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COLORED RAZQR BLADES

This invention relates to razor blades and processes for manufacturing
razor blades, and more particularly to colored razor blades.

Razor blades are typically formed of a suitable metallic sheet material
such as stainiess steel, which is slt to a desired width and heat-treated to harden the
metal The hardening operation utilizes a high temperature furnace, where the metal
may be exposed to temperatures greater than 1100°C for up to 10 seconds, followed by
quenching,

After hardering, 2 cutting edge is formed on the blade. The cutting edge
typically has a wedge-shaped configuration with an ultimate tip having a radius less than
about 1000 angstroms, e.g., about 200 - 300 angstroms.

Various coatings may be applied to the cutting edge For example, hard
coatings such as diamond, amorphous diamond, diamond-like carbon (DLC) material,
nitrides, carbides, oxides or ceramics are often applied to the cutting edge or the ultimate
tip to improve strength, corrosion resistance and shaving ability. Interlayers of niobium
or chromium containing materials can aid in improving the binding between the
substrate, typically stainless steel, and the hard coatings A polytetraflucroethylene
(PTEB) outer layer can be used to provide friction reduction.

It is important that these coatings be applied, and any other post-
hardening processing steps be performed, under sufficiently low temperature conditions
so that the hardened, sharpened steel is not tempered If the steel is tempered it will lose
its hardness and may not perform properly during use

Bxamples of razor blade cutting edge structures and processes of
manufacture are described in U S Patents Nos. 5,295,305; 5,232,568; 4,933,058;
5,032,243, 5,497,550; 5,940,975, 5,669,144; BP 0591334, and PCT 92/03330, which
are hereby incorporated by reference

The present invention provides razor blades that include a colored
coating, i e., a coating having a color different from the color of the underlying blade
material. The term "colored" as used herein, includes all colors, including black and
white The colored coating provides a desirable aesthetic effect, without deleteriously
affecting the performance or physical properties of the blade. The color of the razor
blades can be color-coordinated with the color of the housing of a razor cartridge or the
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handle or other components of a shaving system. In some preferred implementations,

the coating covers substantially the entire blade surface, enhancing the aesthetic effect
and simplifying manufacturing The coatmngs are durable, exhibit excellent adhesion to
the blade material, and can be produced consistently and relatively inexpensively.

In one aspect, the invention features a razor blade for use in a wet
shaving system, including a blade formed of a metallic sheet material and having a
sharpened cutting edge, and a colored coating disposed on at least a portion of the blade

Some implementations may include one or more of the following
features The colored coating covers substantially the entire blade The coating includes
a metallic oxide, and/or metallic oxynitride, ¢.g , titamum oxide, and/or other transition
metal oxides including zirconium, aluminum, silicon, tungsten, tantalum, niobium, iron,
and mixtures thereof. The metallic sheet material comprises stainless steel, e.g ,
martensitic stainless steel. The coating has a color selected from the group consisting of
gold, violet, green and blue. The coating has a thickness of from about 300 to 10,000
Angstroms, e g , from about 600 to 2400 Angstioms

The method may include additional steps. For example, the method may
further include heating the blade material prior to or during the applying step and/or ion
bombardment of the blade material prior to or during the applying step

The invention also features methods of producing colored coatings that
do not deleteriously affect the final properties of the blade For example, in one aspect
the invention features a method that includes applying an oxide coating to a blade
material, subjecting the coated blade material to a hardening process, and formung the
hardened coated blade material into a razor blade, the oxide coating providing the razor
blade with a colored coating.

In some preferred methods, the coating is applied to a relatively large
sheet of metal, from which a great many blades can be manufactured For example, the
applying step may be performed on a sheet of blade material having a width
substantially greater than the width of the razor blade In this case, the method may
further include, between the applying and subjecting steps, slitting the blade material to
form a plurality of strips Some methods involve a substantially continuous coating and
heat-treating process. The method may also include controlling the hardening process
so that the composition of the oxide coating is changed by the hardening process.
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Some methods may include one or more of the following features The
controlhng step includes controllng the ambient conditions under which the hardening
process 1s performed. For example, the controlling step may include providing a
chamber within which the hardening process is performed, and introducing one or more
gases to the chamber during the hardening process The gases are selected from the
group consisting of nitrogen, hydrogen, and oxygen, carbon monoxide, carbon dioxide,
nitrogen oxide, nitrogen dioxide, water vapor, and mixtures thereof.

The hardening process includes passing the blade material through a first
temperature zone which reduces the oxide coating and a second temperature zone which
oxidizes the coating The hardening process is performed in a tunnel oven, and the first
temperature zone is a first zone of the tunnel oven and the second temperature zone is a
second, shorter zone of the tunnel oven in which the temperature can be controlled
independently of the temperature in the first zone of the tunnel oven. The oxygen partial
pressure in the second zone of the tunnel oven can be controlled independently of the
ambient conditions in the first zone of the tunnel oven. By controllmg the oxygen partial
pressure m the second zone of the tunnel oven, the desired color of the oxide film may
be further targeted and controlled The hardeming process may result in martenization of
the blade material

In some methods, the forming step inchides sharpening the blade material
to form a cutting edge. The forming step may also include breaking the slitted blade
material into portions having substantially the same length as the razor blade.

The method further includes applymg a coating to the cutting edge to
enhance the shaving performance of the cutting edge The coating is selected from the
group consisting of chromium containing materials, niobium containing materials,
diamond coatings, diamond-like coatings (DLC), nitrides, carbides, oxides, and
telomers The method further includes selecting the stoichiometry composition of the
oxide coating so as to give a desired final color

In a further aspect, the invention features a wet shaving system that
includes a razor includmng a blade formed of a metallic sheet material and having a
sharpened cutting edge, the blade having a colored coating disposed on at least a portion
of the blade. The blade may include any of the features discussed above.

The term "colored," as used herein, refers to a coating having a color that
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A.
is tdifferent from the color of the uncoated substrate material to which the coating is
applied

The term "colorized coating," as used herein, refers to a colored coating
that has been heat treated to enhance its coloration

The details of one or more embodiments of the invention are set forth in
the accompanying drawings and the description below Other features and advantages
of the invention will be apparent from the description and drawmgs, and from the
claims.

FIG 1 is a top view, and FIG 1A is a side view of a supported razor
blade

FIG. 2 is a perspective view of a shaving razor including the FIG 1 razor
blade

FIG. 3 1s a flow diagram showing steps in a razor blade manufacturing
process according to one embodiment of the invention.

FIG. 4 is a temperature profile for a hardening furnace.

FIG. 5 is a diagrammatic side view of an oxidization zone

FIG 5A is a diagrammatic cross-sectional view of a sparger, taken along
line A-A in FIG §

FIG. 5B is a side view of the sparger shown in FIG. 5A.

FIG 5C is a front view of an exit gate used with the oxidation zone
shown in FIG. §

Referring to FIG.S. 1 and 1A, razor blade 10 includes a stainless steel
substrate, which typically has a thickness of about 0 003 to 0 004 inch The stainless
steel has been hardened to its martensitic phase. The blade 10 has a cutting edge 14
(sometimes referred to as the "ultimate edge” of the blade) that has been sharpened to a
tip 16 Preferably, tip 16 has a radius of less than 1,000 angstroms, preferably 200 to
400 angstroms, measured by SEM. Typically. tip 16 has a profile with side facets at an
included angle of between 15 and 30 degrees, e.g , about 19 degrees, measured at 40
microns from the tip.

Blade 10 includes a very thin, e.g., 300 to 10,000 Angstrom, colored
coating. This coating is not visible in FIGS. 1 and 1A due to the scale of these figures.
The colored coating is preferably formed of an oxide that is selected and applied so as to
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provide a desired color to the finished blade, and to withstand the high temperature
hardening process and other blade processing steps without a deleterious color change or
other damage or deterioration

Suitable oxides include oxides of titanium and other transition metals,
such as zirconium, alummum, silicon, tungsten, tantalum, niobium, iron, and mixtures
of these oxides

Referring to FIG. 2, blade 10 can be used in shaving razor 110, which
includes a handle 112 and a replaceable shaving cartridge 114. Cartridge 114 includes
housing 116, which carries three blades 10, a guard 120 and a cap 122. Each blade 10 is
welded to a support 11, and the blades 10 and their supports 11 are movably mounted, as
described, e g, in U S Patent No. 5,918,369, which is incorporated herein by reference
Cartridge 114 also includes an interconnect member 124 on which housing 116 is
pivotally mounted at two arms 128.

As discussed above, the color of the blade may be coordinated with the
color of the housing or handle, or a portion of the housing or handle, to create a pleasing
and distinctive aesthetic effect. For example, the color of the coating may be the same
as, and/or contrasting or complementary with the color(s) of the housing and/or handle.
The color of the coating may also be coordinated with that of elastomeric portions of the
cartridge, e.g , the guard.

Blade 10 can be used in other types of razors, for example razors having
one, two or three or more blades, or double-sided blades. Blade 10 can be used in razors
that do not have movable blades or pivoting heads. The cartridge may erther be
replaceable or be permanently attached to a razor handle.

A suitable process for applying the colored coating and manufacturing
the razor blade is shown diagrammatically in FIG 3. As shown in FIG 3, preferably,
the oxide layer is applied to the sheet material from which the blade is formed, prior to
the slitting of the sheet material to a desired width that is typically significantly wider
than the final blade width, Performing the coating step at this stage simplifies
manufacturing, becavse a large surface area can be coated at once The oxide coating is
applied to a sheet of soft blade steel, e.g , by physical vapor deposition (PVD), plasma
enhanced chemical vapor deposition (PECVD), or other deposition technique, in a layer
of uniform thickness. The layer is typically about 400 to 10,000 Angstroms, for example
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about 500 to 800 Angstroms The substrate may be heated prior to and/or during
deposition, € g , to a temperature of about 100°C to 350°C Heating the substrate in this
manner may increase the adhesion and wear resistance of the oxide coating The oxide
coating may be deposited on top of a thin adhesion-promoting layer of a non-oxidized
metal, e g, chromium, titaniurn, or other non-oxidized metals. This adhesion-promoting
layer may be applied to the sheet of soft blade steel, e.g , by physical vapor deposition
(PVD), and can have thickness of between 50 and 250 angstroms If degired, the coating
may be pre-applied by a supplier, prior to the other processing steps shown in FIG. 3
The oxide coating can be deposited by a number of techniques, including evaporation (2
PVD technique), sputtering (PVD), arc sources (PVD), plasma enhanced chemical vapor
deposition (PECVD), and other techniques such as sol-gel processing, and thermal
growth of films The process parameters to be used will depend upon the technique and
tooling used, and are selected so as to produce an oxide layer having the desired
thickness and other properties.

After the coating is applied, the sheet material is slit into strips, and the
strips are perforated for case of handling during subsequent processing. Other
pre-hardening steps, such as scoring, may be performed, if desired

When the desired sequence of pre-hardening steps has been completed,
the blade material is subjected to a hardening process, which results in martensitic
transformation of the stainless steel. A typical temperature profile for the hardening
process, which is conducted in a tunnel oven, iy shown in FIG 4. This temperature
profile within the oven involves quickly ramping the temperature of the material up to a
high temperature, e.g., approximately 1160°C, maintaining the material at this
temperature for a period of time, during which aunstenization of the stainless steel occurs
After the material exits the oven, it is rapidly quenched, cansing martenization of the
stainless steel.

The processes described below may be added to existing blade steel
hardening processes Advantageously, in many cases the colorization processes
described herein can be integrated into an existing hardening process with minimal
changes to the existing pracess One existing blade steel hardenmng process utilizes a
high temperature furnace (greater than 1100°C) containing a flowing Forming Gas (a
muixture of hydrogen and nitrogen) ambient. Two parallel contiuous stamnless steel
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blade strips are pulled through this high temperature furnace at 36 6 m/min (120 ft/min)
each This high temperature treatment is used to austinitize the stainless steel strips.
Near the exit of the high temperature furnace is a water-cooled jacketed tube (also
referred to as the water-cooled muffle tube) This section is used to start the cooling
process of the stainless steel blade strips Just after the water-cooled zone, the stainless
steel blade strips are pulled through a set of water-cooled quench blocks. The quench
blocks initiate the martensitic transformation of the steel.

During the hardening process, the oxide coating is "colorized," i.e., the
coloration of the oxide coating is enhanced and/or changed. Colorization may result in
an enhancement of the color, for example to a brighter shade or more brilliant
appearance, and/or may result in a change of the color of the coating to a different color,
e g., from blue-gray to violet, gold, or blue, or from dull-green to bright green-yellow,
dark green, or blue-green. This colorization results from a change in the refractive index
of the coating, which i turn results from a change in the composition, stoichiometric
composition, and/or the crystalline structure of the oxide coating The degree of change
in the apparent film index of refraction will control the color of the colorized film.

The composition and crystalline structure of the coating after
colorization, and thus the final color of the coating, will depend on several variables
For example, the composition, or stoichiometry, of the coating will depend on the gases
that are present in the furnace during the hardening procedure. Introducing only
nitrogen into the furnace will generally change an initially gray-blue colored titanjum
oxide coating to bright blue or blue-violet. This color change is due to a reduction m the
oxygen content of the titanium oxide coating, If air and/or moisture is introduced to the
furnace, the reduction in the oxygen content of the titanium oxide coating is much less,
and the resulting index of refraction is higher.

Other variables that affect colorization are the initial thickness and
composition of the oxide coating, the temperature profile of the hardening furnace, and
the speed at which the material travels through the furnace. If'the thickness and/or
composition of the coating vary over the length of the material, it may be nccessary to
adjust the process parameters of the hardening process in order to obtain a consistent
end product Because it is difficult to rapidly adjust the temperature and ambient
conditions in the large tunnel ovens that are typically used for hardening, it may be
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desirable to provide a separate, shorter oven that is more rapidly adjustable (referred to
below as "the Oxddation Zone") Thus, the conventional, large tunnel oven may be used
for the high temperature step of the hardening operation and to slightly reduce the oxide
coating (which may also increase the uniformuty of its composition), and the additional,
shorter oven may be used for oxidation/colorization, providing an oxidization zone in
which the gas composition can be relatively quickly adjusted to compensate for
variations in the material The strip temperature in this Oxidization Zone, and hence the
coloration ambient responsiveness, can be adjusted up or down, by adjusting the set
point of the last zones of the high temperature furnace The composition and/or flow
rate of the gas(es) introduced to the Oxidization Zone can then be altered, based on the
appearance of the material as it exits the Oxidation Zone and quenching area

Other processes may be used to obtain colorized coatings using the
oxides discussed above, particularly titanium oxide (or any stoichiometry of oxidized
titanium), as the thin film In these processes, either the ambient conditions
(composition and temperature) within the igh terperature furnace and/or the Oxidation
Zone are adjusted to control the color of the colorized coating

The Oxidation Zone, when utilized, is located between the high
temperature furnace and the first set of water-cooled quench blocks, and replaces the
water-cooled muffle tube used on a standard hardening line The furnace temperature
profile may be modified so that the coated stainless steel blade strips emerge from the
hardening furnace and enter the Oxidation Zone at a temperature near or below 1160°C
Addition of heating elements to the Oxidation Zone may also be employed to improve
the stability of the process, such as during start-up.

The Oxidation Zone may be, for example, an Inconel tube attached to the
tubing used in the high temperature furnace of the hardening line Referring to Fig.5, in .
one embodiment a gas sparger system 200 is installed about 2 9 cm from the entrance of
the tube 202 and dimensioned to extend 5.1 cm down the tube. In this case, the sparger
has a total of 16 inlet gas ports (not shown), and is designed so that gas injected through
the sparger (arrows, Fig 5A) will uniformly impinge upon the stainless steel strips. Gas
is introduced to the sparger through a pair of inlet tubes 201, 203. A gas baffle 204 may
be included so that the two stainless steel strips of blade material are separated from
each other so that the gas composition on each side of the baffle may be independently
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controlled The baffle 204 may define two chambers 210, 212, as shown in Fig 5A. In
this case, the gas baffle may, for example, begin 0.3 cm from the entrance of the
Oxidation Zone and extend down the tube 10 2 cm If desired, the gas baffle may
extend along the entire length of the Oxidation Zone The gas sparger is designed so
that dual gas flow control is possible, allowing two strips to be processed at the same
tine, using the same furnace. Gas flow rates may be controlled using gas flow meters.
The exit of each chamber of the Oxidation Zone may be equipped with a flange and two
pieces of steel 218 which define a slit 219 and thereby act as an exit gate 220 (Fig. 5C)
The slit may be, for example, O 1 to 0 2 cm wide. This exit gate prevents any back-flow
of ambient air into the Oxidation Zone and also encourages better mixing of the gases
within the Oxidation Zone. As discussed above, just after the Oxidation zone, the
stainless steel blade strips are pulled through a set of water-cooled quench blocks 206.
The quench blocks initiate the martensitic transformation of the steel

The oxidation gas, for example a mixture of oxygen and nitrogen
introduced as dry air and nitrogen, may be used to control the coloration process, in
which case it is added directly to the flow of gases from the high temperature farnace.

All of the processes described above allow a decorative transition metal
oxide film to be specially modified (colorized) during the hardening process of a
martensitic stainless stecl. If, instead, a decorative transition metal oxide film were
colorized prior to the bardening process, it would generally be degraded during the
standard hardening process. If a coloration process were employed after the martensitic
transformation, it would generally erther destroy the martensitic properties of the
stainless steel strip, or would require extensive temperature control and special matenal
handling The processes described above generelly provide highly adherent, protective
oxides, while allowing excellent color control and without detrimentally impacting the
metallurgic properties of the hardened stamless steel blade strips

After the hardening process, the blade material is sharpened, to create the
cutting edge shown in FIG 1, and the strip of blade material is broken into biades of the
desired length The blades may then be welded, e g , using laser welding, to the support
11 (FIG 2), 1f such a support is to be used

In addition to the colored coating, the razor blade may include other
features, such as performance enhancing coatings and layers, which may be applied
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A
between the sharpening and welding steps.

For example, the tip may be coated with one or more coatings, as
discussed in the Background section above. Suitable tip coating materials include, but
are not limited to, the following.

Suitable interlayer materials include niobium and chromium containing
materials A particular interlayer is made of nioblum having a thickness of from about
100 to 500 angstroms PCT 92/03330 describes use of a niobium interiayer.

Suitable hard coating materials include carbon-containing materials (e.g.,
diamond, amorphous diamond or DLC), nitrides (e.g., boron nitride, niobiurn nitride or
titaniurn nitride), carbides (e g., silicon carbide), oxides (e g., alumina, zirconia) and
other ceramic materials Carbon containing hard coatings ¢can be doped with other
elements, such as tungsten, titanium or chromium by including these additives, for
example, in the target during application by sputtering. The hard coating materials can
also incorporate hydrogen, e g., hydrogenated DLC. DLC layers and methods of
deposition are described in U S. Patent No 5,232,568

Suitable overcoat layers include chromium containing materials, e.g.,
chromium or chromium alloys that arc compatible with polytetrafluoroethylene, ¢.g.,
CrPt. A particular overcost layer is chromium having a thickness of about 1G60-500
angstroms.

Suitable outer layers include polytetrafluoroethylene, sometimes referred
to as a telomer, A particular polytetraflucroethylene material is Krytox LW 1200
available from DuPont This material is a nonflammable and stable dry lubnicant that
consists of small particles that yield stable dispersions It is furnished as an aqueous
dispersion of 20% solids by weight and can be applied by dipping, spraying, or brushing,
and can. thereafter be air-dried or melt coated. The layer is preferably 100 to 5,000
angstroms thick, e.g , 1,500 to 4,000 angstroms. Provided that a continuous coating is
achieved, reduced telomer coating thickness can provide improved first shave results.
U.S. Patents Nos. 5,263,256 and 5,985,459, which are hereby incorparated by reference,
describe techniques which can be used to reduce the thickness of an applied telomer
layer

For example, the razor blade tip may include a niobjurn interlayer, a DLC
hard coating layer, a chromium overcoat layer, and a Krytox LW1200
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polytetrafluoroethylene outer coat layer.

The following examples are intended to be illustrative and pot limuting
effect

Examples1 -4
General colorized coating process get-up

In the following examples, Bxamples 1 - 4, samples of a stainless steel
sheet material having a 650 Angstrom coating of titanium oxide were heat treated in a
high temperature furnace with hardening temperature profiles shown in FIG. 4 The exit
of the high temperature furnace was equipped with an Oxidation Zone (Examples 1-3
only) The temperature profile of the high temperature furnace, as well as the gas
ambient of the high temperature furnace, was controlled Gases were also introduced to
the Oxidation Zone in the final steps of the colorized coating process (Examples 1-3
only) The temperature in the high temperature furnace was set at 1160°C, and the last
of the four zones (the exit temperature) was set at 1060°C.

Example 1
Nitrogen in High Temperature Furnace;
Air in Oxidation Zon: 1

In this experiment, the lgh temperature furnace maintained the
temperature profile shown in FIG. 4. The ambient within the high temperature furnace
was flowing nitrogen (18.9 liters/min) The coated stainless steel sheet material was
pulled through the furnace at 36.6 m/min (120 fi/min). A controlled mixture of nitrogen
(1 liter/min) and dry air (0 to 225 ml/min) was introduced to each side of the Oxidation
Zone. The amount of air introduced to the Oxidation Zone established the final color of
the colorized coating. The initial color of the samples was blue-gray With no air flow
to the Oxidation Zone, the final color was violet. As the air flow rate was increased to
25 ml/min, the color became a deep blue. At air flow rates greater than 200 mVmin, the
color was a light blue. Use of the Oxidation Zone allowed for a rapidly responding
coloration process, allowing for on-line color control In this process, it is believed that
the initial titanium oxide film was both densified and reduced, decreasing the apparent
film index of refraction within the high temperature furnace. As the hot film was pulled
through the Oxidation Zone, the increased oxygen ambient re-oxidized the film,
increasing the apparent film index of refraction and thereby colorizing the film.
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Example 2
Forming Gas in High Temperature Furnace,
Dry Air m Oxidation Zone Used for Color Conirol
The high temperature furnace contained an ambient of flowing Forming
Gas (75% hydrogen, 25% nitrogen) Flaw rates were set between 4.7 liters/min and 18.9
liters/min A controlled mixture of nitrogen (1 liter/mn) and dry air (0 to 225 ml/min)
was introduced to each side of the Oxidation Zone. The amount of air introduced to the
Oxidation Zone established the final color of the colorized coating. In this process, it is
believed that the initial titanium oxide film was densified, reduced, and slightly nitrated.
These changes decreased the apparent film index of refraction of the oxide film while
the film was within the high temperature furnace. As the hot film was pulled through
the Oxidation Zone, the increased oxygen ambient re-oxidized the film, increasing the
apparent film index of refraction and modifying the color of the film. The process
responsiveness and color variability, for a given film thickness, were reduced relative to
the responsiveness and variability observed during the experiment described in Bxample
1
Example 3
Forming Gas and Nitrogen in High Temperature Furnace,
Dry Air in Oxidation Zone Used for Color Control
In this experiment, the process parameters were the same as those
described above for Example 2, except that nitrogen was added to the Forming Gas flow
to decrease the overall hydrogen content. The Forming Gas flow was reduced to
between 25% and 75% of the total gas flow within the high temperature furnace The
process color variability, for a given film thickness and range of air flow rates to the
Oxidation Zone, was significantly reduced relative to the processes utilizing only
Forming Gas or only Nitrogen in the High Ternperature Furnace.
Example 4
Forming Gas and/or Nitrogen in High Temperature Furnace;
Dry Air in High Temperature Furnace Used for Color Control,
idatio no r Color Control
In this experiment, the high temperature furnace contained an ambient of
flowing Forming Gas (75% hydrogen, 25% nitrogen), nitrogen, and dry air. Bach of the
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flow rates of the Forming Gas and nitrogen varied between 0 liters/min and 18 9
liters/min; with the total flow rate of Forming Gas plus nitrogen being between 4.7
liters/min and 18 9 liters/min. Dry air flow rates varied between 0 and 225 ml/min. No
air or nitrogen was added to the Oxidation Zone, which was, in this experiment, a
water-cooled jacketed muffle tube. The amount of air introduced to the front end of the
high temperature furnace established the final color of the colorized coating. In this
process, the oxidation state, and hence the apparent film index of refraction, was
controlled by controlling the oxidation-reduction driving force within the high
temperature furnace This process allowed for a wider range of color control, relative to
Examples 1-3

Other embodiments are within the scope of the following claims For
example, while it is generally preferred, for ease of manufacturing, that the oxide
coating be applied prior to slitting and perforation, the coating may be applied at any
point in the manufacturing process prior to hardening. Moreover, i some processes the
perforating and/or welding step(s) shown in Fig 3 may be omitted Other process steps
may be added if desired, for example a scoring operation may be performed prior to
perforation.
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CLAIMS

1 A razor blade for use in a wet shaving system, comprising-

a blade formed of a metallic sheet material and having a sharpened
cutting edge; and

a colored coating disposed on at least a portion of the blade
2 The razor blade of claim 1, wherein said colored coating covers
substantially the entire blade.
3 The razor blade of claiml, wherein said coating comprises a metallic
oxide, and/or metallic oxymtride.
4 The razor blade of claim 2, wherem said oxide consists of titanium oxide,

and/or other transition metal oxides including zirconium, aluminum, silicon, tungsten,
tantalum, niobium, iron, and mixtures thereof.
5. The razor blade of claim 1, wherein said metallic sheet material
comprises stainless steel.
6. The razor blade of claim 5, wherein said stainless steel comprises
martensitic stainless steel
7. The razor blade of claim 1, wherein said coating has a color selected
from the group consisting of gold, violet, green and blue
8 The razor blade of claim 1, wherein said coating has a thickness of from
about 300 to 10,000 Angstroms.
9. The razor blade of claim 8, wherein said coating has a thickness of from
about 600 to 2400 Angstroms
10 A method of manufacturing a razor blade comprising:
applying an oxide coating to a blade material,
subjecting the coated blade material to a hardening process; and
forming the hardened coated blade material into a razor blade, the oxide
coating providing the razor blade with a colored coating.

11. The method of claim 10, wherein the blade material comprises stainless
steel
12 The method of claim 10, further comprising controllng the hardening

process so that the composition of the oxide coating is changed by the hardening

process.
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13 The method of clarm12, wherein the controlling step includes controlling
the ambient conditions under which the hardening process is performed.

14 The method of claim13, wherein the controlling step includes providing a
chamber within which the hardening process is performed, and introducing one or more
gases to the chamber during the hardening process.

15. The method of claim14, wherein the gases are selected from the group
consisting of nitrogen, hydrogen, and oxygen, carbon monoxide, carbon dioxide,
nitrogen oxide, nitrogen dioxide, water vapor, and mixtures thereof

16 The method of claim 10, further comprising heating the blade material
prior to or during the applying step

17. The method of claim 10, further comprising ion bombardment of the
blade material prior to or during the applying step

18. The method of claim 10, wherein the forming step includes sharpening
the blade material to form a cuiting edge

19 The method of claim 10, wherein the applying step is performed on a

sheet of blade material having a width substantially greater than the width of the razor
blade

20 The method of claim 10, further comprising, between the applying and
subjecting steps, shtting the blade material to form a plurality of strips.
21 The method of claim 10, wherein the forming step comprises breaking

the slitted blade material into portions having substantially the same length as the razor
blade.

22. The method of claim 10, wherein the hardening process results in
martenization of the blade material.

23. The method of claim 10, wherem the application of the oxide coating to 2
blade material is performed prior to a blade scoring operation.

24. The method of claim 10, wherein the hardening process comprises
passing the blade material through a first temperature zone which reduces the oxide
coating and a second temperature zone which oxidizes the coating.

25 The method of claim 10, wherein the hardening process is performed in a
tunnel oven, and the first temperature zone is 2 first zone of the tunnel oven and the

second temperature zone is a second, shorter zone of the tunnel oven in which the
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temperature can be controlled independently of the temperature in the first zone of the

tunnel oven.
26 The method of claim 25, wherein the second zone is not heated.
217. The method of clairn 24, wherein the oxygen partial pressure in the

second zone of the tunnel oven can be controlied independently of the ambient
conditions in the first zone of the tunnel oven

28 The method of claim 10, wherein the applying step comprises applying
an oxide selected from the group consisting of titanium, silicon, zinc, tungsten,
alummum, tantalum, niobium, iron and zirconivm oxides and mixtures thereof

29 The method of claim 10, further comprising applying a coating to the
cutting edge to enhance the shaving performance of the cutting edge

30 The method of claim 29, wherein the coating is selected from the group
consisting of chromium containing materials, niobium containing matenials, diamond
coatings, diamond-like coatings (DLC), nitrides, carbides, oxides, and telomers.

31 The method of claim 10, further comprising selecting the stoichiometry
composttion of the oxide coating so as to give a desired firal color.
32. A wet shaving system, comprising’

a razor including a blade formed of a metallic sheet material and having a
sharpened cutting edge, the blade having a colored coating disposed on at ieast a portion
of the blade
33. The shaving system of claim 34, wherein said colored coating covers
substantially the entire blade.

34 The shaving system of claim 32, wherein said coating comprises a
metallic oxide, and/or metallic oxynitride.

3s. The shaving system of claim 34, wherein said oxide consists of titanium
oxide, and/or other transition metal oxides including zirconium, aluminum, silicon,
tungsten, tantalum, niobium, iron, and mixtures thereof

36 The shaving system of claim 32, wherein said metallic sheet material
comprises stainless steel.

37. The shaving systern of ¢laim 36, wherein said stainless steel comprises
martensitic stainless steel

38. The shaving system of claim 32, wherein said coating has a color selected
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from the group consisting of gold, violet, green and blue

39 The shaving system of claim 32, wherein said coating has a thickness of
from about 300 to 10,000 Angstroms.

40. The shaving system of claim 39, wherein said coating bas a thickness of
from about 600 to 2400 Angstroms.

41. The method of claim 24, further comprising controlling the amount of
reduction that occurs in the first zone and the amount of re-oxidation that occurs in the

second zone to obtain a desired color of the oxide.

42 The method of claim 27, further comprising controlling the hardening
process §0 as to obtain a predetermined final color.

43, The method of claim 10, wherein the colored coating is due to optical
interference.

44 The method of claim 43, further comprising controlling the optical

properties of the film to obtain the desired color.
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CUCHILLAS DE AFEITAR DE COLOR

CAMPO TECNICO:

Esta invencidén se refiere a cuchillas de afeitar
y los procesos para fabricar cuchillas de afeitar y mas
especialmente cuchillas de afeitar de color.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

Las cuchillas de afeitar estan generalmente
1
1
formadas de un adecuado material metdlico en forma de

1
hoja tal como acero i1noxidable, que'es cortade a lo largo
a un ancho deseado y tratado con calor para endurecer el
metal. La operacién de endurecimiento utiliza un horno de

alta temperatura, donde el metal puede ser expuesto a

temperaturas mayores de 1100 °C por hasta 10 segundos y

luego se enfrian.
Después del endurecimientb, ge forma un borde

cortante en la cuchilla. Generalmeﬁte, el borde cortante

tiene una configuracién en forma de cufia con una punta

I

final que tiene un radio menor que aproximadamente

0,0001 mm (1000 angstroms), p- 'ej., aproximadamente

0,00002 - 0,00003 mm (200 - 300 angstroms).

Se pueden aplicar distintos recubrimientos al

borde cortante. Por ejemplo, los recubrimientos dJduros

I
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como diamante, diamante amorfo, material de carbono tipo
diamante (DLC, por sus siglas en inglés), nitruros,
carburos, 6xidos o ceramicas a menudo se aplican al borde
cortante © a la punta final para mejorar la fortaleza,
resistencia a la corrosidn y capacidgd para afeitar. Las
capas intermedias de materiales quel contienen niobio o©
cromo pueden ayudar a mejorar la unidén entre el sustrato,
generalmente acero inoxidable y los recubrimientos duros.
Una capa externa de politetrafluorocetilenc (PTFE) puede

usarse para proporcionar una reduccidén de la friccién.

Es importante que se apliquen estos

recubrimientos y 8e realice cualdquier otro paso de

proceso posterior al endurecimiento,' bajo condiciones de
temperatura lo suficientemente bajaé para que el acero
endurecido y afilado no se temple. %i el acero se templa
perderd su dureza y puede que no funcione correctamente
durante el uso.

Ejemplos de estructuras de' borde cortante para
cuchilla de afeitar y 1los procesoé de fabricacién se
describen en las patentes de los EE.UU. nGms. 5,295,305;
5,232,568; 4,933,058; 5,032,243; 5r497,550; 5,940,975;
5,669,144; EP 0591334 y PCT 92/03339, gue 8se incorporan

|

como referencia en la presente.
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BREVE DESCRIPCION DE LA INVENCION

La presente invencidén proporciona cuchillas de
afeitar que incluyen un recubrimienté de color, es decir,
un recubrimiento que tiene un color diferente al color del
material subyacente de la cuchilla. El término “de color”
como se utiliza en la presente, incluye todos los colores,
incluyendo el blanco y el negro. El recubrimiento de color
proporciona un efecto estético d?seado, sin afectar
adversamente el rendimiento o las propiedades figsicas de
la cuchilla. El color de las cuchiﬁlas de afeitar puede
coordinarse con el color de la carcésa de un cartucho de
afeitar o del mango u otros compon;entes del sistema de
afeitar. En algunas implementaciones preferidas, el
recubrimiento cubre esencialmente la superficie completa
de la . cuchilla, mejorando el efecto estético vy
simplificande la fabricacién. Los: recubrimientos son
duraderos, exhiben una adhesién excelente al material de

la cuchilla y se pueden producir dé forma consgistente y

relativamente econdmica. |

En un aspecto, la invencién presenta una
cuchilla de afeitar para usar en ﬁn gistema de afeitar
himedo, incluyendo una cuchilla fo;mada de un material
metdlico en forma de hoja y que tiéne un borde cortante

afilado y un recubrimiento de color dispuesto sobre por

lo menos una porcidén de la cuchilla.l

3
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Algunas implementaciones pueﬁen incluir una o mas
de las siguientes caracteristicas. 'El recubrimiento de
color cubre esencialmente toda ! la cuchilla. El
recubrimiento incluye un ©6xido metdlico y/o oxinitruros
metdlicos, p. ej., 6xido de titanio y/o &xidos de metal de
transicién incluyendo zirconio, aluminio, gilicio,
tungsteno, tantalio, niobio, hierro y'mezclas de éstos. El
material metdlico en forma de hbja comprende acero
inoxidable, p. ej., acero inoxidable martensitico. El

recubrimiento tiene un color seleccionado del grupo formado
|

por dorado, vicleta, verde y azul. El recubrimiento tiene

un grosor de aproximadamente 0,00003 a 0,001 mm (300 a
10,000 angstroms), p. ej., de aproéimadamente 0,00006 a
0,00024 mm (600 a 2400 angstroms}. !

El método puede incluir pasos adicionales. Por
ejemplo, el método puede incluir ademds calentar el

material de la cuchilla antes o ldurante el paso de
aplicacién y/o un bombardeo de ionesisobre el material de
la cuchilla antes o durante el paso ée aplicacidn.

La invencién también pr#senta métodos para
producir 1los recubrimientos de color que no afectan

1
adversamente las propiedades finales de la cuchilla. Por

1
ejemplo, en un aspecto la invencidén presenta un método que
incluye aplicar un recubrimiento de 6xido al material de la

cuchilla, sometiendo al material de la cuchilla recubierto

a un proceso de endurecimiento y dédndole forma de una

A



10

15

20

25

cuchilla de afeitar al material de la cuchilla recubierto
endurecido, el recubrimiento de 6xido proporciona a la
cuchilla de afeitar un recubrimiento de color.

En algunos métodos preferidos, el recubrimiento
se aplica a una lamina de metal relativamente grande, de la
cual pueden fabricarse gran cantidad de cuchillas. Por
ejemplo, el paso de aplicacidén puede realizarse sobre una
lémina de material de cuchilla éue tiene un ancho
esencialmente mayor que el ancho de 1% cuchilla de afeitar.
En este caso, el método ademids puede incluir, entre los
pasos de aplicacién y sometimiento, gortar el material de
la cuchilla para formar una pluralidad de tiras. Algunos
métodos pueden incluir wun recubrimiento esencialmente
continuo y un proceso de tratamientd de calor. El método
también puede incluir controlar el proceso de
endurecimiento para que la composiciéT del recubrimiento de
6xido sea cambiada durante el procesc de endurecimiento.

Algunos métodos pueden inciuir una o mas de las

}
sigulentes caracteristicas. El paso de control incluye

controlar las condiciones ambiente . bajo las cuales se
realiza el proceso de endurecimiento. Por ejemplo, el paso
|

de control puede incluir proporcionar una camara dentro de

la cual ge realiza el procesc de endurecimiento e
!

introducir unc o mids gases a la cémara durante el proceso

de endurecimiento. Los gases se seleccionan del grupo

formado por nitrédgeno, hidrdgeno y oxigeno, mondéxido de

K(—' .

nan3?
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carbono, diéxido de carbono, &xido de nitrbdgeno, diéxido
de nitrégeno, vapor de agua y mezclas de éstos.

El proceso de endurecimiento incluye pasar el
material de la cuchilla a través deluna primera zona de
temperatura que reduce el recubrimiento de &6xido y una
segunda zona de temperatura que oxida el recubrimiento.
El proceso de endurecimiento se reéliza en un horno de
tdinel y la primera zona de temperaltura es una primera
zona del horno de tGnel y la segundé zona de temperatura
es una segunda zona del horno de tﬁpel mids corta, en la
que se puede contreolar la temperatura independientemente
de la temperatura en la primera zona del horno de tiinel.

;

La presién parcial del oxigeno en I1a segunda zona del
horno de tlnel puede controlarse independientemente de
las condiciones ambiente en la primgra zona del horno de
tinel. Al controlar la presién parcial del oxigeno en la
segunda zona del horno de tﬁnel,l gse puede centrar vy
controlar méds el color deseado de ia pelicula de 6xido.
El proceso de endurecimiento puehe resultar en una
martenizacién del material de la cuchilla.

En algunog métodos, ell paso de formacién
incluye afilar el material de la cuéhilla para formar un

borde cortante. El paso de formacidén también puede
|

incluir romper el material de la cuchilla cortado a 1o

largo en porciones que tienen esencialmente el mismo

largo que la cuchilla de afeitar.

A

LLEE
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El método ademds incluye aplicar un recubrimiento
al borde cortante para mejorar el rendimiento de afeitada
del borde cortante. El recubrimient? se selecciona del
grupo formade por materiales gque —contienen cromo,
materiales que contienen niobio, recubrimientos de
diamante, recubrimientos tipo diamante (DLC), nitruros,
carburos, O6xidos y telémeros. El método ademds incluye
seleccionar la composicidn de ! estequiometria del
recubrimiento de 6xido para darle el color final deseado.

En ain otro aspecto, la invencién presenta un
sistema de afeitar hGmedo que incluxe una afeitadora gque

i
incluye una cuchilla formada de un Fﬁterial metédlico en
forma de hoja y que tiene un borde:cortante afilado, 1la
cuchilla tiene un recubrimiento de color dispuesto sobre
por lo menos una porcién de la cuchilla. La cuchilla

puede incluir cualquiera de las caracteristicas

mencicnadas anteriormente, '

|
El término “de color”, como se utiliza en 1la

presente, se refiere a un recubrimiento que tiene un color
que es diferente que el color del material de sustrato sin

recubrir sobre el cual se aplica el recubrimiento.
|

El término “recubrimiento coloreado”, como se

utiliza en la presente, ge refiere a un recubrimiento de
|
coclor que ha s8ido tratado con calor para mejorar su

coloracién.
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Se definen los detalles de una o mas modalidades
de la invencién en 1las figuras acompafiantes y la
descripcidn que sigue a continuacidn. Otras
caracteristicas y ventajas de 1la invencién resultarén
evidentes a partir de la descripcién y las figuras, asi

como de las reivindicaciones.

DESCRIPCION DE LAS FIGURAS

I

La Figura 1 es una vista superior y la Figura 1A
es una vista lateral de una cuchilla de afeitar sostenida.

La Figura 2 es una vista en perspectiva de una
rasuradora incluyendc la cuchilla de afeitar de la Figura 1.

La Figura 3 es un diagrama de flujo que muestra
logs pasos del proceso de fabricacién de una cuchilla de
afeitar de conformidad con una modalidad de la invencién.

{

La Figura 4 es un perfil de temperatura para un
horno de endurecimiento. !

La Figura 5 es una vista lateral esgquematica de
una zona de oxidacidn. l

La Figura 5A es una vista en;seccién transversal
esquemdtica de un rociador, tomada a lo largo de la linea
A-A de la Figura 5.

La Figura 5B es una vista lateral del rociador

mostrado den la Figura 5SA. |
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La Figura 5C es una vista frontal de una puerta
de salida usada con la zona de oxidacidén mostrada en la

Figura 5.
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DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION

Con referencia a las Figuras 1 y 1A, la cuchilla
de afeitar 10 incluye un sustrato de acero inoxidable,
que generalmente tiene un grosor de aproximadamente
0,0762 a 0,1016 mm (0,003 a 0,004 pulgadas). El acero
inoxidable ha sido endurecido hasta su fase martensitica.
La cuchilla 10 tiene un borde cortante 14 (algunas veces
llamado como el “borde final” de la cuchilla) que ha sido
afilado a una punta 16. De preferencia, la punta 16 tiene
un radio menor gque 00,0001 mm (1000 angstroms), de

preferencia 0,00002 a 0,00004 mm (2b0 a 400 angstroms),
]
medida con SEM. Generalmente, la punta 16 tiene un perfil

con facetas laterales a un &ngulo incluido de entre 15 y
30 grados, p. e)., aproximadamente |19 grados, medido a

40 micras de la punta. '
1

La cuchilla 10 incluye un recubrimiento de color

muy delgado, p. ej., 0,00003 a 0,001 mm (300 a
10,000 angstroms). Este recubrlmientb no es visible en

las Figuras 1 y 1A debido a la escala de estas figuras.
El recubrimiento de color es de preferencia formado de un
6xido que se selecciona y aplica ﬁara proporcionar un
color deseado a la cuchilla terminadé Yy para resistir el
proceso de endurecimiento de alta temgeratura y los otros

pasos del proceso de la cuchilla siﬁ un cambio de color

adverso u otro dafio o deterioro.

x” .
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Los 6xido adecuados incluyen 6xidos de titanio y
otros metales de transicidén, como zirconio, aluminio,
silicio, tungsteno, tantalio, niobiol hierro y mezclas de
estos &xidos.

Con referencia a la Figura 2, la cuchilla 10 puede
usarse en una afeitadora 110, que incluye un mango 112 y un
cartucho de afeitar recambiable 114. El1 cartucho 114 incluye
una carcasa 116, que lleva tres cuchillas 10, una proteccién
120 y una tapa 122. Cada cuchilla 10 estd soldada a un
soporte 11 y las cuchillas 10 y sus soportes 11 se montan de
manera movible, como se describe, p. éj., en la patente de
log EE.UU. nim. 5,918,369, incorporadas en la presente como
referencia. E1 cartucho 114 también éncluye un miembro de
interconexidén 124 en el cual la carcasa 116 se monta de
forma pivotante en los dos brazos 128.

Como se menciond anteriormente, el color de 1la
cuchilla puede coordinarse con el color de la carcasa o del

mango, o0 una porcién de la carcasa o qel mango, para crear
un efecto estético agradable y distinéivo. Por ejemplo, el
color del recubrimiento puede ser ellmismo que y/o puede
contrastar o ser complementario con el(los) color(es) de la
carcasa y/o del mango. El color del %ecubrimiento también
puede coordinarse con el de las porciones elastoméricas del
cartucho, p. e3J., la proteccién. |

La cuchilla 10 puede usarse en otros tipos de

afeitadoras, por ejemplc afeitadoras que tienen una, dos,
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tres o mas cuchillas, o cuchillas de doble cara. La
cuchilla 10 puede usarse en afeitadoras que no tienen
cuchillas méviles o con cabezas pivotantes. El1 cartucho
puede ser recambiable o estar sujeto permanentemente al
mango de la afeitadora.

Un proceso adecuado para aplicar el
recubrimiento de color y fabricar la cuchilla de afeitar
gse muestra esquematicamente en la Figura 3. Como se
muestra en la Figura 3, de preferenFia, la capa de oxido
se aplica al material en forma de hoja del cual se forma
la cuchilla, antes de que se corte el material en forma de

hoja al ancho deseado que es generalmente
gsignificativamente mé&s ancho que el ancho de la cuchilla
final. Realizar el paso de recubriwiento en esta etapa
gsimplifica la fabricacidén, debido a que la gran A&rea
superficial puede ser recubierta de una vez. El
recubrimiento de &6xido se aplica a una hoja de acero de
cuchilla blando, p. ej., por depddito fisico de wvapor
(PVD, por sus siglas en inglés), depdsito de vapor gquimico
mejorado con plasma (PECVD, por sus siglas en inglés), u
.

otra técnica de depdSsito, en una capa de grosor uniforme.

La capa es generalmente de aproximadamente 0,00004 a

0,001 mm {400 a 10,000 angstroms), por ejemplo

aproximadamente 0,00005 a 0,60008 mm (500 a
1

800 angstroms). El sustrato puede ser calentado antes de

y/o durante el depbsito, p. ej., a una temperatura de

T
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aproximadamente 100 °C a 350 °C. Calentar el sustrato de
esta manera puede aumentar la adhesién y resistencia al
uso del recubrimiento de 6xido. El recubrimiento de 6xido
puede depositarse scbre una capa delgada promotora de
adhes16n de un metal no oxidado, p. ej., cromo, titanio, u
otro metales no oxidados. Esta capa promotora de adhesidn
puede aplicarse a la lamina de acero de cuchilla blanda,
p. ej., por depdsito fisico de vapor'(PVD) Yy puede tener
un grosor entre 0,000005 Y 9,000025 mm {50 v
250 angstroms). Si se desea, el recubrimiento puede ser
aplicado previamente por un proveedor, antes de los otros
pasos del procesc mostrados en E la Figura 3. El
recubrimiento de ©6xido puede depositarse mediante una
cantidad de técnicas, incluyendo evaporacién (una técnica
PVD), metalizado al vacio (PVD), fuentes de arco (PVD),
depdsito de vapor gquimico mejorado con plasma (PECVD) y
otras técnicas como procesos solucidn-gel y crecimiento
término de peliculas. Los parémetéos del proceso a
utilizar dependerdn de la técnica y '‘de las herramientas
usadas, y se seleccionan para produci¥ una capa de 6xido
que tiene el grosor deseado y otras propiedades.

Después de que se aplica ei recubrimiento, el
material en forma de hoja se corta a lo largo en tiras y
las tiras se perforan para facilitar el manejo durante
los procesos posteriores. Si se desea, se pueden realizar

otros pasos previos al endurecimiento, como el estriado.

P :
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Cuando se ha completadeo la secuencia deseada de
pasos previa al endurecimiento, el material de la cuchilla
se somete a un proceso de endurecimiento, que resulta en
una transformacién martensitica del acero inoxidable. Un
perfil de temperatura tipico para el ©proceso de
endurecimiento, que Be realiza en un horno de tinel, se
muestra en la Figura 4. Este perfil de temperatura dentro
del horno involucra una rapida elevacién de la temperatura
del material hasta una temperatura alta, P- €j.,
aproximadamente 1160 °C, manteniendo al material a esta
temperatura por un periodo de tiempo, durante el cual
ocurre la austenizacidén del acero inoxidable. Después de
que el material sale del horno, es enfriado répidamente,
causando la martenizacién del acero inoxidable.

Los procesos descritos a continuacidén pueden
agregarse a los procesos de endurecimiento del acero de la
cuchilla existentes. De forma ventajosa, en muchos casos
los procesos de coloreado descritos en la presente pueden
integrarse a un proceso de endurecir:niento existente con
cambios minimos al proceso existente. Un procesc de
endurecimiento del acero de la cuchilla existente utiliza
un horno de alta temperatura (mayor que 1100 °C) que
contiene un ambiente de gas forma.nte (una mezcla de

|
hidrbgeno y nitrdégeno) que fluye. Dos tiras de cuchilla de
.

acero inoxidable paralelas continuas pasan a través de

este horno de alta temperatura a 36,6 m/min (120 pies/min)

'
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para austinizar las tiras de acero inoxidable. Cerca de la
salida del horno de alta temperatura:se encuentra un tubo
recubierto enfriado con agua (también mencionado como el
tuboc amortiguador enfriade con agua). Esta seccidn se
utiliza para comenzar el proceso de!enfriamiento de las
tiras de cuchilla de acero inoxidable. Justo después de la
zona enfriada con agua, las tiras ée cuchilla de acero
inoxidable pasan a través de bloqﬁes de enfriamiento
enfriados con agua. Los bloques de enfriamiento inician la

transformacidn martensitica del acero.:

Durante el ©proceso de .endurecimiento, el

recubrimiento de é6xido es “coloreado”, es decir, se mejora
y/o cambia la coloracién del recubrimiento de 6xido. La
coloracién puede resultar en una mejora del color, por
ejemplo un tono mis brillante o una apariencia més
luminosa y/o puede resultar en un cambio del color del
recubrimiento a un color diferente, p. ej., de azul
grisidceo a violeta, dorado, o azul, o de verde opaco a
verde amarillento brillante, verdé oscuro, o azul
verdoso. Esta coloracidén resulta del Fambio en el indice
de refraccidn del recubrimiento, que a su vez resulta de
un cambio en la composicidn, composicién estequiométrica
y/o la estructura cristalina del recubrimiento de &xido.
El grado de cambio en el indice de refraccién aparente de

la pelicula controlarad el color de la pelicula coloreada.

r(‘

pnn’zo
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La composicién y la estructura cristalina del
recubrimiento después de la coloracién y, por lo tanto,
el color final del recubrimiento, dependerdn de muchas
variables. Por ejemplo, la composicidén, o estequiometria,
del recubrimiento dependerda de los gases gue estén
presentes en el horno durante el procedimiento de
endurecimiento. Introducir s6lo nitrégeno en el horno
generalmente cambiarid un recubrimiento de ©6xido de
titanio inicialmente gris azulado a azul brillante o azul
violdceo. Este cambio de color se debe a la reduccidédn del
contenido de oxigeno del recubrimiento de 6xido de
titanio. Si se introduce aire y/o humedad en el horno, la
reduccidn en el contenido de oxigeno 'del recubrimiento de
6xi1do de titanio es mucho menor y el iindice de refraccidn
resultante es mayor. :

Otras variables que afectan la coloracidédn son el
grosor inicial y la composicidédn del recubrimiento de
6xido, el perfil de temperatura del horno de
endurecimiento y la velocidad a la ‘cual el material se
transporta a través del horno. .8i el grosor y/o
composicidén del recubrimiento varia a lo largo del
material, puede ser necesario ajustar los parametros del
proceso de endurecimiento para obtener un producto final
consistente. Debido a gque es dificii ajustar rapidamente

la temperatura y las condiciones ambiente en los hornos

de tidnel grandes gque son usados generalmente para el

o '
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endurecimiento, puede ser deseable proporcionar un horno
gseparado, mids corto que sea mas rapidamente ajustable
(mencionado a continuacién como “la zona de oxidacién”}.
Por lo tanto, el gran horno de tinel convencional puede
usarse para el paso de alta temperatura de la operacién
de endurecimiento Y para reducir levemente el
recubrimiento de ©6xido (que también puede aumentar la
uniformidad de su composicidén) y el horno adicional, més
corto, puede usarse para la oxidacién/coloracién,
proporcionando una zona de oxidacién en 1la cual la
composicién de gas puede sger ajustada relativamente
ridpido para compensar las variaciones en el material. La
temperatura de la tira en esta Zona de oxidacién y, por
lo tanto, la respuesta del ambiente de coloracién, puede
ajustarse hacia arriba o hacia abajo, ajustando el punto
de inicio de 1las {dltimas zonas del horno de alta
temperatura. La composicidén y/o régimen de flujo del (os)
gas (es) introducidos en la Zona de oxidacidén pueden luego
ser alterados, en base a la apariencia del material al
salir de la Zona de oxidacidn y &rea de enfriado.

Otros procesos pueden usarse para obtener
recubrimiento de color usando los ©O6xidos mencionados
anteriormente, especialmente el ©6xido de titanio (o
cualquier estequiometria de titanio oxidado), como 1la

pelicula delgada. En estos procesos, se,ajustan o las

condiciones ambiente (composicién y temperatura) dentro

o
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para controlar el color del recubrimiento de color.

La Zona de oxidacién, cuando se utiliza, se
ubica entre el horno de alta temperatura y el primer
grupo de blogues de enfriado con agua y reemplaza al tubo
amortiguador enfriado con agua usado en la linea de
endurecimiento estdndar. El1 perfil de temperatura del
horno puede modificarse para que las tiras de cuchilla de
acero inoxidable recubiertas salgan del Thorno de
endurecimiento y entren en la Zona de oxidacidén a una
temperatura cercana © por debajo de los 1160 °C. También
se puede emplear el agregado de elementos de
calentamiento a la Zona de oxidacién para mejorar la
estabilidad del proceso, como durante el inicio.

La Zona de oxidacidén puede ser, por ejemplo, un
tubo Inconel sujeto a la tuberia usada en el horno de alta
temperatura de la linea de endurecimiento. Con respecto a
la Figura 5, en una modalidad un sistema rociador de gas
200 se instala aproximadamente a 2,9 cm de la entrada del
tubo 202 y se dimensiona a 5,1 cm hacia abajo del tubo. En
este caso, el rociador tiene un total de 16 puertos de
entrada de gas (no mostrados) y esta disefiado para que el
gas inyectado a través del rociador (flechas, Figura B5A)
impacte uniformemente sobre las tiras de acero inoxidable.
El gas es introducido al rociador a través de un par de

tubos de entrada 201, 203. Un deflector de gas 204 también

18

onn s
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puede incluirse para que las dos tiras de acero inoxidable
del material de la cuchilla estén geparadas entre si de
forma que la composicién del gas en cada lado del
deflector pueda controlarse independientemente. El
deflector 204 puede definir dos camaras 210, 212, como se
muestra en la Figura 5A. En este caso, el deflector de gas
puede, por ejemplo, comenzar a 0,3 cm de la entrada de la
Zona de oxidacién y extenderse hacia abajo del tubo
10,2 cm. S1 se desea, el deflector de gas puede extenderse
a lo largo del largo total de la Zona de oxidacidén. El
rocirador de gas estd disefiado para gque sea posible el
control de un flujo de gas doble, permitiendo gque se
procegen dos tiras al mismo tiempo, usando el mismo horno.
Los regimenes de flujo del gas pueden controlarse usando
medidores de flujo de gas. La salida de cada camara de la
Zona de oxidacién puede estar equipada con una pestafia y
dos piezas de acero 218 que definen una hendidura 219 y de
ese modo actlian como una puerta de salida 220 (Figura 5C).
La hendidura puede ser, por ejemplo, de 0,1 a 0,2 cm de
ancho. Esta puerta de salida evita cualquier feflujo de
aire amblente en la Zona de oxidacién y también alienta un
mejor mezclado de los gases dentro de la Zona de
oxidacién., Como se mencioné anteriormente, justo después
de la Zona de oxidacién, las tiras de cuchilla de acero

inoxidable pasan a través de un grupo de blogques de
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enfriado con agua 206. Los blogues de enfriado con agua
inician la transformacidén martensitica del acero.

El gas de oxidacidn, por ejemplo, una mezcla de
oxigeno y nitrégenc introducido como aire seco vy
nitrdégeno, puede usarse para controlar el proceso de
coloracidén, en cuyoc caso se agrega directamente al flujo
de gases del horno de alta temperatura.

Todos los procesos descritos anteriormente
permiten que se modifique especialmente (se coloree) una
pelicula de ©6xido de metal de transicién decorativa
durante el ©procesco de endurecimiento de un acero
inoxidable martensitico. Si, en su lugar, una pelicula de
6xido de metal de transicién decorativa fuera coloreada
antea del proceso de endurecimiento, generalmente se
degradaria durante un proceso de endurecimiento estéandar.
8i se empleara un proceso de coloracién después de la
transformacién martensitica, generalmente destruiria las
propiedades martensiticas de la tira de acero inoxidable,
0 requeriria un gran control de temperatura y un manejo
especial de los materiales. Los' procesos descritos
anteriormente generalmente proporcionan dxidos
protectores, altamente adherentes, mientras que permiten
un excelente control del color y sin impactar
adversamente sobre las propiedades metalirgicas de las

tiras de cuchilla de acero inoxidable endurecidas.
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Después del proceso de endurecimiento, el
material de 1la cuchilla es afilado para crear el borde
cortante mostrado en la Figura 1 y la tira del material
de la cuchilla es partido en cuchillas del largc deseado.
Las cuchillas pueden entonces soldarse, p. ej., usando
una soldadura léaser, al soporte 11 (Figura 2), si se
utilizarda dicho soporte.

Ademds del recubrimiento de color, la cuchilla
de afeitar puede incluir otras caracteristicas, como
recubrimientos y capas para mejorar el rendimiento, gque
pueden aplicarse entre los pasos de afilado y soldado.

Por ejemplo, la punta puede ser recubierta con
uno © mas recubrimientos, como se mencionan en la seccidn
Antecedentes anterior. Los materiales de recubrimiento
adecuados para las puntas incluyen, pero sin limitarse a,
los siguientes:

Los materiales de la capa intermedia adecuados
incluyen materiales que contienen nicbic y cromo. Una capa
intermedia especial se elabora a partir de niobio que
tiene un grosor de aproximadamente 0,00001 a 0,00005 mm
{100 a 500 angstroms). El documento PCT 92/03330 describe
el uso de una capa intermedia de niobio.

Los materiales de recubrimiento duro adecuados
incluyen materiales que contienen carbono (p. ej.,
diamante, diamante amorfo o DILC), nitruros (p. ej., nitruro

de boro, nitruro de niobioc © nitruro de titanio), carburos

o«
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(p. ej., carburos de silicio), ©Oxidos {p. ej., aludmina,
zirconia) y otros materiales cerémicos. Los recubrimientos
duros gue contienen carbono pueden ser mezclados con otros
elementos, como tungsteno, titanio o cromo al incluir estos
aditivos, por ejemplo, en el objetivo durante la aplicacidn
por metalizado al wvacio. Los materiales de recubrimiento
duros también pueden incorporar hidrégeno, p. ej., DLC
hidrogenado. Las capas de DLC y los métodos de depésito se
describen en la patente de los EE.UU. nGm. 5,232,568.

Las capas superiores adecuadas incluyen
materiales gque contienen cromo, P. ej., cromo ©
aleaciones de <c¢rome que son compatibles con el
politetrafluorcetileno, p. ej., CrPt. Una capa superior
especial es de cromo Que tiene un grosor de
aproximadamente 0,00001 a 0,00005 mm (100-500 angstroms).

Las capas externas adecuadas incluyen
politetrafluorcetileno, algunas veces mencionado como un
telémerc. Un material de politetraflucroetileno especial
es Krytox LW 1200 disponible de DuPont. Este material es
un lubricante seco estable y no inflamable que consiste
de pequefias particulas que ©producen dispersiones
estables. Se provee como una dispersién acuosa de 20 % de
s6lidos en peso y puede aplicarse por inmersidn, rociado,
o cepillado y puede después de esco secarse al aire o ser
recubierto por fundicidén. La capa es de preferencia de

0,00001 a 00,0005 mm (100 a 5000 angstroms) de grosor, p.

2
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ej., de 0,00015 a O0,0004 mm (1500 a 4000 angstroms).
Siempre gue se logre un recubrimiento continuo, la
reduccidn del grosor del recubrimiento de teldémero puede
proporcionar mejores resultados de primera afeitada. Las
patentes de los EE.UU. nGms. 5,263,256 y 5,985,459, que
se incorporan por este medio como referencia, describen
técnicas que se pueden usar para reducir el grosor de una
capa de teldmero aplicada.

Por ejemplo, la punta de la cuchilla de afeitar
puede 1ncluir una capa intermedia de niobio, una capa de
recubrimiento dura de DLC, una capa superior de cromo y
una capa externa de politetrafluoroetileno Krytox LW1200.

Los siguientes ejemplos tienen la intencidén de
ser ilustratives y no limitantes en efecto.

Ejemplos 1-4

Configuracién del proceso de recubrimiento de color,

En los siguientes ejemplos, Ejemplos 1-4, las
muestras de un material en forma de hoja de acero
inoxidable que tiene un recubrimiento de &xido de titanio
de 0,000065 mm (650 angstroms) fueron tratadas con calor
en un horno de alta temperatura con los perfiles de
temperatura de endurecimiento gque 8se muestran en la
Figura 4. La salida del horno de alta temperatura fue
equipada con una Zona de oxidacién (sd8lo Ejemplos 1-3).

Se controlaron tanto el perfil de temperatura del horno

o
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de alta temperatura, como el ambiente de gas del horno de
alta temperatura. También se introdujeron gases en 1la
Zona de oxidacién en los pasos finales del proceso de
recubrimiento de color (sblo ejemplos 1-3). La
temperatura en el horno de alta temperatura se establecid
a 1160 °C y la (Gltima de las cuatro zonas (la temperatura

de salida) se establecid a 1060 °C,

Ejemplo 1

Nitrdgeno en el horno de alta temperatura;

Aire seco en la Zona de oxidacién usado para el control

del color

En este experimento, el horno de alta
temperatura mantuvo el perfil de temperatura mostrado en
la Figura 4. El1 ambiente dentro del horno de alta
temperatura era nitrégeno fluido (18,9 litros/min). EIl
material en forma de hoja de acero inoxidable recubierto
pasd a través del horno a 36,6 m/min (120 pies/min). Una
mezcla controlada de nitrdgeno (1 litro/min} y aire seco
(0 a 225 mL/min) se introdujo en cada lado de la Zona de
oxidacién. La cantidad de aire introducida en la Zona de
oxidacidédn establecid el color final del recubrimiento de
color. El1 <color 1inicial de 1las muestras era azul
grisdceo. Sin flujo de aire en la Zona de oxidacidn, el

color final fue violeta. Cuando se incrementd el régimen

e
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de flujo del aire a 25 mL/min, el color se volvidé azul
marino. A regimenes de flujo de aire mayores que
200 mL/min, el color era celeste. El uso de una Zona de
oxidacién permitié un proceso de coloracidén de respuesta
rédpida, que permitidé el control de color en la linea. En
este proceso, sSe cree que la pelicula de o6xido de titanio
inicial fue densificada y reducida, disminuyendo el
indice de refraccién aparente de la pelicula dentro del
horno de alta temperatura. A medida gque la pelicula
caliente pasaba a través de la Zona de oxidacidén, el
ambiente con aumento de oxigenc volvidé a oxidar 1la
pelicula, aumentando el indice de refraccidn aparente de

la pelicula y de ese modo colored la pelicula.

Ejemplo 2

Gas formante en el horno de alta temperatura;

Aire seco en la Zona de oxidacidén usada para el control

del color

El horno de alta temperatura contenia un ambiente
de gas formante fluido (75 % hidrégeno, 25 % nitrégeno).
Los regimenes de flujo se establecieron entre
4,7 litros/min y 18,9 litros/min. Una mezcla controlada de
nitrégeno (1 litro/min) y aire seco (0 a 225 mL/min) se
introdujo en ambos lados de 1la 2Zona de oxidacidén. La

cantidad de aire introducida en 1la 2Zona de oxidacién
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establecidé el color final del recubrimiento de color. En
este proceso, se cree que la pelicula de 6xido de titanio
inicial fue densificada, reducida y levemente nitrada.
Estos cambios disminuyeron el indice de refraccidén aparente
de la pelicula de la pelicula de 6xido mientras que la
pelicula estaba dentro del horno de alta temperatura. A
medida que la pelicula pasdé a través de la Zona de
oxidacién, el ambiente con aumento de oxigeno ambiente
volvid a oxidar la pelicula, aumentando el indice de
refraccién aparente de la pelicula y modificando el color
de la pelicula. El grado de reaccién y la variabilidad de
color del proceso, para un grosor de pelicula dado, fueron
reducidos en relacién al grado de reaccidn y variabilidad

observadas durante el experimento descrito en el Ejemplo 1.

Ejemplo 3

Gas formante y nitrégeno en el horno de alta temperatura;

Aire seco en la Zona de oxidacién usado para el control

del color

En este experimento, los parametros del proceso
fueron los mismos que los descritos anteriormente para el
Ejemplo 2, excepto que se agregd nitrdgeno al flujo de gas
formante para disminuir el contenido general de hidrégeno.
El flujo de gas formante se redujo a entre 25 % y 75 % del

flujo total de gas dentro del horno de alta temperatura.

28
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La variabilidad de color del proceso, para un grosor de
pelicula dado y un rango de regimenes de flujo de aire a
la Zona de oxidacién, se redujo significativamente en

relacién a los procesos que utilizan s6lo gas formante o

s6lo nitrbdgeno en el horno de alta temperatura.

Ejemplo 4

Gas formante y/o nitrégeno en el horno de alta temperatura;

Aire seco en el horno de alta temperatura usado para el

control del color;

No se usd la Zona de oxidacién para el control del color

En egte experimento, el horno de alta
temperatura contenia un ambiente de gas formante fluido
(75 % hidrégeno, 25 % nitrdgeno), nitrédgeno y aire seco.
Cada uno de los regimenes de flujo del gas formante y el
nitrégeno variaron entre 0 litros/min y 18,9 litros/min;
con el régimen de flujo total del gas formante mas el
nitrégeno estando entre 4,7 litros/min y 18,9 litros/min.
Los regimenes de flujo del aire seco variaron entre 0 y
225 mL/min. No se agregd ni aire ni nitrégeno a la Zona de
oxidacién, que, en eate experimento, era un tubo
amortiguador recubierto enfriado con agua. La cantidad de
aire introducida en el extremo delantero del horno de alta
temperatura establecid el color final del recubrimiento de

color. En este proceso, el estado de oxidacién y, por

g7
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tanto, el iIndice de refracciédn aparente de la pelicula,
fue controlade al controlar 1la fuerza que dirige 1la
reduccidén de la oxidacién dentro del horno de alta
temperatura. Este proceso permitid un mids amplic rango de
control del color, c¢on respecto a los Ejemplos 1-3.

Otras modalidades 8se encuentran dentro del
alcance de las siguientes reivindicaciones. Por ejemplo,
aunque generalmente se prefiere, por su facilidad de
fabricacién, que el recubrimiento de 6xido se aplique
antes del corte y la perforacién, el recubrimiento puede
aplicarse en cualquier punto del procesc de fabricacién
antes del endurecimiento. Mas alin, en algunos procesos
los pasos de perforacién y/o soldado mostrados en 1la
Figura 3 pueden omitirse. Si se desea, sBe pueden agregar
otros pasos al procese, por ejemplc una operacién de

estriado puede realizarse antes de la perforacidn.
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REIVINDICACIONES

1. Una cuchilla de afeitar para usar en un
sistema de afeitado himedo, que comprende:
una cuchilla formada de un material meté&lico
en forma de hoja y que tiene un borde cortante afilado; y
un recubrimiento de color dispuesto sobre
por lo menos una porcidén de la cuchilla.

2. La cuchilla de afeitar de conformidad con la
reivandicaciodn 1. caracterizada ademas porgue el
recubrimiento de color cubre esencialmente toda la cuchilla.

3. La cuchilla de afeitar de conformidad con la
reivaindicacidn 1, caracterizada ademés porgue el
recubrimiento comprende un 6&xido metdlico y/o oxinitruro
metdlico.

4, La cuchilla de afeitar de conformidad con la
reivindicacién 2, caracterizada ademds porque el Oxido
consiste de 6xido de titanio y/o otros 6xidos de metales
de transicién incluyendo zirconio, aluminio, silicio,
tungsteno, tantalio, niobio, hierro y mezclas de éstos.

S. La cuchilla de afeitar de conformidad con la
reivindicacién 1, caracterizada ademds porque el material
metdlico en forma de hoja comprende acerc inoxidable.

6. La cuchilla de afeitar de conformidad con la
reivindicacién 5, caracterizada ademds porque el acero

inoxidable comprende acero inoxidable martensitico.

-2y
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7. La cuchilla de afeitar de conformidad con la
reivindicacién 1, caracterizada ademéas porgue el
recubrimiento tiene un c¢olor seleccionado del grupo
formado por dorado, violeta, verde y azul.

8. La cuchilla de afeitar de conformidad con la
reivindicacidn 1, caracterizada ademas porgue el
recubrimiento tiene un grosor de aproximadamente 0,00003
a 0,001 mm (300 a 10,000 angstroms).

9. La cuchilla de afeitar de conformidad con la
reivindicacién 8, caracterizada ademas porque el
recubrimiento tiene un grosor de aproximadamente 0,00006
a 0,00024 mm (600 a 2400 angstroms).

10. Un método para fabricar 1la cuchilla de
afeitar que comprende

aplicar un recubrimiento de &éxido al
material de la cuchilla;

someter  al material de la cuchilla
recubierto a un proceso de endurecimiento; y

dar forma de una cuchilla de afeitar al
material de cuchilla recubierto endurecido, el
recubrimiento de oxido proporciona a la cuchilla de afeitar

un recubrimiento de color.

11, El método de conformidad con la
rervindicaciébn 10, caracterizado ademds ©porque el
material de la cuchilla comprende acero ijijj:ffffi;’,z’f,)

- "l-nm gt aﬂ'
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12. El método de conformidad con la
reivindicacidén 10, que ademds comprende controlar el
proceso de endurecimiento para que la composicidén del
recubrimiento de Oxido cambie por el ©procesc de
endurecimiento.

13. E1 método de conformidad con la
reiavindicacién 12, caracterizado ademis porgue el paso de
control incluye controlar las condiciones ambiente bajo
las cuales se realiza el proceso de endurecimiento.

14. El1 método de conformidad con la
reivindicacidén 13, caracterizado ademés porgque el paso de
control incluye proporcionar una camara dentro de la cual
se realiza el proceso de endurecimiento e intreoducir uno o
mis gases a la camara durante el proceso de endurecimiento.

15. El método de conformidad con la
reivindicacién 14, caracterizado ademds porque los gases
se seleccicnan del grupo formado por nitrégenc, hidrégeno
y oxigeno, monéxido de carbono, didxido de carbono, &xido
de nitrdégeno, diéxido de nitrégenc, vapor de agua Yy
mezclas de éstos.

16. El1 método de conformidad con la
reivindicacién 10, que ademds comprende calentar el
material de la cuchilla antes o durante el paso de
aplicaciédn.

17. El método de conformidad con la

reivindicacién 10, que ademds comprende un bombardeo de

»w
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1iones del material de la cuchilla antes o durante el paso
de aplicacién.

18. El método de conformidad con la
reivindicacién 10, caracterizado ademfs porque el paso de
formado incluye afilar el material de la cuchilla para
formar un borde cortante.

19. El método de conformidad con la
reivaindicacidn 10, caracterizado ademis porque el pasc de
aplicacidén se realiza scbre una hoja del material de la
cuchilla gue tiene un ancho esencialmente mayor que el
ancho de la cuchilla de afeitar.

20. El método de conformidad con la
reivindicacién 10, que ademids comprende, entre los pasos
de aplicacién y sometimiento, cortar a 1lo largo el
material de cuchilla para formar una pluralidad de tairas.

21. El método de conformidad con la
reivindicacién 10, caracterizado ademis porgque el paso de
formado comprende romper el material de cuchilla cortado
a lo largo en porciocnes que tienen esencialmente el mismo
largo que la cuchilla de afeitar.

22. El1 método de conformidad con la
reivindicacidén 10, caracterizado ademids porgue el proceso
de endurecimiento resulta en una martenizacién del
material de la cuchilla.

23. El método de conformidad con la

reivindicacién 10, caracterizado ademis porque 1la
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aplicacidén del recubrimiento de 6xido al material de la
cuchilla se realiza antes de una operacidn de estriado de
la cuchilla.

24, E]l método de conformidad con la
reivindicacidén 10, caracterizado ademds porgque el proceso
de endurecimiento c¢omprende pasar el material de la
cuchilla a través de una primera zona de temperatura que
reduce el recubrimiento de 6xido y una segunda zona de
temperatura que oxida el recubrimiento.

25, El método de conformidad con la
reivindicacién 10, caracterizado ademis porgue el proceso
de endurecimiento se realiza en un horno de tinel y la
primera zona de temperatura es una primera zona del horno
de tinel y la segunda zona de temperatura es una Ssegunda
zona del horno de tinel mds corta donde se puede
controlar la temperatura independientemente de 1la
temperacura en la primera zona del horno de tiinel.

26. El1 método de conformidad con la
reivindicacién 25, caracterizado ademds porque la segunda
zona no estd calentada.

27. El1 método de la reivindicacién 24
caracterizado ademd@s ©porque la presidén parcial del
oxigeno en 1la segunda 2zona del horno de tinel puede
controlarse independientemente de las condiciones

ambiente en la primera zona del horno de tinel.
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28. El método de conformidad con la
reivindicacidén 10, caracterizado ademas porque el paso de
aplicacién comprende aplicar un ©6xido seleccionado del
grupo formade por o6xidos de titanio, silicio, zinc,
tungsteno, aluminio, tantalio, niobio, hierro y zirconio
y mezclas de éstos.

29. El1 método de conformidad con la
reivindicacidén 10, que ademds comprende aplicar un
recubrimiento al borde cortante para mejorar el
rendimiento del borde cortante.

30. El1 método de conformidad con la
reivindicacidén 29, caracterizado ademéas porque el
recubrimiento se selecciona del grupoc formado por
materiales gque contienen cromo, materiales que contienen
niobio, recubrimientos de diamante, recubrimientos de tipo
diamante (DLC}, nitruros, carburos, 6xidos y teldmeros.

31, El1 método de conformidad con la
reivindicacién 10, que ademds comprende seleccionar la
composiciédn de estequiometria del recubrimiento de &xido
para dar el color final deseado.

32. Un sistema de afeitado  himedo, que
comprende ;

una afeatadora que incluye una cuchilla
formada de un material metdlico en forma de hoja y que

tiene un borde cortante afilado, la cuchilla tiene un
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recubrimiento de color dispuesto sobre por lo menos una
porcidn de la cuchilla.

33. El sistema de afeitado de conformidad con la
reivindicacidn 34, caracterizado ademéas porgue el
recubrimiento de color cubre esencialmente toda la cuchilla.

34, El sistema de afeitado de conformidad con la
reivindicacién 32, caracterizado ademds porque el
recubrimiento comprende un 6xido metélico y/o
6xidonitruro metédlico.

35. El sistema de afeitado de conformidad con la
reivindicacién 34, caracterizado ademds porque el ©&xido
consiste de &xido de titanio y/o otros &xidos de metales
de transicién incluyendo zirconio, aluminio, silicio,
tungsteno, tantalio, niobio, hierro y mezclas de éstos.

36. El sistema de afeitado de conformidad con la
reivindicacidén 32, caracterizado ademés porque el material
metdlico en forma de hoja comprende acero inoxidable.

37. El gistema de afeitado de conformidad con la
reivindicacién 36, caracterizado ademds porgue el acero
inoxidable comprende acero inoxidable martensitico.

38. El sistema de afeitado de conformidad con la
reivindicacién 32, caracterizado ademds porque el
recubrimiento tiene un color seleccionado del grupo
formado por dorado, violeta, verde y azul.

395. El sistema de afeitado de conformidad con la

reivindicacidn 32, caracterizado ademéas porque el

e



10

15

20

nAnC}

recubrimiento tiene un groscr de aproximadamente 6,00003
a 0,001 mm (300 a 10,000 angstroms).

40. E]l sistema de afeitado de conformidad con la
reivindicacién a9, caracterizado ademas porque el
recubrimiento tiene un grosor de aproximadamente 0,00006
a 0,00024 mm (600 a 2400 angstroms).

41, E1 método de conformidad con la
reivindicacién 24, que ademds comprende controlar la
cantidad de reduccidén que ocurre en la primera zona y la
cantidad de oxidacién nueva que ocurre en la segunda 2zona
para obtener el color deseado del &xido.

42. E1 método de conformidad corn la
reivindicacién 27, gque ademds comprende controlar el

proceso de endurecimiente para obtener un color final

predeterminado.
43, El método de conformidad con la
reivindicacién 10, caracterizado ademas porgue el

recubrimiento de color se debe a una interferencia dptica.
44. E1 método de conformidad con la

reivindicacién 43, que ademds comprende contrclar las

propiedades &pticas de la pelicula para obtener el color

degeado.
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RESUMEN DE LA INVENCION

Se proporcionan cuchillas de afeitar de color.
También se proporciocnan los métodos para fabricar las
cuchillas, incluyendo métodos gque involucran el depdsito
de un recubrimiento de 6xido antes del tratamiento de
calor del material de cuchilla y el tratamiento de calor
bajo condiciones seleccionadas para mejorar el color del

recubrimiento.
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Representacion grafica y fotografica del Disefio Industrial o muestra del

L 2K R 2 o

material que incorpora el disefio [
Comprobante de pago de las tasas establecidas [
COMPLETA [ ] INCOMPLETA [ ]

ESQUEMA DE TRAZADO [ ]

¢ Indicacion de que se solicita el registro de un Esquema de Trazado [ 1

¢ Datos de identificacion del solicitante o de la persona que presenta la solicitud [ ]

€ Representacion grafica del esquema trazado 1]

€ Comprobante de pago de las tasas establecidas [ ]

COMPLETA [ } . INCOMPLETA [ ]
)

Firma /ﬁe’é’ponsable

Fecha Zﬁ J, WVov 72004 Carrera 13 No 27-00 Piso 5,7 y 10

Conmutador: 38208 40
Fax: 35052 20
E-mail: info@sic.qov.co
www.slc.gov.co’
Bogotd, D C, Colombia
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Doctor (a)
CORREA ORDONEZ ALVARO

REFERENCIA Radicacidn No. 6 120157
Solicitud internmacional PCT/US2005/017718
Fecha inicio fase nacional 03/01/2007

Trimite 11
Evento 378
Actuacién 3
Oficio No. \_,_,U..-uéig

Como respultado del examen de forma, realizado con fundamento en el articulo 38 de
la Decisifin 486 de la Comisién de la Comunidad Andina, articulo 27 del Tratado de
Cooperacidon en Materia de Patentes (PCT), regla 51 bis del Reglamento y Circular
Onica de la Superintendencia de Industria y Comercio, se le comunica que:

1. La solicitud no contiene 1la copia del documento en que consta la cepién del
derecho a la patente del inventor al solicitante o a su causante. (Art. 26-k)
Decisién 486.

2. La sclicitud no contiene el poder debidamente otorgado, con el llenc de los
requisitos exigidos por los articulos 63 y subsigquientes del C6digo de
Procedimiento Civil. Adicionalmente, deberi presentar el documento que acredita la
exiptencia y representacién legal de la sociedad solicitante, cuando &sta fuere
persona juridica.

En cumplimiento de lo dispuestc por el articuleo 39 de la Decisién 486, se le
requiere para que dentrc del término de dos meses siguientes a la fecha de
notificacifén del presente oficio, complete los requisitos anteriormente enunciados.
En caso de no dar cumplimiento al presente requerimiento, la solicitud se
considerard abandonada y perderi su prelacién.

Notifiquese el presente
e}, del capitulo

icjio conforme a lo dispuesto en el numeral 5.2, literal

-

1l tjtulo primero de la Circular Unica No.10 de 2001.

ALIX CARMENZA SPEDES DE VERGEL
Jefe de la diy¥iesién de Nuevas Creaciones

El anterior
fecha b

adpalI____#zliEME.zua7

requerimiento fue notificado por fijacién en lieta de

L
1



