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Verfahren zum Beschichten von Scherteilen fUr einen elektrischen Trockenrasierapparat mit einer fest­
schmierstoffhaltigen Zubereitung 

\.J 
Die Erfindung bezleht sich auf eln Verfahren 

zum Beschichten von Scherteilen fur elnen elek­
trischen Trockenrasierapparat mit einer fest-.· 
schmierstoffhaltigen Zubereitung. 

, Aus der CH-A-519 582 ist es bekannt, Fest­
\;. . schmierstoffe durch Elektroplattierurig ·auf die . .· i....-: gesamte Fliche von Scherteilen fur einen elektri-

schen Trockenrasierapparat aufzubringen. . 
Der Nachteil dieses Verfahren 1st, daB die so· 

beschichteten Scherteile auch an den 
Schneidkanten und innerhalb der Haareintritts­
offnungen Festschmierstoffbeschichtung aufwei­
sen~ Ersteres fuhrt zu eine~ Verrundung der 
Schneidkanten, letzteres zu. einer Verengung der 
Haareintrittsoffnungen,. insgesamt zu einer 

· betriichtlichen Verringerung der Scherleistung. 
Die Erflndung hat die Aufgabe, ein Verfahren 

zur Verfugung zu stellen, Scherteile fur elnen 
elektrischen Trockenrasierapparat mit einer fest­
schmlerstoffhaltlgen Zubereitung · unter Ausspa­
rung der Schneidkariten und Vermeidung elner 
Verengung der Haareiritrlttsoffnungen .zu be-··· 
schichten, wobei solche Offnungen · Lucken zwl­
schen den Zlnken kammartigEir Scherteile oder· 
Sieblocher bei Scherfolien sein konnen. 

von 93 Mikrometer wird auf die Unterseite einer 
Scherfolie mit LochranderhOhungen aufgelegt 
und eine Molybdindisulfid in 40 Gewichtsprozent 
in einem an der Luft hirtenden Bindemittel ent-

5 haltende ZLibereitung mit einer Viskositit 10 
Pascal • Sekunde aufgebracht. Mit einem 
Streichwerkzeug wird die Zubereitung durch das 
Gewebe gedruckt. Dann wird das Gewebe abge­
zogen. Die Scherfolie wlrd in einem · Umluftofen 

10. bei 100 °C zwanzig Minuten gehalten. Man erhilt 
eine Scherfolie, bei der nur der Graben zwlschen 
den Lochranderhohungen mlt einer fasten Fest­
schmierstoffschicht beschlchtet ist. 

15 Beispiel 2 

Ein Gewebe aus Polyesterfiden mit elner Ma­
schenoffnung von 27 Mikrometer und einer Dicke 
von 70 Mlkrometer wird auf die Oberseite der 

20 Klinge elnes Langhaarschnelders aufgelegt urid 
elne Molybdindisulfid in 40 Gewlchtsprozent in 
einem an der Luft hirtenden Bindemittel ent­
haltende Zubereitung mit einer Viskositit von 
10 Pascal • Sekunde aufgebracht. Mit einem 

._; ... ,_ ........ , -.. Ole Erfindung lost die Aufgabe dadurch·, daB 
25 Streichwerkzeug wlrd die Zubereitung durch das 

Gewebe gedrOckt. Dann wird das Gewebe abge­
zogen. Die Klinge wird in einem Umluftofen bel 
100 °c zwanzig Minuten gehalten. Man erhilt 
eine Klinge eines Langhaarschneiders, bei der 

··.:::,, 

···.::: .. 

die festschmierstoffhaltige Zubereitung durch ein 
auf den Scherteilen aufliegendes Gewebe auf die 
zu beschichtende Oberfliche der Scherteile auf­
gebracht wlrd. 

Die festschmierstoffhaltige Zubereitung pe­
netriert durch das Gewebe un·d haftet nur an der 
darunterllegenden Oberfliche der Scherteile, 
wihrend sle in den Haareintrittsoffnungen am 
G~be haften bleibt. 

Bel Scherfollen mit Lochranderhohungen 
werden Anhaftungen der Festschmierstoffzu­
bereitung auf den Lochranderhohungen balm Ab­
~iehen des Gewebes mit abgezogen. 

Bevorzugterweise besteht das Gewebe aus Po .. 
· 1yesterfiden. 

Vorteilhafterweise betrigt die Viskositit der 
festschmierstoffhaltigen Zubereitung 10 bis 14 
Pascal • Sekuride, gemEissen mit einem Haak-
Rotatlonsviskosimeter. · 

In einer Welterausbildung der Erflndung 
warden zu Festschichten aushirtende, im Handel 
als Gleitlacke bezeichnete, festschmierstoffhaltl-
ge Zubereitungen verwendet. . . 

Fur die Beschlchtung von Scherfollen wlrd ein 
Gewebe mlt einer Maschenoff nung · von 45-50 
Mikrometer und einer Dicke von 90-05 Mikrome­
ter bevorzugt. 
.. Fur die Beschichtung von kammartigen 
Scherteilen wird ·ein Gewebe mlt einer Maschen­
offnung von 25-30 Mlkrometer und einer Dicke 
vori 67-72 Mikrometer bevorzugt. 

Beispiel 1 

Ein Gewebe aus Polyesterfiden mit einer Ma~ 
schenoffnung von 49 Mikrometer und einer Dicke 

30 nur die Oberseite ·mit einer festen Festschmier­
stoffschicht beschichtet ist, wihrend die Cff· 
nungen zwischen den Zlnken unbeschichtet sind. 

35 AnaprQche 

1. Verfahren zum Beschichten. von Scherteilen 
fur eii'len elektrischen Trockenrasierapparat mit 
einer festschmlerstoffhaltlgen Zubera!tung •. da·. 

40 durch gekennz!'ichnet, daB die festschmierstoff­
haltlge Zubereitung durch ein auf den Scherteilen 
aufliegendes Gewebe auf die zu beschichtende 
Oberfliche der Scherteile aufgebracht wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
45 · kennzeichnet, daB als Gewebe ein solches aus 

Po!Yesterfiden verwendet wird. . · 
· 3. Verfahren nach Anspruchen 1 und 2, da- · 

durch gekennzeichnet, daB als festschmierstoff­
haltige Zubereitung elne solche mit einer Viskosi-

so tit von 10-14 Pascal • Sekunde, gemessen mit 
·einem · Haak-Rotationsviskosimeter, eingesetzt· 
wird. 

4. Verfahren nach Anspruchen 1 bis 3, dadurch 
· gekennzeichnet; daB als festschmierstoffhaltige 

55 Zubereitung eine zu Festschichten aLisharteride 
eingesetzt wird.. . 

5. Verfahren zum Beschichten von Scherfolien 
mit Lochranderhohungen nach AnsprOchen 1 bis 
4, dadurch gekennzeichnet, daB als Gewebe ein 

60 solches mit einer Maschenoffnung vo.n 45-50 

2 

· Mikrometer und einer Dicke von 90-95 Mlkrome­
ter verwendet wird. 
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Verfahren zum Beschichten von Scherteilen fi.ir einen elektrischen Trockenrasierapparat mit einer fest­
schmierstoffhaltigen Zubereitung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren 
zum Beschichten von Scherteilen fur einen elek· 
trischen Trockenrasierapparat mit einer fest· 
schmierstoffhaltigen Zubereitung. . 

Aus der CH-A-519 582 ist es bekannt, Fest­
schmierstoffe durch Elektroplattierung auf die 
gesamte Flache von Scherteilen fur einen elektri­
schen Trockenrasierapparat aufzubringen. 

Der Nachteil dieses Verfahren ist, daB die so 
beschichteten Scherteile auch an den 
Schneidkanten und innerhalb der Haarelritritts­
offnungen Festschmierstoffbeschichtung aufwei­
sen. Ersteres fuhrt zu einer Verrundung der 
Schneidkanten, letzteres zu einer Verengung der 
Haareintrittsoffnungen, insgesamt zu einer 
betrachtlichen Verringerung der Scherleistung. 

Die Erfindung hat die Aufgabe, ein Verfahren 
zur Verfugung zu stellen, Scherteile fur elnen 
elektrischen Trockenrasierapparat mit einer fest· 
schmierstoffhaltigen Zubereitung unter Ausspa­
rung der Schneidkanten und Venneidung einer 
Verengung der Haareintrittsoffnungen zu be­
schichten, wobei solche Qffnungen Lucken zwl­
schen den Zinken kammartiger Scherteile oder. 
Sieblocher bei Scherfolien sein konnen. 

Die Erfindung lost die Aufgabe dadurch; daB 
die festschmierstoffhaltige Zubereitung durch ein 
auf den Scherteilen aufliegendes Gewebe auf die 
zu beschichtende Oberfliche der Scherteile auf­
gebracht wird. 

Die festschmlerstoffhaltige Zubereitung pe­
netriert durch das Gewebe un·d haftet nur an der 
darunterliegenden Oberfliche der Scherteile, 
wihrend sie in den Haareintrittsoffnungen am 
Gewebe haften bleibt. 

Bei Scherfolien mit Lochranderhohungen 
werden Anhaftungen der Festschmierstoffzu­
bereitung auf den Lochranderhohungen beim Ab­
ziehen des Gewebes mit abgezogen. 

Bevorzugterweise besteht das Gewebe aus Po· 
lyesterfaden. · 

Vorteilhafterweise betragt die Viskositat der 
festschmierstoffhaltigen Zubereitung 10 bis 14 
Pascal • Sekunde, gemessen mit einem Haak­
Rotationsviskosimeter. 

In einer Weiterausbildung der Erfindung 
werden zu Festschichten aushartende, im Handel 
als Gleitlacke bezeichnete, festschmierstoffhalti· 
ge Zubereitungen verwendet. 

Fur die Beschichtung von Scherfolien wird ein 
Gewebe mit einer Maschenoffnung von 45-50 
. Mikrometer und einer Dicke von 90-05 Mikrome­
ter bevorzugt. 

Fur die Beschichtung von kammartigen 
Scherteilen wird ein Gewebe mit einer Maschen­
offnu ng von 25-30 Mikrometer und einer Dicke 
von 67-72 Mikrometer bevorzugt. 

Beispiel 1 

Ein Gewebe aus Polyesterfaden mit einer Ma­
schenoffnung von 49 Mikrometer und einer Dicke 

von 93 Mikrometer wird auf die Unterseite einer 
Scherfoiie mit Lochranderhohungen aufgelegt 
und eine Moiybdlndisulfid in 40 Gewichtsprozent 
in einem an der Luft hirtenden Bindemittel ent-

s haltende Zubereitung mit einer Viskositit 10 
Pascal • Sekunde aufgebracht. Mit einem 
Streichwerkzeug wird die Zubereitung durch das 
Gewebe gedruckt. Dann wird das Gewebe abge­
zogen. Die Scherfolie wird in einem Umluftofen 

10 bei 100 °C zwanzig Minuten gehalten. Man erhilt 
eine Scherfolie, bel der nur der Graben zwischen 
den Lochranderhohungen mit einer festen Fest­
schmierstoffschicht beschichtet ist. 

15 Beispiel 2 

Ein Gewebe aus Polyestertiden mit einer Ma­
schenoffnung von 27 Mikrometer und einer Dicke 
von 70 Mikrometer wird auf die Oberseite der 

20 Klinge eines Langhaarschneiders aufgelegt und 
eine Molybdandisulfid in 40 Gewlchtsprozent in 
einem an der Luft hirtenden Bindemittel ent­
haltende Zubereitung mit einer Viskositit von 
10 Pascal • Sekunde aufgebracht. Mit einem 

25 Streichwerkzeug wird die Zubereitung durch das 
Gewebe gedruckt. Dann wird das Gewebe abge­
zogen. Die Klinge wird in einem Umluftofen bei 
100 °c riYanzig Minuten gehalten. Man erhilt 
eine Klinge eines Langhaarschneiders, bei der 

30 nur die Oberseite · mit einer festen Festschmier­
stoffschicht beschichtet ist, wihrend die Off­
nungen zwisch~n den Zinken unbeschichtet sind. 

35 Ansprilche 

1. Verfahren zum Beschichten von Scherteilen· 
fur einen elektrischen Trockenrasierapparat mit 
einer festschmierstoffhaltigen Zubereitung. da-

40 durch gekennzeichnet, daB die festschmierstoff­
haltige Zubereitung durch ein auf den Scherteilen 
aufliegendes Gewebe auf die zu beschichtende 
Oberfliche der Schertelle aufgebracht wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
4S kennzeichnet, daB als Gewebe ein solches aus 

Polyesterfiiden verwendet wird. 
3. Verfahren nach Ansprilchen 1 und 2, da­

durch gekennzeichnet, daB als festschmierstoff­
haltige Zubereitung eine solche mit einer Viskosi-

50 tat von 10-14 Pascal · Sekunde, gemessen mit 
einem Haak-Rotationsviskosimeter, eingesetzt 
wird . 

4. Verfahren nach Anspruchen 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB als festschmierstoffhaltige 

55 Zubereitung eine zu Festschichten aushirtende 
eingesetzt wird. 

5. Verfahren zum Beschichten von Scherfolien 
mit Lochranderhohungen nach Anspruchen 1 bis 
4, dadurch gekennzeichnet, daB als Gewebe ein 

60 solches mit einer Maschenoffnung von 45-50 

2 

· Mikrometer und einer Dicke von 90-95 Mikrome­
ter verwendet wird. 
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6. Verfahren zum Beschichten von kammarti· gen Scherteilen nach AnsprOchen 1 bis. 4, da· durch gekennzelchnet, daB als Gewebe ein sol· ches mit einer Maschenoffnung von 25·30 Mikro· meter und einer Dicke von 67·72 Mikrometer 5 verwendet wird. 

Claims 

1. A method for coating tl'.le cutting parts for an electric dry shaver with a preparation containing a lubricant, characterised in that the preparation containing· lubricant is applied to the surface of 

10 

the cutting parts to be coated by means of a . 15 gauze lying on the cutting parts. .. 2; A method according to claim 1, character­ised irt that a gauze of polyester fibres is used. · 3. A method according to claims · 1 and 2, · characterised in that a preparation with a Viscosi· 20 ty of 10-14 Pascal seconds, measured by a Haak rotation vlscoslmeter, is used as thE! preparation containing lubricant. . 4. A method according to claims 1 to 3, ctiarac-. terised in that a preparation which hardens to a 25 .solid coating is used as the.preparation contain· ing lubricant. 
5. A. method for coating shaving foils, the apertures of which have extended edges, accord·. ing to claims 1 to 4, characterised In that a gauze 30 is used with a mesh of ~50 micrometers. and a thickness of 00-95 micrometers. 6. A method for coating comb-like cutting parts according to claims 1 to 4, characterised In that a. gauze is t.ised with a mesh of 25-30 micrometers . 35 
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and a thickness of 67·72 micrometers. ' . 

Revendlcatlons 

1. Procede pour enduire des pieces de rasage pour un rasoir electrique d'une preparation contenant du lubrlfiant solide, caracterise en ce que l'on applique la preparation contenant du lubrifiant solide sur la surface a enduire des . pieces a travers un tissu dispose sur les pieces. 2. Procede selon la revendication 1, caract8-rlse en ce que l'on utilise un tissu en fils de polyester. 
· 3. Procede selon la revendicatlon 1 ou 2. caracterise en ce ~ue l'on utilise, comme prepara­tion coiltenant du lubrifiant sollde, une prepara­tion ayant une viscosite.de 10-14 Pa· s, mesuree par un vi8cosimetre de Haak. 4. Procede selon l'une des revendlcatlons 1 a 3, caracterise en ce que l'on utilise une prepara· tion contenant du lubrifiant sollde qui se trans­forme en couches solides en durcissant. 5. Proc8de PQUr endulre des grilles de rasage dont les . bords des. ouvertures presentent des elevations. selon l'une des revendications 1 a 4, caracterise en ce que l'on utilise un tissu ayant une ouverture de mallle de 45-50 micrometres·et une epaisseur de 9o-95 micrqmetres. 6. Procecte pour enduire des pieces de ,.sage semblables a des peignes, selon l'une des reven· dications 1 a 4, caracterise en ce que l'on utilise un tlssu ayant une ouverture de maille de 25-30 micrometres et une epaisseur d8 67-72 microme­tres. 
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