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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　ステンレス鋼シート材料から形成された刃であって、研削された刃先を有し、前記材料
は、（ａ）高温に加熱され、（ｂ）フォーミングガス中でオーステナイト化され、引き続
きフォーミングガス中で、酸化の前にその温度が下げられたものである、刃；及び
　前記刃の少なくとも一部分の上に配置された色のついたコーティングであって、前記色
のついたコーティングは、前記材料を酸化及び冷却することで形成され、前記コーティン
グは、金属酸化物及び／又は金属酸窒化物を含む、コーティング、を具備する、ウェット
シェービングシステムに用いるかみそりの刃。
【請求項２】
　前記酸化物が、酸化チタン、及び／又はジルコニウム、アルミニウム、シリコン、タン
グステン、タンタル、ニオビウム、鉄、及びこれらの混合物を含むその他の遷移金属の酸
化物から成る、請求項１に記載のかみそりの刃。
【請求項３】
　前記コーティングが、金色、スミレ色、緑色、及び青色から成る群から選択される色を
有する、請求項１に記載のかみそりの刃。
【請求項４】
　前記コーティングが、約０．００００３～０．００１ｍｍ（３００～１０，０００オン
グストローム）の厚さを有する、請求項１に記載のかみそりの刃。
【請求項５】
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　酸化物コーティングを刃材料に付与する工程；
　前記コーティングされた刃材料を焼き入れプロセスに晒す工程であって、前記焼き入れ
プロセスは、前記酸化物コーティングの組成が前記焼き入れプロセスにより変化するよう
に、１以上の気体をチャンバー内に導入しながら、制御された周囲条件の下でチャンバー
内で実行される、工程；及び
　前記焼き入れされコーティングされた刃材料をかみそりの刃に形成する工程；
を含み、前記酸化物コーティングが前記かみそりの刃に色のついたコーティングを提供す
る、かみそりの刃を製造する方法。
【請求項６】
　前記気体が、窒素、水素、及び酸素、一酸化炭素、二酸化炭素、窒素酸化物、二酸化窒
素、水蒸気、及びこれらの混合物から成る群から選択される、請求項５に記載の方法。
【請求項７】
　前記付与する工程の前又は前記付与する工程の最中に、前記刃材料を加熱する工程を更
に含む、請求項５に記載の方法。
【請求項８】
　前記付与する工程の前又は前記付与する工程の最中に、前記刃材料をイオン衝撃する工
程を更に含む、請求項５に記載の方法。
【請求項９】
　前記形成する工程が、前記刃材料を研削して刃先を形成することを含む、請求項５に記
載の方法。
【請求項１０】
　前記付与する工程が、前記かみそりの刃の幅より実質的に広い幅を有する刃材料のシー
ト上で実行される、請求項５に記載の方法。
【請求項１１】
　前記付与する工程と前記晒す工程との間に、前記刃材料に切り込みを入れて、複数個の
ストリップを形成することを更に含む、請求項５に記載の方法。
【請求項１２】
　前記形成する工程が、前記切り込みを入れた刃材料を、前記かみそりの刃と実質的に同
じ長さを有する部分に破断することを含む、請求項５に記載の方法。
【請求項１３】
　前記焼き入れプロセスが、前記刃材料のマルテンサイト化を引き起こす、請求項５に記
載の方法。
【請求項１４】
　刃材料への前記酸化物コーティングの付与が、刃に刻み目をつける作業の前に実行され
る、請求項５に記載の方法。
【請求項１５】
　前記焼き入れプロセスが、前記刃材料を、前記酸化物コーティングを還元する第１温度
領域及び前記コーティングを酸化する第２温度領域を持つトンネルを通過させることを含
む、請求項５に記載の方法。
【請求項１６】
　前記焼き入れプロセスがトンネルオーブン中で実行され、前記第１温度領域が、前記ト
ンネルオーブンの第１領域であり、前記第２温度領域は、温度が前記トンネルオーブンの
前記第１領域の温度と関係なく制御され得る、前記トンネルオーブンの第２のより短い領
域である、請求項５に記載の方法。
【請求項１７】
　前記第２領域が加熱されない、請求項１６に記載の方法。
【請求項１８】
　前記トンネルオーブンの前記第２領域の酸素分圧が、前記トンネルオーブンの前記第１
領域の周囲条件と関係なく制御され得る、請求項１５に記載の方法。
【請求項１９】
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　前記酸化物の所望の色を得るために、前記第１領域において生じる還元の量及び前記第
２領域において生じる再酸化の量を制御することを更に含む、請求項１５に記載の方法。
【請求項２０】
　ステンレス鋼を含む金属シート材料から形成される刃を包含するかみそりを具備するウ
ェットシェービングシステムであって、前記かみそりは、研削された刃先を有し、前記材
料は、（ａ）高温に加熱され、（ｂ）フォーミングガス中でオーステナイト化され、引き
続きフォーミングガス中で、酸化の前にその温度が下げられ、前記刃が、前記刃の少なく
とも一部分の上に配置された色のついたコーティングを有し、前記色のついたコーティン
グは、前記材料を酸化及び冷却することで形成され、前記コーティングは、金属酸化物及
び／又は金属酸窒化物を含む、ウェットシェービングシステム。
【請求項２１】
　前記酸化物が、酸化チタン、及び／又はジルコニウム、アルミニウム、シリコン、タン
グステン、タンタル、ニオビウム、鉄、及びこれらの混合物を包含するその他の遷移金属
の酸化物から成る、請求項２０に記載のシェービングシステム。
【請求項２２】
　前記コーティングが、金色、スミレ色、緑色、及び青色から成る群から選択される色を
有する、請求項２０に記載のシェービングシステム。
【請求項２３】
　前記コーティングが、約０．００００３～０．００１ｍｍ（３００～１０，０００オン
グストローム）の厚さを有する、請求項２０に記載のシェービングシステム。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、かみそりの刃及びかみそりの刃を製造するための方法に関し、より特には、
色のついたかみそりの刃に関する。
【背景技術】
【０００２】
　かみそりの刃は、ステンレス鋼のような好適な金属シート材料から典型的には形成され
るが、これは所望の幅に切り込みを入れ、及び金属を硬化するために熱処理される。焼き
入れ作業は、高温加熱炉を使用し、そこでは金属は１１００℃を超える温度に１０秒間ま
で晒され、続いて急冷されてもよい。
【０００３】
　焼き入れ後、刃先が刃の上に形成される。刃先は、典型的には、約０．０００１ｍｍ（
１０００オングストローム）、例えば約０．００００２～０．００００３ｍｍ（２００～
３００オングストローム）未満の半径を有する最終先端を有するくさび形の形状を有する
。
【０００４】
　刃先に様々なコーティングが付与されてもよい。例えば、ダイヤモンド、アモルファス
ダイヤモンド、ダイヤモンドライクカーボン（ＤＬＣ）材料、窒化物、炭化物、酸化物、
又はセラミックスのようなハードコーティングが、多くの場合、刃先又は最終先端に強度
、腐食耐性、及びシェービング能力を改善するために付与される。ニオビウム又はクロム
含有材料の中間層は、基材、典型的にはステンレス鋼とハードコーティングとの間の結合
改善を助長することが可能である。摩擦の減少を提供するためにポリテトラフルオロエチ
レン（ＰＴＦＥ）の外層を用いることが可能である。
【０００５】
　焼き入れされて研削された鋼が焼き戻しされないように、これらのコーティングが付与
される工程、及びいずれかのその他の焼き入れ後の加工する工程が、十分に低い温度条件
下で実行されることが重要である。鋼が焼き戻しされる場合、それはその硬さを失い、使
用中に適切に機能しない場合がある。
【０００６】
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　かみそりの刃の刃先構造及び製造方法の例は、米国特許第５，２９５，３０５号；第５
，２３２，５６８号；第４，９３３，０５８号；第５，０３２，２４３号；第５，４９７
，５５０号；第５，９４０，９７５号；第５，６６９，１４４号；ＥＰ０５９１３３４；
及びＰＣＴ９２／０３３３０に記載され、これらは本明細書に参考として組み込まれる。
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００７】
　本発明は、色のついたコーティング、即ち下層の刃材料の色とは異なる色を有するコー
ティングを含む、かみそりの刃を提供する。本明細書で使用する時、用語「色のついた」
は、黒色及び白色を含む全ての色を包含する。色のついたコーティングは、刃の性能又は
物理的性質に有害な影響なしに、所望の審美的効果を提供する。かみそりの刃の色は、か
みそりのカートリッジの筐体、又はハンドル、又はシェービングシステムのその他の構成
要素の色とカラーコーディネートすることが可能である。幾つかの好ましい実施例では、
コーティングは実質的に全部の刃の表面を覆い、審美的効果を高め、製造を簡単にする。
コーティングには耐久力があり、刃材料に対して優れた付着性を示し、また一貫して及び
相対的に安価に製造することができる。
【課題を解決するための手段】
【０００８】
　１つの態様において本発明は、本発明は、金属シート材料から形成された刃であって、
研削された刃先を有する刃、及び刃の少なくとも一部分の上に配置された色のついたコー
ティングを含む、ウエットシェービングシステムに用いるかみそりの刃を大きな特徴とし
ている。
【０００９】
　幾つかの実施例は、以下の特徴の１以上を含んでもよい。色のついたコーティングは、
実質的に全部の刃を覆う。コーティングには、金属酸化物、及び／又は金属酸窒化物、例
えば酸化チタン、及び／又はジルコニウム、アルミニウム、シリコン、タングステン、タ
ンタル、ニオビウム、鉄、及びこれらの混合物を含むその他の遷移金属の酸化物が挙げら
れる。金属シート材料は、ステンレス鋼、例えばマルテンサイト系ステンレス鋼を含む。
コーティングは、金色、スミレ色、緑色、及び青色から成る群から選択される色を有する
。コーティングは、約０．００００３～０．００１ｍｍ（３００～１０，０００オングス
トローム）、例えば約０．００００６～０．０００２４ｍｍ（６００～２４００オングス
トローム）の厚さを有する。
【００１０】
　方法は、追加の工程を含んでもよい。例えば、方法は、付与する工程前若しくは付与す
る工程の最中に刃材料を加熱する工程、及び／又は付与する工程前若しくは付与する工程
の最中に刃材料のイオン衝撃を更に含んでもよい。
【００１１】
　本発明はまた、刃の最終的な性質に有害に影響しない、色のついたコーティングを製造
する方法も大きな特徴とする。例えば、１つの態様において本発明は、酸化物コーティン
グを刃材料に付与する工程、そのコーティングされた刃材料を焼き入れプロセスに晒す工
程、及びその焼き入れされてコーティングされた刃材料をかみそりの刃に形成する工程を
含む方法であって、該酸化物コーティングはかみそりの刃に色のついたコーティングを提
供する、ことを特徴としている。
【００１２】
　幾つかの好ましい方法において、コーティングは、非常に多数の刃が製造され得る、金
属の比較的大きなシートに付与される。例えば、付与する工程は、かみそりの刃の幅より
実質的に広い幅を有する刃材料のシート上で実行されてもよい。この場合、この方法は、
付与する工程と晒す工程との間に、刃材料に切り込みを入れて、複数個のストリップを形
成することを更に含んでもよい。幾つかの方法は、実質的に連続するコーティング及び熱
処理プロセスを伴う。方法はまた、酸化物コーティングの組成が、焼き入れプロセスによ
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り変化するように、焼き入れプロセスを制御することを含んでもよい。
【００１３】
　幾つかの方法は、以下の特徴の１以上を含み得る。制御する工程は、焼き入れプロセス
が実行される周囲条件を制御することを含む。例えば、制御する工程は、その中で焼き入
れプロセスが実行されるチャンバーを提供すること、及び焼き入れプロセス中に、チャン
バーに１以上の気体を導入することを含んでもよい。気体は、窒素、水素、及び酸素、一
酸化炭素、二酸化炭素、窒素酸化物、二酸化窒素、水蒸気、及びこれらの混合物から成る
群から選択される。
【００１４】
　焼き入れプロセスは、酸化物コーティングを還元する第１温度領域、及びコーティング
を酸化する第２温度領域に、刃材料を通過させることを含む。焼き入れプロセスはトンネ
ルオーブン中で実行され、第１温度領域は、トンネルオーブンの第１領域であり、第２温
度領域は、温度がトンネルオーブンの第１領域の温度と関係なく制御され得るトンネルオ
ーブンの第２の、より短い領域である。トンネルオーブンの第２領域の酸素分圧は、トン
ネルオーブンの第１領域の周囲条件と関係なく制御され得る。トンネルオーブンの第２領
域の酸素分圧を制御することにより、酸化物被膜の所望の色を更にターゲットとし、制御
してもよい。焼き入れプロセスは、刃材料のマルテンサイト化を引き起こし得る。
【００１５】
　幾つかの方法において、形成する工程は、刃材料を研削して刃先を形成することを含む
。形成する工程はまた、切り込みを入れた刃材料を、かみそりの刃と実質的に同じ長さを
有する部分に破断することを含んでもよい。
【００１６】
　方法は更に、刃先にコーティングを付与して、刃先のシェービング性能を高めることを
含む。コーティングは、クロム含有材料、ニオビウム含有材料、ダイヤモンドコーティン
グ、ダイヤモンドライクコーティング（ＤＬＣ）、窒化物、炭化物、酸化物、及びテロマ
ーから成る群から選択される。方法は更に、所望の最終の色を与えるように、酸化物コー
ティングの化学量論的組成を選択することを含む。
【００１７】
　更なる態様において本発明は、金属シート材料から形成された刃、研削された刃先を有
する刃；前記刃が刃の少なくとも一部分の上に配置された色のついたコーティングを具備
する刃を含むかみそりを包含する、ウエットシェービングシステムを特徴としている。刃
は、上述の特徴のいずれかを含んでもよい。
【００１８】
　本明細書で使用する時、用語「色のついた」は、コーティングが付与される、コーティ
ングされていない基材材料の色とは異なる色を有するコーティングを指す。
【００１９】
　本明細書で使用する時、用語「着色されたコーティング」は、その色合いを強化するた
めに熱処理された、色のついたコーティングを指す。
【００２０】
　本発明の１以上の実施形態の詳細は、添付図面及び以下の説明に記載される。本発明の
他の特徴及び利点は、説明及び図面、及び請求項から明らかになるであろう。
【発明を実施するための最良の形態】
【００２１】
　図１及び１Ａを参照すると、かみそりの刃１０は、ステンレス鋼の基材を含み、これは
典型的には、約０．０７６２～０．１０１６ｍｍ（０．００３～０．００４インチ）の厚
さを有する。ステンレス鋼は、そのマルテンサイト相に硬化されている。刃１０は、先端
１６まで研削された刃先１４（刃の「最終縁部（ultimate edge）」と称される場合もあ
る）を有する。好ましくは、先端１６は、ＳＥＭにより測定される、０．０００１ｍｍ（
１，０００オングストローム）未満、好ましくは０．００００２～０．００００４ｍｍ（
２００～４００オングストローム）の半径を有する。典型的には、先端１６は、先端から
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４０μのところで測定して、１５度～３０度、例えば約１９度の刃先角で側面を有する輪
郭を有する。
【００２２】
　刃１０は、非常に薄い、例えば０．００００３～０．００１ｍｍ（３００～１０，００
０オングストローム）の色のついたコーティングを含む。図１及び１Ａでは、これらの図
の縮尺のために、このコーティングは目には見えない。色のついたコーティングは、完成
した刃に所望の色を提供し、高温焼き入れプロセス及び他の刃を加工する工程に、有害な
変色又は他の損傷若しくは変質せずに耐えるように、選択され付与される酸化物から好ま
しくは形成される。
【００２３】
　好適な酸化物には、チタン及びその他の遷移金属、例えばジルコニウム、アルミニウム
、シリコン、タングステン、タンタル、ニオビウム、鉄の酸化物、及びこれらの酸化物の
混合物が挙げられる。
【００２４】
　図２を参照すると、刃１０はシェービングかみそり１１０に用いることができ、これは
ハンドル１１２及び取り替え可能なシェービングカートリッジ１１４を含む。カートリッ
ジ１１４は、筐体１１６を含み、これは３枚の刃１０、ガード１２０、及びキャップ１２
２を持っている。各刃１０は、支持体１１に溶着されており、刃１０及びそれらの支持体
１１は、例えば、本明細書に参考として組み込まれる米国特許第５，９１８，３６９号に
記載されるように、移動可能に取り付けられる。カートリッジ１１４はまた、筐体１１６
が２つのアーム１２８のところで回転可能にその上に取り付けられる相互に連結する部材
１２４を含む。
【００２５】
　上述したように、刃の色は、満足のいく及び特色のある審美的効果を作り出すために、
筐体若しくはハンドル、又は筐体若しくはハンドルの一部の色と、コーディネートされて
もよい。例えば、コーティングの色は、筐体及び／又はハンドルの色（類）と同じ、及び
／又は対照的若しくは相補的であってもよい。コーティングの色はまた、カートリッジの
エラストマー部分、例えばガードの色とコーディネートされてもよい。
【００２６】
　刃１０は、他の種類のかみそり、例えば１枚、２枚、又は３枚若しくはより多くの刃、
又は両面刃を有するかみそりに用いることができる。刃１０は、可動刃又は回転ヘッドを
有しないかみそりに用いることができる。カートリッジは、取り替え可能であってもよい
し、かみそりのハンドルに永久的に取り付けられていてもよい。
【００２７】
　色のついたコーティングを付与するための、及びかみそりの刃を製造するための好適な
プロセスは、図３に図式的に示されている。図３に示されるように、好ましくは酸化物層
は、刃が形成されるシート材料に、シート材料に切り込みを入れる前に、最終的な刃の幅
より典型的には著しく広い所望の幅に付与される。この段階においてコーティングする工
程を実行することは、広い表面積を直ちにコーティングするため、製造が簡素化される。
酸化物コーティングが、軟らかい刃の鋼のシートに、例えば物理気相成長法（ＰＶＤ）、
プラズマ化学気相成長法（ＰＥＣＶＤ）、又は他の付着技術により、均一な厚さの層に付
与される。層は、典型的には約０．００００４～０．００１ｍｍ（４００～１０，０００
オングストローム）、例えば約０．００００５～０．００００８ｍｍ（５００～８００オ
ングストローム）である。基材は付着前及び／又は付着中に、例えば約１００℃～３５０
℃の温度に加熱されてもよい。この方式で基材を加熱することは、酸化物コーティングの
付着性及び耐摩耗性を増加させる場合がある。酸化物コーティングは、酸化されていない
金属、例えばクロム、チタン、又はその他の酸化されていない金属の薄い付着促進層の最
上部に付着されてもよい。この付着促進層は、軟らかい刃の鋼のシートに、例えば物理気
相成長法（ＰＶＤ）により付与されてもよく、及び０．０００００５～０．００００２５
ｍｍ（５０～２５０オングストローム）の厚さを有することができる。所望であれば、コ
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ーティングは、供給元により、図３に示されるその他の加工する工程の前に予備付与され
てもよい。酸化物コーティングは、蒸発（ＰＶＤ技術）、スパッタリング（ＰＶＤ）、ア
ーク光源（ＰＶＤ）、プラズマ化学気相成長法（ＰＥＣＶＤ）、ゾル－ゲル法、及び被膜
の熱成長のような他の技術が挙げられる多数の技術により付着することができる。用いら
れるべきプロセスパラメータは、用いられる技術及び工具に依存し、所望の厚さ及びその
他の性質を有する酸化物層を生成するように選択される。
【００２８】
　コーティングが付与された後、シート材料は切り込みを入れてストリップにされ、その
ストリップは、その後の加工中に扱いやすいように穿孔される。刻み目をつけるなどその
他の予備焼き入れする工程は、所望であれば実行されてもよい。
【００２９】
　予備焼き入れする工程の所望の手順が完了したら、刃材料は焼き入れプロセスに晒され
、これはステンレス鋼のマルテンサイト変態を引き起こす。トンネルオーブン中で行われ
る焼き入れプロセスの典型的な温度特性は、図４に示される。オーブン中のこの温度特性
は、材料の温度を高温、例えばおよそ１１６０℃まで素早く上昇させ、材料を一定期間こ
の温度で維持することを伴うが、この期間中にステンレス鋼のオーステナイト化が生じる
。オーブンから材料を出した後に素早く急冷されて、ステンレス鋼のマルテンサイト化を
引き起こす。
【００３０】
　以下に記載されるプロセスは、既存の刃の鋼の焼き入れプロセスに追加されてもよい。
有利なことには、多くの場合、本明細書に記載される着色プロセスは、既存のプロセスへ
の最小限の変化により、既存の焼き入れプロセスに統合されることができる。１つの既存
の刃の鋼の焼き入れプロセスは、流動フォーミングガス（Forming Gas）（水素と窒素と
の混合物）環境を含有する高温（１１００℃を超える）加熱炉を使用する。２つの平行な
連続したステンレス鋼の刃のストリップは、この高温加熱炉を３６．６ｍ／ｍｉｎ（１２
０フィート／ｍｉｎ）で各々通過させられる。この高温処理を用いてステンレス鋼ストリ
ップをオーステナイト化する。高温加熱炉の出口近くには、水冷式ジャケット付き管（水
冷式マッフル管とも呼ばれる）がある。この部分を用いて、ステンレス鋼の刃のストリッ
プの冷却プロセスが始まる。水冷領域の直後に、ステンレス鋼の刃のストリップが一組の
水冷式急冷ブロックを通過する。急冷ブロックは、鋼のマルテンサイト変態を開始する。
【００３１】
　焼き入れプロセスの間に酸化物コーティングは「着色され」、即ち酸化物コーティング
の色合いは強化される及び／又は変化される。着色は、例えばより明るい陰影若しくはよ
り光り輝く外見へといった色の強化を引き起こす場合があり、及び／又はコーティングの
色の異なる色への変化、例えば青灰色からスミレ色、金色、若しくは青色へ、又は渋い緑
色から明るい黄緑、濃緑色、若しくは青緑色への変化を引き起こす場合がある。この着色
は、コーティングの屈折率の変化から結果として生じ、これは同様に、酸化物コーティン
グの組成、化学量論的組成、及び／又は結晶構造の変化から引き起こす。見掛けの被膜の
屈折率の変化の程度が着色された被膜の色を制御する。
【００３２】
　着色後のコーティングの組成及び結晶構造、ひいてはコーティングの最終の色は幾つか
の変数に依存する。例えば、コーティングの組成、又は化学量論は、焼き入れ手順の間に
加熱炉の中に存在する気体に依存する。加熱炉の中に窒素のみを導入すると、初めに灰青
色であった色のついた酸化チタンコーティングを明るい青色又はブルーバイオレットに一
般に変化させる。この変色は、酸化チタンコーティングの酸素含有量の減少に起因する。
空気及び／又は水分が加熱炉に導入される場合は、酸化チタンコーティングの酸素含有量
の減少はずっと少なく、引き起こす屈折率はより高い。
【００３３】
　着色に影響する他の変数は、酸化物コーティングの初めの厚さ及び組成、焼き入れ加熱
炉の温度特性、並びに材料が加熱炉を進んで通っていく時の速度である。コーティングの
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厚さ及び／又は組成が、材料の長さにわたって変化する場合には、一貫した最終製品を得
るために焼き入れプロセスのプロセスパラメータを調整することが必要な場合がある。焼
き入れに典型的に用いられる大きいトンネルオーブン中の温度及び周囲条件を素早く調整
することは困難であるため、より素早く調整できる、別の、より短いオーブン（以下で「
酸化領域」と呼ばれる）を提供することが望ましい場合がある。したがって、従来の大き
いトンネルオーブンは、焼き入れ作業の高温工程のために及び酸化物コーティングを僅か
に還元するために用いられてもよく（これはまた、その組成の均一性を増加する場合があ
る）、追加のより短いオーブンは、酸化／着色のために用いられて酸化領域を提供しても
よく、その中で気体組成は相対的に敏速に調整されて材料のばらつきを補うことができる
。この酸化領域でのストリップの温度、したがって着色環境の反応性は、高温加熱炉の最
終領域の設定値を調整することにより、上下に調整することができる。酸化領域に導入さ
れる気体（類）の組成及び／又は流速は、次に、材料が酸化領域及び急冷エリアを出る時
の材料の外見に基づいて変更することができる。
【００３４】
　その他のプロセスが、上述の酸化物、特に酸化チタン（又はいずれかの化学量論的に酸
化されたチタン）を用いて、薄い被膜として着色されたコーティングを得るために用いら
れてもよい。これらのプロセスでは、高温加熱炉及び／又は酸化領域の中の周囲条件（組
成及び温度）が、着色されたコーティングの色を制御するために調整される。
【００３５】
　酸化領域は、使用される場合、高温加熱炉と水冷式急冷ブロックの第１の組との間に位
置し、標準的な焼き入れライン上に用いられる水冷式マッフル管を置き換える。加熱炉の
温度特性は、コーティングされたステンレス鋼の刃のストリップが、焼き入れ加熱炉から
出てきて、及び１１６０℃付近又は未満の温度で酸化領域に入るように変更されてもよい
。例えば開始時などに、プロセスの安定性を改善するために、酸化領域に加熱要素を加え
ることをまた使用してもよい。
【００３６】
　酸化領域は、例えば焼き入れラインの高温加熱炉中に用いられる管類に取り付けられる
インコネル（Inconel）管であってもよい。図５を参照すると、１つの実施形態では、気
体スパージャーシステム２００が、管２０２の入口から約２．９ｃｍのところに設置され
、管の５．１ｃｍ下まで伸びるような大きさを有する。この場合、スパージャーは、合計
で１６の気体注入口（図示されず）を有し、及びスパージャーを通って注入された気体（
図５Ａの矢印）が、ステンレス鋼のストリップに均一に衝突するように設計されている。
気体は１対の注入管２０１、２０３を通ってスパージャーに導入される。気体バッフル２
０４は、刃材料の２つのステンレス鋼のストリップが互いに分離して、バッフルの各側で
の気体の組成が独立して制御されてもよいように包含されてもよい。バッフル２０４は、
２つのチャンバー２１０、２１２を、図５Ａに示されるように画定してもよい。この場合
、気体のバッフルは、例えば酸化領域の入口から０．３ｃｍのところで始まり、管の１０
．２ｃｍ下まで伸びてもよい。所望であれば、気体バッフルは、酸化領域の全体の長さに
沿って伸びてもよい。気体スパージャーは、２元的な気体の流量制御が可能であり、２つ
のストリップが同時に同じ加熱炉を用いて加工できるように設計されている。気体流速は
、気体流量計を用いて制御されてもよい。酸化領域の各チャンバーの出口は、フランジ及
び２片の鋼２１８を装備してもよく、これらはスリット２１９を画定し、それによって出
口ゲート２２０として作用する（図５Ｃ）。スリットは、例えば０．１～０．２ｃｍの幅
であってもよい。この出口ゲートは、周囲空気の酸化領域中へのいずれの逆流も防ぎ、ま
た酸化領域中の気体のより良好な混合を促す。上述のように、酸化領域の直後に、ステン
レス鋼の刃のストリップは一組の水冷式急冷ブロック２０６を通過させられる。急冷ブロ
ックは、鋼のマルテンサイト変態を開始する。
【００３７】
　酸化気体、例えば乾燥空気と窒素として導入される酸素と窒素との混合物が、着色プロ
セスを制御するために用いられてもよく、この場合それは高温加熱炉からの気体の流れに
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直接加えられる。
【００３８】
　上に記載されたプロセスのすべては、マルテンサイト系ステンレス鋼の焼き入れプロセ
スの間に、装飾的な遷移金属酸化物の被膜を特別に改善（着色）できるようにする。代わ
りに、もし装飾的な遷移金属酸化物の被膜が焼き入れプロセスの前に着色されるようなこ
とがあった場合、それは標準的焼き入れプロセスの間に一般に劣化する。着色プロセスが
マルテンサイト変態の後に使用されるようなことがあった場合、それはステンレス鋼のス
トリップのマルテンサイトの性質を破壊するか、又は広範囲に及ぶ温度制御及び材料の特
別な取り扱いを必要とするかのいずれかである。上に記載されたプロセスは一般に、高度
に付着性の保護用酸化物を提供するが、一方では焼き入れされたステンレス鋼の刃のスト
リップの金属学的性質に有害な影響を与えずに優れた色の制御を可能にする。
【００３９】
　焼き入れプロセス後、刃の材料は研削されて図１に示される刃先を作り出し、及び刃材
料のストリップは、所望の長さの刃に分けられる。次に刃は、例えばレーザー溶着を用い
て、支持体１１（図２）に、こうした支持体が用いられる場合は溶着されてもよい。
【００４０】
　色のついたコーティングに加えて、かみそりの刃は他の機能、例えば性能を向上するコ
ーティング及び層を含んでもよく、これは研削する工程と溶着する工程との間に付与され
てもよい。
【００４１】
　例えば、上の背景技術の節で論じたように、先端は１以上のコーティングによりコーテ
ィングされてもよい。好適な先端コーティング材料には、次のものが挙げられるが、これ
らに限定されない：
　好適な中間層材料にはニオビウム及びクロム含有材料が挙げられる。特有の中間層は、
約０．００００１～０．００００５ｍｍ（１００～５００オングストローム）の厚さを有
するニオビウムから製造されている。ＰＣＴ９２／０３３３０は、ニオビウム中間層の使
用を記載する。
【００４２】
　好適なハードコーティング材料には、炭素含有材料（例えば、ダイヤモンド、アモルフ
ァスダイヤモンド又はＤＬＣ）、窒化物（例えば、窒化ホウ素、窒化ニオビウム、又は窒
化チタン）、炭化物（例えば、炭化ケイ素）、酸化物（例えば、アルミナ、ジルコニア）
、及びその他のセラミック材料が挙げられる。炭素含有ハードコーティングは、他の要素
、例えばタングステン、チタン、又はクロムを、例えば付与中にスパッタリングによりこ
れらの添加物を目標物の中に含むことにより盛り込むことができる。ハードコーティング
材料はまた、水素、例えば、水素添加ＤＬＣを組み込むこともできる。ＤＬＣ層及び付着
方法は米国特許第５，２３２，５６８号に記載されている。
【００４３】
　好適な上塗り層には、クロム含有材料、例えば、ポリテトラフルオロエチレンと適合性
があるクロム又はクロム合金、例えばＣｒＰｔが挙げられる。特有の上塗り層は、約０．
００００１～０．００００５ｍｍ（１００～５００オングストローム）の厚さを有するク
ロムである。
【００４４】
　好適な外層には、テロマーと呼ばれる時もあるポリテトラフルオロエチレンが挙げられ
る。特有のポリテトラフルオロエチレン材料は、デュポン（DuPont）から入手可能である
クライトックスＬＷ１２００（Krytox LW 1200）である。この材料は、安定な分散を生じ
る小粒子から成る、不燃性及び安定な乾燥した潤滑剤である。それは２０重量％の固形物
の水性分散体として供給され、浸漬、噴霧、又ははけ塗りにより付与でき、その後空気乾
燥又は溶融コーティングすることができる。この層は好ましくは０．００００１～０．０
００５ｍｍ（１００～５，０００オングストローム）の厚さ、例えば０．０００１５～０
．０００４ｍｍ（１，５００～４，０００オングストローム）である。連続コーティング
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が実現される場合、テロマーコーティングの厚さの減少は、改善した最初のシェービング
の結果を提供できる。米国特許第５，２６３，２５６号及び第５，９８５，４５９号は、
本明細書に参考として組み込まれるが、付与したテロマー層の厚さを減少するために用い
得る技術を記載する。
【００４５】
　例えば、かみそりの刃の先端は、ニオビウム中間層、ＤＬＣハードコーティング層、ク
ロム上塗り層、及びクライトックスＬＷ１２００（Krytox LW 1200）ポリテトラフルオロ
エチレン外塗り層を含んでもよい。
【実施例】
【００４６】
　次の実施例は、説明に役立つことを目的としており、及び事実上限定することを目的と
していない。
【００４７】
　実施例１～４
　一般的な着色されたコーティングプロセスの設定
　次の実施例、実施例１～４では、０．００００６５ｍｍ（６５０オングストローム）の
酸化チタンのコーティングを有するステンレス鋼のシート材料の試料が、図４に示される
焼き入れ温度特性を有する高温加熱炉の中で熱処理された。高温加熱炉の出口には、酸化
領域（実施例１～３のみ）が装備されていた。高温加熱炉の温度特性、及び高温加熱炉の
気体環境は制御された。気体はまた、着色されたコーティングプロセスの最終工程の最中
に、酸化領域に導入された（実施例１～３のみ）。高温加熱炉中の温度は１１６０℃に設
定され、４領域の最後（出口温度）は１０６０℃に設定された。
【００４８】
　実施例１
　高温加熱炉中の窒素；
　色の制御のために用いられる酸化領域中の乾燥空気
　この実験では、高温加熱炉は、図４に示される温度特性を維持した。高温加熱炉中の環
境は、流動窒素（１８．９ｌ／ｍｉｎ）であった。コーティングされたステンレス鋼のシ
ート材料は、加熱炉を３６．６ｍ／ｍｉｎ（１２０フィート／ｍｉｎ）で通過させられた
。窒素（１ｌ／ｍｉｎ）及び乾燥空気（０～２２５ｍｌ／ｍｉｎ）の制御された混合物が
、酸化領域の各側に導入された。酸化領域に導入された空気の量が、着色されたコーティ
ングの最終の色を確定した。試料の初めの色は青灰色であった。酸化領域への空気流がな
いと、最終の色はスミレ色であった。空気流速が２５ｍｌ／ｍｉｎまで増加する時、色は
藍色になった。空気流速が２００ｍｌ／ｍｉｎを超えると、色は明るい青色であった。酸
化領域の使用は、迅速に反応する着色プロセスを可能にし、オンライン着色制御を可能に
した。このプロセスでは、初期の酸化チタン被膜は、緻密にされ、且つ還元され、高温加
熱炉中の見掛けの被膜の屈折率を低下させたと考えられている。熱い被膜が酸化領域を通
過した時、増加した酸素環境は被膜を再酸化し、見掛けの被膜の屈折率を増加させ、それ
によって被膜を着色した。
【００４９】
　実施例２
　高温加熱炉中のフォーミング・ガス（Forming Gas）；
　色の制御のために用いられる酸化領域中の乾燥空気
　高温加熱炉は、流動フォーミングガス（Forming Gas）（７５％水素、２５％窒素）の
環境を含有した。流速は、４．７ｌ／ｍｉｎ～１８．９ｌ／ｍｉｎに設定された。窒素（
１ｌ／ｍｉｎ）及び乾燥空気（０～２２５ｍｌ／ｍｉｎ）の制御された混合物が、酸化領
域の各側に導入された。酸化領域に導入された空気の量が、着色されたコーティングの最
終の色を確定した。このプロセスでは、初めの酸化チタン被膜は、緻密になった、還元さ
れた、及び僅かに硝酸化されたと考えられている。これらの変化は、被膜が高温加熱炉の
中にある間に、酸化物被膜の見掛けの被膜の屈折率を低下させた。熱い被膜が酸化領域を
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通過した時、増加した酸素環境は被膜を再酸化し、見掛けの被膜の屈折率を増加させ、被
膜の色を変更した。所与の被膜の厚さにおけるプロセスの反応性及び色のばらつきは、実
施例１に記載される実験中に観察される反応性及びばらつきと比べて減少した。
【００５０】
　実施例３
　高温加熱炉中のフォーミングガス（Forming Gas）及び窒素；
　色の制御のために用いられる酸化領域中の乾燥空気
　この実験では、プロセスのパラメータは、窒素がフォーミング・ガス（Forming Gas）
の流量に加えられて全体の水素含有量を低下させることを除いて、実施例２について上に
記載されたものと同じであった。フォーミング・ガス（Forming Gas）の流量は、高温加
熱炉中の全体の気体流量の２５％～７５％まで減少された。所与の被膜の厚さ及び酸化領
域への空気流速の範囲について、プロセスの色のばらつきは、フォーミング・ガス（Form
ing Gas）のみ、又は窒素のみを高温加熱炉中に使用するプロセスと比べて著しく減少し
た。
【００５１】
　実施例４
　高温加熱炉中のフォーミング・ガス（Forming Gas）及び／又は窒素；
　色の制御のために用いられる高温加熱炉中の乾燥空気；
　色の制御のために酸化領域は用いられない
　この実験では、高温加熱炉は、流動フォーミングガス（Forming Gas）（７５％水素、
２５％窒素）、窒素、及び乾燥空気の環境を含有した。フォーミングガス（Forming Gas
）及び窒素の流速の各々は、０ｌ／ｍｉｎ～１８．９ｌ／ｍｉｎまで変化し；フォーミン
グガス（Forming Gas）に窒素を加えた合計の流速は、４．７ｌ／ｍｉｎ～１８．９ｌ／
ｍｉｎであった。乾燥空気流速は、０～２２５ｍｌ／ｍｉｎまで変化した。空気又は窒素
は、この実験では水冷式ジャケット付きマッフル管である酸化領域には加えられなかった
。高温加熱炉の前部に導入された空気の量が、着色されたコーティングの最終の色を確定
した。このプロセスでは、酸化状態、したがって見掛けの被膜の屈折率は、高温加熱炉中
の酸化－還元の駆動力を制御することにより制御された。このプロセスは、実施例１～３
に比べて、より広い範囲の色の制御を可能にした。
【００５２】
　他の実施形態は、以下の請求項の範囲内である。例えば、酸化物コーティングは、製造
の容易さのために、切り込みを入れる及び穿孔する前に付与されることが一般に好ましい
が、コーティングは、焼き入れ前の製造プロセスのどの時点において付与されてもよい。
その上、幾つかのプロセスでは、図３に示される穿孔及び／又は溶着する工程（類）は省
略されてもよい。所望であれば、他のプロセス工程が追加されてもよく、例えば刻み目を
つける作業が穿孔の前に実行されてもよい。
【図面の簡単な説明】
【００５３】
【図１】支持されたかみそりの刃の平面図。
【図１Ａ】支持されたかみそりの刃の側面図。
【図２】図１のかみそりの刃を含むシェービングかみそりの斜視図。
【図３】本発明の１つの実施形態によるかみそりの刃の製造プロセスにおける工程を示す
流れ図。
【図４】焼き入れ加熱炉の温度特性。
【図５】酸化領域の概略側面図。
【図５Ａ】図５の線Ａ－Ａに沿って取られた、スパージャーの概略断面図。
【図５Ｂ】図５Ａに示されるスパージャーの側面図。
【図５Ｃ】図５に示される酸化領域と共に用いられる出口ゲートの正面図。
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