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Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  ein  Verfahren 
zum  Beschichten  von  Scherteilen  für  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  Fläche  von  Scherteilen  für  einen  elektri- 
schen  Trockenrasierapparat  aufzubringen. 

Der  Nachteil  dieses  Verfahren  ist,  daß  die  so 
beschichteten  Scherteile  auch  an  den 
Schneidkanten  und  innerhalb  der  Haareintritts- 
öffnungen  Festschmisrstoffbeschichtung  aufwei- 
sen.  Ersteres  führt  zu  einer  Verrundung  der 
Schneidkanten,  letzteres  zu  einer  Verengung  der 
Haareintrittsöffnungen,  insgesamt  zu  einer 
beträchtlichen  Verringerung  der  Scherleistung. 

Die  Erfindung  hat  die  Aufgabe,  ein  Verfahren 
zur  Verfügung  zu  stellen,  Scherteile  für  einen 
elektrischen  Trockenrasierapparat  mit  einer  fest- 
schmierstoffhaltigen  Zubereitung  unter  Ausspa- 
rung  der  Schneidkanten  und  Vermeidung  einer 
Verengung  der  Haareintrittsöffnungen  zu  be- 
schichten,  wobei  solche  Öffnungen  Lücken  zwi- 
schen  den  Zinken  kammartiger  Scherteile  oder 
Sieblöcher  bei  Scherfolien  sein  können. 

Die  Erfindung  löst  die  Aufgabe  dadurch,  daß 
die  festschmierstoffhaltige  Zubereitung  durch  ein 
auf  den  Scherteilen  aufliegendes  Gewebe  auf  die 
zu  beschichtende  Oberfläche  der  Scherteile  auf- 
gebracht  wird. 

Die  festschmiersioffhaltige  Zubereitung  pe- 
netriert  durch  das  Gewebe  und  haftet  nur  an  der 
darunterliegenden  Oberfläche  der  Scherteile, 
während  sie  in  den  Haareintrittsöffnungen  am 
Gewebe  haften  bleibt. 

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

Bevorzugterweise  besteht  das'Gewebe  aus  Po- 
tyesterfäden. 

Vorteilhafterweise  beträgt  die  Viskosität  der 
festschmierstoffhaltigen  Zubereitung  10  bis  14 
Pascal -  Sekunde,  gemessen  mit  einem  Haak- 
Rotationsviskosimeter. 

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

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

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

Beispiel  1 

Ein  Gewebe  aus  Polyesterfäden  mit  einer  Ma- 
schenöffnung  von  49  Mikrometer  und  einer  Dicke 

von  93  Mikrometer  wird  auf  die  Unterseite  einer 
Scherfolie  mit  Lochranderhöhungen  aufgelegt 
und  eine  Molybdändisulfid  in  40  Gewichtsprozent 
in  einem  an  der  Luft  härtenden  Bindemittel  ent- 
haltende  Zubereitung  mit  einer  Viskosität  10 
Pascal -  Sekunde  aufgebracht.  Mit  einem 
Streichwerkzeug  wird  die  Zubereitung  durch  das 
Gewebe  gedrückt.  Dann  wird  das  Gewebe  abge- 
zogen.  Die  Scherfolie  wird  in  einem  Umluftofen 
bei  100 °C  zwanzig  Minuten  gehalten.  Man  erhält 
eine  Scherfolie,  bei  der  nur  der  Graben  zwischen 
den  Lochranderhöhungen  mit  einer  festen  Fest- 
schmierstoffschicht  beschichtet  ist. 

Beispiel  2 

Ein  Gewebe  aus  Polyesterfäden  mit  einer  Ma- 
schenöffnung  von  27  Mikrometer  und  einer  Dicke 
von  70  Mikrometer  wird  auf  die  Oberseite  der 
Klinge  eines  Langhaarschneiders  aufgelegt  und 
eine  Molybdändisulfid  in  40  Gewichtsprozent  in 
einem  an  der  Luft  härtenden  Bindemittel  ent- 
haltende  Zubereitung  mit  einer  Viskosität  von 
10 Pascal -  Sekunde  aufgebracht.  Mit  einem 
Streichwerkzeug  wird  die  Zubereitung  durch  das 
Gewebe  gedrückt.  Dann  wird  das  Gewebe  abge- 
zogen.  Die  Klinge  wird  in  einem  Umluftofen  bei 
100°C  zwanzig  Minuten  gehalten.  Man  erhält 
eine  Klinge  eines  Langhaarschneiders,  bei  der 
nur  die  Oberseite  mit  einer  festen  Festschmier- 
stoffschicht  beschichtet  ist,  während  die  Öff- 
nungen  zwischen  den  Zinken  unbeschichtet  sind. 

1.  Verfahren  zum  Beschichten  von  Scherteiien 
für  einen  elektrischen  Trockenrasierapparat  mit 
einer  festschmierstoffhaltigen  Zubereitung,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  die  festschmierstoff- 
haltige  Zubereitung  durch  ein  auf  den  Scherteilen 
aufliegendes  Gewebe  auf  die  zu  beschichtende 
Oberfläche  der  Scherteile  aufgebracht  wird. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  als  Gewebe  ein  solches  aus 
Polyesterfäden  verwendet  wird. 

3.  Verfahren  nach  Ansprüchen  1  und  2,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  als  festschmierstoff- 
haltige  Zubereitung  eine  solche  mit  einer  Viskosi- 
tät  von  10-14  Pascal -  Sekunde,  gemessen  mit 
einem  Haak-Rotationsviskosimeter,  eingesetzt 
wird. 

4.  Verfahren  nach  Ansprüchen  1  bis  3,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  als  festschmierstoffhaltige 
Zubereitung  eine  zu  Festschichten  aushärtende 
eingesetzt  wird. 

5.  Verfahren  zum  Beschichten  von  Scherfolien 
mit  Lochranderhöhungen  nach  Ansprüchen  1  bis 
4,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  als  Gewebe  ein 
solches  mit  einer  Maschenöffnung  von  45-50 

Mikrometer  und  einer  Dicke  von  90-95  Mikrome- 
ter  verwendet  wird. 



6.  Verfahren  zum  Beschichten  von  kammarti- 
gen  Scherteilen  nach  Ansprüchen  1  bis  4,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  als  Gewebe  ein  sol- 
ches  mit  einer  Maschenöffnung  von  25-30  Mikro- 
meter  und  einer  Dicke  von  67-72  Mikrometer 
verwendet  wird. 

1.  A  method  for  coating  the  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 
the  cutting  parts  to  be  coated  by  means  of  a 
gauze  lying  on  the  cutting  parts. 

2.  A  method  according  to  claim 1,  character- 
ised  in  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- 
ty  of  10-14  Pascal  seconds,  measured  by  a  Haak 
rotation  viscosimeter,  is  used  as  the  preparation 
containing  lubricant. 

4.  A  method  according  to  claims  1  to  3,  charac- 
terised  in  that  a  preparation  which  hardens  to  a 
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 
is  used  with  a  mesh  of  45-50  micrometers  and  a 
thickness  of  90-95  micrometers. 

-6.  A  method  for  coating  comb-like  cutting  parts 
according  to  claims  1  to  4,  characterised  in  that  a 
gauze  is  used  with  a  mesh  of  25-30  micrometers 

and  a  thickness  of  67-72  micrometers. 

1.  Procédé  pour  enduire  des  pièces  de  rasage 
pour  un  rasoir  électrique  d'une  préparation 
contenant  du  lubrifiant  solide,  caractérisé  en  ce 
que  l'on  applique  la  préparation  contenant  du 
lubrifiant  solide  sur  la  surface  à  enduire  des 
pièces  à  travers  un  tissu  disposé  sur  les  pièces. 

2.  Procédé  selon  la  revendication  1,  caracté- 
risé  en  ce  que  l'on  utilise  un  tissu  en  fils  de 
polyester. 

3.  Procédé  selon  la  revendication  1  ou  2, 
caractérisé  en  ce  que  l'on  utilise,  comme  prépara- 
tion  contenant  du  lubrifiant  solide,  une  prépara- 
tion  ayant  une  viscosité  de  10-14  Pa -  s,  mesurée 
par  un  viscosimètre  de  Haak. 

4.  Procédé  selon  l'une  des  revendications  1  à 
3,  caractérisé  en  ce  que  l'on  utilise  une  prépara- 
tion  contenant  du  lubrifiant  solide  qui  se  trans- 
forme  en  couches  solides  en  durcissant. 

5.  Procédé  pour  enduire  des  grilles  de  rasage 
dont  les  bords  des  ouvertures  présentent  des 
élévations,  selon  l'une  des  revendications  1  à  4, 
caractérisé  en  ce  que  l'on  utilise  un  tissu  ayant 
une  ouverture  de  maille  de  45-50  micromètres  et 
une  épaisseur  de  90-95  micromètres. 

6.  Procédé  pour  enduire  des  pièces  de  rasage 
semblables  à  des  peignes,  selon  l'une  des  reven- 
dications  1  à  4,  caractérisé  en  ce  que  l'on  utilise 
un  tissu  ayant  une  ouverture  de  maille  de  25-30 
micromètres  et  une  épaisseur  de  67-72  micromè- 
tres. 
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