol tra-
bajo del horno son las siguientes;

Temperatura de temple.. vres 7002
Tden de revenido durante la primera hora..... 2402 .
Idon de 1ldem dospuls de la primera horf...... 2202 .

En cada tonelada que se vaya a tratar térmicamente para la faw
bricacién de cuchillas el Jefe del Grupc debe extender por duplicado
las siguiente ficha, fijando un cjemplar cn las proximidades del hor-
no, y conservando el original cn su documentacién.

Clase de ACEY0D..

Tonelads n° .

Temperatura de temple..c..vece.osa00 7802,
Temperatura inicial del revenido
durante la primera hOXfe..:coves.os 2402,
Temperatura definitiva del reveni-

do después ya de la primera hora

de trabajo..................-.-.-. 2209.

OBSERVACIONES.

Cada hora debe cortarse una muestra de 25 cuchlllas y cnsayar—
las en los dispositivos A y C, y no deben rompersc ni curvarse; se
mandarin 26 cuchillas al laboratorio pars que este mida la dureza,

Por el cono se pasarén 12 hojas y no deben curvarse, pudiendo
admnitirse que rompan al finel del mismo.

TOledOc... de s % Yy 8RS de 1‘932.
El Jefe del Grupo de Talleres,

(Firmado y rubricado).




No queremos dejar de tocar este punto intimamente ligado con
los trataniento térmicos del tenple y del revenido, y el cual incluso
entre las personas cultas que se afeitan con estas hojas existe una
desorientocién total y absoluta.

La persona quc se afeita con una cuchilla la califica de. dura
cuando nota que le respa y le deja un fucrte escozor cen la cara, 1o
que tienc que sucederle fatalmente no cuando - es dura la cuchilla sinc
precisamente cuando sucede todo lo contrario, o sea cuando la hoja es
blanda.

En efeocto; la cuchilla dura bien afilada corta perfectamente, y
con rmuy poca presidn que se ejerza sobre ella corta el pelo sin pre-
sionar sobrec 1la piel, esta no se picde irritar, y cl afeitado es per-
fecto; por otra parte, como su gran dureza lc aporta una gran resis-
tencia al desgaste, y su bucne tenacidad inmpide se desgrane su filo,
resliste varios afeitndos en cxcelentes condiciones de trabajo.

Cuando al cabo del tiempc sobreviene el desgaste del filo, gcua-
tro pasodas como nédximo por la piedra de un avarato de. afilar comoe
el Allegro, y diez o doce por la correa del misme, vuelven aa dcecjarla
en muy buenas condicioncs; nas téngase muy en cuenta que ¢l mimcro
cxcesivo de pasadas por la piedra en seco revicne sus filos que se
ablandan por ecsta ceusa y los estropea e imutiliza la cuchilla.

En cambio la cuchilla realmente blanda, cfrecc una gran difi-
cultad para gque puedan conseguirsc en la misma filos finos y perfeo-
tos, pues su excesiva maleabilidad hace que estos tiendan a curvarsc
en las nAquinas de afilar y de asentar, y aun suponiendo que a fuerza
de cuidado y de trabajo se logren, siempre guedan con muy poca resis-
tencia al dcsgaste, y con tendencia a doblarsc pernanentcriente al a-
feitarse.

Todo aguel gque se afcite con una cuchilla de fllos poco fines
va obligado a ejercer mucha presién con la mégquina sobre cutis para
que puoda cortar el pelo, irritdndose la picl, dando la sonsacibn
de que 1la cuchilla cs excesivamente dura cuando en realidad lo que
sucede es todo lo contrario, que la hoja es denasiadc blanda.

Al afeitarse con una cuchilla blanda de filos perfectos la sen-
sacifn que se obtienc al principio del afcitado es la de estar usando
una exeelcente cuchilla, mas como a los pocos nomentes sobreviene cl
desgaste y lo quc os mds grave los filos ge vuelven al chocar contra
los pelos al cortarlos, volteo que os inapreciable a simple vista
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que hace tomar al filo la forma acanalada de la Fig. 3, y como
Pig.3. '
T L cada vez va cortando peor, el que se afel-

ta casi sin advertirlo, va aumentando la

presién de la magquinilla oontra la cars,

irritando la piel, y sintiendo la sensaolén

de que se eatd afeitando com una cuchilla
dura gque le raspa.

Queda demostrado ypor 1o tanto que el pdblico llama ouchillas
duras, a2 las gue son precisamente todo lo contrario, cuchillas blan-
das.

Puedes afirmarsc concretaments, que de una cuchilla bien tem-
plada con elevada dureza podrd o no obtenerse una hoja excelente de
pfeitar segiin se afilen y asienten bien o mal los filos, peroc que de
una hoja blanda mal templada jamds podré llegarse a una buena cuchi-
1lla de afeitar.

Las normas que pureden segulrse y sexrvir de orientacién para co=-
nccer si una cuchilla es dura o blanda, guidndose nada mi&s gque por su
resultado en el afeitado son las siguientes:

A.~ La cuchilla resulta suave en la cara, y afeita muy bien varias
veces; cuchilla dure, bien templada v bien afilada.

B.— La cuchilla resulta Aspera desde el principio, pero pasindola cua-
tro veces por la piedra del Allegro y diez o doce por la correa
del mismo, afeita; la cuchilla es dura, bien templada y mal afila-
da o asentada.

La cuchilla corta mal desde el principio y pasada por el Allegro
sigue siendo Aspera; cuchilla blanda, mal templada, y mal afilada.

La cuchilla comienzae c¢ortando bien, pero en el mismo mfeitado, o
en el segundo o tercero resulta ya &spera; cuchilla blanda, mal

templadsa ¥ bien afilada.

Ta cuchilla que comenzé siendo buena, al segundo o tercer afeitado
resulta Aspera, y con el Allegro ge mejora poco y la mejoria so-
lamente es eficaz para otro feitado; cuchilla blanda, mal templa-—
dg, bien afilada, v algo més dura que 1la de los casos B, C, y D,

v por lo tantc sin ser buena es de mejor calidad.

=:=&=:=f=: =foi =G 1=&=1=




Asunto cs este que a primecra vista parece que ne tienc inpor-
tancia, y sin embargo la tiene muy grande, ya que si esta operacién
no se ejecuta correctamente, por muy bien tratadas térmicamente que
hayan side las cuchillgs, puede modificar su durega y elasticidad tan
radicaelmentc, que unas cuchillas duras y elAsticas, y por lo tanto
de excelente calidad, pueden transformarse en otras blandas y poco
eldsticas, y de mala calidad por consiguiente.

Por esta causa en este estudio vamos a darle la importancia que
realemte tienc sepin nuestra manera de cpinar en este punto.

Dos son los procedimientos que pucden seguirsc para la limpia-
za ¥y pulimento de las hojas; el acicalado o pulido cn mdquinas espe-
cinles de gratas d¢ alambre con éxido verde de cromo, cn polvo, o la

limpieza en bombos. !

Del primer procedimientc no hay por qué preocuparse per ahora
ya quc solamente con no dar excesiva prosidén a los dobles jucgos de
gratas entre los que sc¢ desliza la cinta entallada, templada, y reve-
nida, nada anormal pucede succder en ella, y por esta causa vamcs a
ocuparnos de la limpicza y csmerilado en bombos que ha sido el siste-
ma seguido en e¢sta Fidbrica hasta el momento presente, en que se csté
esperando la llcgada de una miquina cspecial alemana para ejccutar ost
clagse dc trabajo.

MEPIEZA EN BOMBOS,

Los bombos gque ha utilizado esta Fabrica desde que sco implanté
en olla la fabricacidén de cuchillas de afeitar han sido de dos clases,
de madera de secccidn exagonal, y metadlicos formados por dos troncos
de cono unidos por su base mayor, y todos ellos, girandc a unas 40 re-
voluciones por mimato.

ILa carga que se intrcducia cn cada bombo era la siguicento, hasta
gl 1 de junio de 1.932:

Nimero de hojaSesceeaceoas . 5.000.

Carborundum granulado de 2 a 3 mm.8 Kilogramos.

Trozos de SUCLB..sevocsavansesrsres40,

Acoite mineral.ecocseecesesseaessssl docilitro.

Veloecidad de los bombOS.eecesas-...40 vucltas por
mimrto.

Tiempo de permanencia de las cu~
cheillas enl CllOBeveaiasee=nsesensab NOTAS.

Fl procedimiento y sistema de limpieza seguidos en cagta Fabrica
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era desde luego no solamentc imperfecto sino perjudiecial con grado su-
mo, ya qucé hemos podido comprobar quc desde el momento en que trans-
curria una hora cscasa la dureza de las cuchillas disminufa en fucrte
propocién, y lo que es mucho més grave su clasticidad sc rchajaba cn
tal forma que en el cilindro de¢ 32 mm, se curvaban desde lucgo, y fle-
xionéndolas entrc los dcdos Indice y pulgar algunas dec ellas sc curva—
ban cxajeradamcnte, y todas en gencral tenilan tendencia a quedarsc,
perdiendo las buenag prepiedades que tenfian antcs de ser introduci-~
das cn los bombos, y transfomidndose por 1o tanto dc excelentes cuchi-
llas cn otras muy medianas, por no calificarlas de malas.

Para dilucidar tan intcresante punto, dc importancia béAsica y
capital para nucstra fabricacidn sc efcctuaron las siguicntes expe-
ricncias.

El dfa 13 de Jjulio de 1.932, sc reglé con sumo cuidado la tem-
peratura dcl Horno n? 3 para temple dc cuchillas, estabilizindola a
7802 con ¢l pirémetro Hartman Braunn de precisién, que la correspon—
dientc para el temple de las hojas fabricadas con un acero al cromo
marca Poldi do excelente calidad, y se procedié al temple de una par—
tida de ellas.

Después dec templadas fueron revenidas durante 107a 2002 en el
horno con bafio de accite gue para cste tratamiento tiene montado cl
tallcr, y sc cnviaron scis muestras de seis cuchillas cada una para
que en el laboratorio fueran medidas las durezas Rockwell dc una hoja
cualquicra de cada lote.

Previamente fueron cnsayadas las 36 hojas y 50 mAs en los dis-—
positivos A y C respondiente perfectamente a las prucbas de flexidn
¥ acusando una excelcente clasticidad.

El laboratorio midié para estas hojas y cn los puntos quc se
indican cn la Fig. 4 antes de¢ scr metidas cn los bombos para su lim-
pieza y pulimento las durezas Rockwcll siguicntes:

Cuchilla 12 = 55,0 Cuchilla 28 = 52,0 Cuchilla 38 = 55,0
55,5 54,0 56,0
54,5 53,5 55,0
54,5 54,5 56,0

Cuchilla 48 = 52,5 Cuchilla 58 = 54,0 Cuchilla 6% 55,0
52,0 53,9 54,0
02,9 54,5 54,0
52,0 54,5 55,0

Y como todas ellas se habian comportade perfectamente cn las
prucbas de flexién, dada la clevada dureza es indiscutible que podian
clasificaerse como excelentes antes de entrar cn los bombos.




Quando e ¢jecutan 5 medione.©

88 introdujo toda la partida templada y revenida en los bom—
bos,y se sacd limpia y esmexilada a las dos horas, remitiéndose el
mismo mimero de cuchillas al laboratorio para la medicién de cuchi-
llas, que dieron las mediciones siguientes:

Cuchilla 1& = 52,5 Cuchilla 28 = 49,5 Cuohilla 3% = 50,5
52,5 49,0 49,0
51,0 52,0 52,0
50,0 52,0 52,5

Cuchilla 48 = 51,0 Cuchilla 58 = 51,5 Cuchilla 68 = 51,5
51,5 51,5 51,0
53,5 53,0 47,5
53,0 53,0 49,0

Se aprecia unag sensible disminucién en la dureza que en algu-
nas cuchillas llega a quedar por debajo de las 50 cifras Rockwell,
minima que debe poseer una buena cuchilla, y ya por este sélo moti-
ve la partida después de limpia y pulida no pudc considerarse de bue-
na calidad, aparte de resultar heterecgenea. Tambien se observa que
la disminucidn o pérdida de durega no ha sido uniforme ni aiin dentro
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de una misma hoja, ya que la cuchilla 22 por ejemplo al lado de 52
cifras que es una buena dureza acusa 49 y 49,5 cifras Rockwell que
s inadmisible.

Mas la verdadera gravedad del caso se presentd al hacer las
pruebas de flexién con la obra ya limpia y esmerilada, pués gran mi-
mero de hojas se curvaron fuertemente al pasarlas por el cilindro
de 32 mm (dispositivo C), dermunciando una elasticidad muy baja e inad-
misible en una buena cuchilla. Todas las cuchillas probadas antes de
la limpiaeza en-los bombos habian respondido perfectamente a las prue-
bas de flexién, siendo indudable que el desmejoramiento de la obra
se hebfa producido durante su permanencia en aguellos.

Se separaron 36 hojas de las més curvadss y fueron enviadas
al laboratorio para la medicién de sus durezas, y con verdadera ex—
trafieza pudo comprobarse que hubo hoja fuertemente curvada, gue daba
la  sensacibén de que casi no tenis temple que acusé durezas de 53 y
53,5 cifras Rockwell, y en su eonsecuencia el fendmeno de la pérdi-
da de elasticidad era mucho m&s complejo de lo gue parecia, ya qgue
no podia atribuirse sclamente a una dismimicién de dureza por efec-
to del revenido gque hubiergn podido padecer las hojas comoc consecuen-—
cia del calor desarrollado por el frotamiento. En efecto; si la pér-
dida de elasticidad obedeciera exclasivamente el revenido sufrido
por las hojas a causa del calentamiento producido por el frotamiento
entre las mismas y con la pasta de esmeril y aceite en el bombo, pa-
ra que tal fenémeno se produjera, légicamente hubiera sido preciso
que la dureza hubiera disminuido muchisimo mAs, y muy por debajo del
1{mite minimo medido dcspuds de limpias, y ademds en el estudio mi-
croadépico se apreciarfia una transformecién en los constituyentes de
estructura, presentdndose alguno o algunos de la escala descendente
de la transformacién inversa austenita-martensita-trostita-sorbita-
perlita. No sucede asf{, pu8s en el campo del microscopiz sigue apre-
cidndose como ¥Ynico constituyente estructural le martensita de agu—
jas finas, concordando por lo tanto la estructura con la dureza me-
dida por la mfiquina Rockwell.

Por otra parte, es evidente gque una cuchilla de un acero bien
templado con solamcnte 50 cifras de dureza tiene elasticidad mAs gque
suficiente pars soportar con todo desahogo las pruebas de flexibn
del taller sin que se¢ curve, y no obstante se observa la anomalia
de que con 53 y 54 cifras, para cuya durcza en un mismo acero CcoO-—
rresponde una mayor elasticidad, se curven, y por 1lo tanto es forzo-
S0 atribuir esta pérdida de elasticidad a otra causa independiente
del revenido quec pucdan sufrir por el calor desarrollado por el fro-
tamiento.

A nuestro juicio, dada la débil masa de las cuchillas de afei-




tar, que las hacc extrcmadamente sensibles a todos los fenémenos, es-
ta pérdida grande de clasticidad hay que atribuirla al trabajo de fa-
figa que padecen £l chocar unes con otras y con las parcdes de los
bombos, que al modificar su tamafio dc grano y equilibrio molecular
origina la citada pérdida de elasticidad, dando lugar a que esta dl-
tima y la dureza estén cn completo desacuerdo, 1o que no sudece nas
gue cn los casos dc piczas que hayan estado sometidas a esfucrzos de
fatipga.

Dad: la densidad del carborundum, los ocho kilogrsmos ticnen
muy poco volumen, ¥ el tormento que sufren las hojas al chocar unas
contra otras y contra las paredes metdlicas del bombo es enorme.

El fendmeno obscrvado es andliogo al que se verifica en un mue-
lle perfectamente templado y revenido que colocado en una méquina ten~
ga que sufrir cien aplastamientos por minuto, el cual al cabo de un
cierto tiempo mAs 6 menos largoc pierde su elasticidad y tiende a gue-
darse, y sin embargo si se mide su dureza es sensliblemente igual a la
que- tenla cuando fué montado en la miquina, y examinado al microsco-
plo, su estructura permanece invariable, apreciindose en ella como
Unica modificacién, un aumento en ¢l tamafio del grano en algunas re-—
giones, Esta modificacién de sus caracteristicas mecdnicas no puede
atrivuirse bajo ningin concepto a la accién de un revenido, ya que el
muelle trabajé siempre a la temperatura ambiente y sin sufrir calen-
tamiento alguno, y si hay que atribuirla dnica y exclusivamente al
trabajo o esfuerzos de fatiga & que estuvo sometido en su servicio.

Para evitar tan gravisimo defecto que puede llegar hasta pro~-
ducir la inutilizacién de las hojas en su totalidad, o cn una propor-
cién considerable que puede exceder desdec luego del 60 %, racional-—
mente no cxiste més camino que modificar esencialmente la carga quc
se introduzca en los bombhos, haciendo gque en ella entre en elevadas
proporciones una mczela de serrin de chopo o de 4lamo, bien seco,
con esmeril o carborundum, sin aceite ni 1liquido alguno, para guc las
cuchillas queden envueltas en csta mezcla de serrin y carborundum ma-
la conductora dcl calorico, choguen lo menos posible unas contra o-
tras y contra las paredes de los bombos, y en cambio su frotamiento
se produzca contra la megzcla citada, para que asi sin choques y en
un nedio rmelle v eldstico se vayan pulimentando.

Ademds, a2l voltearse la mezcla en el bombo, los granos de se-
rrin y de carborundum se refrigeran al enconirarse en contacto con
el aire.

Resumiendo; con el procedimiento seguido on el taller, la pas-—

ta formada por ¢l aceite y el esmeril se calentaba por el frotamien—
to con las cuchillas y de sus propias particulas, y como constituia
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una masa muy @iffcil de enfriar producia un revenidoc on las hojas
que disminuis su dureza, como comprobd cl laboratorio, y en poco vo-
lumen y mucho peso de la masa que cnvolvia a las cuchillas unido a
la extremada dureza de la misma las sometfa a un verdero trabajo dc
fatige quc independientementc de la accién del revenido originaba
una clevada pérdida c¢n su clasticidad.

De acucrdo con estas deducciones se prepaxréd por via de cnsa-
yo una expcriencia de esmcrilado en seco cargando el bombo en la for-
ma siguiente:

Mircro de hojaS.ceeeee . che e .ees 1.000

Carborundum granulado de 2 2 3 mMe..... 18 Kgs.
Serrin....ccoveen. e etracacenaanrnaraen 5 Kgs.
Velocidad el DOMBO. . e esensssvsancanans 40 vucltas x 17
Tiompo de 1liBDieza..ceceveenccassananes 7 horas.

Los hojas fucron cnsayadas en los aparatos Ay C del taller
antes introducirlas en log bhombos, ¥ después de limpias en los mis-
meas comportidndose perfectamente cen las pruebas.

Sus durezas fucron medidas antes y después dc¢ limpias, acusan—
do cifras sensiblemente iguales, gquc son las siguientes, scgin bole-
tin suministyrado por el laboratorio.

DUREZAS DL BOJAS CUCHILLAS. PRUEBA K2 27,

i S e e e e i e e = A e | Eeprai e e e T

Tonelada P.I = 36 - C - Poldi. ILimpieza en_seco.
Templadas el dia 20 de julio a 7809-Revenidas el dfa 21 a 1909 - 10¢
HORNO N¢ 1.

e B e ey e P S e e e

Cuhcilla 18 = 55,0 Cuchilla 22 = 54,0 Cachilla 32 = 54,0.
54,0 54,0 53, 5.
55,0 55,0 54,0.
54,5 54,5 Rota.
Cuchilla 42 = 55,0 Cuchilla 52 = 54,0 Cuchilla 68 = 55,0,
54,0 54,0 Rota.
Rota 54,5
54,5
HORNO M2 _2.
Cuchilla 18 = 55,5 Cuchilla 28 = 54,5 Cuchilla 32 = 55,9.
56,0 54,0 55,5,
56,0 55,0 Rote.
55,5 55,0




Cuchille 52 Cuchilla 04,0.
Rota.

Cuchilisn Cuchilla 2 Cuchilla 53,5.
54, 5.
54,0.

53,0.

Cuchilla 6% 55,0.
04,95,
53,5.
54,0,
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Cuchilla 53,0 Cuchilla Cuchilla 54,0.

53,5 55,0.
54,0 54,0.
54,0 55,0.

Cuchilla 53,5 Cuchilla Cuchilla Rota.,
53,0
53,5
53,5

Eztas altas durezas en las hojas despuls de esmeriladas no se
habfan logrado nunca en el taller, ni tampoco la buena elasticidad
acusada, y como desde que se implanté 1la fabricacién de cuchillas,
se ha efcctuade la limpieza o esmerilado de las hojas con esmeril y
aceite, es dc todo punto imposible, si se tiene en cuenta que el es-
merilado duraba sels horas en los bombos, hayan podido obtencrse en
ocasién alguna hojas de la calidad de 1la Gillet, Wardonia, Proback,
¥ Rozzbart-Luxucsa.

El problema estd por lo tanto resuelto, y solamente se espera
la llegada de Alemania del Sxido verde en polvo de cromo (oxhindrung)
pedido ya, para hacer el pulimentc con una mezcla en seco de serrin
¥y este producte, que permite dar a las hojas un pulimento mids perfec—
to.

La casa alemana que ha suministrado el Sxido verde de cromo
(oxhindrung) da la siguiente férmula para la limpieza de guchillas
en bombos:

Cucnillas.. 2.000 Hojas.
Serrin de chopo. vessess 1,5 Kilogramos.,
Oxide verde de cromo 300 Gramos.
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Reveluciones de los bomboS........... 45 g 55 por mimito.
Tiempo BiranNdO..ses:oosvsnannssrese-a 4 a 6 horas.

Mas para que esta férmula de resultado es Precisc que salgan
las hojas templadas de los hornos, muy poco oxidadas ni manchadas, cow
mo salen del horno continuo, pues tal y como quedan después del temw
ple y revenido en aceite sfectuados en los hornos individuales se lime
pian muy defectuosamente gun teniéndolas catorce horas en los bombos.
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Esta maquina recientemente adquirida por esta Fdbrica en Ale
mania, y que hace solamente unos dfas que sec ha recibido y montado es
tan sencilla y robusta cowo préctica, segin puede apreciarse en las
tres fotografias que en ldminas aparte se acompafian.

Como puede apreciarse, se reduce a los tres juegos de gratas,
I, IT y III, de zlambre muy finc de latédn, montadas en seis ejes que
giran en cojinetes de bolas con una velocidad de rotacién de 2.200 re-
veluciones por minuto,

Esta gran velocidad de rotacidn hace que por efecto de la fuer-
za centrifuga los zlambres de las gratas estén muy rigidos durante el
trabaje ¥y en direccién perpendicular a la tangente trazada en sus
arraques en la rueda, consiguiendo asi que todos ellos trabajen de
testa y rocen & la cinta de cuchillas entalladas por su extremo sola-
mente.

Las gratas pueden aproximarse o alejarse entre si para hacer
mayor o menor la presién de las mismas contra la ointa entallada, ya
templada y revenida, accionando en los volantes J-J-J.

En cada juego de dos gratas la superior gira en sentido con-
trarioc al de la inferior para neutralizar asi el esfuerzo de traceién
que ambas ejercen sobre la cinta, evitando que la cinta sufra arras—

tre alguno por la accién de las mismas.

La cinta entra en la miquina pasando entre las dos mordazas
¢ almohadillas A construidas con fieltro, que quedan impregnadas de
la composicién especial para pulimentar en la forma que m4s adelante
indicaremos; en el camino que recorxe para pasar entre las gratas va
guiada entre unas cajeras I que la impiden todo movimiento lateral,
¥ las cuales estdn accionadas por los volantes D-D-D que las permi-
ten desplazamientos laterales, logrando de esta manera que la cinta
pueda ser pulimentada por la regibén de la periferia de las gratas
que ce desee.

Un motor de 15 caballos y el apropiado contramovimiento F hace
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girar al tamboxr C en el cual se va arrollando la cinta que va pulimen-
tando la magquina.

De ves en cuando y con la ayuda de una brocha o de un pincel
ge van dando toques en la cinta en movimiento con la siguiente compo-
sicién:

Oxido de cromo verde........... 2/3.
Polvo de esmeril.....eeeencss.. 1/3.

Se mezclan perfectamente en seco, ¥y una vez bien homogeneizada
la megcla se introduce en un recipiente met&lice y se agrega aceite
purc de colza, nabinn, o de oliva, en proporcién suficiente hasta que
le mezcla adquicera ol aspecto ¥y viscosidad de una pintura al d8lec bien
preparada.

Para formarsc une idea aproximada del consumo de esta composi-
¢ién que es nreciso hacer para el pulimento de cuchillas, podemos dar

como referencia gue para limpiar 120.000 hojas se necasitan:

Oxido de cromo Verd€.s.«.es.n.. 2,00 Kgs.
Polvo de esmerilesececnveseea. Q0,700 Kgs.

¥y la cantided necesaria de¢ cualquiera de 1o0s aceites indicados para
gque tome la viscosidad de una pintura al 6leo bien preparada.

Como hemos ya manifestadc, con un pincel y solamente de vez en
cuando, so embadurna con esta composicién la cinta en movimiento, la
cual va depositando la pasta cntre las almohadillas de fieltro A, que
van impregnando a su vez con esta composicidn a toda la c¢inta restan—
te que va pasando entre ellas.

Las cuchillas gquedan perfectamente limpias y con una excelen—
te presentacién, ¥y como la miquina puede limpiar unas 40.000 hojas en
8 heras, es de un excelente rendimiento, resultando tan pconémico como
perfecto este sistema de limpieza,

La velocidad.de arrastre de la cinta y la presién contra la
misma de las gratas, depende como es 1légico de lo més o menos limpia
que salga la cinta entallada de los hornos de temple ¥y revenido, mas
tanto la una como la otra solamente pueden variar entre limites deter-
minados, ya que si la velocidad de la cinta es exagerada al pasar en-—
tre las gratas sufre una cspecia de laminado enjre las mismas que ori-

gina una gran presién sobre la misma que elevando su temperatura pue-
de dar lugar a vn revenido quc disminmya su dureza, perjudicando a
las cuchillas; y otro ftanto sucede si es excesivamente lenta, pues
como las grabes giran a la enorme velocidad de 2.200 revoluciones por
minuto, si por 1la pequefia velocidad de la cinta insisten un tiempo de-
masiado Largo sobre ellas producen por la accién del frotamiento un
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calentamiento gue origina un revenido gue desmejora a las cuchillas
por rcbajar sus durezas.

Irabajando con la miquina en nuestros talleres hemos podido de-
ducir las siguientes consecuencias pricticas que conviene tener muy
en cucnta en el pulimento de las cuchillas por cste sistema.

e e o o e e
et e —

Si se da excesiva presién g las gratas se produce un oalenta-
misnto que corigina un revenido que perjudica a la buena cali-
dad de las cuchillas por que rebaja la durega de la cinta tem-
plada y revenida.

Debe tencrse un grandfsimo cuidade al preparar la méquina gra-~
duando la presidén de las gratas en forma tal que los alambres
de las mismas trabajen siempre de testa, y munca doblAndosce por
1la excegiva presidn.,

o1 tal defecto s¢ produce la cinta se pulimenta mal ya que los
alambres en sus testas e¢s donde tienen sus superficies limita-
das por aristas mds vivas, y por lo tanto mis apropladas para
cjecutar 1a limpieza.

Ademis, el calentamiento que se origina es mucho mis elevado,
como consecucneia el revenido resulta mAs intenso, y el defec-
to indicado se agrava.

SEGUNDA.

La velocidad de asrrastre no debe exceder de sels metros por mi~
mto, 1o que pecrmite limpisy unasg 4.000 hojas por hora.

= 4

Como al chocar los alambres de las gratas contra los bordes vi-
vos de los taladros de la cinta entallada sufren un desgaste
néds rdpido gque los gue frotan sobre la superficie lisa de la
cinta, aquellos sufren un dcsgaste mAs répido y llega a formar-
se una verdadera canal circular en 1la grata, y una vez produci-
ds la cinta no sale limpia de la miguina en la regién ocupada
por los taladros, y aparcce en el centro de la misma una regién
sucia rectangular en toda la longitud de aquella y de la anchu—
ra de los taladros que no pude limpiarse por que al girar sobre
ella la canal circular de la grata no pudo ser frotada por 10s
alarbres de la misma.

Este defocto gc evita accionando cada media hora en los volan-
tes D-D-D, para gue la cinta al desplazarse latoralmonte entre
cus eajeras vaya siendo pulimentada por las diversas regiones
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de la pcriferia de las gratas, ¥y al desgastarse ostas por igual
el defecto indicado no s¢ presente.

Debe obscyvarse la salida de la cinta de la méquina, y mien—
tras se la aprecie ligeramente manchada de la composicién de
rulir no deben impregnarse con pasta a la cinta, pues no sola—
mente es un gasto imitil, sino que ademds la maquina trabnja
en peores condiciones y se recalienta mAs la cinta.

— I S S 2 e T S AR o T e e S e —
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ERSAYOS DE DUREZAS Y FLEXION EFECTUADOS EN DIVERSAS HOJAS-CUCHILLAS

DE AFEITAR DE TAS MARCAS MAS ACREDITADAS DE EUROPA Y AMERICA, PARA

DETERMINAR LAS DUREZAS Y ELASTICIDADES ADOPTADAS POR LOS PRINCIPALES
FABRICANTES.

= e & b o ¥ B oo W -
LSS i@l — —_a B o — m —
: e A R R e T

Recordencs que una pieza sufre un esfuerzo de flexidn cunndo
se la somete a un cesfucrzo perpendicular a su eje.

Mientras la deformacién no rebasa el 1{imite de elasticidad de
su material, en cuanto cesa el esfuerzo recobra su forma primitiva,

y mientras ectd actuando, en cada seccidén perpendicular a la pieza

se establece un equilibrio entre el momento de las fuerzas exteriores
¥y el de las fuerzas moleculares gque se desarrollan en la seccién. En
el mismo instante en gue este egquilibrio deja de existir comienza la
deformacién poermanente.

Si suponemosz una cuchilla sometida a un esfuerzo de flexidn
en sentido perpendicular a su eje las fibras de su cara convexa se
ir&n alargande y por lo tanto trabajarfn a la extensién, mientras que
las de su cara céncava se irfsn acortando trabajando por ello a la
compresidn.

En el interior de la cuchilla existird una capa paralela a la
céncava y convexa que no experimenta esfuerzo alguno de traccidn
ni de compresidén, a la cual se denomina "capa neutra", "fibra neutra",
o capa de fibras invariables.
Si suponemos una seccién reota de la ou-
chilla, la interseacién de la misma oon
la capa neutra serd la recta A-B alre-
dedor de la cual girard la seccién al
doblarse la ouchilla.

Desde A-B hasta M-N se produciri una
extensién de las fibras, tanto mis pro-
nanciada cuanto mAs se acerque a la superficie M-N; y desde A~-B hasta
P-Q hay compresién tanto mAs intensa cuanto préxima se encueniren las
fibras a la supcrficie P-Q.

La resistencia o esfuerzos que opone el acero de la cuchilla
a la extensién y a la compresiédn se suman para resistir a los que
producen la flexidn.

Para que el esfuerzo de flexidn no produzca una deformacidn
permanente o sea para que no guede definitivamente curvada la cuchi-
1lla, es precisc que en cada seccién de la misma el momento de lasa
fuerzas moleculares con respectc al eje neutro, {(momento de resisten—
cia) se equilibre con el momento de 1la fuerza exterior que produce




la flexidén {momento flexor).

Por consiguiente cuanto mayor sea el 1fmite eldstico que ten—

ga el acero de la cuchilla mayor serd su resistencia a lza Tlexidn y
admitird mayores curvaturas sin deformarge vermanentcmente.

Tambien es sabido que cuanto mids intenso es un revenido, o
lo que es lo mismo, cuanito mis alta haya sido su temperatura mis ba-
Jo son los valores resultantes para R, E y/\, ¥y por lo tanto en las
hojas cuchillas deberfia apreciarse tanbo mencs flexibilidad y mayor
tendencia a quedar curvadas al pasarlas por un mismo cilindro de un
didmetro determinado cuanto mis elevada hubiera sido la temperatura
de su revenido, ¥y comoc en los ensayos de flexidn que hemos efectuado
en nuestra fabricacidén y que en este estudio figuran se aprecia en
algunos casos lo contrario, vamos a tratar este punto un poco deteni-
damente para explicarncs el fendmeno observado.

El revenido, hablando en términos generales, rebaja el 1{mi-
te eléstico, la resistencia, y la dureza del acero templado, y aumen-—
ta en cambio el alargamiento, la contraccién, ¥y la fragilidad al cho-
que (resistencia); mas en realidad esta accidén del revenide no se ha-
ce Sensible en el acerc tempiado mas gque a partir de una determinada
temperatura, préximamente de 3002, pero variable en los distinteos ti-
pos de acerc. Con los revenidos de 2002 a 2502 aplicados a aceros
enérglcamente templados, este tratamiento disminuye en muy poco su
dureza, su resistencia, y su elasticidad, en cambio atenua considera-
blemente su extremada fragilidad, suprimiend¢ en mayor © menor pro-
porcién las tensiones internas producidas por el temple, y dc cuyo
nacimiento ya hemos hablado anteriormente.

Tas tensiones internas en los aceros enérgicamente templa-
dos, al aportarles una grandisima fragilidad enmascaran por completo
los ensayos mecédnicos, lo mismo los de traceibén gque los de flexidn,

y el cefiirse en estos casos rigidamente a los resultados aQusados por
las miquinas de ensayo puede dar lugar a errores de mucha importancia.

2 .
Por ejemplo; un acero duro de unos 80 Kgs.x mm de resisten—

cia en estado de¢ recocido, templado al agua ¥y sin revenidg posterior
alguno adquiere como valores para R, E y A , 160 Egs.x mm®~, 135 Kg§.

X mme y 480 cifras Brinell respectivamente, pero como a_consgcuen01a
de las tensiones interiores que toman nacimiento en su interior por

la accibn del temple queda sumamente frigil y quebradizo, al ensayar-
lo en la méguina de traccidn al sumarse a estas tensiones los esfuer-
zos dc la méquina se rompe antes de llegar a los 135 Kgs: con muchi-
sima frecuencia, coincidiendo aparcntemente, los dos limites, el elés-
tico y vl de¢ rotura, falseardo el cnsayo.

A medida que el revenido (hasta los 2502) va destruyendo sus
tensiones internas, van decaparecienda tambien las causas gue falsea-
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ban el ensayo, y los resultados y por lo tanto los valores de R y E
van siendommayorcs y aproxinmdndoce a la verdad. Ahora bien, a partir
del momento en que estdn destruidas o aminoradass considerablemente
estas tensicnes, al ir aumentandc la temperatura del revenido ir4n
dismimyendo los velores dec B3 y dec R, ¥ por lo tanto las cuchillas
serdn menos elActicas a la traccidn y se curvardn permanentemente con
mayor facilidad al ensayarlas a la flexién.

Segin los ensayos efectuados por la Casa Schneider y G2., un
acero de estas condiciones templado al agua y cuyas caracteristicas
mecdnicas eran:

= 160 Kgs. X mm<.

= 135 Egs. x mm®,
480 cifras Brinell.

Dt

m o

después de rcevenido a 2502 acug
154 Kgs. x mm&
122 Egs. x mm®,

L= 460 cifras Brinell.

= o

il

sicendo por lo tanto muy pequefia la variacidén en sus caracterfisticas
mecéAnicas, habiendo dcsaparecido en cambio su gran fragilidad.

Tuectra manere personal de pensar respceccto a este asunto, ya
expucsta anteriormentc, €S que para quc una cuchilla pueda reputarse
como excclente, cn todo aquello que con los tratamientos térmicos se
relaciona, debc satisfacer a las condiciones siguientes:

PRIMERA.

Ser 1o m4s dura posible paras conseguir que su desgaste sca mf-
nimo al afeitarse y dure un largo tiempo en servicio.

Que sea lo suficientemente eldstica para que al afeitarse sus
finos filos no trabajen fuera de su limite eldstico, ya que

de no suceder asf se curvarian permanentemente haciéndose el
afeitado imposible, ¢ imatilizindose rapld{simamente, posible-—
mente la primera vez que se la emplease.

e o e . e e
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Que goce de tenacidad suficiente para que sus filos al cortar
los pelos de 1a barba no se desgranen, lo quec imtilizarfa en
absoluto y rapidisimente 12 cuchilla ya que que no podria cor-
tar con gsuavidad y finura.

Por todo lo cxpuesto, nuestro criterio personal repetimos,
rcspecto a las cuchillas de afeitar puede resumirsc en la siguiente
forma:
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"Le hoije cuchilla de cfeitar debe poseer la mAs elevada durc—
za compatible cor la_elacticidad y tenacidad suficientes para que
sus filos ni se curven ni se desgranen al usarla."

?7Es. posible compaginar uns elevada dureza con la clasticidad
¥y tenacidad suficientes para que los filos de las cuchillas ni se
tuerzan ni se desgranen?

Las experiencias que hemos llevado a cabo nos permiten afir-
mar sik ningin género de duda que si, y que puede llegarse a dure-
zas cvomprendidas entra 58 y 57 cifras Rockwell con elasticidades ¥y
tenacidades mas que suficientes en sus filos para cefiirse perfecta-
mente sin curvarse a un cilindro de¢ 24 mm. de dilmetro, y a no rom-

perse mas que al cefilrlas a cilindros con didmetros comprendidos en-~
tre 20 y 16 rmm.

?Qué criteric sipgucn los mls afamados fabricantos de cuchillas
de afeitar y qué orientaciér han tomado recpecto a los tratamientos
térmicos que han aplicado & las mismas?

Lo podremos deducir como consecuencia de los resultados que
hemos obtenide on las experiencias quc hemos cjecutado y que son
las sigulentes;

HOJAS "GILLETTE" CORRIENTES DE FABRICACION INGLESA Y QUE SE VENDEN
_EN_ET,_MERCADO_FSPANOL_A_0,60 PESETAS LA HOJA:_

Esta hoja es

la que mis se
vende en Espafia,
y cstd fabrica-
da ocon el ace~-
Tro cuya compo-
sicién quimica
figura al final
de cste estudio.
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El lotc que nos

ha scrvido para

ostas experien~
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dos meses des-
pués dc unos
paquetes que sc
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adquirieron y en los cuales sc midieron las durezas que figuran al
comienzo de ¢ste trabajo; lo hacemos presente psrque come han acusa-
do durezas distintas nc sorprendan cstas diferencias, y lo mismo su-
cede con los lotes de cuchillias Wardonia y Probak.

ENSAYO DE DUREZAS ROCKWELL.

e e e e e e e e e e B o e e e e e
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Cuchilla 12 = 52,0 Cuchilla 22 = 52,5 Cuchilla 3% = 53,0
52,0 53,0 53,0
51,0 52,5 53,5
51,0 53,0 53,5
Cuchilla 48 = 53,0 Cuchilla 58 = 53,0 Cuchilla 62 = 52,5
53,0 53,0 52,0
54,0 53,0 52,0
53,0 ' 52,5 52,5

Las durceczas de estas cuchillas estén por lo tanto comprendi-
das entre 51 y 54 cifras Rockwell., sicndo los valores que mAs se re—
piten los de 52 y 53 cifras.

ENSAYOS DE FLEXION.

Para 1levar a cabo los ensayos de flexidn, en todos les lotes
de cuchilles, se utilizaron cilindros de diferentes didmetros esca-
lonados de dos en dos milimetros, dcsde 40 mm, hasta 10 mm. ambos in-
clusive, hacicndo que las hojas se fueran cifiende a las superficies
cilindricas dc los mismos, ¥y reconociéndolas escrupulosamente sobre
una luna de cristal después de cada prueba para comprobar si se ha-—
bian curvado o no, ya que es evidente gque desde el momento en gue se
produce una deformacién permanente en una cuchilla sc¢ ha sobrepasado
el 1fmite eldstico del acere de la misma.

Se pasaron 10 hojas por todos Los cilindros que resistieron
sin romperse, obteniendo los resultados siguientes:

BHOJAS CURVADAS.

L e

Todas ellas desde guc pasaron por el cilindro de 40 mm. de
didmetro sufrieron una pequefla curvatura permanente que fué aumen-—
tando hasta llegar al de¢ 20 mm., y si bien es cierto gue al ser pa-
sadas por este resultaban ya francamente curvadas la curvatura no
era exagerada. A partir de este momento la deformacibén era muy im-
portante hasta que llegaba la rotura.

TLas 10 hojas cnsayadas se rompieron en los siguientes cilin-
dros:
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Sc rompen todas entre los cilindres de 12 y 18 nmm. de didnmetro,
¥ teniendo en cucnta que ntre los de 14 y 18 mn. sc¢ roope la mayoria
(el 70 %), pucdec decirse quc las cuchillas se rompon cn su mayoria
a2l pasar por losg cilindros comprendidos entrc 14 y 18 nn, dc didne-
tro, curvéndoge nuy cxagoradamcntc antes de producirsc la roturag.

En su consccucincia y refiriéndonos a los aparatos de prucba
gue sc usan en ¢l taller de cuchillas de esta Fibrica, o sean cl c¢i-
lindro dc 32 rmi. y ¢l tronco dec cono dc bascs dc 32 y 22 non., cstas
hojas Gillettc al pasar por ¢l cilindro de 38 rni. sc curvarian no
muy exageradancnte, y al pasar por ¢l cono no sc roopcrian, nas que-
darian fucrtemcntc curvadas.

En cl croquis que sc acompafie pucde aprcciarsc la curvatura ad-
quirida por una cuchille de csta clase, cn la cual su flecha es de

1,49 nn.

-~ TS O = T S s TS S =T
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HOJA "GILLETTE ESPECIAL" CON RANUR.A CENTRAL, FABRICADA EN INGLATERRA,
QUE SE VENDE EN EL MERCADC ESPANOL A 1,00 PTA. LA HOJA.
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ENSAYO DE DUREZAS ROCEWELL.
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Cuchilla 128 = 46,0 Cuchilla 22

Cuchilla 48 = Cuchilla 52

f
1N
qa
O

42,0
37,0
47,0
46,0

49,0
45,0
47,0
47,0

Por 1la forma y
dimensioncs de

la hoja, con una
caja central des-
de lucgo pucde an-
ticiparse que no
€s posible que tens
ga un temple enér-
gico, puesto que
dec suceder asi re-
sultaria my fri-
gil y quebradiza
¥ sc romperia al
ajustarla en la
maquinilla de a-
feitar.

Y cefectivamento
as{' sucode, c¢omo
puede conprobar—
se en los resul-
tados siguientes,
obtenidos cen 1la
madicién de dure
zas.

Cuchilla 32 = 46,0.

45 , 0.
45,0.
45,0.

Cuchilla 62 = 47,0.

47,0.
4‘7,0.
45’0.

Como puedec abservarsce la dureza dc cstas cuchillas ¢s franca
cancnte baja, ¥ pesc a su nombre y fama utilizada cn barbas duras cn
las cuales el dcsgaste de los filos tienc que ser intenso, forzosa-
mente ha de tener menor duracidn gue las tenpladas mds cnérgicancnte
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con 54 & 55 cifras Rockwell si el accro tiene la misma composicién

Al final dc este estudio figura la conposicidédn quinmica emplca-
da por la Casa Gillctte para el acerc dc estas cuchillas, cuyo ana-
lisis quinico, 1o mismo que los corrcspondicntes a las domds narcas
ge han llevado a cabo en ¢l Laboratorio Quimico dec csta F4ibrica.

ENSAYOS DE FLEXION.

Cuchilla 18

Cuchilla

Cuchilla

Cuchilla

Comenzé a curvarsc francamentc cn el cilindro dc 26 nm.
de diémetro, ¥ a partir dc gste nomento aumcnta consi-
derablemente la curvatura al ir pasando por los dcoés
cilindros, qucdando conmplctamente y exageradancntc cur-
vada al pasar por ¢l c¢ilindro de 16 mn., rompidéndose

al pasar por el de 14 nom.

Comcnzd a curvarse en ¢l cilindro de 26 mn., aunentan-—
do considerablementc la curvatura al ir pasando por
los denméds cilindros, rempiéndose al llegar y scr pasa—
da por el de 14 mm., pero ya sumanente curvada.

Comengzd a curvarse como las anteriores c¢n ¢l cilindro
de 26 mn. do didmetro, ¥y a partir de ¢ste momento au-
menta oonsidcrablemente la curvatura pernanentc alt ir
pasando por los demAs cilindros, rompiéndosc al ser pa-~
sada por el de 14 mm., pero llegando a 61 cxageradamen~
te curveada. :

Copmicnza a curvarsc francamente por el cilindro de 30
mm., ¥ al 1llcgar al de 26 mm. la curvatura cstd ya ascen-
tuada; a partir de ecste momento aumonta considerablo-
nente la curvatura pcrmancnte al ir pasando por los de-
pnAds cilindros, y llega sumamente curvada al de 14 on.

en el cual sc rompe.

Cormicnza a curvarse en cl cilindro de 30 mn., y queda
francamente curvada en ¢l dc 26 mm. A partir de este
momento se accntia considerablcmente la curvatura per-
nanentc al ir pasando por los demés cilindros, y al
llecgar completamente curvada al de 18 nm. de didmotro
se¢ rompc.

Comienza a curvarsc al pasar por el cilindro de 26 nnm.
de didmetro, ¥y la curvatura pecrmanentc se va acentuan-
do intonsamente, llegando completamentc curvada al de
14 ., rompiéndose al ser cefiida a cste.

Comienza & curvarsc en ¢l cilindro de 26 mm. de diédme-
tro. A partir dec estec monento aumcnta considcrablemen~
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te la curvatura permanente, y al llegar sumamente cur-
vada al de 12 mm. y ser pasada por €1 se rompe.

Cuchilla 88 Comienrza a curvarse al pasar por el cilindro de 30 mm.
de didmetro, y al llegar al de 26 mm. estd Trancamente

curvada. A partir de este momento la curvatura perma-
nente gumenta de manera considerable, y al llegar su-
mamente curvada al de 12 mm. y ser pasada por &1 se
rompe.

Cuchilla 92 Comienza a curvarse en el cilindro de 30 mm. de didme-

tru, y al ser pasada por el de 26 queda francamente cur
vada. A partir de este momento la curvatura permanente

se va acentuando considerablemente al pasar por los de-
mds aeilindros, y al llegar sumamente curvada al de 12
mm., y ser pasada por &1 se rompe.

Cuchille 1® = Comienza & curvarse sl pasar por el cilindro de 30 nmm.
de didmetrc, y después de ser pasada por ¢l de 28 mm.
gueda francamente curvada. A partir de este momento la
gurvatura o deformacién permanente aumenta considera-
hlemente al ir pasando por los demAs cilindros, y al
llegar sunamente curvada al de 12 mm. y ser cefiida a
41 se ronope.

Estos resultados pueden resumirse en el cuadro siguiente:

Comienzz a curvarse Francamente curvada Se rompe en el
Cuchilla, en el en el cilindro de: cilindro de:

e

e raana B/Mevaeeneeineone 26 B/ Meruncesnooann

feresreana B/Meseeineirnease 20 M/ Mecsvnnicnnnas

ceesaenans B/Meeenersoonnane 20 M/Mevinennnsnnna

creae e B/ Meeienenacroaoe 26 O/Meveecncennnes

Ceeecanane /M cecaneacaveee 26 M/Mevuroncasanan
B/ eieeeeneenane 200/Meeeenanenan..
/11, 20 B/Me e e ececcenns

e teseane I/ et iinnenennes 26 I/ Meveennceasncss

v M/Teeeeerencennes 26 M/Meun-,

i reeraeens B/Mevervcensovaos 28 /Mo rieecsanans 12

Por 1o tanto conienzan a curvarse permanentemente por haberse
sobrepasado el valor de su limite elAstico al ser cefiidas a cilin-
dros de didmetros inferiores a 32 mm., ¥y se rompen al pasar por los
de didnetro inferior a 22 mnm.

Se curvan intensamente segin puede apreciarse en el croquis
correspondiente a una cuchilla que pasé por el cilindro de 14 nm.
sin ronperse.

La flecha de su curvatura llega al elevado valory de 1,73 on.
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5i estas hojas sce hubieran scometido a miestras pruebas de ta-
ller, o sea si se hubieran cefiide al cilindro de 32 om. y al cono de
22 mm., todas ellas hubieran pasade por el primero sin deformarse, y

al ser pasndas por el segundo nc¢ se hubiera roto ningunn y si gqueda-
do todas sumamente curvadas.

— =4 =4 e d = mh b = O e s =
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HOJAS "PROBAK", INGLESAS, QUE SE VENDEFN EN EL MERCADO ESPAROL A 0,80
PESETAS 1A HOJA.

Estas hojas por
la formn en que
tienen hechos sus
taladros para que

o Probgly’ oo ndqnian saae

Esprpor’ 4T téplesimas T V.

poco pueden tener
un tenople enérgi-

co, ya gue resul-
tar{an ounsnente

C\f) N CO saltadizns y fra-
giles, por lo que
. se inutilizarfan

con gran facili-
dad.

_.-——f_——— ' Su espesor oscila
entre 17 y 18 cen-

- . tésinas de milime-
Defoimation pepmenepte e de Boje ¢ tri siengomil 22—-
fa FrE?.s;té’rg bobie up ‘&bﬁi\;&ﬁe ®e-~ 16 ?

" - pesor de las més
/m & Fremefio. corrientes de 15

a 16.

Y efectivanente

asi sucede, segin
lo han evidencia—
do los ensayos de

sus durezas.

ENSAYOS DE DUREZAS ROCEWELL.

Cuchilla 22 Cuchilla 32 49,0.
49,0,

50,0 49, 0.

50,0 49,0.

Cuchilla 4% = Cuchilla 5% 48,0 Cuchilla 62 49,0.
47,0 46,0.
47,0 47,0.
48,0 48,0.

La dureza de sestas cuchillas es baja, ya que puede calcularse
su valor nedio en 47,90 cifras, y a nuestro juicio estd por debajo
arl 1inite winino de 49 cifras que consideranos necesario en una ex-—
celente cuchlilla para que goce de una buenn resistencia al desgaste,




y ofrecezca una large duracidn en servicio.
ENSAYOS DE FLEXION.

o e g D e ———

Cuchilla 18

Cuchilla 228

Cuchilla 38

Cuchilla 42

Cuchilla 58

Cuchilla 68

Cuchilla 72

Comenzd a curvarse en el c¢ilindro de 38 mm., may poco,
S€¢ romplo sin curvarse mucho al cefiirla al cilindro de

34 mi., ¥ debe considerarse como anormal dada su rotu—

rg en cilindro de tan gran diametro.

Comenzé a curvarse en €l cilindro de 38 mm., y se fué
acentuando su curvatura al ir pasando por los demis ci-
lindros, quedando francamente curvada después de haber
pasado por el de 24 mm. A partir de este momento se va
acentuando muy intensamente su deformacidn permanente
al irla cifiendo a los cilindros de ensayo; después del
de 18 nm. estd ya sumamente curvada rompiéndose al ce—
filrse al de 16 mm.

Comienza a curvarse en el cilindro de 36 mm. de didme-
tro, se queda francamente curvada al pasar por el de

32 mm., y se rompe al ceflirse al de 22 mm., al cual llie-
g6 ya completamente curvada.

Comienza a curvarse francamente en el cilindro de 38
mm., y a medida que va cifiéndose a los restantes cilin-
dros su curvatura permanente se va acentuando intensa-
mente, llegnado sumamente curvada al de 16 mm. y al ce-
fiirla al mismo se rompe.

Comienza a curvarse claramente en el de 38 mm., siendo
siendo ya muy acentuada la curvatura después de haber
pasado por el cilindro de 32 mm., A partir de ceste mo-
mento la deformacién va siendo mds intensa y crecien-
te, ¥y al llegar la hoja ya muy curvada al de 22 mm. ¥y
ser cefiida a ¢1 se rompe.

Comienza a curvarse en el c¢ilindro de 38 mm., quedan—
do francamente curvada en €l de 32 mm., y a meaida que
la hoja va pasando por los demds cilindros se acentua
intensamente la deformacidn permanente; llega sumamen—
te curvada al de 16 mm. y al ser cefiida al mismo se
rompe.

Comienza a curvarse en el cilindro de 38, quedando

francamente curvada en el de 32 mm. A partir de este
nomento la curvatura permanente sc acentua intensa-
mente a medida gue la hoja se va cificndo a los dcmés




cilindros, llegandc muy curvada al de 18 mm. ronpién-
dose al obligarla a cefiirse al mismo.

Cuchilla 88 Comienza a curvarse en el cilindro de 38 mz. , quedando
francamente curvada después de haber pasado por el de
J2 mm. A partir de este momento la curvatura permanen~
te se va acentuando intensamente al pasar la hoja por
los dewmds cilindros. Llega completamente curvada al oi~
lindro de 18 mm., y al ceflirla sl mismo se rompe.

Cuchilla 9@ Comienza a curvarse en el cilindro de 38 mm., gquedando
francamente curvada después de pasar por el de 32 mm.
A partir dc este momento la curvatura pcecrmanente se va
acentuando intensamente al pasar la hoja por los demds
¢ilindros. Llega completamente curvada al de 14 mm. y
se rompe al cellirla al mismo.,

Cuchilla 102 = Comienza a curvarse en el cilindro de 38 mm., quedando
francamente curvada después de haber pasado el de 32
mm. A partir de c¢ste meomento la curvatura sc va acenl-
tuando intensamente al pasar la hoja por los demds ci-
lindros. Llcga muy intensamente curvadas al de¢ 18 mm.

¥y al cefiirla al mismo se rompe.

El resultado de todas estas experiencias puedc resumirse en el
siguiente cuadro:

Comicenza a curvarse I'rancamcnte curvada Se rompe en el
Cuchilla. en el c¢ilindro de: en el c¢ilindro de: ¢ilindro de:

e wE s R e m/m.-...Q'.....l...l.‘..'..'..... 34
L L B I R m/m-oo-o--oooq- 24 m/m. 16

L N NI U R m/m.o.aocooaoo. 32 m/m--—........ 22

# 5 &= B e s P m/m...........- 32m/f1---..--.-.. 16
LT I N S R Y m/m............ 26 m/m.---.-..... 22

cecrecsnees 3B D/ Meeirniainne 320/ Mivieceeanes 16
N M/Meeeueeonevee 32 0/Deseenccanes, 18
tieeiensiee 38 D/Miveciiienes 32 /M0, 18
98 L .....ec00. 38 B/Deceiienane.. 32 m/Meinsen... 14
108 tiieeeneene 38 0/Beiiiiieeee.. 32 0/Mevenaaa .. 18

Por lo tanto si estas cuchillas hubieran sufrido las pruebas
corrientes de taller que emplecamos en nuestra fabricacidn casi todas
hubieran resultado imitiles por doblarse el 70 % en el cilindro de
32 mn., y las restantes al pasar por ¢l cono hubieran guedado comple~

ta ¥ ‘ucrftemente curvadas.

T,a caracteristica de estas cuchillas es su baja dureza y poca
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HOJA CUCHILLA "WﬁRDONIA“ DE FABRICACION INGLESA QUE SE VENDE EN EL
MFRCADO ESPANOL A 1,00 PTA. LA HOJA.
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La forna y dinmen-
siones dc esta hoja
rermite perfecta—
nente un tenple e-

. (44 M LB
@ Wgtclo néxgico ya que sus
1:]_clg q 9577 orificios, muy seo-
Gopeset: 15 befpf‘@aim% Le Viny. nmejantes a los qua

llevan las hojas oo~
rrientes, no dan 1w~

gar a secciones dé-
O O N hiles.
. Los resultados gue
se obituvieron en

los ensayos de dure-
zas y de flexidén

@
o
-

T Tueron los siguien~
. tes:
Deflbopmerién petmanenle éﬁ; do foje-
en da Mepién vobie uy wifipdo
14 Ve Qe gimmegﬁm.
ENSAYO_DE_DUREZAS.
Cuchilla 1% = 52,5 Cuchilla 2% = 53,5 Cuchllla 3¢ = 83,0.
53,0 53,0 53,0.
53,0 53,0 53, 0.
53,0 52,5 53,0.
Cuchilla 4* = 54,0 Cuchilla 52 = £3,0 Cuchilla 6% = 54,0.
54,0 53,5 54,0.
54,0 53,0 53, 5.
54,0 53,5 54,0.

Est4d bien de durezas, y ¢l trataniento térmico muy bien apli-
cade, dada la gran homogeneidad que cn las durezas sc observa.

ENSAYOS DE FLEXIO.

e o e it o 3 ke
g S o e e e

Cuehilla 12 = Conieaza a curvarse on el cllindro de 34 nm. de dléme—




Cuchilla

Cuchilla

Cuchilla

Cuchilla

Cuchilla

Cuchilla

Cuchilla

Cuchilla
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tro, al llegar al de 22 nmn. se acentua mis la curva-

tura, y al llegar al de 20 mn. queda ya bastante cur-
vada aunque no con exageracién, ¥ rompe ya muy curva-
da cn cl de 16 nn,

Comienza a curvarse con el de 34 mm., acusédndose algo
n4ds en cl de 32 mn.; va aunentmdo y al llogar al de
20 nm. gueda ya muy marcada la curvatura, quc va au-
mentando y al ccfiirla al cilindro de 14 mm. so rompe
Pero ya nouy curvada.

Conicnza a curvarse en el cilindro de 36 mr., acusin—
dosc aun mds cn ¢l de 32 mn.; va auncntando la curva—
tura, gue quecda ya ruy francamente marcada en c¢l de

20 nni., y al llcgar al de 14 nm. se¢ rompe muy curvada.

Conienza a curvarsc en ¢l cilindro de 34 on.; se acusa
algo nds cn el dec 32 nn. quedando ya francamentc cur-
vada. Va auncntando hasta pasar por el dc 20 mn. en el
sual gueda franca ¢ intensanente curvada, ronpidéndose
miy curvada cn el de 14 mr.

Conienza a curvarsc en cl dec 26 nn.; la cuxvatura va
aunentande y al llcgar al de 20 rm. qucda ya franca-
nente curvada, y se ronpc cn ¢l dec 14 nn. muy curvada.

Conicnza a curvarsc ¢n ¢l de 30 nm.; la curvatura va
auncntando y al llegar al dc 22 rm. gqueda francanentc
curvada. La defornacidn permanente va sicndc cada vez
nayer rompifmndosc cn ¢l cilindroc de 12 mn. sunancnte
curvada.

Coriienza a curvarse e¢n ¢l de 28 nm., la curvatura va
awnentande y al llcegar al dc 20 nmn. queda francamente
curvada, ronpiéndosc c¢n ¢l de 18 nn. ya curvada fuer-
tenente.

Conienza a curvarse cn €l cilindro de 34 nmni.; la cur-
vatura va aunentando y en el dc 24 nn. queda franca—

nente curvada, ronpiéndose cn ¢l cilindro de 12 nri.,

sunancntc curvada.

- Comicnza a éurvarse cn cl de 30 nn.; va auncntando y

on el ecilindro de¢ 22 nri. queda francanente curvada, y
sc ronpidé en el de 14 nn.
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Cuchilla 102 = Comienza a curvarse en sl cilindro de 32 mm.; va au-
mentande la cuxvatura y queda francamente curvada en
el de 22 mm., rompiendo en el de 12 mm. intensamente
curvada.

Los resultados obtenidos en estos ensayos pueden resumirse en
el siguiente cuadro:

Comienga a Francamente

curvarse en curvada en Se rompe en
el cilindre el eilindTo el cilindro
Cuchilla, de: _______ de: ____ de: ____ Observaciones.

& ,...... 34 m/m...,.. 32 m/m,...... 16 m/m.... No muy curvada.
2% La.eves 34 m/m...... 32 m/m....... 14 m/m.... Muy curvada.
32 . ..... 36 n/m...... 32.o/m....... 14 m/m.... Idem.,
48 .. ..... 34 o/m...... 32 m/m....... 14 m/m.... Sumamente curvada.
52 ,,..... 26 m/m...... 20 m/m....... 14 m/m,... Muy curvada.
62 ...,... 30 m/m...... 22 n/m....... 12 m/m.... Sumamente curvada.

2 ,...... 28 m/m..... . 20 m/m....... 18 m/m.... Curvada.
A8 ,...... 34 m/m...... 24 n/m....... 12 n/m.... Sumamente curvada.
938 ,..,.... 30 m/m...... 22 m/m....... 14 m/m.... Muy curvada.

102 ....... 32 m/m...... 22 m/m....... 12 m/m.... Sumamente curvada.

Por 1lo tanto estas cuchillas sometidas a las pruebas usuales
en nuestro taller hubieran dado mal resultado, ya que el 50 % de las
mismas se hubieran rechazado por guedarse curvadas en el cilindro de
32 mm., prueba que dista mucho de ser exagerada para apreciar la elas-
ticidad de las cuchillas.

Se curvan intensamente como puede apreciarse en el adjunto cro-
quis, con wna flecha de 1,76 mm.

Estas cuchillas dan la sensacién de estar bien en durezas y en
tenacidad, mas francamente bajas en elasticidad, ya que con las ci-
fras de dureza que poseen, en rnuestros talleres se fabrican cuchillas
con una elasticidad tal que pasan el cono cuyo final tiene 22 mm. de
didmetro sin deformarse lo m4s minimo, resultando por lo tanto de ca-

1lidad superior a estas Wardonia inglesas.

P N o s ER L e
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HOJA CUCHILLA "ROTEART LUXUOSA" DE FABRICACION ALEMANA, QUE SE VENDE
EN EL M&RCﬂDO ESPAhOL ﬂ 1, 10 PESETAS LA HOJA.

Esta hoja tiene 1la
] misma forma dc ta-
\ ladros, largo y an-
q%gaﬁﬁp ﬁMXH,(Ocﬁa__L cho que las corrien:
™ ‘s tes de las que se
Bpesor: 14 '&{pﬂz;irpa; e . diferencia esencial-
mente en el espesor
que es sdlo de 14
centésimas de mili-
metro, en lugar de
15 gque suele ser
el corriente y més
usado en todas las
hojas que se venden
en el mercado.

p{P@;{L@D eoffe up tif indfo éﬁ‘g 6 tenidos en los en-

o O O

"?/n? He Erametito. sayos de durezas y
de flexién fueron
los siguientes:

ENGAYO DE DUREZAS.

Cuchilla 18 ; Cuchilla 28 Cuchilla 32 =

?

Cuchilla 42 = Rota Cuchilla 53 Rota Cuchilla 68 = Rota.

Las durezas no son excesivas, ni son altas ni son bajas, es
decir son buenas desde luego, mas es rara la cuchilla que nQo se romi-
e al intentar medir su dureza, lo cual acusa una gran tendencia a
ser quebradizas y saltadizas, y como las durezas no son muy elevadas,
la sensacién que se obtiene y lo que puede deducirse de como se com~
portan es que no han sido templadas muy enérgicamente pero que el re—
venido ha sido insuficiente para destruir las tensiones gque nacen en
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el temple, y estas al sumarse a la presidn que ejerce el diamente de
de la maquina Rockwell c¢riginan la rotura de la hoja. Estas cuchillas
estdn reputadas no obstante en Alemania, como las mejores y mAs caras
gue en la citada Nacidén se fabrican.

;
0
i
i
)
[H
i
i
1
31
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ENSAYOS DE FLEXION.

o o e i o . o ke e . e . e ¥ e B S

Cuchilla 1% = Qomienza a curvarse en el cilindro de 28 mm., franca-
mente aunque poco en el de 24 mm., y rompe en ¢l de 22
mm, poco curvada.

Cuchilla 28 = Comienza a curvarse en el cilindro de 30 mm., se queda
francamente en el de 22 mm. y rompe curvada en el de
20 mm.

H

Cuchilla 32 Comienza a curvarse en el de 24 mm., y rompe en el de

18 mm. con muy poca curvatura,

Cuchilla 4% = Comienza a curvarse en €l cilindro de 30 mm.; queda
francamente curvada aunque poco en el de 22 mm., y rom-
pe en el de 16 mm. muy curvada.

Cuchilla 52 = Comienza a curvarse en el cilindro de 28 nm., queda
francamente curvada aunque poco en el de 20 y se rompe
en el de 16 nuy curvada.

Cuchilla 68 = Comienza a curvarse en €l de 30 mm., rompiéndose al pa-
sarla por el cilindro de 22 mm., acusando muy poca cur—
vatura.

Cuchilla 72 = Comienza a curvarse en €l cilindro de 30 mm., gqueda
francamente curvada aunque peco en el de 22 mm., ¥ rom—
pe en el de 10 mm. sumamente curvada.

Cuchilla 88 = Comienza a curvaise en ¢l cilindro de 28 mm., queda
francamente curvada, aungue poc¢ en el de 20 mm., y se
rompe al pasarla per el de 14 mm. ya curvada.

Cuchilla 92 = Comiengzu a curvarse en el cilindro de 30 mm.; queda
francamente curvada en el de 22 mm. aunque pocc, ¥ rom-
pe en el de 20 mm. con poca curvatura.

Cuchilla 102 = Comienza a curvarse en el ciliindro de 28 mm.; quoda
francamente curvada pero poco en el de 20 mm. de dia-
metro, y rompe en el de 14 curvada pero sin exageracidn,

Los resultados obtenidos pueden resumirse en el siguicnte cua-
dro:




Comienza a
curvarse en
el cilindro

Francamente
curvada cen
¢l cilindro

S5¢ rompe en
el cilindro

Cuchilla. de: ______ de: __ de:

12 ,...... 286 m/m....... 24 m/m...... 22 m/m.....
28 ....... 30n/m....... 22 m/m...... 20 m/me....
3B eneees 24 m/Meeiiin i, «e.. 18 m/m.....
2 L...... 30nm/m....... 22 m/Mee... 16 M/Mee...
52 ....... 28 m/m....... 20 /100 ... 16 B/M0...,
62 Levocer B0 B/ Meveeivenncennenennns 22 Mm/Meun..
78 ... 28 nm/m....... 20/Den.... 10 M/Hue. ..
828 ....... 28 m/m....... 200/B00 0., 14 m/M.....
92 ....... 30 mn/m....... 22 m/m...... 20 m/m.....
108 ,...... 28 n/m....... 20 o/m...... 14 m/m.....

Estas cuchillas sometidas a nuestras

ran dado el resultado siguiente:

Curvadas
Rotas

Rotas al
Curvadas

La curvatura

en el

en el cilindro de 32 mm...

idem

de

permanente que adquieren al doblarse

mente tiene la flecha que se aprecia en la figura.

Se caracterizan estas hojas por la proximidad gque
los 1fmites eldsticos y de rotura, lo que déd lugar a gque

e . e
e e e —
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Poco curvada.
Tdem.
Tdem.

Curvada.

Curvada.

Muy poco curvada.
Muy curvada.

Muy ocurvada.
Poco curvada.
Curvada.

pruebas de taller hubie-

...+ Ninguna.
ide.ve..... Finguna.
pasar el cono de 22 mm........ 10 %.
al pasar el idem.....vvaven,o. 40 %.

permanente—

existe entre
michas dc

ellas rompan con poca curvatura, mas se aprecia en ellas poca homoge-
neidad en sus caracteristicas mecanicas ya que segin puede comprobar-
se por el cuadro anterior 1o mismo rompen en el cilindro de 22 mm.
que en el de 10 mm., y esta homogeneidad nos afirmas mds y més cn

gue el rcvenido ha sido poco intcnso por cuya causa no han sido des—
truidas las tensiones internas del temple, y como estas son de inten-—
sidades diferentes y se suman o restan a la dc la maquina Rockwell,
16gicamente son tambien distintos los resultados que se obtienen en
cada ensayc.

BT = SN R e M e = e B 2 e o s B A




HOJA CUCHILLA "ROTBART -~ TANK" DE FABRICACION ALEMANA, QUE SE VENDE
EN EL MERCADO ESPANOL A 0,60 PTAS.LA HOJA.
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Esta hoja, procedentc de la misma fAbrica alemana que produce
sa, ¢s de la mis-
ma forma y dimen-
siones que osta,

%;Bg;me&: 15 "f‘:{i}?@pi‘r‘p% Fe V. mente se¢ diferen-
cia por su nenos
lunjosa prescnta-—
que sec relaciona
conclusidn dc pu-
limento, como por
Sometida a los
mismos ensayos de
durcza y de flo-
xuosa de alto

precio, sc obtu-
vieron los roesul-

la Rotbart-Iumxuo-
e fa .E'( rr
o{g Rothog®
\> %‘
de 1la que Unica~-
cién, tanto en lo
4:% su estucheria.
xidn quc la "Lu-
tados siguientes.

EESAYC DE DUREZAEL

et e e e e At g st
et e )

Cuchilla 18 = 53,0 Cuchilla 28 = Rota. Cuchilla 3% = Pcta.
53,0
53,0
53,0 _

Cuchilla 42 = Rota Cuchillas 52 = Rota Cuchilla 62 = Rota.

La Ynics dureza mcedida es buena, mas ¢s indudable que el ace-—
ro dc estas hojas por lo tratamicntos térmicos que sufrié al hacer
las cuchillas, c¢s saltadizo ¢ quebradizo.

[
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FNSAYC DE FLEXION.

Cuvchilla 18 = Comienza a curvarse cen ¢l cilindro de 26 mm., qucda




Cuchilla 28

Cuchilla 32

Cuchilla 4%

Cuchilla 52

Cuchilla 62

Cuchilla 72

Cuchilla 88

Cuchillia 9@

Cuchilla 1

1l

n

"
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francamente curvada aunque muy poco en ¢l de 18 y rom-
pc cn el de 16 . poeo curvada.

Comienza a curvarse cn el cilindreo dc 22, quceda franca—
mente curvada, aunque muy poco en el de 18, y rompe en
el de 14 muy poco curvada.

Comienza a curvarse en ¢l cilindro de 30 mm., gqueda
francamente curvada aungue may poco en el de 22 mm. ¥y
rompc en el de 20.

Comienza en el eilindro de 16 mm. a curvarse con M1y pPo-—
ca intensidad, y rompc en el de 14 mm. poco curvada.

Comienza a curvarse cn el cilindro d¢ 28 mm., se gueda
francamente curvada en el de 20 mm., aunque muy poco, Pa-
Sa por el de 14 mm. ye curvada y rampe en €l de 12 mm.
may curvada.

Conienza a curvarse en ¢l dec 28 mm., quedando francamen-
te curvada aunque con pococ intensidad en el cilindro de
20 mm., ¥y sc¢ ronpé muy curvada cn ¢l de 12 mm,

Comienza a curvarse cn ¢l cilindro dec 22 mm., sc gueda
francamente curvada aungue muy poco en el de 16 mm., ¥y
rompe ya muy curvada en el de 12 mm.

Comienza a curvarse en ¢l c¢ilindro dc 20 mm., gquedando
francamente acusada la curvatura aungque de¢ muy poco ra-
dio en €l de 16, ¥y rompe ya curvada cn el de¢ 14 mn.

Comienza a curvarse en ¢l de 26 mm., y rompe en ¢l de
16 mm. mmuy poco curvada.

Comienza a curvarse en el cilindro de¢ 30 mm., quedando
francamentc curvada aungue con poco intensidad en el de
22 mn., ¥y rompc ya curvada en el de¢ 14 mm.

Tos resultados obtenidos en estos ensayocs pucden rosumirse en
21 cuadro siguiente:

Comienza a
curvarse en
el ecilindro

Francamente
ourvada en
el cilindro

Se rompe eh
el cilindra

Cuchilla. de: =~ de: ______ de: . Observaciomes, _
18 tieeses 26 m/Meveun.. 18 B/Meceess. 16 m/m.... Poco curvada.
29 L ...... 22 m/Mev.e.,. 18 m/Meii.a.. 14 m/m. ... POco curveda.
32 ....... B0 m/Mececo.. 22 m/Me...... 20 m/m.... Poco ourvada.
42 . uvevee 16 B/Mecesevenanocsaceseees 14 m/m... Curvada.
B ,...... 28 0/Mec.n... 20 m/Mena.e.. 12 m/me... Muy curvada.
€8 ..rrev. 28 0/Mevnees 20 B/Meeeeess 12 pm/m.... Muy curvada.




Comienza a Francamente
curverse en curvada en S8e rompe en

el cilindro el cilindro el cilindro
Cuchilla,. de:

ErmmERoETD

Obsgrvaciones,

SExoixe st oes e S SRR
72 LI I I R I 22 m/m...--. 16 m/moocvﬁo 12 m/ml'-.. hiuy wrvada.

SE b F B B R ER 20 m/m-.-.-. 16 m/m.-04t¢ 14 m/ml.... Cuwada-

98 L L.i.iie. 22 m/Meieiviienerennenes. 16 M/m..... Poco curvada.
102 ,......0 30 m/m... ... 22 m/Be..... 14 m/;i..... Curvada.

Por lo tanto estas cuchillas sometidas a las pruebas corrien-
tes de taller usadas en esta Pabrica hubieran dado el siguientc re
sul tado:

Curvadas cn ¢l cilindro dc 32 mm.....,...... Ninguna.
Rotas an ¢l idcm de id.......v..... Ninguna,
Curvadas el cono dc 22 MMisueescereesr-a. 80 %.
Rotas el idem.... reasssessss. Ninguna.
Sin curvar nada...... tevesereaneas 20 %,

Esta cuchilla esti bien de dureza, un poco baja en ¢lastici-
dad ya que la deformacién permanente, aungue poco intensa, conig¢nza
muy pronto, y estid bien en tenacidad; el grdfico croquis gue adjunto
figura permite formarse perfecta idea de la deformacién permanente
quc experimenia después de haber pasado por el c¢ilindro de 14 nmm.

Se observa tambien una gran falta de uniformidad en sus ca-
racteristicas mocAnicas, sin duda alguna por no haber llegado ¢l re—
venido a destruir las tensiones internas del temple, y cstd fabrica-
da indudablemente con el mismo criterio que la Iuxuocsa, con la cual
noe se¢ aprecia mAs difercncia que la mejJor pregscntacidén de csta Glti-
ma que no justifica la difcrencia de prececie, y tal vez sc dcba cesta
a que ¢l rcconocimicnto de los filos se haga oon mayor detenimicnto
¥y cn mayor cantidad de obra terminada, lo cual aumenta considarable-
mente el precio do coste dc¢ 1a cuchilla.
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HOJA CUCHILLA "KIRBY BEARD" DE FABRICACION FRANCESA, QUE SE VENDE EN
EL MERCADO ESPANOL A 1,10 PESETAS LA HOJA.

N = - a_.....,-_.,_.. — e — b mm A e A B A m oA B e — # =

Esta hoja, muy a-
creditada, ticenc
la forma y cspcsor

]jg(igi@" quc se especifica
T en la figura adjun-
@W;m‘:{.ﬁ ’e&?g;irpa«!; tiq, . ta.

Sometida a los en—
gayos dc¢ durcza y
de flexibén acuséd

en ellos los resul-
tados siguientes:

__ﬂ__,ji____h_ ENSAYOS_DE_DUREZA.

O O O

Cuchilla 1B = 53,0.

%eﬁsi‘wpatv@ Bedwanenfe de fa Aoja ¢ 52.5.
o Plemitn sobie up tidipdic @’Cg 14 51,5.
Vm de Lrame o, .
53,5.
53,5.
53, 5.
Cuchilla 32 = 53,5.
54,0.
54,0.
54,0.
Cuchilla 42 = 52,5 Cuchilla b2 = Rota. Cuchilla 62 = Rota.
52,5
oe,0
52,5

]
u
It
]
l
i

ENSAYO DE FLEXION.

Cuchilla 12 = Comenzé a curvarse en el cilindro d¢ 26 mm., quedando
francamente curvada cn el dc 18 y rompiendo al ser pa-
sada pcr ¢l dc 14 mn.

Cuchilla 22 = Comenzd a curvarsc en cl eilindro dc 28 mm., gqucdando
francancnte curvada cen ¢l de 18 mm. ¥y rompicendo ya muy
curvada cn cl dc 14 mm.




Cuchilla

Cuchilla

71-""‘

Comenzé a curvarsc cn el cilindro de 22 nm. ¥ rompid
cn ol dc 20 con ruy poca curvatura.

Comcnzé a curvarsc cn el cilindro de 26 mm., sc queds

Cuchilla

Cuchilla 6

francamentc curvada en ¢l de 20 mm.,
dc 14.

¥y rompié cn cl

qOmcnzé a curcarse con ¢l cilindre de 24 mnm., quedb
francamentc curvada cn cl de 18 mm., y rompc cn ¢l de

12 om. may curvada.

it

Oamcnzé a curvarsc cen el cilindro dc 28 mm., quedando

Cuchilla 7

Cuchilla

francamontc curvada en ¢l dec 18 mm. ¥y rompicndo en ¢l
de 14 mn.

Comenzd a curvarsc cn el de 32 mm.,, qucdando francamen-—
te curvada en el dc 20 mm., y rompid muy curvads cn el
de 12 onm.

Comenzé a curvarse cn ¢l cilindro dc¢ 30 nm., quedando

Cuchillag 92

francamcnte curvada cn ¢l dec 20 mm. y rompid rmuy cur-—
vada ¢n ¢l de 12 mn.

Comcnzé a curvarsc cn ¢l ¢ilindro dc 20 mm., quedando

francancnte curvada cn ¢l de 16 mm, y sc rompidé suna-
nmente curvada cn ¢l dc 10 npm.

Cuchilla 10% = Comcnzé a curvarse cn ¢l cilindro de 34 mm., qucdando
francamentc curvada cn ¢l de 26 ranpidéndosc muy curva-
da cn cl dc¢ 12 nn.

Los rosultadoss obitenidos pucden resunirsce en ¢l siguicente

cuadro:

e

HD oy

4T T T | ]

QWM -30O WK

o

=

Sonctidas a las prucbas usltales dc nucstros

a Francamcnto
curvaca cn Sc roppce cn

¢l eilindro el cilindra

Concnzd
curvarsc cn
¢l eilindro

de: ... dex . S Obscrvacioncs. _
. 26 /..., 18 /000 ... 14 n/o...... Curvada.

. 28 o/0....... 18 n/m..... 14 n/n...... Curvada.

e 22 /Mt iniernacereaes 20 /1. .... Muy poco curvada.
. 26 n/Mev..... 20 n/11..... 14 n/n...... Curvada.

. P4dn/Meee.... 18 n/m..... 12 n/m... ... Muy curvada.

. 28 n/m...... . 18nMm..... 14 o/0...... Curvada.

. 32 n/Mm.o...... 2C n/m..... 12 n/o...... Moy curvada.

. 30n/mc..... . 20n/ne.... 12 /e, .. .. Uiy curvada.

. 30n/Mme.. . ... 20/00,.... 12 n/m...... Muy curvada.

. 34 /M., 26 1/0..... 12 n/0.... .. Muy curvada.

tallcros s¢ hu—




bicran oblitmide los sipguicentcs resultados:

Rotas ¢cn ¢l c¢ilindro de 32 md.vvcvaen..« Ninguna.
Curvadas cn cl idem.e . cieeiereanaansee 10 %,
Rotes ¢n el conc dc 22 Mhveeveaerrewnasss Ninguna.
Curvadas cn cl idCRecceweeecews-ese.a Todas.

Ta defornzcidn permancente quc experinentan cstas cuchillas
cuando rcsisten sin rompcrse ¢l cilindro de 14 mn., estid grificancn~

te ropresentada ¢n ¢l croguis, cl cual permite formarsec perfecta idoa
dc la oisna.
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HOJA CUCHILLA "MONDESIR" ALEMAN., QUE SE VENDE EN EL MERCADO ESPANOL
A 0,70 PESDTAS LA HOJA.

Esta hoja d¢ la
forma usual ¥ or--
dinaria, prescnta
. 17 corlo particulari-
Hg’g H(il)@l@ﬁ'r& dad su pequcfio es—
C pesor que solanmcn.
%;ﬁ;@#:l&é&f@;i@gg éﬂg Wn). te ticne 12 centé-
simas d¢ milinetro,
siendo asf quc el
c8posor corricnte
y nAs adoptado por
todos los fabrican-~
tes de cuchillas
dc afcitar es el
d¢ 15 centésginas.

Sonctidas a los c¢h~

%#rpabu@ )pq:f'rr;m;ppkg éfp fa e ¢ sayos dc durezas ¥y
ED? pr_eamrp sofbig uy i H}éfr‘o % 4£ dc¢ flexidén sc obtu~

9 Lamet fe. vicron los siguien—
tes resultados:

ENSAYOS DE DUREZA.
Cuchilla 1%

Cuchilla 2% 52,0 Cuchilla 3¢ = 51,0 Cuchilla 4%
51,5 50,0
52,0 50,95
51,5 51,0

Cuchilla 58 Rota Cuchilla 62 = Roita.

Sc aprceia una durcza buena, con tcndcncia al linitec inforior
adnisible, y una gran uniformidad cn todas las durczas.

EHSLYOS DE_FLEXIOMN.

Cuchilla 12 = Comicnza a curvarsce cn ¢l eilindro de¢ 18 mn., gucdando
francancntc curvada cn ¢l d¢ 16 aunguc poco, y rompe
rn ¢l de 10 nn. nuy curvada.




Cuchilla

Cuchilla

Cuchilla

Cuchilla

Cuchilla

Cuchills

Cuchilla

Cuchilla 92 =

Cuchilla 108 =

Coniicnza a
curvarse cn

Los

cuadro:
cl
fuchilla. de:
g‘l....-'
2§ " ® & 3 8 8 x
3§ m B v s = a9
a2 L, ...,
o
Gé - & & W - m

T —

Conicnza a curvarsc cn cl cilindro de 20 mm., quedando
francancnte curvada aunque con poce intensidad cn el de
16 nn. y ronpc ya nuy curvada oan ¢l de 12 on.

Conicnza a curvarsc aunguc muy poco c¢n ¢l cilindro de
20 nn., qucdando francamente curvada, aunque poco, cn
¢l dc 18 nn. y rompiendo cn ¢l de 12 nm. muy curvada.

Conicnza a curvarse cn el cilindro de 20 mm., quedando
francanente curvada pcro con poco curvatura cn cl dc 16
mm., y ronpicendo cn ¢l de 12 rm. miy curvada.

Comicnza a curvarsc-cn ¢l c¢ilindro de 200 mnm., quedando
francancnte curvada, pecro poco, cn el de 16 mm., y rom-
piendo ¢n ¢l de 12 mm. puy curvada.

Corticnza a curvarsc on cl eilindro dc¢ 20 mm., queda fran—
cancntc curvada, pcro poco, cn cl dec 18 mm,.,, y ronpo cn
¢l de 16 con poca curvatura.

Conienza & curvarsc cn el cilindro de 16 mm., qucda fran-
cancnte curvada cn ¢l de 14 nm., y rompe ouy curvada en
ol dc 12 nm. '

Comicnza a curvarsc ¢on ¢l cilindroe dc 16 mm., gqueda fran.
canente curvada on ¢l de 14 y rompe al pasarlia por cl de
12 mn. ya ruy curvada.

Comicnza a curvarsce cn cl cilindro de 20 nn., qucda fran-—
camnent¢ curvada cn ¢l de 16 mn., pcro poco, ¥ rompe €n
cl dec 14 nn., ya curvada.

Comicnza a curvarsc cn ¢l cilindro d¢ 20 mm., queda fran-
canentc curvada cn ¢l de 16 nn. y rompe cn ¢l de 14 mm.
curvada.

resultados obtenidos pucdcen resunirsce en ¢l siguicnte

Prancancnte
curvada cn
cl cilindro

Se ronpc ¢en
cilindro ¢l c¢ilindro
Obscrvacioncs

______._.._..____.__..._____‘-

o e rn e e e v o —— s P g -— — e s

Muy curvada.
Muy curveda.
Muy curvada.
Muy curvada.
Muy curvada.
Pcco curvada.

/Deeeen.
B/Mee..n.
/Tlecavos
E/Meeeen.
IZl/fE'l,.....

r/a. ..

/T s nns
D/Te e seas
n/n.
1, e e oo
/O e ssss
10014 PR

L
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108

Conienan
cCurvarsc

a Prancamcnte

cn curvada con Se roopc en

cl cilindro ¢l cilindro ¢l cilindro
Cuchilla. de:

oo TE—===

do: de: Qbscrvacioncs.

cveenss 16 /M0 14 /M., 12 /B0 e. ... Muy curvada.
8% ....... 16 n/Mm...... l4dn/m...... 12 n/m...... Muy curvada.
9 ,...... 20 n/p...... 16 n/0...... 14 n/n...... Muy curvada.
ceneses 203/miva.e, 16 O/M0e.... 14 n/M...... Curvada.

Somctidas ostas hojas a las pruebas dc taller quc cmplcanos
en csta Pabrica para ¢l recconocimiento @c cuehillas sc hubicran 1lle-
gado a los resultados siguicntes:.

Rotas ¢cn cl
Curvadas on
Rotas cen ol
Curvadas cn

Estas hojeas

cilindro dc 32 MM.viccrvesaseas Ninguha.
cl c¢ilindro de 32 MM, v svevassss Ninguna.
cono de 22 MA..eassnsesnsesee-e Ninguna.
Ccl cone de 22 MMevesseassanrase Ninguna,

tiecnen una bucena durcza, una gran clasticidad, y

una tenacidad muy elevada, y ademis son muy homogencas cn sSus carac~

terfsticas nmecdnicas, y salvo el que su baja durcza no las permitiré

larga vida e¢r scrvicio, crcemos que no obstante scr de un prccio més

bajo quec el que tieren en el mercade las lujo, son las nmejorcs do las
que henos cstudiado hasta ahora.

mm.

El croquis pernite fornarsc idea ecxacta de la ceformacién pox-
mancnte gue toner cstas hojas después do pasar por cl cilirndre de 1%

_— e Ta e T D e = 1 = = =T S g gt e ol e
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HOJ A CUCHILL. " RINO EXTRA" QUE SE VENDE EN EL MERC.DO ESPALNOL 4 0,60

PESETAS Y ESTn FABRIC..DA EN ﬁLEMAHIA.

—r— ks —
FEE =i —S-dh—- A= 4

c .
Q&Pg@el‘: 12 €& l;vfe,;in;lg de fp/n/.

OOO)

for 5 gimang fg
%{?Q' [g;L;r; E@ PT:; ?—Lg '&L{H})df’@ 14

Yy & d

/"ittﬂh

 a %@af¢p

rametfa

___|

Cuchilla 28 = 52,0
52,0
52,0
52,0
Cuchilla 5% = Rota

Las dureozas son bucnas,

1l

Cuchilla 38 51,5
81,95
51,5

52,0
Cuchilla 6% = Rota.

aproecia un, grorn unifornidad cn las nismas.

EHNSAYO D FLEXION.

ot e o . o ki e o . . am
T T T L T T S —

Cuchilla 18 = Jonicnza a curvarse cn cl cilindro de 18 onm., gucdando
mrvada, PCIe oy pPOcCo,
ronpiondo cn cl ¢ilindro de¢ 12 nn.

{francancntc

e A of A d ooee P T

con tondenela al 1{imitc nminino y so

IR T T
s T

. —a ™~

Esta hoja dc la
forma uswal y co~
rrientc reprcscen—
tada cn la figura
ofrcce la nisna
rarticualaridad que
la Mondesir, su po-
gqucifio espcsor, que
cs tan sélo dec 12
centésimas de mi-
limctro.

Sonctidas cstas
hojas a los cnsa-
yos de durczas y
de flexién sc ob-
tuvicron los si-
guientes resulta-
dos:

EUEAYO DE_TURBZA.

Cuchilla 12 = 50,0.

Cuchilla 42 = 51,0.

en ¢l de 14 om. ¥
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Cuchilla Conicnza a curvarsc cn ¢l cilindro dc 16, gucdando fran-
cancnte curvada, pcro muy poco, cn ¢l de 14 ., y roo-
picende al ccfiirla al de 12 nn.

Cuchilla Coniicnza e curvarsc cn ¢l cilindro dc¢ 20 mn., quecdando
francanicnte curvada, pcro rmy poeco, en ¢l de 16 mm., ¥y
ronpiéndosc ean ¢l de 14 nm.

Cuchllla Conicnza a curvarsc on el cilindro de 16 rm., quedando
francancnte curvada, pero poco, cn ¢l dc 14 om., y rom~
piéndose en el dec 12 nno.

Cuchilla 5% Comienza a curvarse cn el eilindro de 16 mn., quedando
francamontc curvada, pero poco, cn ¢l de 14 nn., ¥ Yoo
picndo cn cl de¢ 12.

Conicnza a curvarsc cn el cilindro dc¢ 16 mn., gquedando
francancntc curvada en ¢l d¢ 14 nn., aunguc pocod, ¥
reupicndo cn ¢l de 12 nn.

Cuchilla Conicnza a curvarse ocn ¢l cilindro d¢ 18 ., guedando
francancntc curvada, pcro poeo, cn ¢l de 16 nm, , ¥y Yoo
picndo cn ¢l dc¢ 14.

Cuchilla Conienza a curvarse cn ¢l cilindro dec 18 nnm., gqucda
francericnte curvada, pero poce, ¢n el dz 16 y ronpe
curvada cn cl dec 12 .

Cuchilla 58 S¢ ronpe sin curvarse nada cn ¢l cilindro de 18 nri.

Cuchilla 109 Comicnza a curvars: c¢n ¢l cilindro dec 20 ., se gue-
da francancntc curvada, pero poce, en ¢l dc 16 mn., ¥
rompe curvidndosce cn ¢l de 12 nn.

Los resultados obtonidos pucdon resunirse en ¢l siguicnte cua-
dro:

Conicnza a Francancintc
curvarse o curvads con Z2c ronpe en
cl cilindro ¢l cilindro ¢l cilindro
Cbscrvacionecs.

B/ , .e.. 12 n/m..... Curvada.
/Thieeer.. 14 /... 12 rn/ri..... Curvada.
/. r1/Mee.... 14 r/nn..... Curvada.
1t o« DU M/ ee.. 12 /1.0 ... LS curvada.
/T . I3/Mee.e.s 12 n/m.. ... Mds curvada.
r1/n. n/ne..... 12 n/n..... Més curvada.
n/i. ., . 6 /fe..... 14 nn/n....., M4s curvada.
7,

M, Tieveoes 12 11/0..... Mis curvada.
18 n/T1..... Sin curvarse
I/Tie e v e /71 . 12 n/N.e.... Curvada.

D™ L M
[ T
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Sonctidas cstas cuchillas a las prucbas de taller nuestras
sc¢ hubicra cbtenido ¢l siguicnte rosultado:

Rotas cor ¢l cilindreo dc¢ 32 mn.... Kinguna.
Curvadas cn ¢l c¢ilindro de 32 mn.... Ninguna.
Rotas ¢cn ¢l cono de 22 Mheeeeses. Hinguna.
Curyvadas cn ¢l cono dc 28 Mfee..s ¥inguna.

Be trata por lo tanto de unas cxcclentes cuchillas atendien~
do a su eclasticidad y tcnacicad, que por otra partc son tanbicn rmy
uniformes. Es indiscutible que bicen gfiladas pucdcn ser unas cuchi-
llas rmy finas y nuy suaves, nas su durcza nuy préxina al valor dcl
1inite ninine admisible, no pucde asegurarlas una larga duracidén cn
scrvicio.

Conparando csta hoja con la Mondesir, se ve con teda clari-
dad quc obcdeoccen a idéntico criterio de fabricaciédn, ya que coinciden
las durcgas, clasticidedes, tcnaeidadcs, y hasta los cspcsores dc las
cuchillag dc las dos mearcas gue no son los corricntes cntrec los fa-
bricantes d¢ cuchillas, ¥y ¢s tan cxiraordinaria la igunaldad quec cxis—
tc cntre las hojas Mondesir ¥y la Rino Extra, quce pernite suponcr sca
la mispma hoja enccrrada cn cstuches con distinta narca, ¢ quc alguna
de las doe fAbricas sca filial de la otra y cnplee los nisnos aceros
y ¢l nisnoc sistona de fabricacidén y dc tratamicntes térmicos.

La eurvatura que adquicrcn cstas hojas despubs dc haber pa-
sado por el c¢ilindro dc 14 nm. pucdc aprceciarse claramcntc en cl cro-
quis.

B R N - o e e et = e L
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HOJA CUCHILLA "EXCENTRIC-EXTRA" FABRICADA EN ALEMANIA, QUE SE VENWDE
EN EL MERCADO ESPAfIOL A 0 50 PTAS.LA HOJA.

t]@cg E)cég,ofﬁé Exff"qv

Eppg;mﬁ 1 'éé?;frgama; &e ﬂp/h?

Dq:%f‘ﬂ,)e.bwrp Retime -.,r;qamq' @6@ {a hola. on
fo Moxitn wobde wuy Bifipd ne é:(ge f-4-

Ty Fe din e,

ENSAYOS DE DUREZAS.

iR e e~ e

Cuchilla 12 = 52,5 Ci1~pilla 28 = BH3,5

52,5 52,0
52,53 53,5

52,5 3,5

Cuchilla 42 = 52,0 Cuchilla 58 = 52,0
51,5 52,5

5,5 52,5

5..5 b2,5

Esta hoja de la
forma usual y co~
rriente, represen-
tada en l1la figura
adjunta, ofrece
como Unica parti-
cularidad aprecia-
ble a la vista su
pequeiio espesor
que es tan sélo

de 11 centésimas
de milimetro,cuan-
do en corriente
suele ser de 15.

Sometidas estas
hojas a 1los ensa-
vyos de durezas ¥y
de flexibén se ob-~
tuvieren los si-
guientes resulta—
dos:

Cuchilla 32 = 52,0.
51,85.
51,0.
52,5.

Cuchilla 62 = 51,0.
81,0.
50,0.

Las durezas son buenas sin que ninguna sea inferior al limite

ninimo de 50 cifras.




ENSAY(Q DE FLEXION.
Comienzan a Francamente

curvarse en curvada en
el cilindro el cilindro

108

Se rompe en
el cilindro

o
m/m.

m/m.

m/m.
14 m/m.
14 m/m.

Scmetidas estas cuchillas a las pruebas de
nuestros talleres hubleran dado como resultado:

Rotas en el cllindro de 32 mm....

Curvadas en el
Rotas en el coneo de 22 mm

Curvadas en el idem

QObservaciones.

flexidén usadas en

Ninguna.
Ninguna.
Ninguna.

Se trata por lo tanto de una cuchilla cuya dureza es superior
a 50 cifras, y cuya flexibilidad es buena, si bien es muy difleil
compararla con la gque po@een las restantes cuchillas ya que su espe-
sor 8l ser mucho més pequefio imposibilita 1a compaeraciédn.

T,a curvatura que adguieren estas cuchillas después dg haber
pasado por el cilindro de 14 mm,, puede apreciarse en l8 figura que
a esta cuchilla representa.

N N e A s =l -t e b o ol b s
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HOJA CUCHILLA "SUPLEX" DE FABRICACION INGLESA, QUE SE VENDE EN EI MER-
CADO ESPuﬂOL 4 0,50 PT4E. CADA HOJA.

. mrm == e

o= =1 = P 8 0 ¥ e e d e m b B o b o
8= T e = e Y L A A R R - R R

Esta hoja de 1la
forma usual y oo-
rriente, segin

g@%ﬁu)&yég B‘P“"’?@"??’ﬂf@ \J:‘é g "Pl-{a@ . tes.
h{.gﬁs.&‘) ‘sohe un ‘f?.m‘in)@,f'ib é{e 14_ "J’/n’}

puede apreciarse
en la figura, o-
frece 1la misma par-

Hoi-giruplex

Sypeyet: 14 Eé’pge;mp% Je JJ/m.

C O O

S Slopite.

ENSAYO DE DUREZAS.

e s e e e g e L g

Cuchilla 12 = 54,0

Cuchilla 42

il
tg
O
S8
i

ENSAYOS DE FLEXIOK.

ticularidad que 1la
anterior, o sea

su poco grueso de
11 centésimas de
milimetro.

Sometidas estas
hojas a los ensa-
yos de dureza y
de flexién se ob-
tuvieron 10s re-
sultados siguien-

Cachilla 28

Cucnilla 52

Comienzan a Francamente
curvarse en curvada en
el c¢ilindro el cilindro

= 53,0 Cuchilla 3% = 53,0.
Rota Rota.

= Rota Cuchilla 62 = Rota.

Se rompe en

el cilindro

de: QObsgservaciones.

ey e P o e e et et e e i e et e e ey
o ATEI T EST= SR RS TESEEREETT




Comienzan a Francamente
curvarse en curvada en Se rombe en
el cilindroe el c¢ilindro el cilindro
Cuchilla. de: Observaciones.

s e s s e e et et e et m/m.... Sin curvarse.
D/ POCO s eenesnnens m/m.
m/Mme..ie.. 16 m/m....... m/m.
m/m. .o 18 m/m. ..., m/m.
B/ v eavuncocaeanoeanenan m/m.
n/fe.veeees 14 n/Meeee.. 12 m/m.
B/Mey.eneee. 14 m/moeee.., 12 m/m.
sevess 20m/m....vie 16 m/mo...... 14 m/m.
102 i vens ermeencesacsnransessacananes 20 m/m.

Estas cuchillas sometidas a las pruebas de flexién de nuestros
talleres se hubieran obtenido los siguientes resultados:
Rotas en el cilindro de 32 mm........ Ninguna.
Curvadas en €1 ide€Me..-casessnere-s=-«s Ninguna.
Rotas en el cono de 22 MMeuieeeveasane 10 %,
Curvadas en el idem......vusvcve-2.... Ningunasa.

Estas cuchillas tienen una buena elasticidad, las durezas que
se han medido son francamente buenas, mas dado el gran mimero de las
mismas que se han roto en la maquina Rockwell, parecen saltadizas,

sin duda alguna por no haber side suficientemente intenso el reveni-
do sufrido para poder destruir las tensiones internas producidas por
¢l tcmple.

La curvatura quc adquieren después de haber pasado por el ci-
lindroc de 16 mm, puede apreciarse en la figura.

e TRt e St et T e e et T e e TR TT o T e e o T
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HOJAS CUCHILLAS "GOLF" ELABORADAS CON ACERO DE SUECIA MAS DE FABRICA-
CION DESCONOCIDA YA QUE NO FIGURA LA FABRICA,DE PROCEDENCIA EN EL PA~
QUETE, QUE SE VENEDEN EN EL MBRCADO ESPAﬁOL A 0 60 PTAS. LA HOJA.

e ¥ e e e e b — L] o ma — — —— — ——
Sl Bl s =TIl o= ==t =rEmimaEmiss=i= IS4 28 3815

Esta hoja de for-
ma corriente so-
gin puede apreciar-
se en la figura,
tiene el redueidi-
simo espesorxr de 7 -
centésimas de mi-
limetro.

Qspeys: T whpfesimag e Wiy,

Sometidas estas
cuchillas a los
ensayos de dureza
y de flexidn se
obtuvieron los si-
guientes resulta-
dos:

ENSAYO DE_DUREZAS.

O O O

’t’r“’a"Dé‘E‘*éP ¢Fmanente 5‘-"‘? Pe Fola. en | T T

gg. Pega b?,g,ﬁ? zgv-&mpg,g@ &é Ia) Cuchilla 12 = Rota.

"9/41? e 1ameFre. Cuchilla 22 = Rota.
Cuchilla 32 = Reota.
Cuchilla 4% = Rota.
Cuchilla 5% = Rota.
Cuchilla 62 = Rota.

o se pudo medirx
ni una séla dure-

za.
ENSAYOS_DE_FLEXION.
fomienzan a Francamente
curvarse en curvadas en .Se rompen en
el ¢ilindre el cilindro el cilindro
l“ L LI BN 14 m/m L I 10 m/m.lolo--.-tttlcoca PE.BB el de lo m/m.
sin romperse.
28 _,... 14 M/Meerososanornesnsaos 10 m/m.
32 ,..... 14 m/m. .o .s 12 m/m.poco. 10 m/m.
43 . ..... 14 m/Meeeunennns e annaas 12 m/m.




Comicnzan a Francamentec
curvarse en curvadas en Se rompen en
el cilindro el c¢cilindro ¢l cilindro
Cuchilla. : : Qbservaciones.

ceneer 1AM/ /Moy it naaraeaaes 12
erene. 14 m/m...... 12 /@, POCO.... 10
eeevss ldm/mo..ons 22 m/mMe .. 10
cesbserersereeereese 12 m/m. poco.... 10
ceerse 14 m/m..... 12 /M., 10

Acusa una gran flexibilidad lo que es 1lé6glco suceda dado su
pequefilsimo espesor, por lo que no puede relacionarse con nuestras
pruebas de taller estudiadas para ensayar la flexidn de hojas de 15
centésimas.

La curvatura que toman estas hojas después de haber pasado por
el cllindro de 10 mm. puede apreciarse en la figura.

Indudablemente con tan débiles espesores puede llegarse a ho—
jas sumamentc flexibles pero sin duda alguna tiene gue ser a expen-—
sas de su resistencia, y duracién, mas para determinar estos extre-
mos se precisarian largas experiencias y disponer de medios con los
gque no se cuenta en esta Fébrica.

Desde luego es un hecho innegable que las hojas de mds nombre
tienen como espesores 15 centésimas de nilimetro, o un gruesc muy
aproximado a este por 1o menos.

e TR T T AT T T T T T R ST T S S AT T
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HOJAS CUCHILL.S "IBERIA DE LUXE" FABRICADAS EN ESPANA Y QUE SE VEN-
DEN EN EL MIERCADC A 0 45 PESETAS CADA HOJA.

Esta hoja de for-
ma usual ¥y corricn-
tc, es dc todas
o o las que hemos c¢3~
tj-(%g - I«%@th hu)cz tudiado la de mi-
> 7 nimo e:pei?r, yal
o que este ticne e
Q&B@?w’ 6 Binbeyrtyasg S “')/”ﬂ' reducidisimo va-
lor de¢ 6 centési-~
mas de milimetro.

Somctidas a las
pruebas dc dure-
za y de flexiébn
? sc obtuvieron los
_ _ siguientes resul-
T tados:

Defbimetidy peimanente & o doja ¢ ENSAYQ DE_DUREZA.
de Flexidy %Oﬁt‘w up bidiy & de- 12

) & Erio. o se pudo medir
/n? &% Hepevre dureza alguna por

romperse todas o-
llas ¢n la miqui-~
na Rockwell al in-~
tentarlo, sucedicn+
do por lo tanto 1o
mismo gue con la
"Golf".

(000
\

ENSAYC DE FLEXIOHN,

Comiecnzan a TMrancamente
curvarsce en curvadas en Se rompen cn
¢ilindro 0l ecilindro ¢l cilindro
Obgervaciones.




Comicnzan a Francamente

curvarsc en curvadas en

Se rompen en
¢l cilindro el cilindro el cilindro
Cuchilla. - :

Observaciones.

cereses 16 m/me..e... 14 m/me.... 12 m/m.
ceeeees 16 m/mec.i... 14 m/m..... 12 m/m.
* % 98 " 8= 18 m/m...-..o 14m/m-...- 12 m/mo

Idénticas consideraciones a las hechas

para la Golf pueden
hacerse rcspecto a esta cuchilla.

Bien afilada debe ser desde luego muy suave para afeitarse,
mas su vida debe ser muy corta, y efectivamente asi sucede segin
miestras referencias, suministradas por "PRODUCTOS NACIONES" que tie-
ne la exclusiva dc venta dc las cuchillas de la Fibrica de Tolcdo.
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ESTUDIO COMPARATIVO DE LAS DUREZAS OFRECIDAS POR LAS HOJAS CUCHILLAS
DE LAS MARCAS MAS ACREDITADAS Y CONCCIDAS; CON RELACION A LAS QUE
POSEEN LAS FABRICADAS EN LA FABRICA NACIONAL DE TOLEDO.

— e B am B aer M o B o B m— e b mm e B e w8 e B o W oaas  aa s — e ———
syl Rl Er ISl el =t b ogaw o W AR e W g & - @ [y —

BT At ey g g Ry mg D IR Sl = =

Hoia "GUILLETTE" corriente de fabrioacidén inglesa -~ Precio = 0,60 Pe~

===t e 1 - ]

52,0 52,5 53,0 53,0 §3,0 52,5.
52,0 53,0 53,0 53,0 53,0  52,0.
51,0 52,5 53,5 54,0 53,0 52,0,
51,0 53,0 53,5 53,0 52,5  52,5.

Entre 51 y 54 cifras Rockwell.

Hoja M"GUILLETTE ESPECIAL" fabricacidn inglesa -~ Precio = 1,00 Pese-
ta la hoja.

B P T T

49,0

46,0 42,0 46,0 47,0 47,0.
47,0 37,0 45,0 45,0 45,0 47,0.
46,0 47,0 45,0 48,0 47,0 47,0,
47,0 46,0 45,0 47,0 47,0 45,0.

Entre 37 y 49 cifras RHockwell.

B — P e med — = # = § am

Hoja !PROBAR" fabricacidn inglesa - Precio = 0,90 pesetas 1a hoja.
48,0 49,0 49,0 45,0 48,0 49,0.
48,0 50,0 49,0 47,0 47,0 46,0
48,0 50,0 49,0 48,0 47,0 47,0
47,0 50,0 49,0 47,0 48,0 48,0.

Entre 45 y 49 cifras Rockwell.

::::::::.—.:::::::.—_:2:::::2=:':.‘=-.::-_-..-_::-_—:."::.—_=3::=:.—..::'..:==.—_=============a=======
52,5 53,5 53,0 54,0 53,0 54,0.
53,0 53,0 53,0 54,0 53,5 54,0.
53,0 53,0 53,0 54,0 53,0 53, 5.
53,0 52,5 53,0 54,0 53,5 54,0,

Entre 52,5 y 54 cifras Rockwell.

-....ou.-._.-—.—-o_g._--g_o_.-q...-—o-l....o.._:.—:-—o...u__
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Hoja YROTBART-LUXUCSA" fabricacidén alemana -~ Precio = 1,10 Pts.la oja.

——— — e S I T T T T T I T T T T T T T T T I M m rr e m e e e e e e e e e e o e ey e . T o o e e i e . i i Y= e A P
e e b e e § el el R e}l

51,0 Las cinco cuchillas restantes rotas al medir la
52,0 dureza. '

Bntre 51 y 52 cifras Rookwsll.

Ry =L =2 T -

Hoja "ROTBART-TANK" fabricacién alemana - Precio = 0,60 Pts. la hoja.

I i e e e e e e g ] ==:==z=====.—:===:===== ===
53,0
53,0 Se rompieron todas las demds al tratar de medir
53,0 sus durezas.
53,0

Hoja "KIRBY ~ BEARD" fabricacidén francesa - Precio = 1,10 Pts.la hoja.
Tyt T P e T S e A ':‘.\:::;:::::."-::::::!: -t -t At )
53,0 53,5 53,8 52,5  Rota Rota.
53,0 23,5 54,0 02,5
52,5 53,5 54,0 52,0
51,5 53,5 54,0 52,5

Entre 51,5 y &4 cifras Rockwell.

Hoja “MONDESIR! fabricacién alemana - Precio = 0,70 Ptas. la hoja.
o EeEe e S R TS R T N T e S R T S S e T R T SRS SRS S SRS E N SR IgatEa
51,0 52,0 51,0 51,0 Rota Rota.
51,0 51,5 50,0 51,0
51,5 52,0 50,5 51,5
51,5 51,5 51,0 51,0
Entve 50 y 52 0 cifras Rackwell,

Hoja "RTIFO-EXTRAY fabricacién alemana - Precio 0,60 Ptas. la hoja.

e e e ! e e e B At o el o P = - N M e e ke A S e T At o e o T —____..______._._....__..___.-._..—-_._...-..._._-—_....-..
e S 1 e e e e e e el e e e g e e e Y
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Hoja "EXCENTRIC-EXTRA" fabrioacidn alemana -~ Precioc = 0,50 Pts.la hoaa

Hoaa "SUPLEX" fabricazcidn inglesa ~ Precio = 0,50 pesetas la hoaa.

___________________________________________ = 0,60 pesetas la hoja.

Hoja "GOLF" fabricacién descon001da - Precio

Rota Rota Rota Rota Rota

S mm o e ¥ —— 8 mm ¥ o= A o B W o A
IR N TR |

Rota Rota Rota Rota Rota.

== 20 0 =0 =F 20 0=y

2, =000=. =~
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DUREZA DE LAS HOJAS~CUCHILLAS DE AFEITAR PRODUCIDAS EN LA FABRICA NA-

CIONAL D TOLEDO A PARTIR DEL DIA 21 DE AGOSTO DE 1.932.
E Xl X K X r =R X XX =X X X X XS X X X XS X=X e X=X X= D X=1 =

Dos son los aceros que en el horno continuo se han empleado pa-
ra la fabricacién de hojas-cuchillas, y gque serin 1osa que se sigan
empleando en vista del exoelente resultado ebtenido con ellos, ambos
al cromo, wno aleman marca "HESCO" y otro checo-eslovaco marca "POLDI®

Determinades convenientemente sus tratamientos térmicos en el
horno continuo, cifiéndonos para ellos a las normas que se exXponen en
este Estudio, se ha llegado a los siguientes resultedos:

ACERD ALEMAN AL CROMIO MARCA "HESCO™.

T T L T N T e e P e e e e e e i T e e

T e e
et g e i e sl ol R s

Temperatura de temple = 7509 centigrados.
Idem de revenido = 2502 centigrados.

DUREZAS OBTENIDAS EN LAS CUCHILLAS DESFUES DE PULIMENTADAS,

—.——-———._.-_-...-.-.._.._._-——-——-u—n—-..—_____.—u.-...-_4.-.._..____...-.....___._—._.._.__.___..--—-.-——...-..-..._.._._-..__—4_-
P e e e e e = — e e - s e e

54,0 54,5 54,5 53,0 53,0 54,0.

e e e b e g — e — et e e =)

A ok e e . i e st g e o e el . . e A e T B

Temperatura de temple = 7802 centigrados.
Tdem de revenido = 2402 eentigrados.

=== __..._.___»__*_a_.__...__.__-..__-_—_—__.: ::::_"—'_-_.—._.'-._.—._.:::-_'::‘_-:—__:'._.-:—.._—_.‘:z—...—...:'.—..."-__*"_:‘:."'._..'—:__._._.._....

Por lo tanto la dureza de nuestras cuchillas cuando estdn fabri-
cadas con acero Hesco estd comprendida entre 52 y 55 cifras Rockwell,
¥y cuando lo estdn con Poldi, entre 53 y 54 cifras, y por lo tanto se
encuentran perfectamente encajadas dentro de las durezas de las hojas
de marcas mis acreditadas, mas con una ligera tendencia a tener una




dureza un poco mas elevada para aportarlas una mayor resistencia al
desgaste y nor tanto mayor duracidn en servicio, ya que las experien-
clas de afeitado erectuadas en esta Fdbrica y por la Sociedad "Pro-
ductos Nacionales" que tiene firmada con el Estado una escritura de
exc¢lusiva de venta dec las hojas de afeitar, han demostrado gue la du-
reza de 55 y 55,5 cifras Rockwell es compatible con la perfecta sua-
vidad de las mismas al afeitarse.

Con una cuchilla de este tipo Poldi, el Cajero de Productos Na-
cionales llevaba el dfa 10 de septiembre seis afeltados perfectos
¢on gran suavidad y finura de corte sin pasarla por ninglin aparato
de afilar., Este empleado tiene una barba cerrada y dura, y contimia
asundo la cuchilla sin que haya apreciado cen el sexto afeitado des—
mejoramiento algvrno en clla.

"Productos Nacionales!" verbalmente, y por su Gerente el Sr.
Fazzini el dfa 10 de scptiembre de 1.932 ha pedido se le Ffabriquen
todas las cuchillas con las durezas citadas, on vista del excclente
resultado de las mismas, y asi se ha ordenado a talleres.




920"“

ESTUDIO COMPARATIVO DE LAS COMPOSICIONES QUIMICAS DE LOS ACEROS EMPLE~
ADOS EN LA FABRICACION DE CUCHILLAS DE AFEITAR DE LAS MARCAS MAS ACRE~

DITADAS Y DE LOS USANOS EN ESTA FABRICA PARA LA CITADA PRODUCCION.
~D=0=0=0=0=0=0=0=0=0%= 0= 0=0=0—

Por los Laboratorios de esta FAbrica se 1levéd a eabo un conolen—
gudo andlisis quimica de los aceros que emplean para la fabricacién
de sus hojas-cuchillas las fAbricas de diversas nacionalildades cuyas

marcas son de payor renombre y preclo en el mercado, llegéndose a los
resultades sigaientes:

} IRotbart|
{ ﬁLuxuosa{ espeaial.}

Carbono, , 75% ]
Silieio.

Manganeso

Tungsteno.
iCromo.....

T
]
|
]
)
]
{
]

)

CAaYPONO.csseavrrre
Manganeso..e e
SiliciOuwes-o
ITungsteno........
CYOMmMOs v cvvarsnasnse
Azufrescaaeeneens
FEsfOY0ssaesnse

Iberia
Extra.




QONSIDERACIONES.

Exceptuando la Rotbart-Luxuosa fabricada con un acero hipo-au-
tectoide de 0,75 de carbono, todas las demis cuchillas lo estin con

acoros hiper-eutectoides con dosificacliones de carbono comprendides
entre 1,04 y 1,31 %.

Exceptuando las marcas Gillette y BExcentrioc todas las restantes
utilizan aceros al cromo con porcentajes de este metal comprendidos
entre 0,16 y 0,52 %.

En rcalided no existe ninguna diferencia bésica entre los aoew
rog al carbono, y los aceros a2l cromo, utilizados por las distintas
marcas, y con tratamicntos térmicos apropiados es factible llegar a
las mismas caracter{stices mecéAnicas, tanto en los aceros binarios
utilizados por Gillette y Excentric, como en log ternarios empleados
por las demds,

—0=0=0=0=0=0=0=0=0=0=0=0=0= 0= 0=0=0-

COMPOSICION QUIMICA DE L0OS ACEROS EMPLEADOS POR LA FPABRICA NACIONAL

DE TOLEDO PARA LA FABRICACICN DE CUCHILLAS DE APEITAR.
~X=X=EK=X=X=X=X=¥ & X=X=A=cX=X=X=X=X=X=X=X=X=X=X=X=X=X=X=X=X—

Como ya hemos expuesto anteriormente dos son los acercs gque Sc¢
utilizan en este Padbrica para la produccidn de cuchlllas, ambos al
eromo, d¢ excelente calidad los dos;y el uno aleman marca "HESCO" y
el otro checo-eslovaco marxca “POLDI", cuyz compoesicidn quimica es la
sigulente:

ACERC "HESCO".

Carbono....... tasesarnrave
Bi2icCci0ecs vt vesnsnnrecsnasaongana
MAaNEganCs0eesscsvossssrsasaasasnsca
o= T i o ol o J SN
Azufre. ...t i i i vear e asanrenesn

® & 8 & & @ §y oy v E F S osmwR RS

Es vn acero que pertenecce al tipo de los mAs carburados entre
los gue hemos analizado, ¥ su porcentaje de cromo tambien puede in—
cluirse entre los mas altos.

Sus bajos por ciento de fésforo y azufre permiten claslficarlo
cnpo vn acero fince de alts calidad.

—~0=0=0= 050 =020 =070= 0=0=0=0=0=0 =0~




ACERC "POLDI™,

Sy — — i [ p— —_——

CarbonOsesenrean. .. Crenaeaneensee 1,20 %,
B11iCi0eeeeannecnceesnsssranennas 0,25 %,
Manganes0 . ceseersenceonnsnsenesns 0,29 %-
FOSEOTO e it ie it enntinanseesnns 0,02 %.
dzufre ... i il iiiirieneae 0,017,
Cromoe i iet it iiiiiiirinaenee. 0,7 4%,

Tambien este acero es de los de méds mlta oarburanoidén gque se
usan en la fabricaciédn de hojas-ocuchillas, y su porcentaje de cromo
es un 25 % meyor que ol mis elevado de los analizados de las mejores
maycas.

Las ccho centésimas menos de carbonc que tienec este acero con
relacidn a1 "HESCO", y las 28 mds de cromo, influyen de tal manera en
@l temple, que para llegar en el horno continuo pricticamente a las
mismas caracteristicas mecAnicas el Hesco hay que templarlo a 7508 yo—
vinléndolo a 2402 y el "POLDI" a 8002 con el mismo revenido de 2402,
Exigte por lo tanto una diferencia de 302 en la temperatura de calen-
tamiento.

Emplea esta Pabrica, por lo tanto, dos excelentes aceros, sien-
do el Hesco por lo menos igual al mejor de los mejores utilizades en
su fabricacién por las marcas mds acreditadas, y resultando el Poldi
superior desde luego a todos ellos.

Como consecuencia puede afirmarse:

"Todos los aceros utiligados por las marcas mis acreditadas
para la fabricaciédn de cuchillas de afeitar, son casi iguales, ¥y des-
de luego con todos ellos bien tratados termicamente puede llegarse a
las mismas caracteristiicas mecédnicas, por lo cual no existe ningin
misterio ni secreto en la calidad de los aceros empleados por las me-
jores fébricas del Mundo, y como consecuencia puede afirmarse que
aguella que mejor temple y revenga su acero, y después afile, asiente,
¥ concluya ocon mayor precisién, los filos de sus hojas, serd la que
produgzca mejores hojas de afeitar, y la que con una buena propaganda
comereial, si su precio no es excesivo, se hari la duefia del meroado.

mO=0=0=0=0=0=0=0=0=0=0=0=0e0=0=0=0—
e o X=X=X=l=XmX=XmH .
— I S S 2 e T
-=000=-
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CONCLUSIONES QUE PUEDEN DEDUCIRSE DE LOS ANALISIS Y ENSAYOS EFECTUA~
CON LAS CUCHILLAS DE AFEITAR DE L:S MARCAS MAS ACREDITADAS EXTRANJE-
RAS Y CUYOS PRODUCTOS TILFEN EIY ILhA ACTUALIDAD LOS PRECIOS MAS ELEVA~
DCS DEL MERCADO ESPAROL.
- O=X= Q= X=0=X=0=X= = X= Q= X= @ =X == X=0~

Estudiando un poco detenidamente los resultados que hemos ob-
tenido en los mimuciosos ensayos ¥y experiencias que hemos llevado a
cabo con las hojas de las mejores marcas, ericaminadas a determinar
cuales son las durezas, elasticidades y tenacidades adoptadas por
los fabricantes mas afamados de Ruropa y Amfrica, hemos llegado a la
conclusidn de que reina una verdadera anarquia en este asunto, y aun-
que parezca temeraria ruestra afirmacién, se deduce sin género algu=
no de duda que no existe uns orientacidn determinada en el asunto 56=
lidamente cinmentada en principios técnicos, y que cada fabrioante,
o por lo menos muchos de elles de gran renombre, han basado la orien
tacidn de sus fabricaciones en experienciag de afeitados principal-
mente para controlar la fimura de sus filos y la duracién o resisten-
cia gue log mismos ofrecen al desgaste. Al ser distintos los expori-
mentadores, y sucedexr lo mismo con las barbas y sensibilidad de cutis
de cada uno, as{ como el criterio personal para apreclar cuando deja
de afeitar bien una cuchilla, fetalmente han llegado a resultados
oompletamente distintos que en ningin caso pueden congtituir un cuer~
por serio de doctrina, habiendo quedazdo convenoido cada fabricante
de que la mejor cuchllla es la de su marca,

Y esta falte de un criterio Unioo fundamental sélidamente fun-
damentado en un serio estudio técnico, ligado como es 1légioco con to-
do género de experienclas, es el que ha orlginado verdaderas diver-
genclas en las caracteristicas mecénicas de los distintos tipos de
cuchillas falricadeg, incluso en una misma fdbrica, slende un ejem—
plo bien elocucnte de cllo la marca Gillette que es la mis antigua
¥y conocida del Mundo.

Esta favbricu produce los dog tipos de hoja, la "Gillette oo-
rricente® y la "Gillctte especial'; la primera se vende en el mercadd
espafiol a 0,60 pesetas y la segunda a 1,00 peseta la hoja.

7Es realmente mejor la segunda? 70bedecen las dos cn Eu3 tra-
tamientos térmicos a un eriterio determinado?

¥ada de eso sucede; la cuchilla corriente tiene sus durezas
Rockwell comprendidas entre 51 y 54 cifras, y la especial entre 42
y 4?'cifras, llegando por lo tanto su diferencia de durezas en &l
mdximo a 12 cifras, que es ya un valor muy elevado.

T1a del tipo corriente en los ensayos de flexidén desde el cl-
lindro de 40 mm. comienza a curvarse, y al llegar al de 20 mm. queda
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francamente curvada peroc con poca curvatura, y en cambio la espeaial
al llegar a los 26 mm. y pasarla por este cilindro estd ya francamen~
te curvada, ¥y en cuanto se cifie al de 20 mn. queds sumamante curvada,

1o que demuestra que los dos tipos de cuchillas poseen elasticidades
completamente distintas.

?Es que pueden ser de excelente calidad dos tipos de cuchillae
con caractcristicas mecdnicas tan distintas?

Puede afirmarse que noj; si es muy buena la especoial no puede
serlo la oorriente, y viceversa.

?BEs gquc sucedc que leo limites entre los que pueden conslderar—
ge comprendides las durcrzas de las cuchillas para que puedan califi-
carse de excelente calidad son tan amplios que puedc fijarse como va-
lor para ¢l limite minimo 42 cifras Rockwell y para €l méAximo 547

Ho; las experiencias gue hemos llevado a cabo nos han demostra-
do que con durezes inferiores a 50 cifras Rockwell, modidas en la foxr-
ma gue hemos expucsto, las maAguinas de afilar, de asentar, y de con-
cluir, trabejar cn malas condleciones haciendo con dificultad los fi-
los por 1la tendencia aue tienen estos a volverse, ¥y que una vez 6on—
cluidos estos, las cuchillas en una barba media tienen una duracidn
muy CcOTXca.

Desde luego la ranura central de la ecuchlilla Bspecial obliga
para que no Se rompa por las osquinas A que su temple no sea muy enér-
gico. Mas 7si la Casa Gillettc hubiera tenldo un critorio fijo res—
pecto a la durcze ninima que deben tencr sus cuchillas hubiera adop~
tedo la nucve forma de cuchilla al ver que para poder construlrla te-
nia que rebasar ¢l limite minimo de dureza?

Y otro tanto podemos decir de todo lo que con la elasticidad
se relaciona.

A muestro juicio la dureza y la elasticidad de la hoja Gillette
corriente 1la haccn superiocr a la Ispecial, aunque sea mds barata la
primera.

Ta marca Probak inglesa, ofrece sus durezas comprendidas entro
45 y 50 Rockwell, casi tan bajas como las de la Gillette Especial, ¥y
gus elasticidades més bajas, ya que estas cuchillag sec curvan perma-
nentemente y muy acentuadamente desde que pasan por ¢l cilindro de
32 mn,

Tatas cuchilles puede ascgurarse apriori que ne pueden dar ex-
celoente regnlirdo, por lo menos en lo gue & su duracién se refiecre.

Tas Wardonia inglesas, tienen bien estudladas sus durczas, ya
que estédrn todas cllas comprendidas entre 52,5 y 54 cifras, mas cn
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camblo ostAn muy bejas y muy poco uniformes sus elasticidades, ya
que se curvan muches en el cilindro de 32 mm., que s une prueba de
floxidn no cxajerada.

Las Rotbart-Iuxuosa y Rotbart-Tank, poseen uns durcza compren—
dida entre 51 y 52 la primera, y de¢ 53 cifras Rockwell 1la segunda,
y ambas tienen una buena elasticidad, pero son miy quebradizas, lo
que €s peligroso ya que puede originarse en las hojas asi templadasg
el desgranc mAs o menoe intenso de sus filos.

Las Kirby tiene sus durezas comprendides entre 51 y o4 ¢ifras,
¥y por lo tanto en muy buenas condiciones ya que las mediciones que
mAs se repiten son 53 y 54; posecn una bucne alasticidad y a nuestre
juicio son les gue se han debido fabricar con un buen criterioc téce—
nico,hermznanao una dureza suficiente para uns buena resistencia al
desgaste con una elasticidad capaz de permitir al filo que en servi-
olio corriente al flexarse rccuperc su primitiva forma ¥ no se vuelve
al torcerse con lo que quedaria imitiligado para seguir cortando.

La hoja Mondesir alemana tiene sus durezas comprendidas entre
o0 y 52 cifremg, y una c¢xcelente clasticidad, y otro tanto sucede con
1a Rino-Extran, que pucdc considerarse idéntica a la primera.

No se¢ ve por lo tanto un criterio uniforme y fijo, que pueda
darnos una orientacién determinada, y la Ynica deduccién gue puede
sacars¢ ¢s que en la mayoria de las marcas acreditadas la durcza eg-
t4 comprendida centre 50 y 54 cifras Rockwell, y que dentro de esos
1imites procuran obtener la mayor elasticidad posible.

Degpués de realizadec cste estudic, y como consccuencla de nuesw
tros trabajos, experiencias. y pruebas de todas clases incluso perso-
nales, el criterio o normas de fabricacidén quec hemos aplicado en
nucstros talleres de lhcjas cuchillas de afeitsr, y 1lans cuales segin
informes del Gerente de la Scociedad que tiene firmada la exclusiva
de ventz con cl Estado estéan cn estos momentos teniendo gran aceopta-
cién por su excelenie ruosultado, son los siguicntes:

DUREZAS.

Superiores a 52 cifras, y 1o mis préximas posible a 56 cifras
Pockwell; es decir, la mixima dureza compatible con la elps~
ticidad gque a continuacibén sc indica.

ITo debe comenzar a curvarsc permancntemente mas gque al ger
pasada por el &ilindro do 26 mm. de didmetro.

Al pasarlas por ¢l ccno de 22 mm, no deben doblarse intensa-
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mente nmas del 10 %, ¥y en general todas ellas deben romperse
al final del cono, no curvarse, O curvarse s6lo ligeramente.

Cuchilla que satisfaga estas condiciones, 8i estd bien afila-
da, seri cuchilla suave que resistird unos cuatro afeitados sin pasaxr-
la por ningin aparato de afilar, en la que no se volverdn ni desgra~
narin sus filos, ¥y que por lec tanto podré reputarse como muy buena.

El combinar la maxima dureza con la flexibilidad y tenacidad
es mAs o menos factible segdn la calidad del acero que se emplee en
la fabricacidn, por lo gue debe tenerse un cuidado especial en la ew
leccidn del nismo, procurando siempre gue contenga cromo cuyo elemen-—
to aumenta la resistencia, ya que en dos aceros templados con igual
dureza ¥y la migma composicién quimica de €, Mn, 8i, Ph, ¥y S, unc sin
cromo y otro con &1, ccte ¥Yltimo ofrecerd mayor resistencia y tera-
cidad.

Los aceros que se utilizarfn en lo sucesivo en esta Fdbrica,
de no haber fuerza mayor que lo impida, para esta produccidén son al
cromo, uno aleman marca Hesco, y o0tro checo-~eslovaco marca Poldi, am-
bos de excelente calidad, y para determinar en ellcos los tratamien~
tos térmicos que pueden conducirnos a la obtencidn de las caracte-
risticas mecinicas citadas hemos llevado a cabo el estudio que expon=
dremros a continmuacién.

CERO

CROMO ATEMAN MARCA "

- . - . oam S — — 8 — = - & o
i . - - = e = s =2 = e =

Conocida y determinada por experiencias anteriores la tempe-
ratura de temple de este acero, resultando como més apropiasda para
este tratamiento la de 7502, se efectuaron una serie de experisgncias
templando en todas ellas a la citada temperatura de 7502 y variando
1la de los revenidos, midiendo la dureza de las hojas y la flexibill-
dad en cada una de allas, y se llegd a los resultados sigunientes:

Temperatura de temple
Iderm de revenido

LMSAYO DE DUREZAS.

Se rompieron cuantas hojas se ensayaron al sufrir la presién
del diamante de la méguina Hnckwell, por cuya causa no fué posible
medir dureza alguna.
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ENSAYC DE FLEXION,
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Cuchilla

Cuchillig

Cuchillea
Cuchilla
Cuchilla

Cuchilla
Cuchilla

Cuechilla

Cuchilla

108 Cuchilla

H

Comienza a curvarse en el cilindro de 24 mm. de didne-
tro, y rompe en el de 22 mm. sin deformacidn alguna,

Se rompe en el cilindro de 38 mm. sin deformacidn al-

guna.

Se rompe en el de 36 mm, sin deformacidn previa.

Se rompe en el de 34 sin deformacién alguna.

Comienza
en el de

a curvarse en el cilindro de 28 mm. y rompe

24 mm, con muy poca curvatura.
3e ronpe en 9l de 36 mm. sin defoymacidn previa alguna.

Comienza
en el de

a curvarse en el cilindro de 30 mm., y rompe
26 nmm. algo curvada.

Se rompe en el de 32 mm. con despreciable deformacién

previa.

Comienza a curvarse en el oilindro de 28 uwm., y rompe
en el de 26 mm. con muy poca curvatura.

Comienza a curvarse en ¢l de 28 mm., y rompe en el de

24 mm. con muy poca curvatura.

Yos resultados ocbtenidos pueden resumirse en el siguiente cua-
dro:
T R R I e e T T T R e e e T e o T R R e T T L T T A N T N NS SRR T A T T
] ﬁComienza a ! FPrancamente { i i
I Jeurvarse enl curvada en ISe rompe enl i
§ {61 cilindrol el cilindro lel cilindrol ]
6_9992}_&1"@:—5@9 ————————— Q—'@9_—.::::::——..—:0gg::::::—':: B:QEEEE‘E&EEQ&E&::%
g 12 g 24 n/n. g g 22 m/m. §Sin curvatura. i
! 38 ] i i 36 m/m. j TIdem. I
; 48 i j i 34 m/m. Idem. i

5 28 m/m. 24 m/m. yMuy poca curvatura
g 62 g g ; g 36 m/m. §Sin curvatura. g
i 72 y 30 m/m. T m/m. y 26 m/m. pPoca curvatura, i
) 82 ] i i 32 m/m. Sin curvatura. ¥

a 28 m/m. 26 m/m. Poca curvatura.

1 93 oo i ! 24 /] ﬁ TIdem !
g Lo j 28 m/m. i j me g . i
‘ﬁ‘ —————————— l ——————————— l'—-——-z*_—:::::z:zﬂ'::::::ﬁ::::l:z:::::z:::z:::::zl

Lo il — e} g g apa- s )

Por lo tanto en las pruebas de flexién que

se ejecutan en el

taller, o sea paséndolas por el c¢ilindro de 32 mm. de didmetro, y por
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el tronco de cono cuyo final tiene 22 mm., se hubieran obtenido los
giguientes resultados:

Rotas en el cilindro de 32 mm,...... 50 %.
Curvada en el ideld s+«iessea+... Ninguna.
Rotas en el cono de 22 mmas..vess.... Todas.

Son 1nadmisibles estas pérdidas, y 1as cuchlllas resultan su-
mamente frégiles y quebradizas, demostrando esta fragilidad no han
sido destruidas por 2l revenido las tensiones internas del temple,
por cuya causa este tratamiento té€rmico combinado de temple y reve-
nldo a 7502 y 1502 respectivamente no debe adoptarse porque con é1
ge llegaria a obiener unas malas cuchillas.

Tamhien su elasticidad es muy baja como puede apreclarse en
el cuadro. Estas cuchillas gl afeitarce se desgranarian sus filos imi-
tilizéndose rapidamente.

oot o=
22 FXPERIENCIA.

e e et e A Pl o e e T . ke et oy gt
R S =TS ST e

Temperatura de temple = 7509.
Idem de revenido =

ENSAYO DE DUREZAS.

=t = g

60,0 59,0 59,0 Rota. Rota. Rota. Rota, Rota.

Rota Rota Rota Rota. Rota. Rota. Rota.

P et LT o]

18 Cuchilla = S2 rompe en el cilindro de 32 mm. sin deformacidén al-

guna.
22 Cuchilla = Se rompe en el cilindro de 26 mm, sin deformacién al-—
gana
32 Cuchilla = Se rnmpe en el cilindro de 32 mm. sin deformacidn al-
guna.

48 Cuchilla = Se rompe en el de 32 mm, sin deformacidn alguna.

58 Cuchilla = Comienza a curvarse en el cilindro de 26 mm, y S¢ rom-
pe en el de 24 mm. con muy poca curvatura.

6% Cuchilla = Comienza a curvarge en el cilindro de 28 mm. de difme-
trn ¥y rempe 2n el de £4 mm. cobh mMuy poca curvatura.
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78 Cuchilla = Rompe en el cilindro de 32 mm. sin deformacién previa
alguna,

1]

82 Cuchilla Rompe en el cilindre de 32 mm. sin deformacién previa

alguna.

Comienza a curvarse en el cilindro de 28 mm. y rompe
en el de 26 mm. con muy pequefla curvatura,

92 Cuehilla

[}

0% Cuchilla = Rompe en el cilindro de 32 mm. sin deformacién alguna.

Los resultados obtenidos pueden reunirse en el siguiente cua-

dro

Q eComienza a { Francamenteﬂ { §
§ ﬁcurvarse eng curvada en § Se rompe en ! !
! lel cilindro! el cilindro! el cilinaro ! [
fouchilla,fae: { ge: D e ! __omsmrvagIoNgs. I
f _________ :E ___________ :&..........-..-..._..._z-_-:_.i:..h=:_-==-.::======§=.—.=====z:=========
¥ 1e 9 b ! 32 m/m. § Sin curvarse. i
{ oa i { i 26 m/m. 1} Idem. §
§ 3e § § { 32 m/m. | Idem. §
P 4e § § ! 32 m/m. | Tdem. §
§ 58 Y 26 m/m. § 24 m/m, } WMuy poca curvatu~§
§ ¥ § § } ra. : i
P 62 ! 28 m/m. ¢ ! 24 m/m. Tdem. J
I s { { ! 32 m/m. { Sin curvatura. §
! B2 { 28 m/m. { ! 26 n/m. | Idem. §
I o8 ¢ { I 26 m/m. [Muy poce curvatural
I 108 § 4 § 32 m/m. { 8in curvatura. §

En las pruebas de taller se hublera obtenido:

Eotas en el cilindre de 32 mMevsvse... 60 %.
Curvadaes en el 10EMececovnsonnanan Ninguna.
Rotas en el cono de 22 M. erurnavss . Todas.
Por las mismas razones expuestas al tratar de la experiencla
anterior no debe adoptarse este tratamiento térmico.

En estas dos experiencias ejecutadas como todas las siguien-
tes el dfa 21 de ageosto de 1.932, las cuchillas que con arreglo a
ellas se tratasen resultarfian excesivamente duras, frigiles y salta-
dizas, desgrandndose con facilidad sus filos.

El lfimite eldstico y el de rotura estédn muy préximos, porx
lo cual rompen sin apenas curvarse, ¥y desde luego las tensionee in-
ternas del temple siguen sin haberse destruido enmascarando todos los
ensayos mecénigos.
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38 EXPTRIENCIA.

Temperatura de temple = 750¢.

Idenm de revenideo = 1602,
ENSAYO_DE_DUREZAS.
61,0 59,0 59,0 59,5 60,0 70,0 Rota. Rota.
60,0 59,5 59,0 59,5 Rota Rota
Rota Rota Rota Rota
Rota Rota Rota Rota Rota Rota.

et e e e e e e e o

e A e B B e b e e e o . . oy . =

parrd e

12 Cuchilla =

28 Cuchilla =

32 Cuchilla =

42 Cuchilla =

58 Cuchilla

68 Cuchilln

72 Cuchilla

it

]

1i

82 Cuchilla =

92 Cuchilla

it

108 Cuchilla =

cuadrec;

Los

Comienza a curvarse en €l cilindro de 28 mm. de¢ didme-
tro, francamente curvada en el de 24 mm., y yompe en
el de 22 mm. con poca curvatura.

Rompe en el cilindro de 28 mm. de didmetro sin curva-
tura alguna.

Comienza & curvarse en €l de 28 mm. y rompe en el de
24 mm. con muy poca curvatura.

Comienza a curvarse en el cilindro de 28 mm. queda fran-
camente curvada aunque muy poco en el de 24 mm. y rompe
en el de 22 mm. con poca curvatura.

Comienza a curvarse en ¢l de 28 mm., francamente curva-
da aungue poco en el de 24 mm. y rompe en el de Z0 mm.
con poca curvatura.

Rompe en el cilindro de 22 mm. con insignificante cur-
vatura.

Rompe en el de 32 mm. sin ninguna curvatura.
Rompe en el cilindro de 34 mm, sin ninguna curvatura.

Comienza a curvarse en el de 28 mm., gueda francamente
curvada aunque my poco en el de 24 mm., ¥y rompe en el
de 22 mm. con poeca curvatura.

Comienza en 28 mm., francamenie curvada aunque muy poco
en el cilindro de 24 mm. y rompe en el de 22 nm. con pe-
quefia deformaciédn.

resultados obtenidos pueden resvmirse en el siguiente
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= - SRR I TE S S o o o e T T TN S S e T S T T e s T T I TR

{ QComienza a E Francamen‘l:e_Qr § {
J !curvarse enu curvada en QSe rYompe en { i
] Ye1 cilindrof ol cilindrolel cilindro § {
%938%21&25géfi,====n==%=22——- —————— g___g@; —————— g__g@gERVﬁCIONE§- %
i 1e i 28 m/m. §{ 2¢4m/m. | 22 m/m. §Poca curvatura. §
I =28 i § { 28 m/m. {Muy poca curvatura.]
{ 238 { 28 m/m. § { 24 m/m. § Idem. )
I 48 ! 28 o/m. { 2¢m/m. § 22 m/o. JPoca curviura. ]
{ 5a § 28 m/m. { 24 m/m. §| 20 m/m, § Tdem. §
¥ 62 ] [ § 22 m/m. lInsignificante cur-{
4 § i § fvatura. i
i 7s q ] { 32 m/m. §8in curvatura. i
§ 8= § 28 m/m. § 24m/m. 1 22 m/m. {Poca curvatura. ¥
I oe § § { 34 m/m. (3in curvatura. §
§f 102 { =2no/m. § 24p/m. | 22 m/m. {Poca curvatura. }
l:::::::::i========:=:2====:====:=:i=:=====:====i===:===============l

En las pruebas de taller se hubieran obtenido los signientes
resultados:

Hotas en el ¢ilindro de 32 Mlev.evevaras 20 4.
Curvadas en el ideMecensnsernonaannens « Ninguna.
Rotas en ¢l cono de 22 IMeee - vanasnsona Todas.

Siguen siendo inadmisibles las fragilidades, e inaceptable el
20 % de pérdida que se obtendrf{a en el cilindro de 32 mm.

Siguen sin destruirse las tensiones internas de temple, y cons
tinuan rompiéndose las cuchillas curvindose permanentemente muy poco
lo que demuestra que el limite eldstico a la flexibdn se encuentra nuy
préximo al de rotura.

No debe adoptarse tampoco este tratamiento térmico de la ex—

periencia.
o=y mp oy =gl |-

48 EXPERIENCIA.

e e e P 1— ]
i A g s e )

Temperatura de temple = 7502.
Iden de revenido = 2109.

Pt s e e

59,0 58,0 56,0 57,0 57,0 57,0 57,0 60, 0.
97,5 58,0 55,0 57,0 57,0 58,0 58,0 59,0.
Rota Rota

o57,0 57,0 58,0 Rota Rota Rota Rota Rota.
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57,0 57,0 8,0
Rota.

=0=X=0=X=0=X=0=X=0=X=0=X=0=X=mD—

ENSAYOS DE FLEXION.

TR TR EE R SRS R E e

12 Cuchilla = Corienza a curvarse en €l cilindro de 26 mm., queds
francamente curvada, aunque poco, en 24 mm., y rompe en
este Wltimo cilindro al ceflirla otra vez fuertemente.

2 Cuchilln

H

Comienza a curvarse en €l c¢ilindro de 28 mm. y rompe
en el de 26 mm. con poca curvatura.

32 Cuchilla = Comlenza a curvarse en el de 28 mm. y rompe en el de 26
mm. con poca curvatura.

42 Cuchilla = Comienza a curvarse en el cillindro de 26 mm. y rompe
en el de 24 mm. con poca curvatura.

528 Cuchilla = Comienza a curvarse en el cilindro de 24 mm. y rompe
en el d e 22 mm, con poca curvatura.

68 Cuchilla = Comienza a curvarse en €l cilindro de 26 mm., se¢ curva
un poco més €n el de 24 mm, y rompe en el de 22 mm. con
poca curvatura.

72 Cuchilla = Se rompe en el c¢ilindro de 28 mm. sin deformacién pre-
via alguna.

88 Cuchilla Comienze & curvarse en el cilindro de 26 mm. y rompe

en el de 22 mm, con poca curvatura.

1l

98 Cuchilla = Comienza a curvarse en el cilindro de 22 mm. y se rom-
pe en el de 20 mm, con poca curvatura.
3 Cuchilla = Comilenza a curvarse en el c¢ilindro de 22 mm., y se rom-

pe en el de 20 mm, con poca curvatura.

Los resultados obtenidos pueden resumirse en el siguiente
cuadro:




| g Comienza a [ Francamente°~ ) ) T
% i curvgr§e‘eng curvada en g Se rompe en { g
| i el cﬂ.:.no.roﬂ el cilindroB el cilindro %
poosemimeey oo dae e 1 ossrvscromss.!
§ 18 § 26 m/m. {24 m/m.muy | 24 m/m. § §
§ 23 § 28 m/m. | poco., § 26 m/m. {Muy poco curvadd]
§ 3= ! 28 m/m. | ! 26 m/m. | Tdem. i
i 48 i 26 m/m. } 24 m/m. | Tdem. i
§ 58 i 26 m/m. §24 m/m.omy § 22 m/m. | Iden, §
¢ 68 § 26 m/m. }24 poco. )] 22 m/m. § Idem. ]
¥ 7a i { ! 28 m/m. [Sin curvarse
§ ge ¢ 26 m/m. §24 m/momy § 22 m/m. §Muy poco curvadal
§ 92 I 22 m/m, { poco. | 22 m/m. | Iden. d
f 102 { 22 m/m. | i 20 m/m. Idem. !
] j o n ﬁ a
L::::'—":::"—‘::L:::::===::::L:::ﬁ::":‘—'::::ﬂ_—.‘::======:=="—"'—"Q=='—"".L':== ———— == Q—
En las pruebas de tallerxr se hubieran obtenidoc los siguientes

resultados:

Rotas en el eilindro de 32 mm...... Ninguns.

Curvadas en el idem....n ssvnvs.. Ninguna.

Rotas al llegar al final del cono.. 80 %.

Curvadas Sin YONPETYS€...ecs.- e 20 %.

La inutilidad en

las pruebas del ¢ilindro de 32 mm. al cual

se cifilen todas las cuchillas fabtricadas hmbiera ya sidoc nula.

Como la dureza Rockwell es muy elevada y es conveniente re-

bajarlas para aumentar la
ticidad a la flexidén, se
tempergtura del revenido.

tenacidad de la cuchilla, ganando en elas-—
continuaron las experiencias elevando la

Doy = Q== Q4= O=4= Ondp = 0=+ = 0=k =0
_ 08 EXPERIENCIA. _
Temperatura de temple = 750¢2.
Idem de revenido = 230%,

ENSAYO_DE_DUREZAS. |
56,0 58,0 57,0 58,0 87,5 58,0 58,0 58,0.
55,0 57,0 57,0 57,0 57,0 59,0 57,0 58,5.
57,5 58,5 58,5 57,0 57,0 Rota.
57,5 60,0 38,0 57,0 Rota.

—=YXeEYe X=X =N =EsX= Y=Y =X=—




ENSAYO DE FLEXION.

Cuchilla Rompe en el cilindro de 24 mm. sin deformacién apre-
ciable.

Cuchilla Comienza a deformarse perc muy poco en el cilindre de
20 mn. y rompe en el de 18 con poca curvaetura.

Cuchilla Comienza muy ligeramente a curvarse en el cilindro de

24 mm. y rompe en el de R2 mm. sin deformacién sensi-
ble.

Cuchilla = Comienza en el c¢ilindro de 28 mm. y rompe en el c¢ilin-
' dro de 24 mm. con muy poca curvatura.

Cuchilla Comienza ligeramente a curvarse en el cilindro de 26
mm., frarncamente curvada pero con muy poca curvatura
en el de 22 mn., y rompe en el de 18 mm, con poca cur-
vatura.

Cuchilla Comienza en el cilindrc de 20 mm. a curvarse y rompe
en el de 18 mm. con poca curvatura.

Cuchilla = Comienza a curvarse en el cilindro de 18 mm. y rompe
en el de 16 mm. con muy poca curvatura.

Cuchilla Comienzga a curvarse en el c¢ilindro de 26 mm., queda
francamente c¢urvada en el de 22, y rompe en el de 20
mm. con mAs curvatura que las otras, pero sin ser egs-
ta grande.

Cuchilla Comienza a curvarse en el cllindro de 24 pym. y rompe
en el de 18 mm. con poca curvatura.

102 Cuchilla Comienza & curvarse en el cilindro de 20 mm. y rompe
en el de 18 mm, con poca curvatura.

Tos resultados obtenidos pueden resumirse en el sigulente
cuadro:




leurvarse enlcurvada en {se rompe enl
lel cilindrolel cilindrolel cilindrol
Cuchilla. lde:

Sin curvatura sensi-
ble.

Tdem.

Idem.

Idem.

Idem.

AT PN Mg FETI WO M P e

Idem.,

Tdem.
MAs curvada que las
otras.
QSin ourvatura senai-

gble.
{

PR I NI M T MR PN P S peng MO e

mmmmammmﬂmmmmmﬂ

?
§
E
i
a
{
j
i

Curvadas en el i .
Rotas 2l llegar al final del cono (22 mm).... 30 %.
Curvadas poco intensesmente

Las durezas aun permiten rebajarse para gemr en tenacidad,
la elasticidad es muy bucna, y las tensiones internas de temple pue-
den ya considerarse {destruilssg cesi totalmente.

Como pueden aun rebajarse las durezas se contimian las expe-
riencias.
—X=t=X=4=X=4+=X=4=X=+ =X=$=X=s =X~

68 EIXPERIENCIA.

Temperatura de temple
Idem de revenido =

ENSAYO DE DUREZAS. |
53,0 54,0
52,0 53,0

55,0 54,5
55,0 55,0




55,5
54,5
52,5
54,0

54,5
56,0
57,0
55,0

54,0
54,0
54,0
54,0

53,5
54,0
55,0
55,0

56,0
57,0
57,5
53,5

56,0
54,0

54,0.
54,0.
54,0 55, 0.
56 ,0 Rota.

Estas durezas son més que suficientemente elevadas para ofre~

cer una excelente resistencia al desgaste.

~0=0=0=0=20 =0 =0=0=0= 0= 0= 0=C=0= (= O~

ENSAYOS DE FLEXIOW.

Cuchilla

Cuchilla

Cuchilla

Cuchilla

Cuchilla

Cuchilla

Cuchillea
Cuchilla
Cuchilla

102 Cuchilla

118 Cuchilla

128
138
148
158
168

Cuchilla
Cuchilla
Cuchilla
Cuchilla
Cuchilla

Conienza
en el de

a curvarse
12 mm, sin

en el cilindro de 20 mm. y rompe
curvatura apreciable.

Comicenza
el el de
racda.

a curvarse
14 mm. con

en el cilindro de 20 mm. y rompe
curvatura sensible pero no exage—

Comienza
de 13 m=.

a curvarse en el de 20 mm. y se rompe en el
sin curvatura sensible ni apenas apreciable,

Comienza a curvarse en el de 20 mm. y rompe en el de
16 mm. con poco curvatura.

a curvarse en el cilindro de 22 mm.
18 mm. con muy poca curvatura.

Comienza
en el de

¥y rompe

a curvarse cen el cilindro de 20 mm.
16 mm, con poca curvatura.

Comienza
en el de

y rompe

cilindro de 22 mm.
de 20 mmn.

Rompe en el sin deformacidén alguna.

Rompe en el cilindro sin deformacidn alguna.

el cilindro de 20 mm. y rompe en el de 16
poca curvatura.

Comienza en
mm, con muy

Comienza a curvarse en el cilindro de 20 mm. y rompe
er. el de 16 mm. con muy poca curvaiura.

Comienza en el cilindrode 20 mm. elde 14

mm. con curvatura acentuada.

el de 22 mm.

y rompe en

Rompe en sin curvatura alguna.

cilindzro

Rompe en
Rompe
Rompe en

Comienza
en el de

el
el
el

cilindro
cilindro

cilindrxro

de 22 mm.
de 20 mm.
de 20 mm,

sin curvatura
sin curvatura

gin curvatura

alguna.

alguna.
alguna.

a curvarse en el cilindro de 20 mm. y rompe

16 mm.

con poca carvatura.




Cuchillia
Cuchilla

Cuchilla

Cuchilla =

Cuchilla
Cuchilla

Cuchilla =

Cuchilla

Cuchilla

Rompu en

Conienza
.,

Rompe en

Comienza
en el de

Ronmpe en
Rompe en

Conienza
er el de
Comienza
en el de

Comienza
en el dc

el cilindrc de 24 mm. sin ninguna curvatura.

en el cilindro

de 20 mm. y rompc en el de 16

con poca curvatura.

el cilindro de 22 mm.

con poca curvatura.

a curvarse en el c¢ilindro de 20 mn, y rompe

14 mm. con curvatura no exagerada.
el cilindro de 22 mm, sin curvatura alguna.
21 cilindro de 22 mn. sin curvarse nada.

a curvarse
16 . con

en el cilindro de 22 mm.
cuxrvatura no grande.

y rompe

& curvarse
20 nm. con

en ¢l ecilindre de 22 mm. ¥y rompe
curvature muy poco acentuada.

a curvarsc
20 nm. con

en ¢l cilindro de 22 nn. y rompe
curvatura omuy poco acentuada.

Los resultados obtenidos pucden resumirse en el cuadro que

se acomnpalia.
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i jConiensza a § Prarcamentd ] g
| jeurvarsc onjcurvada en | Se ronpe cnj J
! jel cilindropel cilindrof el cilindre ]
feuchilia.jde: _____fde: .. Mde:r . OBSTRVACIONDS. g
g 8 gzo n/m. g ﬂ{ 18 n/m. gSin curvatura aprcoin-i
ble.
] 22 120 n/m.my {18 n/m. m,uyI 14 m/m. {Sin curvatura sensibleld
{ ! poco. | poco.E ﬁpero ne exagerada. §
g 32 320 n/o. g g 18 m/m. §Sin curvatura aprecia—g
ble.

} 43 120 n/m. ! P16 n/m. 1Con poca curvatura. i
| 58 {22 n/m. f { 18 m/m. lcCon my poeca curvatural
i 682 120 n/nm. 4 U 16 n/m. {Con moca curvatura.

{ 78 ¢ { D oo n/n.  {Sin curvatura alguna. {
| 88 i ] ! 20 m/m. | Iden.

! 9z 20 m/m. } { 16 m/m. | Tdem. ]
! 102 120 n/nm. ; ! 16 n/a. 1Con ruy poca curvatural
% 112 gzo n/m. g g 16 n/m. gcon curvatura acentua~g

¥ da.
! 122 8 § Y m/n.  1Sin ourvarse nada. J
{ 132 | ] I 22 n/om. | Iden. {
I 142§ g ! 20 m/m. | Tden. J
I 158 | ] { 20 m/m. 1§ Tdem. i
I 162 120 m/m ! P 16 n/m. YCon poca curvatura. J
I 178} i ! 24 m/m. U3in curvatura alguna. }
I 18s {20 n/n. 3 { 16 =/m.  fcon poca curvatura. |}
I 190 ] ! I 2 n/m. TIdem. ]
i 20e {20 n/m § i 12 m/m. Icurvada, pero no exa— J
{ § ] ] Jgeradancnte. §
g 018 g g g 22 n/nm. gﬂin curvatura alguna. g
028 22 n/n. Iden.

§ 232 {22 n/nm. § ! 16 m/m. lcon curvatura no muy |{
¥ ] ] ! lgrande. {
I 240 {22 n/m. § § 20 m/m. {Cor curvatura muy pocol
¥ i § ﬁ lacentuada. {
{ o258 {22 n/n. § i 20 n/m. 1 Idem. d
f a i ! ! !
N N B | S — !

Con ceste tratamiento sc obticnen unas durezas mds guc suficien—
tes para resistir excelentomente 2l d esgaste, una gran elasticidad,
¥ una muy bvena tenacidad, y por lo tante este tratamiento térmicc de
7502 -~ 2502 eg ¢l que debe adoptarse.

- 2O eE 0t Oz = O 4= 0z 4= O=+= 0=+ =0Om § —
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cecmels _EXPERIENCIA.
Temperatura de temple = 78089.
Idem de revenido 2702,
ENSAYQ _DE_DUREZAS.

53,0 54,0 52,0 53,5 53,0 83,0.
53,0 53,0 53,0 53,5 53,0 52,5.
54,0 22,0 83,0 53,0 53,5 54,0.
03,0 22,0 52,0 52,0 52,0 52,3.

Durezas todas ellas superiores a 50 cifras Rockwell, y por leo
tanto muy aptas para la fabricacibén de hojas cuchillas.

—0=0=0=0=0 20 =0= 0= 0= 0=0=0N=0=0=0=0-

ENSAYOS DE_FLEXION.

1® Cuchilla = Rompe en el c¢ilindro de 24 mm. sin dcformacién.

28 Cuchilla = Rompe en el cilimiro de 22 mm. sin deformacién.

38 Cuchilla = Rompc en el cilindro dc¢ 24 mm, sin deformacidn.

4% Cuchilla = Rompe en el cilindxo dc 20 mm. sin doformacién.

58 Cuchilla = Comienza a curvarse en el cilindro de 22 mm. ¥y rompe
en el cilindro do 14 mm. bastante curvada.

62 Quchilla = Rompe @1 ¢l cilindro dc 24 mm, sin deformarse.

78 Cuchilla = Rompe en ¢l cilindro de 22 mm. sin deformaciém.

82 Cuchilla = Rompe en 2l cilindro de 24 mm. sir deformacidn.

92 Cuchilla = Roupe en ¢l cilindro de 24 mm. sin defsrmacidn.

102 Cuchilla = Rcmpoe en €l cilindro de 24 np. gin deformacién.

118 Cuchilla = Rompe en el cilindro de 22 mm. sin deformacién.

128 Cuchilla == Rompe en ¢l cilindro de 24 mn. sin dezformarsc.

138 Cuchilla = Rompe en el cilindro de 24 mm. sin deformacién.

142 Cuchilla = Rompc en el cilindro de 24 mm. sin deformacidén.

1528 Cuchilla = Rompe cn el cilindrc 4¢ 22 mmn. sin deformacién.

162 Cuchilla = Comienza a curvarse en el cilindro de 24 mm. y rompe
en cl de 16 mm. con curvatura aprcciable.

178 Cuchilla Comicnza a curvarse e¢n d cilindro de 24 mm, y rompe
en el de 22 mm. sin vurvatura aprecizble.
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Cuchilla Rompe cn el cilimiro de 26 mm., sin defornmacidn.

Cuchilla Comienza a curvarsc en el c¢ilindro dc 24 mm. y romnc
en ¢l de 22 mn. sin curvatura apreciable.

Cuchilla Rempo en el cilindro dc¢ 20 mm. sin deformacién.
Cuchilla Rompe on el cilindro de 24 mm. sin deformacidn.

Cuchilla Conienza a curvarsc en el ¢llindro de 22 mm. y rompo
en €l de 18 mm., ¢on poca curvatura.

Cuchillsas Comlenza a curvarse en el cilindro de 24 mm, y rompa
en el de 10 mm, muy curvada.

Cuchilla Rompe en el cilindro de 28 rm. sin deformacién.

Cuchilla Comicnza a curvarse en cl c¢ilindro de 24 mn. y rompe
cn ¢l de 10 mm. puy curvada.

Los resultados obtenidos puedcn rosunirse en ¢l cuadro si-

¢ PITANCE mer*oq
;3urvada cn ;Sc rompe en
¢l 2ilindro! cl cllindro?®
™

[ ]

§ !

] e
:J 3

T

Cuchilla. OBSERV&GIONES

QSln deformacidn

Jden.

Ticm.

Idcn.
fBastante curvada,
j8in dcfornacién.
Idzm,

Tden.

Jdem,

Idem,

1dem,

Y4cm,

idem.

1d=aia.

Icden,

§{Con curvatura apre-

feiable.

{Sin curvatura apre-

feloble.

§oin curvatura.
Tdcm.

Lot g o= Bn P L T - LR L Y
mmu:-c‘qacﬂa-=-tmmﬂmmrm:mhwmﬂmnnﬂm&ﬂmrx h‘htl




aComionza =} QFrancamenteﬁ
curvarsc enlecurvada en {se rompae cn
el cilindrolcl cilindrolel eilindro

curvatura.
Iden.

poca curvatura.
curvada.
defornacién.
curvada.

Ia curhilla 24 dobe considerarsc como anormal, pues sufrid un
enganche al cnsayarla cen el cilindro de 28 nm.

Por 1o tanto cn las pruobes de taller se hubleran obtenido lom
gigulentes resultados:

Rotas en el cilindro de 32 mn.,.... Ringuna.
Curvadas en el idemessssanenss.e Ninguna.
Rotas al lleger a1 findl del cono.. 60 %.
Curvedas,mds o nonos intensamente.. 28 %.
Sin curvarsc, 0 ooh muy poca cur—
vatura.seoe.n

Son buenas las durezas, ¥y buenas las elasticidadcs, ¥ por lo
tanto este tratamiento térmlco combinado ces apte para la febricacildn
de hojas cuchillas.

EXPERIENCIA.

PTomneratura de temple = 7508.
Idonm de rcvenido = 2902,

ENSAYO DE LUREZAS.

48,0 48,0 52,0 52,0 52, 0.
48,0 51,0 52,0 50,0 51, 5.
48,0 48,0 5L, 52,0 52, 0.
48,0 51,0 49,0 5,5 50, 5.

Se reopite mucho la dureza inferior a 50 nifras Rockwecll, por
lo cual no debe caplearse oste tratanmicnto téinico, aunaouc estas du-
rozas bajas roesultan nds elcvadas que las de 1o Gilleitto—cspecial.

Somo méAximo puode concederse cue esta tratanliento sca corside—
rado como un limite minimo al ‘que no debe llegarsc nas que cn caso
de absoluta ncccesided.




ENSAYO DE FLEXION.

Cuchilla

* Cuchille

Cuchilla
Cuchilla

Cuchilla

Cuchilla

Cuchilla

Cuchilla

Cuchilla

108 Cuchililla

cuadro:

et e e ot e MCTRE AR PTG TR TG N

Comicnza
¢l de 13

Comicnza
¢l da 13

Rompe cern
Comicnza
el dae 10
Conmicnea
el de 17

Comiengza
el de 16

Conicnzea
¢l de 18

Comienza
el de 18

Conicnza
el de 20

Comicnza
el 4o 18

resul tados

a curvarse en gl ¢ilindro de 20 mm, y rompe cn
[, con muy poca deformacidn.

a curvarse en ¢l cilindro de 20 mm. y rompe en

Tr. con ruy poca doeformacidn.
¢l cilindro dc 20 mm. con muy poca deformacién.

a curvarse cn el cilindro de 20 mm.
mm. con fuerte curvatura.

y rompe en

a curvarsc en ¢l cilindro de 20 mo. y
Con poce curvatura.

rompe en

a curvarsc en el ¢ilindro dc
nu. con poca curvatara.

20 mnm., y rompe

a curvarse cn =l cilindro de 20 rm.
M. con poca curvatura.

rompe

a curvarcse en ¢l cilindro de 22 mm,

M. con poca curvatura.

rompe

a curvarsc cn el cilindro de
mn, con poca curvatura.

22 mm. y rompe

a curvarse cn ¢l cilindro de
mm. con poca curvatura.

22 mm. y rompe

obtenidos pueden resumirsc en ¢l siguiente

5Comienza a ﬁ-Frzmcza.x:u:;nt;g_
chrvarse engcurvada en §; 3¢ rompe cn

!

!

€

pmmﬂxmﬁm_m:mmm

m/m.
20 m/n.
22 n/m.
22 n/m.
22 m/m.

{

o1 cilindrol o1 cilindrol el cilindro
da:

=
ol
[

Iden,
Idem.

¥ Poca curvatura.
Idcm.
Iden.,.
Idom.
Iden.
Iden.

mmx:uﬂxb:x:«x:umx:xa:um.fﬁﬂ
|§ oot e et SO P PRI MEDE MR PN MO

]
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La elastlcidad que sc obticne con cste tratamicnte térmice oom-
binado cs excelerte, y aunque las durczas son algo nis bajas que el
l1imive minimo que hemos fijado, pucde adoptarse cn el caso de quc se
descen obtenox unas cuchillas nuy suaves considerando scounderia la
duracidén de las nismas.

= 0=0=0=0=0=0=0=0 =0 =0 =0 =0 =0= 0= 0=0 =0 =0 0= 0—

Ternperatura de temple
Iden de revenido =

ENSAYO DE DUREZAS.
46,0 45,0 47,0 47,0,
4?!0 ; [ 46,0 49‘,0.
47,0 - ; 49,0 44,0.
47,0 45,0 48, 0.

cn agdoptarse ni gdmitirss.

Comienza & curvarsc cn ¢l cilindro de 18 nm. y rompe on
el de 14 nm., bastenta curvads.

Comienza & curvarse e el ecilindro 4o 18 mm. y rompe en
el cilindro de 12 mm. bastantc curvada.

Cuchille Comicnza a curvarsc en cl c¢ilindro de 18 mm. y rompe on
en el de 12 nm. bastante curvada.

Cuchilla Conienza a curvarse en cdl c¢ilindro de 18 mnm., y pasa por
por cl de¢ 10 mm. sin romperse, quecdande muy curvada.

Cuchilla Comicnza a curvarse en d -cilindro de 22 mn. ¥ pasa por
el de 10 pn. sin romperse, gucdando muy curveada.

Cuchilla Conicecnza a curvarsc an el cilindxo de¢ 18 mm., y rombe en
cl dc 10 . may curvada.

Cuchills Conienza a curvarse en ¢l cilindro de 18 mm. y rompe co
¢l dec_ 14 mn. con ourvatura no cxagerada.

Cuchilla Conlenza a cwrvarsc en ¢l do 18 nm. y ronpe en cl de¢ 14
mm., con curvatura no egxagerada.

Cuchilla Comicnza a curvarse cn el de 18 mm., mQy poco, ¥y YDHpO
en ¢l de 14 nmn. oon ourvatura poco acentusda.




108 Cuchilla = Comiecnza on ¢l de 18 mm, ¥ romme en ol 8¢ 14 =i, con

noce CUXTATUTN.

Los resulisdos obtenidos pucden resumirsc con ¢l siguicnte
cuadro.

i E Cormienza o EFrancamenteg ;

. § gurvarse enicurvada cn aSe rompc ena

‘, 3 ¢l cilindroyel eilindro g cl ¢l lindroQ

yOuchilla. s do: jde: 1 (- S OBSERVACIONES, _
rzzosmeEs e LT drStacoronmad e tamnmonna: FomeneSSoSorsS=asEats
j  1ls § 18 m/m. | | 14 m/m. {[Bastantc ourvada.

] 2a ¢ 18 m/n. { ! 12 m/n. | Iden.

} 38 {18 n/m. § I 12 m/. Idcm.

{ a2 g 13 n/m, g g 10 »/m.  {Muy eurvada y no ronj
{ {pc. )
¢ B ¢ 22 =o/m. | ! 10 n/m. | Tdom. §
0 ca ¢ 18 n/o. } { 10 m/m. [Rompe ouy curvada, J
I e { 18 n/m. § ¢ 14 n/n. {Carvada. ¢
] 8a ! 18 m/m. § § 14 nm/m. § Iden. f
§ o9 {f 18 m/m. ) § 14 n/m. {[Poco curvada. §
§ 10e ! 18 m/m. § I 14 n/m. | Tdcen. ]
4=-.-.-=:==:-::z:l=======:====1===t======= g: :::::z:::zé:::::: =:-::;===-—:======:§:

Por lo tanto en las pruchas de taller-para cnsayar tas flcxi-
bllidad hubicramos ocbtenido los siguicntes resultados:

Rotas en ¢l cilindre de 32 nle«ve...... Ninguna.
Curvadas en el 1CeMessseesvseansssas Linguna.
Rotas &l final dcl cono dc 22 mn...... Kinguna.
CaATvAARS . s s eeareeanectsonsonsnsaneanane 10 %,
51N CUTVATY. s e vvrerrsacvsncosonencasnses 20 %,

Tas durczas Rockws) nedides viencn a sor las auec posecn dla
A3illetto-tspocial™ ¥y Lo "Duobak®; son a mmazitryo Juicio un poco ba-
i, mas el ose doscasen fabricor knizs anslogne de gran clasticided

Do e el B - ] 4 4 A “ oty vy - T4 e =
votenneidod, avmguan do cecorta duraci fna, no kay mas qQue eplicar Csue
Trasorientos BCermico ocombinado de 7508 = 310%,

Settm ool =i iEm l SIS IS Il Sl I E = IS Tl e

Tempcratura de temple = V&0¢
Idcn de revenido = 2302,
EINSAYO DE_DUREZAS.
47,0 48,0 45,0 45,0 42,0 42,0.
48,0 47,0 4£, 43,0 41,0 43, 0.
48,0 48,0 46,0 45,0 4,0 43,0.
48,0 47,0 46,0 45,0 40,0 42, 0.

—~0=0=0=0=0 =0 =0 =0 =0 = =0= 0= 0=0:2=0=0~




Cuchilla
Cuchilla

Cuchillg

Cachilla

Cuchilla

Cuchilia

Cuchilla

Cuchilla

Cachilla

108 Cuchilla

ENSAYO DE FLEXION.

Ronpe o¢n

Conienza
¢l dc 16

Conmicnza
@l de 16

Coriienza
gl de 12

Conicnza
2l de 14

Conicnza
el de 10

Conicnza
¢l de 10

Conicnza
el de 16

Conicenza
el de 14

Conmienza

¢l cilindro dc 16 mm. €in curvarsc nadsa.

a curvarse cn ¢l cllindro 4¢ 18 nm.
mn. sin apenas curvarse.

y rompe en

a curvarsc cen el cilindro de 18 nmn.
o, Sin apenas curvarsce.

¥ rompe on

a curvarse en €l cilindro dc 18 nmn.
on,. bastantc ecurvada.

Yy rompe an

a cvrverse en el eoilindro de 20 .
wmrn. bastanto ocurvada.

¥ rompe cn

a curvarsc cn ¢l cilindre de 18 nn.
. sin romperse,

¥ pasa por
quedando muy curvada.

a curvarsc cn el ¢ilindro dec 18 onm.
., Sin romperse,

¥ pasa por
gucdando muy curvada.

a curvarsc en el oilindro de 20 mm. y rempe en
mnme., con curvatura pocs oxagorada.

& curvarsc cn el cilindre de 20 mnm.
., ¢on poca curvatura.

y rompe en

& curvarsc cn ¢l cilindro de 20 nn. Yy rompe en

¢l de 16 rm. curvada.

resultades obtenidos pucden resunmirsc en el cuadro si-~

Francamcnteg
curvada cn
el cilindro

curvarse en Sc rompe en

el cilindro

Pt T AT BT T MO T, I MU R W T - i W M pee e

cl cilindroQ
de:

j Sin curvarse.

§ 8in curvarse apenas.
§ Idem.

j Muy curvada.

i Idenm.

§No_se ron e,I pasa el
acilin%ro ¢ 10 on.my
curvada.

Iden.
! Curvada.
QCurvada.
ﬁCurvada.

o mmmmeos mmmsmmmmmaea
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Los recsultades que se hubicran tenido en las prucbas de ta=-
ller paxya cnsayo de la flexibilidad son:

Fotas en el cllindryo dc 32 mme...... Ninguna.
Curvadas en cl idele.viasieeneasa. Finguna.
Rotas en el conc de £2 OMievsveress» Ninguna.
Curvadas en el ideme..ec.cseencesesse Ninguna.

Es poco 1o guc sc gana en elesticidad y tenacidad con ryela-
clén a la cxzpericncia anterior ¥y en cambio las dirczas son my bajas,
por cuya causa cste tratamiento térmico combinado no debe tomarse cn
consideracidén.
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DETERMINACTON DEL TRATAMIENTO TERMICO COMBINADO DE TEMPLE Y REVENIDO
MAS APROPIADO PARA LA FABRICACION DE CUCHILLAS DE AFEITAR CON ACERO
AL CROMO ALEMAN MARCA "HESOQ",

.'— — C—.—.—..—.l—-.—
. r=a=i= ==L =L =

En los tratamientos térmicos anteriores al de 7500 - 2302 se ob—
tienen durezas muy elevadas, mas las selasticidades dejan bastante que
desear, muy sespeclialmente hasta sl de 750¢ -~ 2102 en el cual aun co-—

mienzan a curvarse en el cilindyo de 28 mm. de didmetro.

En el tratamiento térmicc 7502 ~ 230¢ se aprecian ya muy destrui-
das las tensiones internas del temple, pero como la dureza estid com-
prendida aun entre 57 y 58 sifras Rocywell es excesiva y pueden saori-
ficarse algunas cifras aumentando la intensidad del revenideo para con—
segulr un gumento en la elasticidad y en la tenacidad.

No es conveniente adoptar este tratamiento aunque es apto para
la fabricaecién de buenas cuchillas,

Con el temple y revenido combinados a 7502 - 2502 respectivamen-
te se cbtienen cuchillas con durezas comprendidas entre 53 y 57 ci-
fras, siendo las que més se repiten las de 53, 54, y 55; las hojas eco—
mienzan a curvarse en los cilindros de 20 y 22 mm., y rompen en los
comprendidos entre 16 y 22 mm. con muy peguefia deformacién permanente,
gozande por lo tanto de una dureza, elasticidad y tenacidad excelen-
tes.

Con el tratamiento térmico de 7502 ~ 2702 la dureza se rebajs
¥ queda comprendida entre 52 y 54 cifras Rockwell, ganidndose muy po-
co en elasticidad. De todas maneras la dureza es muy buena ¥y superior
a 50 cifras, y lo mismo sucede con la elasticidad y la tenacidad.

Es indudablemente un buen tratamiento térmico, mas los resultados
que con 81 se obtienen son algo inferiores a los que se logran con el
de 7502 - 2502,

Con el temple y revenido a 7502 - 290¢ las durezas se rebajan y
guedan comprendidas entre 48 y 55 cifras Rockwell, repitiéndose mucho
en las mediciones la dureza inferior a 50, 1lIimite minimo que hemos
fijado; la elasticidad y la tenacidad son excelentes, ya que solamen-
te comienza a curverse en los cilindros de 20 y 22 mm., y rompen cn-
tre los de 10 y 18 mm. de didmetro.

Debe considerarse como el limitc méds bajo de los tratamientos
térmicos que pueden darsc a este acero, y aun as{ debe limitarse su
empleo al caso en gue se pretenda .fabricar cuchillas que afeiten
con micha suavidad, siempre y cuando no.se exija a las hojas larga
duracién en servicio, y no tenga importancia alguna el gue splamen-
te puedan utilizarse un par de veces.




Con los tratamientos térmicos combinados de 750¢ - 310¢ y 750¢ -
330¢ se rebajan mucho las durezas, llegando a un valor que considera-
wos ya inaceptable en cuchillas que aspiren a ser clasificadas como de
primera calidad.

Por lo tanto cl tratamiento térmico que de las experiencias efec—
tuadas se deduce como mis apropiado es el gque di la mAxima dureza co-
existiendo con una excelente elasticidad y tenacidad, o sea el de 7502
-~ 250¢, siendo este el gque se ha ordenado al taller.

La ficha de tratamientos gue se ha dado al taller para el tem—
ple y revenido combinado del acero Hesco ha sido:

ACERC AL CROMO MARCA "HESCCM.
Temperatura de temple ... sieean-eez= 7502,

Idenm de rcvenido durante la primera hora y media. 2702,
Idem de idem para c¢l resto de la jornada...... 2509,

PRUEBAS DE TATLER.

Darezas.

Deben estar comprendidas entre 52 y 58 cifras Rockwell.
Filexibilidad.

Cilindro de 28 mm. de didmetro........ No debe doblarse ni rom-
perse ninguna.

CONO s cvevenevsasniansasenncannssnsssss Al final del cono deben
doblarse permanentemente
muy poco, O nada, y Trom-
perse como mAximo un 30 %
de hojas.

Temperatura ambiente = 35¢9.
Iden 831 agua de las mordazas de refrigeracidén = 289.

YN =T N

OBSERVACION.

durezas medidas en las pruebas asl lo requieren, pucde
modificarse la marcha de los tratemicntos, tocando solamente a la tem—
peratura de revernido, mas siempre deberd estar esta comprendida entre
2308 y 270¢°.

—t =O=X=8=X=0=X=20=X=0X=0=X=0-X=0 =r—
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EXPERIENCIAS EFECTUADAS EL DIA 30 DE AGOSTO DE 1.932 PARA DETERMINAR

EL TRATAMIENTO TERMICO MAS APROPIADO PARA LA FABRICACION DE CUCHITILAS

DE AFEITAR CON ACERO AL CRCHO MARCA "POLDI", PARA SER TEMPLADO Y RE-
VENIDO EN EL HORNO ELECTRICO CONTIRUOQ.

BT =1 = R T E=—t == et AL b =T ol = S oo sAs -

e o e e e Bt e = e m ———
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L1 o =75 1 Lo ees 1,25 %,
£ 0 I 3 o T 0,25 %.
Manganes0.. s e v eeeenvennnenns 0,26 %.
POSTOro.. e cereennss feeen seaes 0,02 %,
Azufre....... e, erevenss 0,0174,
CYOMO s ee v ecnnesccncnrnes e 0,71 %.

Con el tratamientc térmico de este acero en lo que al temple
se refierc habla sido ya determinado para los hornos eléotricos indi-
viduales, segin puedec comprobarse por los gridficos que se acompailan,
resul tando como temperatura mAs apropiada para el mismo la de 7802,
se comonzd con ella medificando las temperaturas del revenido, y des—
pués se hizo la comprobeeidn del temple rebajando en 102 su tempera-
tura, para ver si en el horno continuo scgufia siendo correcta la mis—
ma de 7802 determinada para los individuales, obteniéndose los resul-
tadoe siguientes:

12 EXPERIENCIA.

Temperatura de temple = 7804,
Iden de recvenido = 2202,
DUREZAS OBTENIDAS.
55,0 54,5 55,0 54,5 54,5 55,0.
54,5 54,0 54,5 55,0 54,5 Rota.
54,5 54,5 55,0 £5,0 Rota
54,5 54,0 55,0 4,5
ENSAYOS_DE_FLEXION,
Conicnza a Errancamenteﬁ _ ] ]
} bcurvarse cnacurvada en jSe rompe enc L
¥ el eilindrogcl cilindrojel cilindrog : i
gggghi%lg:ggglﬂ “““““““ ﬁ'ggi—'——————:igg:——:—:—_zn ::2::::25555‘5&2;25@2;%
{ 12 § § § 22 m/m. § Poco curvada. i
P ea g ; ! 22 o/m. | Tden. ;
! 3a § § 22 m/m. | Idem. §




curvarse engcurvada en Ise rompe en
el cilindroﬁel cilindro ¢l cilindro
%de: he:

weble e

) Poco curvada.

t o=}

Muy poco curvada.
Idenm.
Poco curvada.

Tdcn.

fav]
H

Iden.

tav]
av]

Iden.

e
o~
T ETTME MEDNE M T e e et MESS RO,
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Sometidas a las pruebas corrientes del taller, todas pasan
por el cilindro de 32 nmn., ¥ al pasarlas por el cono, al final del
nismo, sc rompe ¢l 60 % Ade ias cuchillas y ¢l 40 % resiante o no se
curva nada 7 se curva de una Danera insignificante.

-t NN Er e e N ET S -

_28  TXPEPIENCIA.

Temperatura de teople = 78089,
Iden de revenido = 24092.

54,0 54,0 54,0 54,0 54,0 53, 5.
54,0 54,0 54,0 53,5 54,5 53,5.
53,5 54,0 54,0 53,5 53,0 53,5,
54,0 54,0 54,0 54,0 53,5 54,0.

“7=:====!'r.=a‘: S - T S bk i e S e b
g gcomienza a NFrancamenteg E
i chrvarse enicurvada cn ESe rompe en
j el cilindrojel cilindroyel eilindro

e a¥+H

et et P o

Poco curvada.
Sin curvarse nada.




Comienza a lsFrancamente
§ curvarse enicurvada en
el cilindro
chhilla.g de:

R ETEmEEEEET T

/

Se rompe en

el cilindrogel cilindro

. OBSERVACIONES.

Cirvada.

Poce curvada.
Curvada,

Curvada.

Curvada.

Curvada.

Sin curvarse nada.
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1l
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1/1.poeo |

{
m/m.poco §
r/m.poco |
n/r1. poco §
r/m.poco §

{

n/n.poco

B 1O M T e M B P M M T
hmmmmmmmm#‘mmmq

En las pruebas de taller no se curvd ninguna al pasarlas por el
cilindro de 32 mm., ¥y al pasarlas por el cono de 20 mn. hi se rompiéd
ninguna ni curvaron lo mis minimo.

~0=0=+=0=0=¢=0=0=4=0=0=4=0=0=4+20=0—

__3%_ EXPERIENCIA. _

Tenperatura de teople = 7808,
Iden de yevenldeo = 2602.

ENSAYO DE DUREZAS.

50,5 51,0 51,5
51,0 51,0 51,0
55,0 51,0 50,5

ENSAYO DE _FLEXION,

St e i e ey e e e ol iy A i s b
= S

Conienza a EFrancamentea
eurvarse enﬂcurvada en QSe rompe en
el cilindroiel c¢ilindre el cilindre

gde

m/n.pocoa
j L€ n/m.pocoy
n/m, i
r/m. pocog
/. pocoj
/1. pocoj
rn/m. pocoj

&mﬂm

OBSERVACIONES.

et e g e e
Curvada.

Iden.

Idem.

Iden.

Tdem.

[t e MED e PR M PEE I
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! rsomienza a *Erancmcentei 1 J
i kcurvarae enﬂcurvada en ;Se rompe en i d
{ ko1 eilindrocl cilindrogel cilindro'g g
;] 6e i 18 o/m. [16 n/m.pocoj 14 nm/m. i Curvada. J
y ©os { 18 m/a. {16 m/m.poco] 10 o/m. } ¥uy curvada. i
5 108 18 n/n. Els rn/a.pocof 10 m/k. § Idem. §
1,_.—_::: =i . b b taf s 4 ====:===ﬁ:‘-§==== = ===}= s ESETEE= =$=#=M

En las pruebas que se exigen en el taller todas pasaron por
el c¢ilindro de 2£ nni. sin romperse ni curvarse lo mis minimo, y todas
pasaron por €l cono simp curvarse y alguna que iniciabva la curvatura
era esta tan insignificante que préActicamente resultaba despreciable.

~ i =XuX=+=X=X=$=X=X=4+=A=X=4=X= X=4=X=X= 1 —

42 TYPEPIENCIA, _

et el a3

Temperatura de temple = 7709,
Tden de revenido = 2002,

ENSAYQO DE DUREZAS.

=gt g - d

Se rompleron todas las hojas al sufrir la presidn del diaman-
te de la midquina Rockwell, por cuyza cansa no se consignid pedir dure-

za alguna.

Fllo deruestra la gran fragilidad del acero asi tcmplado ¥y re-
venido, asi cono tambien quc con el revenide a 200¢ de una duvgeidn
de unos 33 segundos no se llegan a destruvir las tensiones internas
del acero producidas por el temple, Per cuya causa gueda salladizo en~
mascarandose: el enssyo 42 durezads.

FYSAYO_DE_FLEXION.

N S s oS ST S S T S T N R T T S SN TR AN =SS TR TR ST
5 éComienza a Efrancamenteﬁ ff“ !
% Ecurvarse enccurvada en ﬁSe Tonpe enQ g
: for siiindro el ciiindrolel cilindro! i
toaenanie. lao: et oo R § .. OBSERTACIONS. |
! 18 § 28n/m. § 20m/m. § 14 m/e.  [Poco curvada. j
{ =2 y 28 n/m. } 20n/ms § 18 n/m. §  Idem. ¥
! 8 i 26 n/m § 20rn/m. 3} 13 cn/o. § Iden. 3
{48 { 28 n/m. § 20 n/me ) 18 w/a, § o Ider. j
x 52 poRan/e. 20 r/m ) 14 /. Tdan. 4
! 6E §j 23 oM. {20 m/a. § 18 mime Taorn §
L======z===£3$======:::L:ﬂ:xﬁ::::::itrz::::ﬂ:ﬁxiz::ﬂ::::::z:::ﬂ:::ﬁ:i




ourvarse enfeunrvada en
el c¢cilindrotel cilindro

f‘]— - ] 1
: E {28 n/x. i 20 m/m.

Poue 28 m/m. ¢ 20 m/m.
] 28 m/m.

Sometidas a las pruebas usadas en el taller de fabricacién de
hojas de afeitar tcdas pasaron poxr el cilindro de 32 mm. si curvarse
1o mds minimo, mas al pasar por el cono todas quedaron ligerzsmente
curvadas, si bien es cierto que la curvatura o deformacidn permanen—
te era de muy poca ilmportancia.

=X X=X X R K= X= K= X=X= K= X=X~ = —

EXPERIENCIA,

Temperatura de temple
Idem de revenido

ENSAYO DE DUREZAS.

54,0 55,0 55,0
54,0 55,5 55,0
54,0 4
54,0

ERSAYO DE PLEXICON.

EComienza a QFrancamenteg
tecurvarse ehfcurvada en { Se rompe en
el ¢ilindroiel oilindrojel cilindro

14

|
{

{
i

i
|
2
1

Pooo curvada.
Sin curvar.
Poco curvada.
Curvada.

[ Tt







72 EXPRRIENCIA.

Temperatura de temple =

Tdem de revenido =
ENSAYO DE DUREZAS.
48,0 49,5 49,0 49,5
48,0 49,5 49,5 49,0
48,0 49,5 49,5 49,5
48,5 49,5 48,5 50,0

1 :": v e =

e e e e el e el e

7702,
2602,
49,0 49,0,
49,0 49,5,
49,0 49, 5.
48,5 49,0.

Las durezas obtenidas son bajas, ya que a nuestro juicio no
deben admitirse en cuchillas de excelente calidad durezas inferiores
a 50 cifras Rockwell. Se dieron 21 taller unas 30 hojas con este tra—
tamiento térmico para que las terminasen y por ser demasiado blandas,

las mAquinas no marcharor francamente bien, y
michas de ellas en lag bancadas.

ENSAYOS DE FLEXION.

e e

hubo que reparar a mano

T Toomiensa a jerancemenel 1 1
i jeurvarse enycurvada en Ise rompe eny {
i Del cilindroﬁel cilindroﬂel cilindro ?
Cuchillg. ;de: de: deg OBSERVACIONES.
§ 18 § 16 m/m. § 14 m/m. | 12 n/m. Poco curvada. ,
- ! i
] 2 } 18 m/m. § 14 m/m. | y Pasa el de 10 mm. ;
} g E g } quedando muy curva—-g
J da.
J 3e § 16 mjm. g 14 m?m. % g Idem.
48 { 16 m/m. 14 m/m., Idem.
g 58 } 16 o/m. § 14 m/m. ! Idem.
L i 16 o/m. ! 14 m/m. | ) Tdem. 1
i 7 ! 16 o/m. § 14 m/m. | ! Iden. }
¥ ga § 18 m/m. & { 16 m/m. ! Poco curvada. §
§ 98 i 16 m/m. § 14 m/m. g { Pasa el de 10 mom.
¥ J § i 3 muy curvada. ﬂ
jL 108 } 18 m/m. b 14 w/m. E ; Idem. E

En las pruebas del taller todas las ocuchillas pasaron el ci-

lindro de 32 mm. sin romperse ni curvarse, y p
poco experimentaron en él ninguna defarmacidn

-1 =X= X= X=X= X=X =K== X X=X= Xt X= Xz

asadas por el cone, tam-
permanente.

I=X=X=X=]—




EZPERIENCIA.

Temperatura de temple
Idem. de revenido

ENSAYO DT DUREZAS.
45,5 46,0
46,0 45,5
46,0 45,5
46,0

Comienza a gFrancament%“
curvarse engcurvada en { Se rompe en
el cilindro* el cilindr% el cilindro

Cuchilla. : gde:

:&mmmxﬂ

Muy curvada.
Pesa el cilindro dd
10 mm.muy curvada. §
Idem.
Idem.
Idem.
Idem.
Idemnm.
Idem.
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En las pruebas ordinarias del taller tocdas las cuchillas pasa-
el cilindro de 32 mm. sin romperse ni curvarse, Yy por el cono
sucedid lo mismo.

Son muy bajas las durezas que s e obtienen con este tratamien—
to térmioo combinado de temple y revenido, por lo cual debe desechar-
se.

-0 0= 0= 0= 0= 0= 0= 0= 0= O=0= 0= 0—
e o e s e o
-1 =000=2~
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DETERMINACTON DE LAS TDMPERATUTAS LIAS APROFPIADAS PARA LOS TRATAMIEN-
TOS TERMTCOS DEL TT"}IM Y DEL REVENIDO.

Después de las oxperiencies efectuadss y teniendo a la vista

los resultados obtenidos en ellas ninguna dificultad existe para re-
solver este problcma.

Estudiaramos primeramente el temple a 7702 combinado con dife-
rentes revenluos, y después el de 7802 tanhien combincdo con reveni-
dos a diversas temperaturas, ya que el tenpie de cste acero esti com—
prendido entre los 7702 y los 7802.

IEPLE A 770¢ CON REVENIDO A 2009,

e mmm e — I P ET
P =t ) L]

Resulton las cuchillas poco elasticas puesto que comiengan a
curvarse en el cillindro de 28 mn., ¥y se quedan francamente curvadas
en el de 20 mn.

Ademis el acero queda sumamente fragll y saltadizo, como lo
pruoeba l1la imposibilidad de medir sus durxezas en las cuchillas por sals
tar rotas en pedazos en cuanto actua sabre ellas la presidn del dia-
mente de la mdquina Rookwell.

Bste tratamionto d ebec desecharse.

- 0=0=0=0=0=0= 0= 0=0= 0=0=0=0=0=
TEMPLE A 7702 CON REVEFRIDO A 220¢,

e e i i § b bt i e e e LS

Las cuchillas son més clisticas ya que oomienzan practicemente
a curvarse en 21 cilindro ée¢ 22 mm., siendo adepds muy tenaces.

Las durezas ectiAn comprendidas entre 54 y 55,8 cifras Rochwcll,
todas suncriores a las 49 cifras gue hemos Tijado como linite minimo.

Este tratamiento es apto para la fabricaclidn de hojas cuchillas
de afeitax.

o e T e ety TP o
- 3+ 3 e 4 e LS

Tas cuchillas as{ tratadas comienzan a curvarse en ol cilindro
de 18 mm. y gogzan por lo tante de una exXcelente elasticided, curvine
dose permanentemente muy poco al romperse.,

Las durezas estdn comprendidas entre 51 y 52 5 cifras Rockwell,
supariores desde luego a las 49 del valor ninimo gque pucde admitirse.

Las cuchillas asfi tratadas se trabajan muy bien en las méqgiu
nas, haesiéndose con gran facilidad ¢l afilado, sentado ¥y conclusidn
de los filos.,
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Este tratamiento térmico combinado es apteo tambien para la fa-
pricacidn de¢ hojas cuchillas dc¢ afeitar.
- === = X=X == XX st -

TEMPLE A 7702 CON REVENIDO A 260¢,

Aunque la clasticidad es muy buena, 1la dureza de las hojas es~
t4 comprendida entre 48 y 49,5 cifras Rockwell, y por lo tanto més
baja del 1limite minimo gue hemos fijado, no obstante existir cuchi-
1las extrangeras de marca con durezas inferiores a las obtenidas con
este tratamicnto.

En les mldquinas, por ser excesivamente blandas no sc trabajan
blen estas cuchillasg, y se lucha en el taller con dificultades para
lograr filos perfectos, lo gue da lugar a reparaciones en la bancada
de la obra salida de las miquinas automdticas.

Este tratamiento debe desccharse, ya que darfa lugar a una pro-
duccién dec cuchillas que se saldria del criterio fundamcentado gue
con relacién a las caracteristicas mecéAnicas a que deben satigfacer
las mismas tiene fijado esta Pibrica.

-3 =090= X=080=X=08 0= X=000 =Xz ! ~
TEMPLE A 7702 CON REVENIDO DE_ 2802

Las durezas os8tan comprendidas entre 45 y 46 cifras Rockwell,
y son por lo tanto méds bajas que las obtenidas con el tratamiento
anterlox, y 8i a este por ser bajas no 1o hemos oonsiderado apto,
con mayor razén debemos rechazar este tratamiento térmico.

—rzX=X= = X=X =X X=A=XaX= Xl -

TEMPLE 4 7802 CON REVENIDO A 2202

Comienzan a curvarsc las cuchillas en el cilindro de 24 mm. ¥y
rompen con muy poca curvatura, denotando una buena elasticidad, ¥y
como sus durezas estdn comprendidas entre 54 y 55 cifras Rockwell,
este tratamicnto térmico es ruy apto pare la fabriocacibén de cuchi-
llas.

=X X=X=X= X= = X=X=X=X=X= X=X X~

TEMPLE A 7602 _CON REVENIDC A 2402,

Comicnzen a curvarse en el c¢ilindro de 18 mm. y gozan por 1o
tanto dc¢ una excelente elasticidad; no rompe una sola cucenilila al me-
dir sus durezas demcetrsnde gue no son frigiles ni saltadizes, y que
estdn dectruidas las tersiones internas produeidas porxr el tcemple, ¥
como sus durezas estdn comprerndidas enive 53 y 54 cifras que ¢s una
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buena dureza, debe tambien considcerarse como un excelente tratamicn-~
to térmico para la fabricacidén de cuchillas.

—~X:X$XIXEAIX: K XX X! X3 XX~
TEMPLE A 7802 CON REVENIDO A 2602,

Comienzan g curvarse en el cilindro de 18 mm. como en caso
anterior, por lo cual la elasticidad es la misma, y como sus dure-
zas estAn comprendidas entre 50 y 51,5 cifras Rockwell, m&s bajas
que en el caso anterior, a nadas conduciria adoptar este tratamiento
ya que con 81 se redajaria la dureza sin aumentar en lo mis minimo
la elasticidad.




“EF¥?§§§EJR§-D3 TEMPLE Y D& RB?BNIDO ADOPT&DAS

Bl tratamicnto térmico més aprepiado para la Fabricacidn de
cuchillas dc afeitar con este acero dc la composiciédn que méis abajo
sc indica cs:

Tcmperatura de templceesveee.. 78012.
Idecm, de revenido 2409,

ANALISIS QUIMICO.

CarbonOeeees. sesee 1,25 4,
Manganeso.sssessseeeas 0,29 %.
Bilieio... %.
F6sforoe. ... . 0,025 %,
Azufre.. . 0,017 %.
Cromo..

Las razoncs quc han aconscjado la adopoién de este tratamicn~
to témico combinado 7802 -~ 2402 son las siguiontes:
Primera.

Es 1la mAxima elasticidad quc sc ha obtenido cn todas las ex-
periencias coexistiondo con duregas comprcendidas entre 53,5
Y 54 cifras Rockwcll.

Con ¢l tratamicnto 7702 -~ 2402 se llega a la nisma clastic
dad pcro con dureza nis baja.

Se dn.

Sc tiene una mayor tenacidad quec con el tratamiento. 7702-2400
quc ©s el quc nas se lc aproxima en resultados con relacidn
a las caracteristicas mecdnicas, ya quec cn este 1las cuchillas
rompen en su nayoria en los cilindros dec 18 y 16 mr., ¥ en

cl adontado lo verifican cntre los 12 y los 14 mnm.

Terccra.
Sc trabajan muy bien con las méquinas heeiéndosc con facilidad
los filos dec una sola vez, tenicndo que repararyso muy poca
obra.

Comc durante la operacidn dol temple se sacan algunas mUos—
tras para comprobar la marcha dol tratamicnto, ensaydndosc

25 cuchillas cada vez una vez limpias por la grata, las ins-
trucciones dadas al taller teniendo on cuonta que cn €l hor-—
no continuo al cabo dc una hora y media de marcha la cuchille
salo & nenor temperaturs cowno consccucncia del enidriamicnto
que cexperlmonta ol horno, fucron las slguicntes:




.2,

Temperatura de tempPles.sceecvsnencernse..s 7802,
ldem de revenido para la primera hora
Y Media.eeessoacessacssesesnnannees 2408,
Idem de revenido para el resto de la
JOTNAAB . s cventnvrsrersnnssasersaas S00R,

PRUEBAS.

Cilindro de 28 m/m...... No deben doblarse ni romperse ninguna.

Cono de 22 m/m.......... Al final del mismo deben gquedarse muy poco
curvadas o nada, ¥ romperse unas cincoe hjas.

Cilindro de 12 m/m...... Romperse todas y puede admitirse que unas
cincoe o sels pasen por €1 quedando muy cur-
vadas sin romperse.

Al cabo de hora y media de trabajo, por el enfriamiento que-
sufre el horno la cuchilla sale del de temple a menor temperatura,
Y como se conserve la del revenido sin variacién sensible, de seguir
reviniendo a 240% se tendria como resultado final un temple menos
enérgico, La prdctica nos ha demostrado que el tratamiento de 7802 -
2200 después de hora y media de ester funcionando el horno continuo,
equivale al de 780¢-240¢ cuando se comienza a templar y hasta horae
y media después.,

Para comprobar si la temperatura de temple era la correcta ge
hicieron una serie de experiencias a7502 con diversos revenidos, ¥
a 8002, y como se apreciaron en todo momento en las primeras, dure-—
zas inferiores a las obtenidas en las de 7702 y 7802, y en las se-
gundas mayor tendencias a quedar saltadizo el acero ganande muy po-
co en dureza, se desecharon estas temperaturas y no se continuaron
las experiencias.

A=O=A=0=X= 0=X=0=X=0=X=0=X=0=X=

~===0 Q0 =a T
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CARACTERISTICAS MECANICAS DE LAS HOJAS=CUCHILLAS DE AFEITAR PABRICA-
DA§ EN ESTE ESTABLECIMIENTO.

L] _— L
» —_ .-..._.._u-._...—.._‘-.

It

Como resuliado de este estudio y de las experiencias y pruebas
de afeitados que hemos efectuado llegamos a las siguientes conolusio-
nes:

Primera.

Las cuchillas enérgicamente templadas ofreciendo durezas de 56
a 60 y mis cifras de durezas Rockwell son poco flexibles y po-—
co tenaces, ya que comienzan a ourvarse en los cilindros de 30
¥y 28 mm. de didmetro, y rompen muchas de ellas hasta en el ci-
lindrc de 32 mm.

81 bien es cierto que ofrecen una gran resistenclia al desgaste,
no lo es menos que con ellas se corre el peligro de que por su
poca tenacidad se desgranen los filos inutilizédndose totalmente.

Ademis resultan muy rigidas, y aunque cortando muy bien se no-
ta aspereza al afeitarse oon ellas.

No obstante en agquellas en que no se preduce el desgranado de
sus filos se llega a ocho y hasta diez afeitados sin pasarlas
Por ningin aparato de sentar filos, mas si el fendémeno se pro-—
duoe ya no tienen arreglo ninguno, ni con el fgllegro ni con
ningin otro aparato similar.

Segunda.

Las cuchillas cuyas durezas estin comprendidas entre 49 y 51
cifras Rockwell resultan muy eldstlcas y tenaces, ya que co-
mienzan a curvarse en los cilindros de 20 y 18 mm. de didmetro,
¥y no rompen hasta pasar el de 16 mm.

Sus durezas aportan una resistenclia muy aceptable al desgaste,
se trabajan bien en las méquinas de afilar, sentar filos, y con-
clusién de los mismos, obteniéndose unas cuchillas que afeitan
con extremada suavidad y gran finura, cuyos filos no se desgra-
nan, y que responden muy bien cuando gse las repasa en 1os apa-
ratos de afilar, como el Allegro por ejemplo. La méxima dura-—
cidén que puede exigirselas es de cuatro afeitados, sin pasar-
las por aparato alguno.

Tercera.

Las cuchillas cuyas durezas resultan inferlores a 49 cifras

ofrecen poca resistencia al desgaste y aunque tlienen una exce-
lente flexibilidad su falta de dureza da lugar a que se traba-
jen mal en las méquinas automadticas, y resulte dificil la ob-
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tencién de filos perfectos, ya que tienden a volverse estos en
el trabajo mecédnico.

Algunas de ellasg, con 43 y hasta con 46 cifras Rockwell de du-
reza s¢ desgastan tan ripldamente gue no es extrefio que en una
barba dura no lleguesn a ressitly bien ni siguiera el primer
afeitado.

No debe bajo ningin concepto fabricarse cuchlllas de estas ca-
racteristicas.

Cuarte.

Las cuchillas cuyas durezas estdn comprendidas entre 51,5 ¥y
54,5 ofrecen una gran resistencia al desgaste coexistiendo con
une gren elasticidad y tenacidad, ya que comienzan a curvarse
en los cilindrog de 20 y 18 mm. de didmetro, rompiéndose en
los de 10, 12, 14 y 16 mm,

Se trabajan perfectamente en las miquinas automAticas obtenién-
dose con suma facllidad filos perfectom; afeltan con extradr—
dinaria suavidad, y su duracién es muy grande, ya que segin do-
cumentos que estidn avrchivados en la Direccién de esta FAbrica,
la Sociedad "PRODUCTOS NACIONALES" que tiene firmada con el Es-
tado la exclusiva de venta de las hojas de afeitar informa por
escrito que las cuchillas de acero Poldl con el tratamlento
78022402 que aporta las durezas y elastlcldades citadas son
excelentes, extraordinariamente suaves, y gue sus empleados
llevaban al escribir la carta citada seis afeitados sin pasar
1as hojas por el Allegro, y seguian las pruebas estando 1los
filos iguel que el primer dfa que se afeitaron con ellas. Do~
cumentos firmadeos por el Coronel del 102 Ligero de Artilleria,
por varios Capitanes y Tenientes del mismo, Jefes de la Escue-
la de Tiro, &, corrpboran esta afirmacién de Productos Naclo-
nales ya que todos ellos sin excepcién les atribuyen duracio-
nes en perfectas condiciones, sin pasarlas por aparato alguno
de afeitar, que oscilan entre seis y diez afeitados, ¥y en &al-
gunos casos llagan a doce.

Claro estd que 1n variacién de duraciones en servicio depende
de 1a barba mAs ¢ menos fuerte de los gue las hayan ensayado
y de 1a meyor o menor sensibilidad del cutis.

Fstas cuchill~g nueden reputarse como excelentes.

—————

Eg upn error el ~recr gque por que se baguen muy caras las cu-
chicillas de las mezrcas més renombradas, como Son por ¢jemplo




le "Rotbart-Luxucsa", "Wardonia", "Kirby-Brcad", &, que se ven-
den en el mercado espaficl la primera y la Wltima a 1,10 Ptas.
la hoja, la duracién de la cuchilla compensa el altoc precio de
la misma, ya que el problema de la duracién no se mueve dentro
de 1la 6rbite de la fabricacidn de cuchillas, y en cambio si es-
t4 encerrado dentro dcl cstado actual do 1la fabricaociédn de ace-
ros. He probado con todo género de prooauciones, y personalmen—
te ostas acredltadismas marcas, tengo una barba media no cerra-
da y la piel bastante scnsible, y con ninguna de ellas he pasa-
do de los cuatro afeitados sin repasarlas por ol Allegro.

Mientras no sc invente un acero que con las elastioildades y te-
nacidades citadas ofrozca una resistencia macho més elevada al
desgaste que la que poseen los acerod conocidos hasta ¢l dia,
el problema dec la larga duracién permanecerf fatalmente esta-
cionado y no podr4 resolverse.

Cuchilla gue afeite con suavidad cuatro veces sin pasarla por
el Allegro yo la califico sin vacilacidn alguna de exceolente.

Lo que ocurre con cste problema es que como los sujetos que las
prueban tienen caracteristicas personales muy diferentes, si
llega una buena cuchilla a poder de un individuo de barba dé-
bil y piel poco sensible, le dura 15 6 20 afeitadoes hasta sin
repasarla, y naturalmente con todo el gue habla hace la apo-
logia de la marca empleada, mas si esa cuchilla la hubiera usa~
do otra persona de mis caracteristicas personales se hubiera
podido afeitar con ella en las condiciones citadas cuatro vo-
ces como mAXimo ¥...... encantado asdcumAs.

De aqui nacc el enorme desconcierto y desorientacién que reina
en este asunto, ¥y que unos digan que unas cuchillas son muy
buenas y que les duran mucho, mientras que otros sostienen lo
contrario hablande de¢ la misma marca.

Preglintese a cualquiera cuantos afeitados en btuenas condiciones

exige s una ouchilla para que la repute como buena, muy buena,

o excelente, y podrd comprobarse que ¢l 90 % de los que se afei-
tan con migquina no son capaces de responder concretamente a es-

ta pregunta.

Nosotros afirmamos después de las mirmmciosas experiencias que
hemos llevado a cabo, que ouchilla que sin pasarla por el Alle-
gro afeite con gran suavidad dos veces puede calificarse de bue-
na, si resiste en estas condiciones tres de muy buena y de cua-
tro en adelantc no hay que vacilar y calificarla como excelente.
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Sexta.

Casl todas las marcas, 1o mismo las que se venden en el merca-
do a 0,30 Ptas. guc las que s¢ cotizan a 1,10 Ptas. la hoja
emplcan aceros de la misma calidad y composicién quimica, que
si no de idénticos si pueden calificarse de précticamente i-
gualcs, y como partiendo de esta primera materia cuesta la mis-—
mo hacer bien una hoja que fabricarla mal, la difercncia de
precio entre hojas de marcas solventes solamente pucdc estar
Justificada por la homogeneidad de las cuchillas contenidas

en cada paquete, ya que pars conseguir esta se precisan varios
y muy cuidadosos reconocimientos que sobrecargan considerable-
mente el prcecio de produccidn de las cuchillas.

Por esta razén no que hay que sorprenderse de que en un- pague=
te de cuchillas de diez céntimos salga alguna o algunas, dos

o tres, no muy buenas, y si{ habria que admirarse si por este
precio saliceran todas excelentes.

Gillette por ejcmplo, que es una de las marcas mids acreditadas,
emplea un acero mds barato que el utilizado por todas las res-
tantes que hemos reconocido, ya que es un binario, y casi to-
das ellas utilizan un ternario al cromp indiscutiblemente de
mejor calidad y més alto precio. Podrd creerse que su fama cn-
tonces depende de los tratamientos térmicos que utiliza, mas
téngase presente que en estc asunto no existec ni puede existir
misterio ni secreto alguno, pucs dados los elementos que para:
este servicio cuentan actualmente las fabricas de importancia,
si tienen un ingenlero cespecializado en ellos, pueden llegar
tcdag ellas a la obtencién dc cuchillas con idénticas carac-
teristicas y por lo tanto a las mismas e idénticas hojas de
afeitar, siendo ya el asunto de la mayor o mcnor venta fun-
cién de la gestién comerclal y dc la mayor © menor propaganda
gque se haga d¢ las mismas.

Segtima.

Ko exlste secreto, misteric, ni dificultad alguna en esta fa-
bricacién, mas si requiere una atencién constante y una vigi-
lancia extremada, como sucede en general con todas las fabri-
caciones en geric,

Después de las econclusiones deducidas, las caracteristicas mecé-
nicas y quimicas de las cuchillas precducidas por la FAbrica Nacional
de Toledo no son mis que légicas conscecuencias de las mismas, y pue~
den condensarse en las siguientes:




CARACTERISTICAS QUIMICAS Y MECANICAS EXIGIDAS EN LA FABRICA NACIONAL
DE TOLEDO A LAS HOJAS CUCHILLAS DE AFEITAR PRODUCIDAS EN La
MISMA.

=2 oaim tem f ey
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Se emplearén aceros ternarios, al cromo o al tungsteno, con por-
¢entajes de fisforoe y azufre inferiores a 0,03 4, y de gran homoge-
neidad todos los rolloes, y el por ciento de ocarbono no serid en nin-
gin casc interior a 1,20 % ni superior a 1,45 %.

DUREZAS.

El ideal serfa gue todas las durczas estuvieran comprendidas
entre 53,5 y 54,5 cifras de¢ durezas Rockwell, mas en la imposibili-
dad de lograr industrialmente que las durezas cstén encerradas entre
1{mites de variacién tan estrechos, los tratamiontos térmicos que se
apliquen seré&n tales guec den lugar a que las durezas finales dc¢ las
hojas tratades estén compradidas entre 52 y 55,5 cifras.

ELASTICIDAD.

Debordn pasar todas las hojas cifiéndose a un oilindro de 28 mm.
de 4ifmetro sin gque ningune se rompa ni curve 1o més minimo.

En las prucbas dc tratamlento que sc¢ ejecutan cada hora y me—
dia, deberdn resistir perfccteorente la prucha anterior, y ademés al
pasarlas cifiéndolas a la superficie de un tronco de cono cuyas bases
tengan 30 mm. y 22 mm, dc didmciro no deberan curvarse, y todo lo
més que podrd admitirsc es una ligera curvatura, dc tan poca inten-—
sidad que la cuchilla pueda servir perfocotamente pars ‘afeitarse.

TENACIDAD.

Al pasarlas por el conc podrd admitirsc que después de pasado
el de 24 mm. rompan hasia an 256 6 30 %; 1las que pasen el cono sin
curvarse deberdn rompersce cntre los cilindros de 20 mm. y 12 nm.,
con prefcerencia entre los de 18 y 14 mm.

EXAMEN MICROGSCOPICO.

Exaninadas con 200 didmctros de aumento su estructura deberd
acusar martensite de agujas muy finas, y pequefios glébulos de cemen-
tita encajados en la masa de la martensita.

PRUEBAS DE AFEITADO.

En barba media y dura deberAn resistir ocomo minimo tres afeita~
dos y dando al usarlas sensacién de gran sunvidad pera gque puedan re-
putarse como buenas, y sin pasarlas por ningdn aparato de afilar co-
mo el Allegro, por ejemplo.
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Las que en estas condiciones permiten afeitarse cuatro, cineco,
o Beis veces, que c8 10 gue debe suceder si se fabrica dentro de las
oarancter{sticas mecAnicas que se fijan en estas normas, deben clasi-
fioarse como excelentes.

- Sy odd T DS TR T Db ST S

QUADRO DE CARACTERISTICAS MECANICAS A LAS QUE RESPONDEN LAS CUCHI-
' LLAS QUE SE HAN PUESTO
& LA VERTA.

_ Con el estudio técnico que se ha llevado a cabo en esta fabri-
cacidén se ha conseguido que todas las cuchillas posean caracteristi-
cas mocénicas superiores aun a las que homos fijado para que pueden
entrar en la clasificacidn de exocelentes.

Asl por ejemplo, vamos a exponer las que tienen las cuohillas
fabricadas ¢l dia 8 de octubre de 1.932, con acero al cromo Hesoco.

Nimecro de cuchillas prebadas = 285,
BESAYO DE DU ZAS.

Eemxazsexscoo=E=s

54,5 54,5 54,5
54,5 55,0

54,5 54,5 54,5
54,5 55,0 54,5

B i T

PRUERBA DE FPLEXIBILIDAD.
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Cilindyo do 28 m/m. de_didmetro.

[ - FF T 1 1=t

ROtE‘.S---.ooo...--o-.- 0.
GuwadaS-.a-...;--.o. 0-

Tronco da_cono de 32 -~ 20 m/m.

TR R s TSRS EE R R TR EEEE®

Rotas......
C‘u-rvadaS..l - s ¥ o ¢4 @ 0.




En el oilindro de 18 mm. de didmetrosaiev..... 2 hojas.
En el id- de 12 mm- de idem.- LI A R 22 Idem-
En el id. de 10 pm, de  i1d6Mesvssesvses 1 Tdem.

TOTAL................ 25 hojas rotaa.

De estos datos experimentales se deduce que las cuchillas no
se curvan permanentemente lo mé&s minimo ni aldn al ser cefildas gl ci-
lindro de 20 mm. de didmetro, y en su conseouencia la flexilbilidad
obtenida para ellas es muy superior a la que exiglmos en las prue-
bas de taller, que se limita a que se¢ cifian al cilindro de 28 mm. de
didmetro sin romperse ni curvarse.

T2 dureza ce¢s tambien excelente.

Y por dltimo la tenacidad no puede ser mejor, ya que solamen—
te rompen dos cuchillas &l ser cefildas al cilindro de 18 mm. de di4—-
metyo, y la mayoria rompen en sl de 12 mm.

Comparando estas caracteristicas wmecénicas con las que poseen
las mejores marcas del mundo, y que constan en este Bstudio, se llo-
jaotanclia alguna a la conclusién de¢ que en la feliz combinacién de
la dureza cen la flexibilidad y la tenacldad, esta FAbrioa ha supe-
redo a tedas las marces mis conccidas y acreditadas, tanto naciona-
les came extrangeras de alto precio.

-3 = X=X X=X =X X=X =20 X Yo X X=X=ie X=1 -~
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MODIFICACIONES QUE ES FORZOSO INTRODGCIR EN LOS TRATAMIENTOS TERMICOS
COMBINADOS DE TEMPLE Y REVENIDO SEGUN LA ESTACION EN QUE SE TRABAJE.
=t=X=d=Art=X=d= Xy =X =K== A=r=t—

Como son varios los factores que influyen en el resultado final
al que llega por el temple y revenido, siendo los més importantes la
velocidad de deslizamiento de la cinta entallada, la temperatura del
agua de refrigeracibén de las mordazas, la temperatura ambiente, y el
enfriamiento progresivo del horno hasta que toma su temperatura de
régimen de trabajo, (de cuyo punto ya hemos tratado anteriormente)
ge comprende que segin la estacidn en que smse trabaje tiencn que re-
sultar distintas las temperaturas del temple y del revenido si se de-
sea llegar a idénticos resultados finales en todo aquello que con
las durezas y flexibilidades sc refiere.

Asl por ejemplo,en la pigima 120 estdn las instrucciones dadas
al taller para el t emplc de cuchillas fabricadas con acero Hesco, ¥
templando a 7502 y reviniendo a 2502 se obtienen todas las caracte-
risticas mecanicas exigidas, siendo suficiente limite para la varia-
cién de las temperaturas dec revenido los 202 en que pueden diforen—
ciarse las temporaturas extremas, que bien manejadas permiten compen-
sar ¢l enfriamiento del horno de temple, y ol sobrecalentamiento del
mismo al comenzar el trabajo.

Mas estos tratamientos combinmados que responden perfectamente
en los dias comprendidos entre el 15 y 21 de agosto, cuando la tem-
peratura embiente cra de 35¢ y la del agua de refrigeracién de unos
282, al ser aplicados el dfia 7..dc ectubre al mismo acero Hesco no die-
ron resultado aceptable, pues templando a 7509 y revinlendo a 250%
ge obtuvieron las siguicntes caracterisgsticas mecdnlcas:

Pratamiento térmico = 7502 - 250¢,

Temparatura ambiente = 172,

Temperatura del agua de refrigoracién de¢ las mordazas de tem-
ple = 152,

Se comenzé a templar a las 8 de la mafiana.

Primera pruoba sacada a lag 9 v 45 de_la maflana,

k-1 ]

DUREZAS.

53,0 , , , 53,0 53,0.
53,0 , , 53,0 53,0.
53,0 5 , , 53,0 53,0.
53,0 . , 53,0 53,0.

FoF- 3V S =1 -} -1 L o
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ENSAYO DE FLEXION,

e e S e e e e —

113 Rotas = 0.
Cilindro de 28 ce v e e . .
) = Curvadas = 0.
CONO.vveresvsas e e atsatecnenae Rotas = O.

Curvadas =« 0.

En el de 12 mm. de diA-
metro = 5.
En ol de 10 mm. de 4ié~
metro = 20.

Rotas en diferentes e¢ilindros.....

ST EE R T EN T ENES Al

22 Prueba sacada a las 10 y 45’de la mafiana,

= et s )

DUREZAS.
= 1 41 -+
51,0 51,0 50,0 50,5 50,5 51,5.
51,0 50,0 50,0 50,5 50,5 51,0.
51,0 01,0 50,0 90,5 50,5 51,0.
51,0 00,0 0,0 20,95 50,5 51,5.
ENSAYO_DE_FLEXTBILIDAD.
SEaBEss=s mREZIREE = ( Rotas = 0.
Cilindro de 28 mm. de didmetro... ( Curvadas = O.
( Rotas = O.
(

Curvadas = 25 muy poco.

En el de 14 mm, de dié~

E
Rotas en difercntes cilindros.... metro = 4.

( Bn ¢l de 12 mm. do 4i4-
(

matro = 21.

e R E e )

==gg :E:mégggzg ggg’gg:?—t :é%g =%.l_=z=gg_—-gs_.l_g=gﬂ?—§§é====
L=l F o3~ ]
47,5 46,5 46,5 48,0 49,5 48,0.
46,5 47,0 46,0 48,0 48,0 49,0,
47,0 46,0 46,5 48,0 49,0 48,0.
47,5 46,5 46,0 48,0 48,0 49,0.
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Rotas
Curvodas

o.
0.

Cllindro de 28 MM.eveeeervonnn

Rotas = 0O, -

Curvadas = R25,francaments ouy-
vadas.

cono.-t-.oc.-c--cot-lu---..

En el e¢llindro dc 16 mm = 1.
En ol idenm de 14 g = 2,
Las 22 cuchillos restantos so
oificron al cilindxo de 10 mm.
qucdande muy curvadas pero sin
romperse,

Rotas en diferentes cilindros.

Lo W W A T Y e

En todas las pruchas sc ensayeron 25 cuochillas.

La calda de la dureza es tal que rebajla el valor do la misma
por debajo del limite minimo admisible de 50 cifras, y si se hubio-
ra templado durante mds ticmpo ain se habrfia venido mds abajo.

?06mo puede explicarse cl fendmeno de gue un tratamiento térmi-

¢o0 excclente el piceno verano resulte francamente inapropiade en oo~
tubre?

-Veamos que factoros han sido modificados por cl oamblo de esta-
0lén, ya que la volocldad de arrastre d¢ 1la cinta cntallada fué siem-
pre la nismag de tres metros por miruto.

La tcmperatura ambiente el dfa 7 de octubre, cn que sc hizo es-
+a expericneia, fué dc 172 ¥y 1la del ggue dc refrigeracidn 152, y en
agoesta estas fueron de 552 y 282 respeotivamente.

Estudiaremos la influcneic gque han podido ejerocor cetas varia-
alones de tomperatnra orn el resultado final del tratamlento térmico
oombinado de tample y revenido.

Al ser mé&s baja la tomperatura del agua dc refrigeracién, més
frias estarin las mordazes de temple y suponiendo salge la cinta del
horno de templs a la nisma temperatura quo sella en agosto, el tom—
ple tondrfe gque resultar mds cnérgico, siende mayor la dureza de las
euchillas, por cuye causa seria preciso revonir a una tcmperatura
superior o 2502 si querfa obtcnerse la misma dureza.

En cambio ol scr mAs bzja la tomperatura ambiente dol taller
tienen que sor meyores las pérdidas de calor por radiacién que oxpe-
rimente ol horno, y como la cinta cntallada entrard mds fria on la
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mafle del mismo, absorverd mayor cantidad de¢ calor, por lo cuzl cs-—
te se enfriard nds rdapidamcntc, y aungue tienc regulecién automdtica,
gu régimen dec trabajo variarid tenicndo siocmpre tendoneia a scr més
baja que la marcaeda on ¢l termo-rogulador, y el templc resultari me-
noes entrgico, siendo mis baja la durceza obtenida.

Por lo tanto la menor temperatura dcl agua hacc ol templo més
onérgico y la mis baja del taller ticnde 2 hacerle més d6bil.

?Cuén es doc estas dos causas la gque predomina s influencia el
temple?

Es inposible de todo punto prevoerle tedricamente, mas la préo-
tica nos ha evidcnciado que la influoncia predeminante os la de la
temperaturs anbicnte, gue tiende 2 hacer més débil el tenple.

Para contrarrestar este defeeto dimes ¢l tratanienso quo se
expone a contimuaeidén, en hojz aparte, obtenicndo lcs cxeelentes re-
gultados qre tambien s¢ exponcr:
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FICHA PARA EL TRATAMIENTO TERMICO QUE SE DIO A LAS CUCHILLAS DE ACERO
HESOO EL DIA 7 DE OCTUBRE DE 1,932 EMPLEANDO EL GAS PARA EVITAR T4
OXIDACION Y TENIENDO METIDO EL INRTERRUPTOR A DEL HORNO,

LI B BET N R TN S ey
— —1 LB . 1N - LN RN NN W] [ 3 - a L]
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Temporature ambicnte = 17¢,
Idem del agua d¢ refrigeracidn dc las mordazas de temple = 15%.

POR_LA MARANA. Temple. Revenido.
A laS 8 dO la maﬁ&.na. oooooooooo Y Fr % e BTN ?502 aebka 2409-
A le 9 y 1/2 dc l& maﬁa—nallaoooisgancu 7600 LI B 2N 2309l

A les 10 ¥ 1/2 de 1o Moafienae .. s esssasnse 7602 .... 2209.
POR L& TARDE.

e e e e 2 |
=3~ |

Alas 2 de 1a tarde.. cacvesnavsavsonns 7602 .... 230¢9.
Alas 3 d5 1la tardCecesvecosccnvossasse 7602 .... 2202,
Along S5de la t8rd0.. s cvcvriteriorcenes 7602 .... 2202,
Alag 8 de 1la tardGecce e crnvenas sesavann 7602 .... 2002.

8o sacardn mucstras a las 8 y 15, 10 y 15, 11 y 18, y 11 y 45°
de la maflana.

So sacarin tanbien mucstras a las 2 y 45; 3 y 45, 4 y 45, S5 y
45, 6 y 45y 7 y 45'de la tarde.

8e enviarén al Laboratoric cn cada una de las pruebas 36 hojas
para quo mida 1la dureza dec 6 de ollas, y en 25 deo cada prueba se haran
las de fle;idn cn el taller.
Toledo 7 de ectubre de 1.932.

El Caronel Direector,




RESULTADOS OBTENIDOS APLICANDO EL TRATAMIENTO TERMICO IRDICADO EN La
FICHA ANTERIOR.

B mm ower B omn ¥ o wm o — —
Tl Rl Il Sl Tl mIE S Sl il -

ggtenidos ¢l dfe 7 do octubre dec 1.932,

e e L e Y e L P T P T EE T ST T

Tamperatura del talleroo..ono.o.ooo.o.oo..c-llt.l.l-!llnocﬁttolb 17’.
Jdem del agua dc¢ rofrigeracldén dc las mordazas de templos..c.... 158,

Primera prucba sacada 2 las 9 y 15; correspondiente a 7602 - 240¢2,

SRR I R T I S e T R S S S T S s R R S s S AR S S SN S AR DI ST
DUEEZAS, |

54)0 54;5 54,0 54;0 54,5 54,50

54,0 55,0 54,5 54,0 54, 5 55,0,

54,0 55,0 54,0 53,0 54,5 54,5.

54,0 54,5 54,5 51,0 54,5 55, 0.

Las durezas estin comprendidas por lo tanto entro 54 y 55 eifras Rock-
well,

e e ke o A - A e - R ok — R e
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Rotas en diferentes

En ¢l cilindro dec 28 n/m. Fn cl cono. ¢ilindros.
ROtaS.. oooooooooooooooo 1 RO't'lS. ----- 7 -Eln 18 m--. 5!
CUYVAGAB.e e s s esseveoonas 0 Curvadas...l7 Duy poco. Ln 16 mme... 4.

Enl4 m.-. 9'

o . vk s Ty e oy e g s e ek
e -~ e
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Rotas en difercntes

En el cilindro de 28 n/m, En el cono. dimcnsioncs.
ROtASe evevoveccsaonne 0. RObBEE.eessanns L3s En 18 mm..seeucs 5,
CurvedasS.cveesecones . 0. Curvadas..... O. Erl 16 MRecervocas e

En 14 mm. oooooo L 2-

Asi cormo en la primera prucbe cstén porfcotamento las durczgs, Q-
lasticidades y tenacidades, 2n esta scgunda ol no poder detcrminar
las durczas parece dcnunciny unea fragilidad on las hojas, mag las
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pruedbas de flexidn acusan mvy buena elasticidad Yy tenacidaed, debien-
do atribuirse la roturz a que las hojans fueran del horno de temple

un poco alabeadas, y desde luego puede garantizarse que las hojas de
esta segunda prueba son de alta calidad,

e e g — —— - S, e e
=i i e P ]

Teroera pruecba sacada 2 las 11 y 15; correspondiente a 7602 - 22090.

v —
F e __...--_......=_.-_._..-_...-.-.---.—.—-ﬂ-:====E====.—_ﬂm-—_-¢.—_-_.-

56,0 55,0
55,5 55,5
55,0 55,0
55,5 56,0

Rotas en diferentes dimen-
En el cilindro de 28 m/m. En el oona. siones.

Rotas. LR B B B K L B I N B B ] Ol Rotas. LA 1. En 16 mm. LI I I BB B B B 2.
curvadaB. 4 & & 3 9 2 89 &8 o. curvadas. 0. En 14 mm. [ L B B B B B BN 21.
En 12 m. LI I B I LB B 1.

Excelentes durezas, elasticidades y tenacidades.

T T e e e ]

Cuarta pruedba Bacada a las 11 y 457, correspondiente a 750¢ - 2200

55,0 54,0 , 55,0 54,0.
55,0 54,5 , 54,0 54,0.
55,0 54,5 3 54,5 54,0.
55,0 54,0 54,5 54,0.

Rotes en diferentes
n el cilindro de 28 m/m, En el cono. menpiones.

Rotas..c..illltul..t o. RotaS.ooo 4.
CurvadaBacseesees e O Curvadas. Q.

Las durezas estén comprendidas entre 54 y 55,5 cifras Rockwell,
¥y por lo tanto, *antc el valor de estas como los muy buenos de tlexi-
bllidad y de la tenacidad, lu.cenr sean excelentes las hojas.
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Quinta pruebe sacada a las 2 y 45, correspondiente a 7609 ~ 230%.

55,0 54, 0.
55'0 54,0.
54,0 55,5 55,0 55,0.

Las durezas estin comprendidae entre 54 y 5,5 eifras Rockwell,
¥y por lo tanto resultan excelentes.

EE&AYO DE FLEXIBILIDAD.

Cilindro de 28 m/m. En el cono. Rotas en diferentes dimensiones.

Rotas.... 0. Rotas.....0. En el c¢ilindro de 14 mMMe.ease 1.
Curvedas..c.eess. Os Curvadas..0, En el idem de 12 MMvsse.. 16s
En el ldem de 10 mMees..» B.

Son excelentes 1la flexibilidad y la tenacidad.

Las hojas resultande alta calidad.

Sextsa prueba, sacada a las 3 y 457de la tarde, correspondiente
220¢e,

e e e e e Rl = — - S
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51, 5.
52,5 ‘ , 52, 0.
52,0 , , 51,5.
52,5 51,0 , 52,0.

Estdn ocomprendidas entre 50,5 y 53 cifras Roockwell, y son por
lo tanto buenas durezas. '

ERSAYOS DE FLEZION.

Cilindro de 28 m/m, IEn el cono. Rotas en diferentes dimensiones.

ROtaS.l.Il.'Ohl. o. ROtﬂS....- Ol EII el Cilindl‘o d-e 10 Iﬂﬂ--coc- 8.

Curvadasssssose.s 0. Curvadas.. O. las 17 restantes pasaron el ci-
1indro de 10 mm. de difmetro cur-

rfndose paero sin romperse.

Las cuchillaes de esta prueba tienen una buenn dureza, mas (1€
suficlente pars aseguararles una granl duracién 2l desgaste, y como C—
frecen una gran elasticided y tenacidad, siguen siendo de alta cali-
dad.




Septima pracba gecnac o lno 4y 25°de 1a tnrde, correspondienie o
7608 - 2208.

- -
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54,0 , , 54,5 54,5 54,0.
54,5 , 54,0 54,0 55,0 54,0.
54,0 . 54,0 54,0 54,5 54,0.
54,0 , 54,0 54,5 55,0 54,0.

Estén comprendldas entre 54 y §5 oifras Rockwell, y son por lo
tanto muy buenas.

ENSAYO DE FLEXIBILIDAD,

gilindro de 28 m/m. En 81 cono. Rotas en dlferentes ailindros,

S erertgie—npis i

Botaseseresenc.. O, Rotas..... 1. En el c¢ilindro de 18 mm.... B

Curvadas.. ... .. 0. Curvadas.. O. En el idem de 16 mm.... 12,
En el idem d4e¢ 14 mm.... 4.

Las ouchillas de esta prueba continuan siendo de alta calidad,
por serxr excelentes sus durezas, flexibilidades y tenacidades.

et ) e S e T

Octava prueba saceds & las 5 y 45, correspondlente a 7609 - 21082,

F + 33 J 33 T4ttt -t -4 et et P At - e

54,0 53,5 53,5 54,5 54,0 54, 0.
54,0 53,0 53,5 54,0 53,5 54, 0.
54,0 53,0 53,5 54,0 53,5 54,0
54,0 53,5 53,5 54,5 54,0 54, 0.

Las durezas estédn comprendidaes entre 53 y 54,5 cifras Rockwell,
¥y son por lo tanto excelentes.

ENSAYOS DE FPLEXIBILIDAD.

¢11indro de 28 m/m. En el conc. _Rotas en diferentes cilindros,

Rotas...veveeees O, Rotas..o.. O En el cilindro de 10 mm.... 12.

Curvadas........ 0. Curvadas.. O. Las 13 restantes pasaron el ci-
1indro de 10 mm. curvAndose pexo

sin romperse.
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Novena prueba sacada a las_€_y 45, correspondiente s 7602 — 2009,

e e et et P i e ke e T e e
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DUREZAS,
54,5 54,0 54,5 54,0 54,0 53, 5.
54,0 54,0 54,0 54, 0 53,5 53, 5.
54,0 54,0 54,0 54,0 53,5 53,5,
54,5 54,0 54,5 54,0 54,0 53,5.

Las durezas estin comprendidas entre 53,5 y 54,5, y por lo tan-
to son excelentes.

ENSAYO3 DE FLEXTIBILIDAD.

e e . i iy et . Y o Y e bk v . e =t e i e

Cilindrc de 28 m/m. En .el cono. Rotas en diferentes cilindros.

RﬂtaS-...-- LN I BB 0- RotaS.- »aaw OI En el Oilind.ro d.e 16 mm...'t ll
CurvadasS.seesses Q. Curvedas.. 0. En el idem de 12 DMeiasse T
En el idem de 10 mm..... 1P,

Excelentens durezs, flexlibilided y tenacided, y pox lo tanto las
cuchlllas de esta pruebas siguen siendo de alta calidad.

e e e il e e e o —— e — . e s
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Décima prueba sacada a las 7 y 30°de 1o tarde, correspondients a

7602 — 200¢.
DUREZAS.
54,5 55, 5 55,5 55,5 55, 5 55, 6.
55,0 55,0 55, & 55,0 55,0 55, 0.
54,5 55,0 55, 5 55,0 54,5 55, 0.
55,5 55,5 55, 5 55,5 55,5 55, 0.

Las durezas esthn comprendidas entre 54,6 y 55,5 ecifras Rockwell.

e A ——— i . Ao e S
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Ciiindro de 28 m/m, En el cono. Retas en diferentes ecilindros.

ROt&S..-..--.--- 0. ROtas.ovoI ‘0. En El Cilindro de 16 I!‘."EJ.... 3.
Cl".I'V{ld&.S. o % 8 A v P Oc Cur'?adas. - Oo Efl el Cilindro de 14 Blﬂ]- LI ) 22.

Ofreoen une elevoda dureze, coexistiendo can una excelente elag-
ticidad y tenacidad por lo cusl las hojas de esia prueba ciguen sien-
do do mlta calidad.

T Pl T -k —F— ] —
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OBSERVACIONES.
Cade prucba para la flexidén fué de 25 hojas, y cada prueba para
la medicidn de durezas, fué de 36 cuchillas.

A primera vista pareceri extrafio el tratamientoc dado en la fioha
gue tan excelentes resultados da en ol temple y revenido de estas ho-
jas, pudiendo parecer algo rara la variacién tan frecuente de las tem—
peraturas del revenido, y vamos a tratar de expliocer a oontinuacién

las causas y motivos gque nos aconsejaron introducirlas en el trata—
miento térmico de las cuchillas.

El horno sc enciende en el taller a las 7 ¥ 1/2 de la nmafiana,
(hora en la que entran al trabajo los operarios)} ¥y tarda unos 20 mi-
nutos en adquirlr las temperaturzs de temple y revenido.

La experiencia nos ha ensefiado tambien que con una velocidad
de traslacién de la cinta entallada de tres metros por minuto tardan
unas tres hores en tomar las temperaturas de régimen las tres regio-
nes de su mufla, 0 sea para que cadz una de ellas adqulera una tempe-
tura distinta y se conserven invariables.

Con este régimen de trabajo, (en el mes de octubre) el verda-
dexe tratamiento térmico es:

7608,
2002 a 210¢.

Ahora blen; durante todo el tiempo que esti calentindose el hor-
no sin gque pase por el mismo la cinta entallada, la temperaturade
las tres muflas, (como ya manifcstarios anteriormente) iiende a ser la
misma, lo que se aprecia perfectemente pcr la uniforme coloracidén en
toda la longitud de la mufla, y por lo fanto las cuchillas 2l perma-
necer mids tiempo a la mAxima temperatura, que cuando las tres reglones
de la mafla tienen las suyas apropiadas, adquleren uns temperatura mis
elevada, oomo consecuencia légica un temple mAs enérgico, y si no se
elava la temperatura del revenido para compensar este defecto, se ob-
tendria una excesiva dureza gque haria a las cuchillas saltadizas.

Temperatura de temple
Iden dea revenido

Por este motivo comenzamos temmlando a 7602 y reviniendo a 2401%.

Como el horno va equilibréndose a medida gque trabaja, la zona
de 1la méxima temperatura ve siendo cadsa vez de menor longitud y como
es 1égico 1a ouchilla al recorrerla en menos tiempo va sallendo menos
caliente del horns, el temple resulia Dés déhil, y si no variasemos
la temperatura decl revenido, las cuchillas resultarfan tejas en du-
reza; para contrarrestar esta debilidad del temple es forzoso dismi-
malr la temperatura d el revenido. La préctica nos he demostrado gue
rebajandq 102 por hora se consiguen salvar estos escollos, logréndose
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una dureza précticamente iguel en todos los tratamientos del dfs.

S8in enbargo, en el riguroso veranc en el que la cinta entra en
el horno a més elevada temperatura y las pérdidas de calor por radias-
cién son mis pequeflas, se obtlenen excelentes resultados aplioando

los senclllos tratamientos indicados en las fichas que figuran en es-
te estudio.

Es muy seneillo el temple de cuchillas en el horno continuo,
mas requiere una atencidn constante, hacer diariamente un estudio de-
terminado de los resultados que se obtengan en las diversas pruebae
del dfa, y diariemente debe el Jefe del Taller mandar un boletfn u
orden al encargado del horno diciéndole si debe seguir templande con
la misma ficha, o remitirle la nueva modifioada para as{ conservar
las durezas comprendidas entre los limites fijados.

El confiarse en el horno, y no estar pendiente de los resmlta-
dos diarios que se obtengen, puede conducir a que no se logre una perw
fecta homogeneidad en las cuchillas producidas y fracase la venta, ¥
como resultado final suceda lo mismo a la fabrieacién.

Y damos por terminado este trabajo, comn el cual creemos haber
precisado normas ooncretas que permitan llevar a ocabo la fabricaoidn
de hojas ouohillas de afeitar de excelente calidad, basando la misma
en un estudio técnico, que no se habia hecho, evitidndose anf los cam-
bios de rumbo, desorientaciones, y tropiezos inevitables que son me-
cuela légica de tcner basada una fabricacién en consejos 4o los préc—
ticos.

Toda fabricacidn que se asiente sobre una base s6lida constitui-
da por principios técnicos y cientificos no puecde fracasar jamis por
lo que respecta a ] a bucna calidad de la obra producida, salvo en los
casos de descuido o abandono manifiesto. Conste que no quercros afir-
mar con estas manifestaciones que todas las cuchillas asi fabricadas
sean excelentes ya cue es inevitable que por errores y equivocaciones
de las operarias que efoctuan el reccnooimiento final puedan escapar—
se algunas hojas, sicmpre muy pocas, cuya terminacidn no sea perfecg
ta.

Afirmar que todas las hojas de todos los paquetes, absclutamen-
te todas, son idénticas y excelentes, ni puede afirmarlo esta Fabri-
oa ni ninguna del Mundo, ya que semecjante afirmacién constituiria una
temeridad. Que en aslgin paquete resulte una hoja defectuosa y cxce~
lente las demés, nada tieno de partiocular, es fatal e inevitable, ¥
1a fabricacidén no por ello deja de poderse reputar coumo excelente,
mas 1o que ¢s inadmisible es que todas o la mayor rarte de las hojas
encerradas en 1los estuches resulten defectuosas, ya que ollo eviden-




cia que la fabricacién dista muchisimo de ser perfecta.

En el mes de abril de 1.932 "Productos Nacionales” quec tiene
concedida la exclusiva de¢ venta de cuchillas pedfia al Consejo de Ad-
ministracién del Consorcio de Industrias Militares que no obstante
la clAusula del contrato firmado con el Estado que la obliga a la ad-
quisicién mensual de 400.000 cuchillass, no se le suministrasc mas de
250.000 fundamentando su peticidén en que por ser las hojas de mala
oalidad sus c¢lientes las rechazaben y no querfian adquirirlas, y que
de exigirsele el cumplimiento del contrato firmado se verian obliga-
dos a ir a la suspensidén de pagos. Bastd reorganizar la fabricacién
asentandola sobre principios cientfficos y técnicos para que ya en
agosto la misma Sociedad manificste le es indispenseble se le sumi-
nistren 700.000 hojas mensuales ya gue los envios hechog por esta
Pébrica desde finales de junic hasta la fecha gue llegan muy ceroa
de) milldén de cuchillas han gido absorvidos en el acto por lag pla-
zag de Madrid, Barcelona, y San Sebastian, asi como tambien gue to-
das las cuchillag gue le enviamos y recibe ya las tiene vendidas en
firme, que en su Almacén de Madrid no tiene una sdéla cuchilla, ¥ que
tiene desabastecidos y sin poder mandar un sblc paguete a todos los
marcados restantes de Espafia, asi como los que tiene en Buropa y Amé-
rica.

1En un sélo mes se ha logrado este brillante resultado, clevan-—
do el prestigio de la marca de Fébrica y salvando la situacién de la
Socledad que tiene la exclusiva dc venta; solamente con haberse cstu-
diado a fondo la fabricacién asenténdola sobre normas técnicas, arro-
jando & un lado el sistema cemplrico, y descchando de una vez para
siempre las normas prieticas que tantos disgustos y quebrantos han
costado siempre a todos aguellos gue se han cmpeflado en seguirlas
hacicndo caso omiso de los principios cientificos en los cuales des—
cansan los tratamientos térmicos dc los aceros, y los fenémenos que
pueden ser causa de radicales transformaclones en las caracteristi-
cae mMecidnicas de los mismos despufs de templados y revenlidos, como
sucede con el trabajo de fatiga.

Moledo 19 de septiembre de 1.8532.
El Coronel Director,
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