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“LAMINAS DE DEPILAGAO COLORIDAS”

Esta invencdo refere-se a laminas de depilagdo e a

. processos para a fabricagao das mesmas e, mais

especificamente, a laminas de depilagdo coloridas.

As laminas de depilag3o s3o, tipicamente, formadas
por um material laminar metdlico adequado, como ago
inoxidévelé o qual é fendido na largura desejada e tratado
por calorgxpara dar témpera ao metal. A operagdo de
endurecimento usa uma fornalha de alta temperatura, na qual
o metal pode ser exposto a temperatluras superiores a
1.100°C durante até 10 segundos, sendo em seguida submetido
a arrefecimento brusgo.

Apbs o processo de endurecimento, um gume cortante
€ formado na lamina. O gume cortante tem, tipicamente, uma
configuragdo na forma de cunha com uma ponta de extremidade
tendo um raio de menos que cerca de 0,1 um (1.000 angstrons),
por exemplo, cerca de 0,02 um a 0,03 um (200 a
300 angstrons) .

Diversos revestimentos podem ser aplicados ao gume
cortante. Por exemplo, revestimentos rigidos como diamante,
diamante amorfo, material de carbono tipo diamante (Diamond
Like Carbon, ou DLC), nitretos, carbonetos, ©6xidos ou
cerdmicas sdo, freqlientemente, aplicados ao gume cortante ou
d extremidade do mesmo, para melhorar a forga, a resisténcia
a corrosao e a capacidade de raspagem. As camadas
intermedidrias de materiais contendo nidébio ou cromo podem

ajudar a melhorar a ligagdo entre o substrato, tipicamente
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ago 1inoxidavel, e os revestimentos rigidos. Uma camada
externa de politetrafluorocetileno (PTFE) pode ser usada para
proporcionar redugdo do atrito.

E importante que esses revestimentos sejam
aplicados, e que quaisquer outras etapas de processamento
pbés-endurecimento sejam realizadas sob condicgdes de
temperatura suficientemente baixa, para que e} ago
endurecido e afiado ndo seja temperado. Se o ago for
temperado, perderda sua dureza e pode ndo apresentar um
desempenho adequado durante o uso.

Exemplos de estruturas de gume cortante de laminas
de depilagdao e processos para fabricagdo das mesmas sdo
descritos nas patentes U.S. Ne 5.295.305, 5.232.568,
4.933.058, 5.032.243, 5.497.550, 5.940.975, 5.6695.144, EP
0591334 e PCT 92/03330, as quais estdo aqui incorporadas, a
titulo de referéncia.

A presente invengdo fornece la&minas de depilagdo
que incluem uma camada de 6xido colorida, isto &, uma camada
de &6xido tendo uma cor diferente da cor do material de
lédmina subjacente, e métodos de produgdo de tais laminas. O
termo "colorida", para uso na presente inveng¢do, inclui todas
as cores, inclusive preto e branco. A camada colorida
fornece um efeito estético desejavel, sem afetar
adversamente o desempenho ou as propriedades fisicas da
ldmina. A cor das laminas de depilagdo pode ser coordenada a
cor da carcaga de um cartucho de depilagdo, da empunhadura
ou de outros componentes de um sistema para barbeamento ou

depilagdo. Em algumas implementagdes preferenciais, a camada
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cobre substancialmente a superficie da lé@mina, acentuando o
efeito da estética e simplificando a fabricacdo. As camadas
de ©&xido aqui descritas s3o durdveis, mostram excelente
adesdo ao material da ladmina e podem ser produzidas de forma
consistente e relativamente econdmica.

Em um aspecto, a invencdo tem uma lamina de
depilagdo para uso em um sistema de raspagem uUmido,
incluindo uma 1l&mina formada de um material laminar
metdlico e tendo um gume cortante afiado, e uma camada
colorida disposta sobre ao menos uma porg¢ao da lamina.

A invencdo também inclui métodos de produzir
camadas coloridas. Por exemplo, em um aspecto a invengao
contém um método que inclui a submissdo de um material de
lamina a um processo de endurecimento e, durante o processo
de endurecimento, a oxidagdo do material da lamina para
formar uma camada de 6xido neste material. O método inclui
também o arrefecimento brusco (témpera) do material da
l&mina apds a etapa de oxidacgéao, para iniciar a
transformagdo martensitica do material da lé&mina, e formar
o material endurecido da lé&mina em uma lé&mina de depilagdo,
a camada de 6xido que fornece uma superficie colorida a
ldmina de depilagdo. Os métodos preferenciais ndo afetam de
modo deletério as propriedades finais da l&mina.

Alguns métodos podem incluir um ou mais dos
recursos apresentados a seguir. A etapa de oxidagdo ocorre
apdés a austenizagcdo do material da lé&mina. A etapa de
oxidacdo é conduzida a uma temperatura de cerca de 500 a

800°C. A etapa de endurecimento inclui a redugdo da
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temperatura do material da l&mina de 1100°C, durante a
austenizagdo, para menos que cerca de 800°C antes da etapa
de oxidagdo. A austenizagdo do material da ladmina e a etapa
de oxidagdo sdo conduzidas em cédmaras separadas cujas
condigdes ambiente podem ser controladas independentemente.
O método compreende, ainda, o controle das condigdes
ambiente sob as quais a etapa de oxidagdo é realizada. Por
exemplo, a etapa de controle pode incluir o uso de uma
camara dentro da qual a etapa de oxidag3o é realizada e a
introdugdo de um ou mais gases na cdmara durante a etapa de
oxidagdo. Os gases podem ser selecionados do grupo que
consiste em oxigénio, misturas de oxigénio e nitrogénio,
6xido de nitrogénio, didéxido de nitrogénio, ozdnio (03),
vapor d'dgua e misturas dos mesmos. Geralmente, é
preferencial que a cadmara na qual ocorre a austenizagdo
seja suficientemente isenta de oxigénio de modo que o
material da lé&mina seja substancialmente isento de &xido
quando for iniciada a etapa de oxidag¢do. "Substancialmente
isento de 6xido" significa que o material da l&mina tem
6xido em quantidade suficientemente baixa em sua superficie
para ocorrer uma reacgdo de oxidag¢do uniforme entre o
hidrogénio, o oxigénio e a superficie do ag¢o inoxidavel,
uma vez que O ago entra em contato com o oxigénio a medida
que entra na zona de oxida¢do. Em algumas implementag¢des, a
cdmara na qual a austenizagdo ocorre €& substancialmente
isenta de oxigénio, isto &, contém menos gque cerca de

500 ppm de oxigéﬁio, de preferéncia menos que 100 ppm.
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Em alguns métodos, a etapa de formagdo inclui a
afiagdo do material da lamina, para formar um gume cortante.
A etapa de formagdo pode incluir, também, a ruptura do
material de lamina fendido em porg¢des tendo substancialmente
O mesmo comprimento que a ladmina de depilacédo.

O método pode incluir, ainda, a aplicagdo de um
revestimento no gume cortante para acentuar o desempenho de
raspagem do gume cortante. O revestimento pode ser
selecionado, por exemplo, do grupo que consiste em materiais
contendo cromo, materiais contendo nidbio, revestimentos de
diamante, revestimentos de material similar a diamante
(DLC), nitretos, carburetos, 6xidos e teldmeros.

Em ainda um aspecto, a inven¢do apresenta um
sistema de raspagem Umido que inclui um depilador com uma
ldmina formada de um material laminar met&lico e tendo um
gume cortante afiado, a lé@mina tendo uma camada colorida
disposta sobre ao menos uma porgdo dela. A lamina pode
incluir qualquer dos recursos discutidos acima.

O termo "colorida," para uso na presente invengédo,
refere-se a uma camada tendo uma cor que é diferente da cor
do material de substrato anterior a oxidagdo.

Os detalhes das uma ou mais modalidades da
invencdo sdo demonstrados nos desenhos em anexo e na
descricd3o abaixo. Outros recursos e vantagens da invengdo
ficardo evidentes a partir da descrigdo e dos desenhos, bem
como a partir das reivindicagdes.

A Figura 1 & uma vista superior e a Figura 1A é

uma vista lateral de uma lé&mina de depilagdo suportada.
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A Figura 2 é uma vista em perspectiva de um
aparelho de barbear ou depilar que inclui a 1lamina de
depilag¢do da Figura 1. |

‘A Figura 3 é um diagrama de fluxo mostrando as
etapas em um processo para manufatura de lémina de
depilagdo, de acordo com uma modalidade da invencgé&o.

A Figura 4 é um perfil de temperatura para uma
fornalha de endurecimento.

A Figura 5 é uma vista lateral diagramatica de uma
zona de oxidacao.

A Figura 5A é uma vista diagramatica em segdo
transversal de um aspersor, tomada ao longo da linha A-A na
Figura 5.

A Figura ©5B €& wuma vista lateral do aspersor
mostrado na Figura 5A.

A Figura 5C é uma vista anterior de uma porta de
saida usada com a zona de oxidagdo mostrada na Figura 5.

Com referéncia as figuras 1 e 1A, 1lémina de
depilagdo 10 inclui um substrato em ag¢o inoxidéavel que tem,
tipicamente, uma espessura de cerca de 7,62E-8 km (0,003) a
1,016E-7 km (0,004 de polegada). O ago inoxidavel &
endurecido até sua fase martensitica. A lamina 10 tem um gume
cortante 14 (por vezes mencionado como "borda de extremidade"
da l&mina) que é afiado até uma ponta 16. De preferéncia, a
ponta 16 tem um raio inferior a 0,1 um (1.000 angstrons), de
preferéncia 0,02 um (200) a 0,04 um (400 angstrons), medido
por MICROSCOPIA ELETRONICA DE VARREDURA (SEM). Tipicamente, a

ponta 16 tem um perfil com facetas laterais a um &angulo
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incluso entre 15 e 30 graus, por exemplo, cerca de 19 graus,
medido a 40 microns da dita ponta.

A lamina 10 inclui uma camada colorida muito fina,
por exemplo, de 0,03 um (300) a 0,2 pum (2000 angstrons).
Esta camada ndo é visivel nas figuras 1 e 1A devido & escala
dessas figuras. A camada colorida & um 6xido que é formado
na lédmina de ag¢o, conforme serid discutido abaixo, de modo a
fornecer a cor desejada para a lémina acabada e suporta
outras etapas de processamento da ladmina sem uma alteragdo
deletéria de cor ou outro dano ou deterioragdo.

Com referéncia & Figura 2, a lémina 10 pode ser
usada em um aparelho de barbear ou depilar 110, o qual
inclui uma empunhadura 112 e um cartucho substituivel para
barbeamento ou depilagdo 114. O cartucho 114 inclui uma
carcaga 116, a qual abriga trés ladminas 10, uma protegdo
120 e uma tampa 122. Cada lé@mina 10 & soldada a um suporte
11, e as léminas 10 e seus suportes 11 sdo montados de
maneira mdével, conforme descrito, por exemplo, na patente
U.S. N° 5.918.369, que estd aqui incorporada a titulo de
referéncia. O cartucho 114 inclui, também, um elemento de
interconexdo 124 no qual a carcaga 116 esta montada de
maneira articulada em dois bragos 128.

Conforme discutido acima, a cor da lédmina pode ser
coordenada com a cor da carcaga ou da empunhadura, ou a uma
porcdo das mesmas, de modo a criar um efeito estético
agradavel e distinto. Por exemplo, a cor da camada de &xido
pode ser igual e/ou contrastante ou complementar & cor da

carcaga ou da empunhadura. A cor da camada de 6xido pode,
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também ser coordenada com aquela das porcdes elastoméricas
do cartucho, por exemplo, a protecédo.

A lé&mina 10 pode ser usada em outros tipos de
aparelhos de barbear ou depilar como, por exemplo, aqueles
tendo uma, duas, trés ou mais la&minas, ou ldminas de dupla-
face. A lamina 10 pode ser usada em aparelhos de barbear ou
depilar que ndo tenham laminas mbéveis ou cabecgas
articuladas. O cartucho pode ser substituivel, ou estar
fixado de modo permanente a uma empunhadura para aparelho
de barbear ou depilar.

Um processo adequado para formar a camada colorida
e fabricar a lamina de depilagdo é mostrado em diagrama na
figura 3. Primeiro, uma folha de ago de lémina é fendida em
tiras e as tiras sdo perfuradas para facilidade de manuseio
durante o processamento subseqUente. Se desejado, podem ser
realizadas outras etapas de pré-endurecimento, como
estriamento.

Quando a seqléncia das etapas de pré-
endurecimento tiver sido executada, o material da l&mina é
submetido a um processo de témpera, que inclui
austenitizacdo do ag¢o inoxidével. Um perfil de temperatura
tipico para o processo de témpera, que é conduzido em um
forno tuinel, é mostrado na Figura 4. O material é
rapidamente elevado a uma temperatura alta, por exemplo,
aproximadamente 1160°C e mantido nessa temperatura durante
um tempo, no qual a austenizagdo do ag¢o inoxidavel ocorre,
e, entdo, é permitido esfriar. Um gé&s de formagdo (por

exemplo, incluindo hidrogénio e nitrogénio) flui através da

2
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zona de alta temperatura do forno durante a austenizac3o. A
composigdo e a taxa de fluxo do gés de formagcd3o s3o
controladas de modo que ndo ocorra oxidagdo e que seja
reduzida a existéncia de qualquer ©6xido nativo. De
preferéncia, o gds de formacdo inclui hidrogénio, para
evitar oxidagdo e reduzir a presenca de o6xidos nativos e de
nitrogénio, como um gas inerte usado para diluir toda a
concentragdo de hidrogénio. Por exemplo, em algumas
implementagdes o gas de formagdo pode incluir de cerca de
50 a 100% de hidrogénio e de cerca de 0 a 50% de
nitrogénio, e pode ser 1liberado a uma taxa de fluxo de
cerca de 0,1 L/s (7 L/min) a 0,6 L/s (38 L/min).

Apds a austenizagdo, as tiras passam através de uma
zona de oxidag¢do, na qual a camada de 6&xido colorida é
acumulada sobre a superficie da ladmina de ago. O gas de
formagdo flui da fornalha de témpera para a zona de oxidagdo.
Um géds de oxidagdo (por exemplo, incluindo oxigénio) &
introduzido no gas de formag¢do a um ponto desejado na zona de
oxidagdo (ponto no qual as tiras atingiram a temperatura
adequada para a oxidagdo) e aciona o processo de oxidagdo. O
oxigénio pode ser fornecido sob a forma de ar seco. A zona de
oxidagdo e as condigdes de oxidagdo (por exemplo, razdo de
hidrogénio para oxigénio) serdo discutidas em detalhe abaixo.
Apds o material sair da 2zona de oxidagdo, ele é arrefecido
rapidamente, resultando em uma transformagdo martensitica do
aco inoxidavel. O arrefecimento brusco (témpera) ndo afeta

adversamente a cor da camada de dxido.
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Os processos aqui descritos podem ser adicionados a
processos existentes de endurecimento do aco da lémina,
freqientemente com alteragdes minimas ao processo existente.
Por exemplo, um processo existente de endurecimento do ac¢o da
lé&mina utiliza uma fornalha de alta temperatura (maior que
1100°C) contendo um gés de formagdo. Duas tiras paralelas e
continuas de lamina de ago inoxidavel s3o puxadas através
dessa fornalha de alta temperatura a 36,6 m/min (120 pés/min)
cada uma. Este tratamento por alta temperatura é usado para
austenitizar as tiras de ag¢o inoxidavel. Préximo & saida da
fornalha de alta temperatura estd um tubo encamisado
resfriado a &gua (também mencionado como mufla tubular
resfriada a &gua) . Essa segdo é usada para iniciar o processo
de resfriamento das tiras de la@mina de ag¢o inoxidavel.
Imediatamente apds a zona resfriada a &gua, as tiras de
lamina de ag¢o inoxidavel s3o puxadas através de um conjunto
de blocos de arrefecimento brusco resfriados a &gua. Os
blocos de arrefecimento brusco iniciam a transformacgdo
martensitica do ago. Este processo existente pode ser
modificado para formar uma camada de o6xido colorida através
da substituigdo da mufla tubular resfriada a &gua, entre a
fornalha de alta temperatura e os blocos de arrefecimento
brusco, com a zona de oxidacdo acima referida. E de
preferéncia, também, que o perfil da temperatura da fornalha
seja modificada de modo que as tiras saiam da fornalha a uma
temperatura menor que 800°C, com mais preferéncia cerca de

400 a 750°C, por exemplo, cerca de 600 a 700°C.

3
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Uma zona de oxidagdo adequada é mostrada em
diagrama na figura 5. A 2zona de oxidac3o pode ser, por
exemplo, um tubo Inconel fixado &a tubulagdo usada na
fornalha de alta temperatura da linha de témpera. Com
referéncia & Figura 5, em uma modalidade é instalado um
sistema aspersor de géds 200 a cerca de 2,9 cm da entrada do
tubo 202, sendo dimensionado para se estender 5,1 cm para
dentro do dito tubo. Nesse caso, o aspersor tem um total de
16 porta de entrada para gas (ndo mostrada), e é projetado
de modo que o gés injetado através do aspersor (setas na
Figura ©5A) atue uniformemente sobre as tiras de ago
inoxidéavel. O gés é introduzido no aspersor através de um
par de tubos de entrada 201 e 203. Um defletor de gés 204
pode estar incluido, de modo que as duas tiras de ago
inoxidével do material de lamina figquem separadas umas das
outras, para que a composigdo de gé&s de cada lado dos
defletores possa ser controlada independentemente. 0
defletor 204 pode definir duas cémaras 210 e 212, conforme
mostrado na Figura S5A. Nesse caso, o defletor de géas pode,
por exemplo, comegar a 0,3 cm da entrada da =zona de
oxidacdo, e se estender 10,2 cm para dentro do tubo. Se for
desejado, o defletor de gé&s 204 pode estender-se ao longo do
comprimento inteiro da zona de oxidagdo de modo gque néo
ocorra a mistura de fluxos de gés dos tubos de entrada 201 e
203, permitindo um controle independente dos dois lados do
defletor dentro do tubo (210 e 212). O aspersor de gas é
projetado de modo a possibilitar um controle duplo do fluxo

de gés, permitindo que duas tiras sejam processadas ao mesmo
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tempo, usando a mesma fornalha. As taxas de fluxo de gés
podem ser controladas mediante medidores de fluxo de géas. A
saida de cada cdmara da zona de oxidagdo pode estar equipada
com um flange e duas pegas de ago 218, os quais definem uma
fenda 219 e, portanto, agem como uma porta de saida 220
(Figura 5C). A fenda pode ter, por exemplo, de 0,1 a 0,2 cm
de largura. Essa porta de saida impede qualgquer refluxo do
ar ambiente para dentro da zona de oxidagdo, além de
encorajar uma melhor mistura dos gases no interior da dita
zona. Conforme discutido acima, imediatamente apds a zona de
oxidagdo, as tiras de ladmina de ag¢o inoxidavel sdo puxadas
através de um conjunto de blocos de arrefecimento brusco
resfriados a &gua 206. Os blocos de arrefecimento brusco
iniciam a transformagdo martensitica do ago.

A cor desejada é, geralmente, obtida pelo controle
da espessura e da composigdo da camada de 6xido. A espessura
e a composicdo da camada de ©6xido colorida dependera de
varias varidveis. Por exemplo, a espessura da camada de
6xido dependerid da temperatura da tira de ag¢o inoxidavel
quando o gas de oxidagdo for introduzido e da razdo entre o
hidrogénio e o oxigénio da mistura do gas de formagdo e do
géds de oxidagdo na zona de oxidagdo. A composigdo ou a
estequiometria da camada de O&6xido dependerd& destes mesmos
fatores e também da composigdo da superficie e morfologia
das tiras. Geralmente, temperaturas e taxas de fluxo mais
baixas produzem cores douradas e temperaturas e taxas de
fluxo mais altas produzem a cores do espectro da violeta ao

azul. Em algumas implementa¢des a razdo entre o hidrogénio e
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o oxigénio & de cerca de 100:1 a 500:1. Para um determinado
tipo de material da lamina, com a razdo entre hidrogénio e o
oxigénio em torno do ponto médio desta faixa, é obtido um
6xido de cor azul escuro estético. O aumento da quantidade
relativa de oxigénio tenderad a produzir cores azul claro e
azul claro-esverdeado, enquanto que a reduc¢do da quantidade
relativa de oxigénio tenderda a produzir cores violeta e,
entdo, cores douradas.

A velocidade na qual o material viaja através da
zona de oxidagdo e o comprimento da zona de oxidacdo também
afetard a colorizagdo. As velocidades adequadas podem
estar, por exemplo, na faixa de 15 a 40 m/min.

Em alguns casos, pode ser necessario ajustar os
pardmetros do processo de témpera e/ou do processo de
oxidagdo a fim de obter-se um produto final consistente. A
temperatura da tira ao entrar na zona de oxidag¢ao pode ser
controlada através do ajuste da temperatura das Udltimas
zonas na fornalha de témpera e/ou pelo uso de elementos
aquecedores na zona de oxidag¢do. O aumento da temperatura
da tira ao entrar na zona de oxida¢do aumentarid a espessura
do 6xido produzido na zona de oxidagdo. Quando o processo &
executado com o uso das fornalhas mais convencionais, a
temperatura da tira ao entrar na zona de oxidacgdo sb pode
ser ajustada na configurac¢do inicial do processo. Uma vez
que a composic¢do do gas de oxidagdo para a zona de oxidagao
pode ser ajustada rapidamente, € este parametro que
geralmente é usado para compensar as variagdes no material

da tira e para ajustar a cor do 6xido. A configuragdo exata

5
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da temperatura das UGltimas zonas da fornalha de témpera e a
composigdo exata do gé&s de oxidagdo sdo selecionadas com
base, entre outros fatores, na cor, no tamanho, na forma,
na composigdo e na velocidade desejados da tira de ago.

Todos os processos descritos acima permitem o
actimulo de uma pelicula de 6xido decorativo na lamina de ago
durante o processo de témpera apds a austenizagdo e antes da
transformagdo martensitica. Se, em vez disso, a lé@mina de ago
for colorizada antes do processo de témpera, geralmente a cor
sera degradada durante o processo de endurecimento
convencional. Se for empregado um processo térmico de
colorizagdo de 6xido apds a transformagdo martensitica isso,
geralmente, destruiréd as propriedades martensiticas da tira
de ago inoxidével. Os processos acima descritos geralmente
oferecem 6xidos protetores altamente adesivos, ao mesmo tempo
em que permitem um excelente controle de cor, sem causar
qualquer impacto negativo &as propriedades metaltrgicas das
tiras endurecidas de lé@mina de ago inoxidavel.

Apdés o processo de endurecimento, o material da
lamina é afiado, para criar o gume cortante mostrado na
Figura 1, e a tira de material da lamina é rompida em laminas
com © comprimento desejado. As laminas podem, entdo, ser

soldadas, por exemplo mediante o uso de solda a laser, ao

suporte 11 (Figura 2), se for o caso de usar esse suporte.
Em adigdo a camada <colorida, a lédmina de
depilacgao pode incluir outras caracteristica como,

revestimentos e camadas para otimizagdo de desempenho, que

podem ser aplicados entre as etapas de afiagdo e soldagem.
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Por exemplo, a ponta pode ser revestida com um ou
mais revestimentos, conforme discutido na secao de
Antecedentes da Invengao, acima. Os materiais adequados para
revestimento da ponta incluem, mas ndo se limitam, aos
seguintes:

Os materiais adequados para camada intermedidria
incluem materiais contendo nidébio e cromo. Uma camada
intermedié&ria em particular é feita de nidbio com uma
espessura de cerca de 0,01 um (100) a 0,05 um
(500 angstrons). Em PCT 92/03330 é descrito o uso de uma
camada intermedi&ria de nidbio.

Os materiais adequados para revestimento rigido

incluem materiais contendo carbono (por exemplo, diamante,

diamante amorfo ou DLC), nitretos (por exemplo, nitreto de
boro, nitreto de nidébio ou nitreto de titédnio), carbonetos
(por exemplo, carbureto de silicio), ©&xidos (por exemplo,
alumina, zircdnia) e outros materiais ceradmicos. Os

revestimentos rigidos contendo carbono podem ser dopados com
outros elementos, como tungsténio, titdnio ou cromo, mediante
a inclusdo desses aditivos, por exemplo no alvo, durante a
aplicagdo por bombardeamento iénico. Os materiais para
revestimento rigido podem, também, incorporar hidrogénio, por
exemplo, DLC hidrogenado. As camadas de DLC e seus métodos de
deposicdo sdo descritos na patente U.S. N° 5.232.568.

As camadas de revestimento externo adequadas
incluem materiais contendo cromo como, por exemplo, cromo
ou ligas de cromo que sdo compativeis com

politetrafluorocetileno, por exemplo, CrPt. Uma camada de
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revestimento externo em particular é cromo com uma
espessura de cerca de 0,01 a 0,05 um (100 a 500 angstrons) .

As camadas externas adequadas incluem
politetrafluorocetileno, por vezes denominado telémero. Um
determinado material de politetrafluoroetileno é o Krytox LW
1200, disponivel 3junto a DuPont. Esse material é um
lubrificante a seco ndo-inflamdvel e estdvel, que consiste
em particulas pequenas que produzem dispersdes estéveis. O
material & fornecido sob a forma de uma dispers3do agquosa de
20% de sdblidos, em peso, e pode ser aplicado mediante
imersdo, aspersdo ou escovagdo, podendo ser posteriormente
seco a ar ou revestido por fusdo. A camada é, de preferéncia
de 0,01 pum (100) a 0,5 um (5.000 angstrons) de espessura,
por exemplo, 0,15 um (1.500) a 0,4 um (4.000 angstroms).
Desde que seja obtido um revestimento continuo, uma redugdo
na espessura do revestimento de teldmero pode proporcionar
resultados aprimorados no primeiro barbeamento ou depilacdo.
As patentes U.S. N° 5.263.256 e 5.985.459, que estdao aqui
incorporadas, a titulo de referéncia, descrevem técnicas gue
podem ser usadas para reduzir a espessura de uma camada de
telbmero aplicada.

Por exemplo, a ponta da lamina de depilagdo pode
incluir uma camada intermedidria de nidébio, uma camada de
revestimento rigido em DLC, uma camada de revestimento
externo em cromo e uma camada externa de revestimento de
politetrafluoro etileno Krytox LW1200.

Os exemplos seguintes sdo ilustrativos e néo

limitadores em efeito.
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EXEMPLO

Tiras de um material de la&mina de acg¢o inoxidavel
foram tratadas com calor em uma fornalha de alta temperatura
usando-se o perfil de temperatura do processo de témpera
mostrado mna figura 4. A saida da fornalha de alta
temperatura foi equipada com uma zona de oxidagdo do tipo
mostrado na figura 5. O perfil de temperatura da fornalha de
alta temperatura, bem como o ambiente de gd&s da fornalha de
alta temperatura, foram controlados. A temperatura na
fornalha de alta temperatura foi estabelecida em 1160°C.

Para obter-se a cor azul escuro (reflexividade
minima entre 640 nm e 660 nm), a Ultima zona aquecida da
fornalha de austenizagdo (alta temperatura) foi reduzida para
uma temperatura de 740°C. A temperatura de entrada da zona
aquecida, normalmente definida prdéximo de 1000°C, foi
aumentada para 1145°C a fim de manter a durag¢do desejada de
temperaturas mais altas dentro da fornalha para obter a
quantidade correta de austenizagdo. A zona de oxidagdo foi
fixada diretamente na fornalha de alta temperatura (incluindo
o material da guarnigdo de alta temperatura). Os blocos de
arrefecimento brusco resfriados a &agua (temperatura da &agua
mantida a 32°C) estavam quase tocando a saida da zona de
oxidagdo. A taxa de fluxo de gas de formagdo na entrada da
fornalha de alta temperatura foi definida em 0,32 L/s
(18,9 L/min) (40 scfh). O gds de oxidagdo foi introduzido
perto do fim da entrada da zona de oxidagdo como uma mistura
de ar de 0,008 L/s ((0,45 L/min)) e nitrogénio (0,03 L/s

(2,0 L/min)). Duas tiras de l&mina de ag¢o inoxidavel estavam
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passando pela fornalha a velocidade de 36,6 m/min
(120 pés/min). A taxa de fluxo de ar foi aumentada ou
diminuida para calibrar ("dial-in") a cor do &éxido.

Para obter uma selegdo de cor diferente, a
temperatura da Ultima zona da fornalha de alta temperatura
foi elevada ou abaixada. A taxa de fluxo de ar foi também
modificada para ajustar a cor desejada, bem como sua
uniformidade. As cores obtidas variaram, comecando com a
temperatura mais baixa e/ou taxa de fluxo de ar mais baixa e
aumentando-se as mesmas: ‘“"palha" (dourado <claro), para
dourado, para dourado rdseo, para azul escuro (violeta), para
azul, para azul claro. Com temperaturas e taxas de fluxo de
ar mais baixas (Tgefiniga=700°C, fluxo de ar a 0,01 L/s
(0,30 L/min)), foram obtidas "cores douradas". Com
temperaturas e taxas de fluxo de ar mais altas (Tgefiniaa=740°C,

fluxo de ar a 0,008 L/s (0,45 L/min)), foram obtidos "azuis".
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REIVINDICACOES

1. Método para produgdo de uma lamina de depilacgédo,
caracterizado pelo fato de compreender as etapas de:

submeter um material de lamina a um processo de témpera;
oxidar o material da 1lé@mina, durante o processo de
témpera, para formar uma camada de 6xido no material da
lémina;
arrefecer bruscamente (témpera) o material da léamina,
apds a etapa de oxidagdo, para iniciar a transformacdo
martensitica para endurecer o material da l&mina e
formar o material da l&mina em uma lamina de
depilagdo, a camada de &xido fornecendo & lamina de
depilag¢d@o uma superficie colorida.

2. Método, de acordo com a reivindicagdo 1,

caracterizado pela fato de a etapa de oxidagdo ser

conduzida a uma temperatura de cerca de 400 a 800°C.

3. Método, de acordo com a reivindicagcdao 1 ou 2,

caracterizado pelo fato de a etapa do processo de témpera

incluir a austenizacdo do material da lamina e a redugdao da
temperatura do material da la&mina para menos de cerca de
800°C na conclusdao da austenizagao.

4. Método, de acordo com a reivindicagdo 3,

caracterizado pelo fato de a austenizagdo e a etapa de

oxidagao serem conduzidas em cé@maras separadas, cujas
condigdes ambiente podem ser controladas independentemente.
5. Método, de acordo com a reivindicagao 1,

caracterizado pelo fato de o material da lé&mina compreender

ago inoxidavel.

iy
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6. Método, de acordo com a reivindicagdo 1,
caracterizado, ainda, pelo fato de incluir o controle das
condigdes ambiente sob as quais a etapa de oxidagdo &
realizada.

7. Método, de acordo com a reivindicagdo 6,
caracterizado pelo fato de a etapa de controle incluir a
provisdo de uma cé@mara dentro da qual a etapa de oxidagdo é
executada e da introdugdo de um ou mais gases na cémara
durante a etapa de oxidagédo.

8. Método, de acordo com a reivindicagdo 7,
caracterizado pelo fato de os gases introduzidos na cémara
incluirem uma mistura de hidrogénio com um gés de oxidacgdo.

9. Método, de acordo com a reivindicagdo 8,
caracterizado pelo fato de o gés de oxidagdo ser selecionado
do grupo que consiste em oxigénio, 6xido de nitrogénio,
didéxido de nitrogénio, ozdnio e vapor d'éagua.

10. Método, de acordo com a reivindicagdo 8,
caracterizado pelo fato de o gés de oxidagdo ser misturado
com um gé&s veiculo inerte.

11. Método, de acordo com a reivindicagdo 10,
caracterizado, ainda, pelo fato incluir a selegdo ou o
ajuste da concentragdo do géds de oxidagdo para selecionar e
controlar uma cor especifica para a camada de &xido.

12. Método, de acordo com a reivindicacao 11,
caracterizado pelo fato de a composigdo do gés de oxidagdo
ser ajustada pela variac3o da taxa de fluxo do gas de
oxidagdo, em um fluxo constante do gas veiculo inerte, para

a camara onde ocorre a etapa de oxidagdo.
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13. Método, de acordo com a reivindicacdo 12,
caracterizado pelo fato de o géds de oxidac3o ser ar seco e o
gés veiculo ser nitrogénio seco.

14. Método, de acordo com a reivindicacdo 4,

caracterizado, ainda, pela introdugdo de um ou mais gases na

cédmara na qual ocorre a austenizacdo.

15. Método, de acordo com a reivindicagdo 14,

caracterizado pelo fato de o gas introduzido na cémara

compreender hidrogénio.

16. Método, de acordo com a reivindicagdo 15,

caracterizado pelo fato de o) gés da cédmara ser

substancialmente isento de oxigénio.

17. Método, de acordo com a reivindicagdo 3,

caracterizado, ainda, pelo fato de incluir o controle das

condigdes de austenizacgdo, de modo que o material da lamina
seja substancialmente isento de &xido quando a etapa de
oxidagdo comegar.

18. Método, de acordo com a reivindicacdo 1,

caracterizado pelo fato de a etapa de formagdo incluir a

afiagdo do material da lé&mina para formar um gume cortante.
19. Método, de acordo com a reivindicagdo 1,
caracterizado pelo fato de a etapa de formagdo compreender a
ruptura do material de 1lé@mina fendido em porgdes tendo
substancialmente o mesmo comprimento da lamina de depilagéo.

20. Método, de acordo com a reivindicagdo 1,

caracterxizado, ainda, pelo fato de incluir a aplicagdao de um

revestimento ao gume cortante para acentuar o desempenho da

raspagem do gume cortante.
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21. Método, de acordo com a reivindicagdo 20,
caracterizado pelo fato de o revestimento ser selecionado
do grupo gque consiste em materiais contendo cromo,
materiais contendo nidbio, revestimentos de diamante,
revestimentos similares a diamante (DLC) , nitretos,

carburetos, 6xidos e teldmeros.
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FIG. 3
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