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Fremgangsmate for fremstilling av skjzrefolier for tgrrbarberings-
apparater og matrise for utgvelse av fremgangsmaten.

Oppfinnelsen angdr =n ny fremgangsmidte til fremstilling
av skjerefolier for tgrrbarberingsapparater der det benyttes en
matrise for en gummi-trekke-skjzremetode for utstansing av hullene
og i samme arbeidsgang ombretting av hullkantene pi stegene som
danner et sammenhengende nett mellom hullene, hvilken matrises opp-

hgyde deler for stansing av hullene oppviser stgrre diameter ved

roten enn ved de frie ender, og der hullkantene blir slipt i et

»
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plan parallelt til folieflaten under bare delvis bortslipihg av
det materiale som rager over folieflaten. Videre angdr oppfin-
nelsen en matrise for utgvelsen av den nye fremgangsmété.

I gsterriksk patent nr. 228'6057er.det beskrevet en
fremgangsmate av denne art; if¢ige hvilkénddet skal fremstilles
en skjzrefolie som har hullkanter som er ombgyd ca. 70? og flate,
relativt store anleggsflater mot ansiktet og som sglédes har n&r—'
mest ideell tverrsnittsform. Formen pd S$tégene som danner et sammen-
hengende nett mellom hullene i'skjerefolien har nemlig en vesent-
lig innflytelse pd barberingskvaliteten og. ogsd p& hudirritasjonen.
Denne flate med hvilken skjerefolien ligger an mot ansiktet er av
szerlig stor betydning i demne forbindelse. Denne flate skal p&
den ene side vare stgrst mulig, pd den annen side mi en tilstrebet
forstgrrelse av flaten ikke ha noen innflytelse pd den samlede pris
p& hullplaten. Man tilstreber dérfor_é lage stegene smalest mulig
og til tross for dette & utforme den flate som vender mot ansiktet
stgrst mulig, hvorved det oppnés'en bedre avstgtting av ansikts-
huden overfor skjzreomridet som dannes av de ombgyde hullkanter.
Man unngdr dermed faren for at hudpartier skal tas med under skjar-
ingen og man oppnar muligheter for & nedsette den samlede tykkelse
p& skjerefolien inkl. hgyden pd de ombgyde hullkanter, for derved
84 oppnéd en stgrre barberingsdybde uten 8- skade huden under barber-
ingen. Det har imidlertid vist seg i praksis at ‘den fremgangsmite
som er beskrevet 1 ¢gsterriksk patent nr. 228 605 og den matrise som
brukes i demne forbindelse vanskelig oppnir en skjzrefolie med det
ovenfor beskrevne ideelle tverrsnitt, da man fdr steg som oppviser
tverrsnitt med et tilnarmet sirkelringavsnitt, slik at flaten pi
skjerefolien mot ansiktet blir mindre péd grunn av krumningen péa
steget og er dermed ikke s& gunstig som den flate idealform.

Foreliggende oppfinnelse har til hensikt & eliminere
disse ulemper. Dette oppnéds ifglge oppfinnelsen ved en fremgangs-
mdte av den innledningsvis beskrevne art som er kjennetegnet ved
at det ved sammenpressing av gummipolstret og matrisen i et f¢fste
skritt av den eneste arbeidsgang fgrst bare hullene stanses i
folien som ligger mellom matrisen og gummipolsteret, og umiddel~
bart i tilslutning'til dette 1 et andre skritt brettes hullkantene
under anvendelse av en matrise hvis opphgyde partier bestdr av to
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partier, mellom hvilke det er en trinnformet avsats, idet hgyden pé
avsnittet ved den frie ende av de opphgyde partier i det minste er
1ik foliens tykkelse. P& derne mdte oppnds at stegene fir den form
som gir en god ~og hudskdnende barbering, ved at man i en eneste
arbeidsgang som er oppdelt i to trinn fgrst stanser ut hullene og
deretter ombgyer hullkantene.

En matrise for utgvelse av fremgangsmiten ifglge oppfin-
nelsen oppviser opphgyde deler for stansing av hullene i skjzre-
folien, hvilke opphgyde deler ved roten har stgrre diameter enn ved
de frie ender og er karakterisert ved at de opphgyde deler bestir
av to avsnitt, mellom hvilke det finnes en trinnformet avsats, idet
hgyden pa avsnittene ved den frie ende pd hver av de opphgyde deler
i det minste er 1lik folietykkelsen. En slik matrise stanser fgrst
hullene i metallfolien og bringer tilslutt stegene som danner et
sammenhengende nett mellom hullene til gnsket form.

Det har vist seg fordelaktig nir hgyden pid avsnittet ved
roten av hvert av de opphgyde deler er mindre enn halve differansen
mellom avstanden ved den frie ende og avstanden ved rotpartiet mellom
to med kortest innbyrdes avstand hosliggende opphgyde deler, til-
lagt folietykkelsen. Derved oppnds at de ombgyde hullkanter rager
utenfor basisavsnittet p& de opphgyde partier, hvorved man sikrer
at metallfolien overalt tilpasser seg matriseformen ved rotavsnittet
og pa den annen side at den utstansede og med bgyde hullkanter for-
synte skjzrefolie lett kan tas ut av matrisen. En szrlig gunstig
stegform oppnds ndr avstanden ved roten mellrm to hosliggende opp-
hgyde deler er stgrre enn halve avstanden ved den frie ende, men
mindre enn avstanden red den frie ende mellom to hosliggende forhgyde
partier minus metallfolietykkelsen.

Hensiktsmessig er begge de to avsnittene pi& de opphgyde
partier utformet sylindrisk.

For 84 lette fremstillingen av slike matriser har det
fordelaktig vist seg ndr i det minste et av de to avsnittene pd
hveft av de forhgyde partier utgjgres av en avkortet kjegle der
den halve kjeglevinkel er mindre enn 20°. Videre er det fordel-
aktig & utforme avsatsen som en avkortet kjegle der den halve
kjeglevinkel er mer enn Lo°,

Hensiktsmessig er overgangen fra rotavsnittet til av-
satsen eller fra avsatsen til avsnittet ved den irie ende av det
opphgyde parti avrundet, Det har vist seg meget fordelaktig nér
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avsatsen dannes av torusflatedeler som gir over i hverandre.

Oppfinnelsen skal i det fglgende forklares nermere ved
hjelp av tegningen som viser utfgrelseseksempler for oppfinnelsen.
Oppfinnelsen er imidlertid ikke begrenset til disse eksempler.

Fig. 1 til 4 tjener til illustrasjon av fremgangsmiten
if@glge oppfinnelsen, idet fig. 1 viser perspektivisk deler av en
matrise, metallfolien og gummipolsteret i stillingen f¢gr stanse-
og falsetrinnet.

I fig. 2 er det vist skjematisk et tverrsnitt av det
fgrste trinn og

fig. 3 det andre trinn i den eneste arbeidsgang.

Fig. 4 viser i perspektiv skjazrefolien som er fremstilt
ved fremgangsmiten.

Fig. 5 viser 1 tverrsnitt en modifik. sjon av matrisen
ifglge fig. 1 og

fig. 6 er likeledes et tverrsnitt av en ytterligere ut-
fgrelsesform av en slik matrise.

I fig. 1 er det vist en matrise 1, en metallfolie 2 som
skal bearbeides til en skjzrefolie og et gummipolster 3. Etter
en kjent gummi-trekke-skjz.emetode blir gummipolsteret trykket ned
i retning pilen 4, hvorved matrisen med sine opphgyde partier 5
stanser ut hull i arbeidsfolien og i samme arbeidsgang ombgyer kant-
erne pa stegene som danner et nett mellom hullene, slik som. det er
beskrevet i gsterriksk patent nr. 228 605. I en ytterligere arbeids-
gang blir deretter hullkantene slipt i et plan som ligger parallell
med folieflaten under bare delvis bortsliping av det materiale som
rager over folieflaten. Derved er skj&réfolien i det vesentlige
ferdig.

Ved fremgangsmiten ifglge oppfinnelsen skjér den eneste
arbeidsgang for gummi-trekke-skjzremetoden i to trinn. Fgrst stan-
ses hullehe ut og deretter ombgyes hullkantene. Til fremgangsmiten
brukes det en matrise hvis opphgdyde partier'5 oppviser to avsnitt
6, 7, mellom hvilke det er en trinnformet avsats 8. Ved utf¢r¢lses—
eksemplet ifglge fig. 1 er begge avsnittene 6 og 7 dannet av sy-
lindre, idet diameteren for sylinder 6 er mindre enn sylinderen 7.
Avsatsen 8 bestdr av en plan flate som er parallell til basisflaten
9 i matrisen.

Ved nedtrykking av gummipolsteret 3 blir ved denne
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arbeidsgang under fgrste skritt hullene i metallfolien stanset ut
ved hjelp av avsnittene 6 pi de forh¢ydé partier 5, hvorved det
dannes et sammehhengende nett av steg 10 som blir liggende mellom
avsnittene 6, slik‘som vist 1 fig. -2. Stansedelen 11 som utgjgr
avfallet blir liggende p& overdelen av avsnittene 6. Hgyden hl
p& avsnittene 6 er stgrre enn tykkelsen d p& metallfolien, slik
at stansingen kan foregd uhindret og er avsluttet fgr det andre
trinn i arbeidsgangeﬁ begynner,

Ved ytterligere nedtrykking av gummipolsteret 3 kommer
stegene 10 til anlegg mot avsatsen 8, hvorved det andre trinn i
arbeidsgangen, nemlig ombrettingen av hullkantene begynner. Da
ved dette andre trinn folien bare kan ta veien ned mellom avsnit-
tene 7 blir stegene 10 trykket ned met basisflaten 9 p& matrisen,
idet avsnittene 7 bevirker at hullkantene pd stegene ombgyes, slik
som vist i fig. 3. I dette siste trinn skjer derfor utelukkende
en forming av stegene 10. Derved sikres at foliematerialet til-
passes godt etter matriseformen slik at det fds en stegform som
oppfyller de tidligere nevnte krav, nemlig med liten stegbredde D
og skarpt avvinklede kanter og en stor plan anleggsflate 12 mot
ansiktet, Etter avslutning av dette andre trinn blir stegene som
danner et sammenhengende nett fjernet fra matrisen. Skjarefolien
som er dannet pd denne mite er vist i fig. 4., I tilslutning til
denne stanse- og bretteprosess blir deretter skjzrefolien slipt.

Fortrinnsvis velges hgyden h, pd avsnittene 7 pd de

fremstdende deler 5 i matrisen mindre ein ha’ve differansen mellom
‘avstanden a ved de frie ender og avstanden b ved roten av to hos-
liggende opphgyde delsr tillagt matallfolietykkelsen d. Som det
fremgdr av fig. 3 oppnds derved at de ombgyde kanter rager over
de frie kanter pd avsnittene 7 slik at det sikres at foliematerialet
fullstendig utfyller omrddet ved avsnittene 7 og slik at det be-
standig foreligger en minstehgyde pd de ombgyde kantene. Videre
sikres at skjzrefolien lett kan fjernes fra matrisen, da de frie
endene av de ombgyde hullkanter ikke fester seg 1 matrisematerialet.
Videre har det vist seg fordelaktig ndr avstanden b ved
roten mellom to hosliggende opphgyde partier er stgrre enn halve

avstanden av de frie kantene, men mindre enn avstanden a ved den
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frie ende mellom to hosliggende opphgyde partier minus metallfclie-
tykkelsen d. Under denne forutsetning oppnés nemlig en gunstig A
stegform med hensyn til en effektiv barbering og éamtidig en skéﬁing
av huden. ‘

Ved en matrise ifglge fig. 5 er begge avsnittene 6, 7 pé
de opphgyde deler 5 dannet av avkortede kjeglér.' Det har vist seg .
gunstig n&r halve kjeglevinkelen aer mindre enn 20°. Ved valg av
denne vinkel g p& avsnittet 7 bestemmes ogs& den snittvinkel som
fremkommer ved sliping av folien. Avsatsen 8 er ogsi dannet av en
avkortet kjegle der den halve kjeglevinkel B er stgrre enn 40°,
Overgangen fra avsnitt 7 til avsatsen 8 og fra demne til avsnittet
6 er utformet avrundet med en krumningsradius r. Selvsagt kan,
slik som vist 1 fig. 5 ogs& overgangen fra basisflaten 9 til av-
snittet 7 vere avrundet. En slik matrise kan en:elt fremstilles,
f.eks. ved gnisterrosjon eller ved en sandbl&gemetode.

I fig. 6 er det vist en matriseform der bare avsnittet 7
er utformet som en avkortet kjegle, mens avsnitt 6 bestdr av en
sylinder. Dette byr pd den fordel at man ved det fgrste skritt far
en absolutt eksakt utstansing og ved andre skritt vil folien til-
passes matriseformen og man sikres videre en lett fjerning av den
bearbeidede skjzrefolie fra matrisen. Avsatsen 8 er i1 dette ut-
fgrelseseksempel dannet av to 1 hverandre overgdande torusflater,
slik som antydet ved krummingsradien R.

Som man vil forstd vil det vere en rekke modifikasjoner
som vil ligge innen rammen for oppfinnelsen, TF.eks. skal det
nevnes at skjazrefolien kan utfgres med andre hullformer enn den
sirkelformede, f.eks. i form av ruter, femkanter o.1l.,hvorved de
fremstdende partier 5 pd matrisen md ha en tilsvarende form.

Patentkrayv

1. Fremgangsmdte til fremstilling av skjzrefolier for tgrr-
barberapparater der det benyttes en matrise for en gummi-trekke-
skjeremetode for utstansning av hullene, og 1 samme arbeidsgang

en ombretting av hullkantene p& stegene som danner et sammenhengende
nett mellom hullene, hvilken matrises opphevede deler for stansing
av hullene oppviser stgrre diameter ved roten enn ved de frie ender,
og der hullkantene blir slipt 1 et plan parallelt til folieflaten
under bare delvis bortsliping av det materiale som rager over folie-
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flaten, karakterisert ved at ved sammenpressing

av gummipolsteret (3) og matrisen (1) 1 et fgrste trinn av den
eneste arbeidsgang fgrst bare hullene stanses i folien (2) som
ligger mellom matrisen (1) og gummipolsteret (3) (fig. 2) og
umiddelbart tilsluttet i et andre trinn brettes hullkantene (fig. 3)
under anvendelse av en matrise (1) hvis opphgyde deler (5) bestar

av to partier (6,7) mellom hvilke det er en trinnformet avsats (8)
der hgyden (hl) joF:! avsnittene (6) ved den frie ende av hvert opp-
hgyd parti (5) i det minste er 1lik foliens tykkelse.

2. Matrise for utgvelse av fremgangsmdten ifglge krav 1,
hvilken oppviser opphgyde deler for stansing av hull i skjerefolien,
hvilke opphgyde deler har en stgrre diameter ved roten enn ved de
frie ender, karakterisert ved at de opphgyde deler
(5) bestdr av to avsnitt (6,7), mellom hvilke det finnes en trinn-
formet avsats (8), idet hgyden (hl) p& avsnitt (6) ved de frie ender
av hver av de opphgyde deler (5) er minst 1ik folietykkelsen (d).

3. Matrise ifglge krav 2, karakterisert ved
at hgyden (h2) p& avsnittet (7) ved roten av hvert av de opphgyde
deler er mindre enn halve differansen mellom avstanden (a) ved den
frie ende og avstanden (b) ved rotpartiet mellom to med kortest inn-
byrdes avstand hosliggende opphgyde deler, tillagt folietykkelsen
(a), (fig. 1-3).

4, Matrise ifglge krav 2 eller 3, karakterisert
v e 4 at avstanden (b) ved roten mellom to med kortest innbyrdes
avstand hosliggande opphgyde deler (5) er stgrre enn halve avstanden
(a) ved den frie ende av de opphgyde deler, men mindre enn avstanden
(a) ved den frie ende mellom to hosliggende opphgyde partier (5)
minus metallfolietykkelsen (d) (fig. 1-3).

5. Matrise ifglge et eller flere av kravene fra 2-4,
karakterisert ved at begge avsnittene (6, 7) pa

hver av de opphgyde deler (5) er utformet sylindrisk (fig. 1 - 3).
6. Matrise ifglge et eller flere av kravene fra 2 - U,
karakterisert ved at minst et av de to avsnittene
(6, 7) p& hver av de opphgyde deler (5) er utformet som en av-
kortet kjegle der den halve kjeglevinkel (o) er mindre enn 200,
(fig. 5,6).

7. Matrise ifglge et eller flere av kravene fra 2 - 6,
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karakterisert ved at avsatsen (8) er dannet av
en avkortet kjegle der den halve kjeglevinkel (B8) er mer enn 40°
(fig. 5). ‘

8. Matrise ifglge et =2ller flere av kravene fra 2 - 7,
karakterisert ved at overgangen fra et avsnitt
(7) ved roten av de opphgyde deler (5) til avsatsen (8) og/eller
fra avsatsen (8) til avsnittet (6) ved den frie ende av de opp-
hgyde deler er avrundet (fig. 5).

g. Matrise ifglge et eller flere av kravene fra 2 - 6,
karakterisert ved at avsatsen (8) er dannet av

to 1 hverandre overgdende torusflatedeler (fig. 6).

Anfgrte publikasjoner:
U.S. patent nr. 2248786
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